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Минпросвещения РФ от 14.06.2022 г., №444.



1. Паспорт фонда оценочных средств для проведения текущего контроля
успеваемости

1.1. Цели и задачи контроля (профессиональная подготовка)
Целью текущего контроля успеваемости обучающихся является

обеспечение систематического контроля и оценки уровня освоения предметных
результатов, уровня сформированности общих и профессиональных
компетенций ОП.06 «Технология машиностроения».

Главной задачей текущего контроля успеваемости является повышение
мотивации обучающихся к регулярной учебной и самостоятельной работе,
закрепление, углубление знаний, закрепление и совершенствование умений,
обеспечение соответствия результатов обучения задачам будущей
профессиональной деятельности посредством внедрения эффективной системы
оценки в образовательный процесс.

Предметные результаты:
В рамках программы учебной  дисциплины обучающимися осваиваются

следующие знания:
методик отработки детали на технологичность;
технологические процессы производства типовых деталей машин;
методика выбора рационального способа изготовления заготовок;
методик проектирования станочных и сборочных операций;
правила выбора режущего инструмента, технологической оснастки,
оборудования для механической обработки в машиностроительных
производствах;
методик нормирования трудовых процессов;
технологической документации, правила ее оформления, нормативные
документы по стандартизации.

В рамках программы учебной  дисциплины обучающимися осваиваются
следующие умения:
- выбирать последовательность обработки поверхностей деталей;
- применять методику отработки деталей на технологичность;
- применять методику проектирования станочных и сборочных операций;
- проектировать участки механических и сборочных цехов;
- использовать методику нормирования трудовых процессов;
- производить расчет послеоперационных расходов сырья, материалов,
инструментов и энергии.

Общие компетенции, включающие в себя способность:
ОК. 01 Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности
применительно к различным контекстам;
ОК. 02 Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации
информации, и информационные технологии для выполнения задач
профессиональной деятельности;



ОК. 03 Планировать и реализовывать собственное профессиональное и
личностное развитие, предпринимательскую деятельность в профессиональной
сфере, использовать знания по финансовой грамотности в различных
жизненных ситуациях;
ОК. 07 Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению,
применять знания об изменении климата, принципы бережливого производства,
эффективно действовать в чрезвычайных ситуациях;
ОК. 09 Пользоваться профессиональной документацией на государственном и
иностранном языках.

Профессиональные компетенции, включающие в себя способность:
ПК1.1.Использовать конструкторскую и технологическую документацию

при разработке технологических процессов изготовления деталей машин.
ПК 1.2. Выбирать метод получения заготовок с учетом условий

производства.
ПК 1.3. Выбирать методы механической обработки и последовательность

технологического процесса обработки деталей машин в машиностроительном
производстве.

ПК1.4. Выбирать схемы базирования заготовок, оборудование, инструмент
и оснастку для изготовления деталей машин.

ПК 1.5. Выполнять расчеты параметров механической обработки
изготовления деталей машин, в том числе с применением систем
автоматизированного проектирования.

ПК 1.6. Разрабатывать технологическую документацию по изготовлению
деталей машин, в том числе с применением систем автоматизированного
проектирования.

1.2. Структура фонда оценочных средств
Фонд оценочных средств для проведения текущего контроля включает в

себя комплекты контрольно-оценочных средств, предназначенные для
проведения текущего контроля в виде:

- оперативного контроля;
- рубежного контроля.

Оперативный контроль проводится в форме:
- опрос (устный);
- выполнение письменной работы (практическая работа);
-конкурс команд.

Рубежный контроль проводится в форме:
- тестирование;
- выполнение практической работы;
-защита портфолио.

Фонд оценочных средств также, включает в себя комплект контрольно-
оценочных средств для проведения  промежуточной  аттестации. ( Приложение



1). Например, вопросы для зачета, дифференцированного зачета, экзамена,
тесты.

