Критерии оценивания работ

Приложение № 10.

Балл
Правильность выполнения приемов и способов работы
Качество работы
Организация труда, рабочего места, соблюдение правил ТБ

«5»
Безошибочное и вполне самостоятельное выполнение всех приемов и способов обработки цилиндрических и торцевых поверхностей, вытачивания наружных канавок и отрезания заготовок, затачивания резцов
Полное соответствие техническим требованием всех выполняемых работ:

-установка и крепление заготовок и резцов

-настройка станка

-черновое обтачивание

-чистовое обтачивание

-подрезание торцов и уступов

-вытачивание канавок

-отрезание заготовок

-затачивание резцов

-качество работы соответствует чертежу
Соблюдение правил организации труда, рабочего места и техники безопасности. Аккуратность и внимательность в работе, примерное содержание рабочего места и инструментов.

«4»
Правильное и самостоятельное выполнение приемов и способов обработки цилиндрических и торцовых поверхностей, вытачивания канавок и отрезания заготовок, затачивания резцов при незначительных недочетах:

-не выдержан размер в пределах допуска

-незначительные отклонения при разметке

-неправильно подобран канавочный резец


Соответствие техническим требованиям основных выполняемых работ, при единичных случаях допускаемых отклонений (и в случае исправимого брака):

-допустимые отклонения размеров по чертежу превышены

-малозаметные следы обработки

-недостаточная чистота поверхности

-неправильное расположение торцовой поверхности, если уступа не перейдена

-ширина канавки меньше требуемой 
Соблюдение правил организации труда рабочего места, техники безопасности. Внимательность в работе, содержание станка и инструментов в хорошем состоянии

«3»
Выполнение приемов и способов обработки цилиндрических и торцовых поверхностей, вытачивания канавок, отрезания заготовок, затачивания резцов с недочетами, устраняемыми после указаний мастера:

-неверно закреплена заготовка

-смещение резца в резцедержателе

-неточность в разметке места под канавку

-биение переднего центра   вследствие загрязнения конического отверстия шпинделя

-неточность в измерении

-использование резца с неправильными углами

-плохая заточка резца


Случаи невыполнения технических требований, не приводящие к браку и устраняемые по указанию мастера:

-часть заготовки не обработана

-конусность обработанной поверхности

-неточное расположение канавки по длине детали

-овальность обработанной поверхности

-длина отрезанной детали больше требуемой

-недостаточная   чистота поверхности
Допустимые недочеты в выполнении правил организации труда и рабочего места, устраняемые по указанию мастера:

-нерациональное размещение инструментов, материалов и заготовок

-случаи небрежного содержания и уборки станка

-отдельные нарушения правил ТБ, устраняемые после замечания мастера

«2»
Выполнение приемов и способов обработки цилиндрических и торцовых поверхностей, вытачивания канавок, отрезания заготовок, затачивания резцов с грубыми ошибками:

-неумение устанавливать и закреплять заготовки в патроне и в центрах

--неумение устанавливать и закреплять резцы в резцедержателе

-неумение подобрать правильные режимы резания

-неумение обтачивать ступени вала, подрезать уступы и торцы и т.д.
Несоблюдение технических требований при выполнении всех операций, приводящих к неисправимому браку:

-диаметр и длина обточенной детали меньше требуемого

-часть поверхности не обработана

-чистота  поверхности не соответствует заданной

-неточное расположение канавки

-глубина канавки больше требуемой
Существенные в организации труда, рабочего места:

-небрежное отношение к инструменту

-беспорядок и грязь на станке

-нарушение технологических режимов обработки

-неумение пользоваться инструкционной картой

-нарушение правил ТБ