3.Критерии оценки
3.1. Инвариантные критерии оценки

Система оценивания результатов выполнения заданий
Оценивание результатов выполнения заданий промежуточной аттестации

осуществляется на основе следующих принципов:
- достоверности оценки – оценивается уровень сформированности знаний,

умений, практического опыта, общих и профессиональных компетенций,
продемонстрированных обучающимися в ходе выполнения задания;

- адекватности оценки – оценка выполнения заданий должна проводиться в
отношении тех компетенций, которые необходимы для эффективного
выполнения задания; надежности оценки – система оценивания
выполнения заданий должна обладать высокой степенью устойчивости при
неоднократных оценках уровня сформированности знаний, умений,
практического опыта, общих и профессиональных компетенций
обучающихся;

- комплексности оценки – система оценивания выполнения заданий должна
позволять интегративно оценивать общие и профессиональные
компетенции обучающихся;

- объективности оценки – оценка выполнения конкурсных заданий должна быть
независимой от особенностей профессиональной ориентации или
предпочтений преподавателей, осуществляющих контроль или
аттестацию.

При выполнении процедур оценки заданий используются следующие основные
методы:

- метод расчета первичных баллов;
- метод расчета сводных баллов.

Результаты выполнения заданий оцениваются в соответствии с
разработанными критериями оценки. Используется пятибалльная шкала
для оценивания результатов обучения.

Перевод пятибалльной шкалы учета результатов в пятибалльную оценочную
шкалу:

Оценка Количество баллов, набранных за
выполнение теоретического и
практического задания, средний балл
по итогам аттестации

Оценка 5 «отлично» 4,6-5
Оценка 4 «хорошо» 3,6-4,5
Оценка 3 «удовлетворительно» 3-3,5
Оценка 2 «неудовлетворительно» ≤ 2,9



1.4. Учебно-методическое и информационное обеспечение для
проведения контроля

Печатные и электронные издания
Основные учебные издания

1. Аверченков В.И., Е.А. Польскогогор.Технология машиностроения:
Сборник задач и упражнений: Учеб. пособие - 2-е изд., перераб. и доп. – М.:
ИНФРА-М, 2021.

2. Анухин В.И. Допуски и посадки. Учебное пособие. 4-е изд-СПб.:
Питер. 2021.

3. Зубарев Ю. М. Специальные методы обработки заготовок в
машиностроении. Учебное пособие для СПО/ Ю.М.Зубарев. — Санкт-
Петербург : Лань, 2020. — 400 с. — ISBN 978-5-8114-6549-1

4. Коломейченко А. В., Кравченко И. Н. и др. Технология
машиностроения. Лабораторный практикум. Учебное пособие для СПО/
А.В.Коломейченко. — Санкт-Петербург : Лань, 2020. — 272 с. — ISBN 978-5-
8114-6647-4

5. Копылов Ю. Р. Технология машиностроения. Учебное пособие для
СПО/ Ю.Р.Копылов. — Санкт-Петербург : Лань, 2021. — 252 с. — ISBN 978-5-
8114-6703-7

6. Копылов Ю. Р., Болдырев А. А. Технология машиностроения.
Дистанционный курс. Учебное пособие для СПО/ Ю.Р.Копылов. — Санкт-
Петербург : Лань, 2021. — 320 с. — ISBN 978-5-8114-6704-4

7. Суслов А.Г. Технология машиностроения, учебник, 2021

Дополнительные учебные издания
1. Копылов Ю. Р. Технология машиностроения. Учебное пособие для

СПО/ Ю.Р.Копылов. — Санкт-Петербург : Лань, 2021. — 252 с. — ISBN 978-5-
8114-6703-7

2. Учебное пособие по курсу «Технология обработки металлов резанием».
Academy Sandvik Caramant. АВ Sandvik Caramant. 2021.

3. Энциклопедия по машиностроению – URL: http://mash-xxl.info/
4. Единое окно доступа к информационным ресурсам – URL:

http://window.edu.ru

Интернет-ресурсы

1. http://www.metstank.ru/ - Журнал "Металлообработка и станкостроение", в
свободном доступе журналы в формате .pdf.

2. http://www.i-mash.ru/ - Специализированный информационно-
аналитический интернет ресурс, посвященный машиностроению.
Доступны для скачивания ГОСТы.

3. http://www.metstank.ru/ - Журнал "Металлообработка и станкостроение", в
свободном доступе журналы в формате .pdf, посвященные тематике ТМС.

4. http://www.ic-tm.ru/ - Издательский центр "Технология машиностроения",
доступны журналы "Технология машиностроения."



5. http://www.fsapr2000.ru/ - Крупнейший русскоязычный форум,
посвященый тематике CAD/CAM/CAE/PDM-систем, обсуждению
производственных вопросов и конструкторско-технологической
подготовки производства.

6. http://www.lib-bkm.ru/ - "Библиотека машиностроителя". Для
ознакомительного использования доступны ссылки на техническую,
учебную и справочную литературу.

Электронно-библиотечная система:
ЭБС IPRsmart, ООО Компания «Ай Пи Ар Медиа»:
Договор № 9408/22П/1301-22ед 44 от 01.08.2022 – доступ на 1 год, до
29.09.2023
ЭБС «Консультант студента», ООО «КОНСУЛЬТАНТ СТУДЕНТА»:
Договор № 8КСЛ/06-2022/1302-22ед 44 от 01.08.2022 – доступ на 1 год, до
14.09.2023;
ЭБС «ЛАНЬ», ООО «ЭБС ЛАНЬ»:
Договор № 1303-22ед 44 от 01.08.2022 – доступ  на 1 год до 12.09.2023;
ЭБС «ЛАНЬ», ООО «Издательство Лань»:
Договор № 1300-22ед 44 от 01.08.2022 – доступ на 1 год до 12.09.2023;
УБД ИВИС, ООО «ИВИС»
Договор № 416-22 ед 44 от 18.03.2022;
БД Научная электронная библиотека eLIBRARY.RU, ООО «РУНЭБ»:
Договор № 40-21 ЭА/21 от 13.04.2021.



2. Контрольно-оценочные средства

Перечень вопросов для опроса:

1. Основные определения в технологии машиностроения: изделие, деталь,

сборочная единица, комплекс, комплект

2. Технологический процесс, виды технологического процесса

3.Производственный и технологический процессы, его структура

4. Виды погрешностей, возникающие при обработке заготовок

5. Точность механической обработки заготовок

6. Основные этапы проектирования технологических процессов

механической обработки

7. Качество обработанной поверхности

8. Факторы, оказывающие влияние  на образование погрешностей

обработки

9. Факторы, влияющие на качество обработанных поверхностей

10. Взаимосвязь параметров шероховатости с определенным квалитетом

11. Влияние шероховатости поверхностного слоя на эксплуатационные

характеристики изделий

12. Технологичность  конструкции изделия: технологичность

конструкции. Отработка конструкции изделия на технологичность

13. Показатели технологичности, их определение

14. Базирование. Базы в машиностроении

15. Принципы постоянства и совмещения баз

16. Влияние погрешности базирования и закрепления на точность

обработки

17. Основы проектирования технологических процессов механической

обработки. Технологическая документация

18. Припуск. Факторы, влияющие на величину припуска.

19. Межоперационные припуски. Методика определения операционных

припусков



20. Влияние выбора припусков на качество и производительность

обработки

21. Техническое нормирование операций: понятие нормы времени,

штучное и штучно-калькуляционное время.

22. Структура нормы времени на обработку

23. Расчет нормы времени для различных видов механической обработки

24. Виды обработки наружных поверхностей тел вращения, технические

требования, базирование

25. Особенности обработки наружных поверхностей тел вращения

26. Методы чистовой обработки и отделки наружных поверхностей

27. Виды обработки внутренних цилиндрических и других поверхностей

деталей

28. Сравнительный анализ видов обработки внутренних тел вращения

режущим инструментом

29. Обработка отверстий без снятия стружки

30. Типовые способы обработки плоских поверхностей и их

сравнительный анализ

31. Технология обработки строганием

32. Технология обработки долблением

33. Технология обработки шпоночных поверхностей

34. Виды зубчатых колес и шлицевых поверхностей, технические

требования к зубчатым передачам и шлицевым поверхностям

35. Способы обработки зубьев цилиндрических зубчатых колес методом

копирования

36. Способы обработки зубьев цилиндрических зубчатых колес методом

обкатки

37. Технология обработки резьбовых поверхностей метчиком и плашкой

38. Технология обработки резьбовых поверхностей резцом. Контроль

резьбовых поверхностей

39. Технология обработки конических поверхностей

40. Технология обработки фасонных поверхностей



41. Технологический процесс сборки и его элементы.

42. Технологические процессы обкатывания и раскатывания.

43. Алмазное выглаживание.

44. Разработка технологической схемы сборки изделия.

45. Объемное и поверхностное калибрование

46. Классификация соединений при сборке

47. Классификация методов с нанесением материалов.

48. Сборка узлов подшипников.

49. Сборка зубчатых соединений.

50. Электродуговая наплавка

51. Сборка резьбовых соединений.

52. Комбинированные методы обработки.

53. Инструмент, применяемый при сборке.

54. Схемы нанесения покрытий.

55. Механизация и автоматизация сборки.

56. Совмещенные методы обработки.

57. Технический контроль и испытание узлов и машин.

58. Классификационная схема комбинирования и совмещения методов

обработки поверхностей.

59. Окраска и консервация.

60. Комбинированная токарная обработка гладкого вала.

61. Организационные формы сборки.

62. Электроэрозионная обработка.

63. Частичная механизация сборки.

64. Ультразвуковая абразивная обработка.

65. Комплексная механизация сборки.

66. Проектирование участка механического цеха. Виды участков.

67. Исходные данные для проектирования участка механического цеха.

Нормы      расстояний между станками.

68. Понятие о сборочных процессах.

69. Выбор транспортных средств. Удаление отходов.



70. Определение площади участка. Последовательность

проектирования плана участка цеха.

71. Принципы формирования производственного участка.

72. Планировка оборудования на участках механической обработки.

73. Методы сборки.

74. Расположение оборудования в пролетах механических цехов.

75. Подготовка деталей к сборке.

76. Планировка оборудования рабочих мест.

77. Исходные данные для проектирования техпроцесса сборки.

78. Базовый элемент сборки.

79. Определение площади участка. Последовательность

проектирования плана участка цеха.



Практические задачи
1. Определить технологичность детали по техническим показателям –

коэффициентам точности и шероховатости. Материал детали – сталь 45, масса

детали 4,5 кг, твердость после термообработки HRC 42…46,5.

2. Рассчитать режимы резания и основное время выполнения операций для

следующих условий: операция горизонтально-фрезерная; станок 6Р80;

фрезерование паза 32Н12.

3. На участке механического цеха имеется 18 рабочих мест. В течение
месяца на них выполняется 154 разные технологические операции.
Установить коэффициент загрузки операций на участке; определить тип
производства, дать его характеристику.
4. Определить технологичность детали по техническим показателям –
коэффициентам точности и шероховатости. Материал детали – СЧ 18, масса
детали 4,6 кг.

Практические задачи
1. Определить технологичность детали по техническим показателям –

коэффициентам точности и шероховатости. Материал детали – сталь 45, масса

детали 4,5 кг, твердость после термообработки HRC 42…46,5.

2. Рассчитать режимы резания и основное время выполнения операций для

следующих условий: операция горизонтально-фрезерная; станок 6Р80;

фрезерование паза 32Н12.

3. На участке механического цеха имеется 18 рабочих мест. В течение
месяца на них выполняется 154 разные технологические операции.
Установить коэффициент загрузки операций на участке; определить тип
производства, дать его характеристику.
4. Определить технологичность детали по техническим показателям –
коэффициентам точности и шероховатости. Материал детали – СЧ 18, масса
детали 4,6 кг.

Практические задачи
1. Определить технологичность детали по техническим показателям –

коэффициентам точности и шероховатости. Материал детали – сталь 45, масса

детали 4,5 кг, твердость после термообработки HRC 42…46,5.

2. Рассчитать режимы резания и основное время выполнения операций для

следующих условий: операция горизонтально-фрезерная; станок 6Р80;

фрезерование паза 32Н12.

3. На участке механического цеха имеется 18 рабочих мест. В течение
месяца на них выполняется 154 разные технологические операции.
Установить коэффициент загрузки операций на участке; определить тип
производства, дать его характеристику.
4. Определить технологичность детали по техническим показателям –
коэффициентам точности и шероховатости. Материал детали – СЧ 18, масса
детали 4,6 кг.



5. На наружной поверхности вала задан допуск формы. Окончательную
обработку этой поверхности предполагается выполнить шлифованием на
круглошлифовальном станке модели 3М151. Установить наименование и
содержание условного обозначения указанного отклонения; установить
возможность выдерживать требование точности формы этой поверхности
при предполагаемой обработке

6. В технологическом процессе изготовления корпуса предусмотрена
операция по расточке отверстия диаметром D. При выполнении отверстия
должны быть выдержаны размер а и технические требования, касающиеся
правильности взаимного расположения отверстия относительно других
споверхностей детали. Выбрать технологическую базу для рассматриваемой
операции; разработать схему базирования.

7. Определить технологичность детали по техническим показателям –
коэффициентам точности и шероховатости. Материал детали – сталь 45,
масса детали 1,9 кг.

5. На наружной поверхности вала задан допуск формы. Окончательную
обработку этой поверхности предполагается выполнить шлифованием на
круглошлифовальном станке модели 3М151. Установить наименование и
содержание условного обозначения указанного отклонения; установить
возможность выдерживать требование точности формы этой поверхности
при предполагаемой обработке

6. В технологическом процессе изготовления корпуса предусмотрена
операция по расточке отверстия диаметром D. При выполнении отверстия
должны быть выдержаны размер а и технические требования, касающиеся
правильности взаимного расположения отверстия относительно других
споверхностей детали. Выбрать технологическую базу для рассматриваемой
операции; разработать схему базирования.

7. Определить технологичность детали по техническим показателям –
коэффициентам точности и шероховатости. Материал детали – сталь 45,
масса детали 1,9 кг.

5. На наружной поверхности вала задан допуск формы. Окончательную
обработку этой поверхности предполагается выполнить шлифованием на
круглошлифовальном станке модели 3М151. Установить наименование и
содержание условного обозначения указанного отклонения; установить
возможность выдерживать требование точности формы этой поверхности
при предполагаемой обработке

6. В технологическом процессе изготовления корпуса предусмотрена
операция по расточке отверстия диаметром D. При выполнении отверстия
должны быть выдержаны размер а и технические требования, касающиеся
правильности взаимного расположения отверстия относительно других
споверхностей детали. Выбрать технологическую базу для рассматриваемой
операции; разработать схему базирования.

7. Определить технологичность детали по техническим показателям –
коэффициентам точности и шероховатости. Материал детали – сталь 45,
масса детали 1,9 кг.



8. Рассчитать режимы резания и основное время выполнения операций для
следующих условий: операция вертикально-фрезерная; станок 6Р10;
фрезерование основания.  Партия запуска - 25 шт.

9. Разработать маршрут обработки отверстия Ø100Н7 мм (Ra = 1,25 мкм) в
корпусной детали из серого чугуна для условий мелкосерийного
производства. Заготовка – отливка 11-го класса точности по ГОСТ 26645-85.
10. Деталь (втулку) изготовляют в условиях серийного производства из
горячекатаного проката, разрезанного на штучные заготовки. Все
поверхности обрабатываются однократно. Токарная операция выполняется
согласно двум операционным эскизам по установам. Произвести анализ
операционных эскизов и других исходных данных; установить содержание
операций и сформулировать ее наименование и содержание; установить
последовательность обработки заготовки в данной операции; описать
содержание операции по переходам.

8. Рассчитать режимы резания и основное время выполнения операций для
следующих условий: операция вертикально-фрезерная; станок 6Р10;
фрезерование основания.  Партия запуска - 25 шт.

9. Разработать маршрут обработки отверстия Ø100Н7 мм (Ra = 1,25 мкм) в
корпусной детали из серого чугуна для условий мелкосерийного
производства. Заготовка – отливка 11-го класса точности по ГОСТ 26645-85.
10. Деталь (втулку) изготовляют в условиях серийного производства из
горячекатаного проката, разрезанного на штучные заготовки. Все
поверхности обрабатываются однократно. Токарная операция выполняется
согласно двум операционным эскизам по установам. Произвести анализ
операционных эскизов и других исходных данных; установить содержание
операций и сформулировать ее наименование и содержание; установить
последовательность обработки заготовки в данной операции; описать
содержание операции по переходам.

8. Рассчитать режимы резания и основное время выполнения операций для
следующих условий: операция вертикально-фрезерная; станок 6Р10;
фрезерование основания.  Партия запуска - 25 шт.

9. Разработать маршрут обработки отверстия Ø100Н7 мм (Ra = 1,25 мкм) в
корпусной детали из серого чугуна для условий мелкосерийного
производства. Заготовка – отливка 11-го класса точности по ГОСТ 26645-85.
10. Деталь (втулку) изготовляют в условиях серийного производства из
горячекатаного проката, разрезанного на штучные заготовки. Все
поверхности обрабатываются однократно. Токарная операция выполняется
согласно двум операционным эскизам по установам. Произвести анализ
операционных эскизов и других исходных данных; установить содержание
операций и сформулировать ее наименование и содержание; установить
последовательность обработки заготовки в данной операции; описать
содержание операции по переходам.



11. На рисунке, который представляет собой фрагмент рабочего чертежа
детали, выделен конструктивный элемент детали, подлежащий обработке в
условиях серийного производства. Произвести анализ исходных данных;
выбрать метод обработки конструктивного элемента с учетом типа
производства; подобрать тип металлорежущего станка; установить
наименование операции; записать содержание операции в полной форме;
сформулировать запись содержания операции по технологическим
переходам.

12. На рисунке показаны варианты обработки поверхностей. Расшифровать
обозначение содержания допуска; разработать технологические
мероприятия, обеспечивающие выполнение этого требования.

13. Разработать маршрут обработки отверстия Ø80Н6 мм (Ra = 0,8 мкм) в

корпусной детали из деформируемого алюминиевого сплава  для условий

среднесерийного производства. Заготовка – штамповка.



14. На валике изготавливается наружная резьба М30х1-6g. Определить

диаметр поверхности под резьбу, допускаемые отклонения размера и

выбрать метод ее изготовления.

15. На поверхности ступенчатого вала из стали 45 длиной 120 и средним

диаметром вала 18 имеется резьбовая поверхность с метрической резьбой

М20х1-6е. Производство – среднесерийное. Определить диаметр

поверхности с допуском под эту резьбу и выбрать метод ее изготовления.

16. В заготовке из серого чугуна марки СЧ15 должна быть изготовлена

внутренняя резьба М30х1.5-6Н. Установить диаметр отверстия под резьбу и

выбрать метод ее изготовления.

17.  Определить требуемую подачу при чистовом точении

среднеуглеродистой стали резцами Т15К6 при условии обеспечения

шероховатости поверхности Ra = 3 мкм. Условия обработки: t = 1 мм,

V = 100 м/мин, φ = 60°, φ1 = 30°, r = 1 мм, НВ = 200.

18. Определить штучно-калькуляционное время на изготовление детали.

Партия деталей 250шт. То= 0,58 мин. Операция – токарная. Приспособление

- 3-х кулачковый патрон. Измерительный инструмент – штангенциркуль

ШЩI-250-0,1 ГОСТ 166-89.



19. Определить штучно-калькуляционное время на изготовление детали.

Партия деталей 58шт. То= 0,27 мин. Операция – фрезерная. Приспособление

- тиски универсальные. Измерительный инструмент – штангенциркуль

ШЩI-250-0,1 ГОСТ 166-89.

20. Определить основное время на сверление отверстия ø20Н12 во втулке

длиной 50 мм на вертикально-сверлильном  станке модели 2А150 сверлом с

одинарной заточкой. Режимы резания:  S = 0,4 мм/об, п = 250 об/мин, υ =

30 м/мин.

21. Для операции, выполняемой на вертикально-сверлильном станке,

присвоить  наименование и сформулировать содержание перехода.

22. Определить количество необходимого оборудования на участке
механической обработки детали и рассчитать площадь участка. Годовая
программа выпуска – 5000 шт; КЗ – коэффициент загрузки оборудования
равен 0,85; FД – действительный годовой фонд времени работы
оборудования 3952 часов; nД – количество деталей в партии – 209шт.

№
операции

Наименование
операции

Модель
станка

Приспособл
ение

Режущий
инструмент Тшт Тпз

005 Токарная с ЧПУ 16К20Ф3С5 Патрон Резцы 2,40 25
010 Радиально-

свер-
лильная

2Л53 Кондуктор Сверло
Зенкер

1,20 16

015 Горизонтально-
фрезерная

6Р80 Тиски Дисковая
фреза

2,50 23

020 Вертикально-
фрезерная

6Р13 Тиски Концевая
фреза

3,20 23

025 Круглошлифо-
вальная

3Б151 Оправка Шлифовальн
ый круг

2,80 19

23. Определить количество необходимого оборудования на участке
механической обработки детали и рассчитать площадь участка. Годовая

19. Определить штучно-калькуляционное время на изготовление детали.

Партия деталей 58шт. То= 0,27 мин. Операция – фрезерная. Приспособление

- тиски универсальные. Измерительный инструмент – штангенциркуль

ШЩI-250-0,1 ГОСТ 166-89.

20. Определить основное время на сверление отверстия ø20Н12 во втулке

длиной 50 мм на вертикально-сверлильном  станке модели 2А150 сверлом с

одинарной заточкой. Режимы резания:  S = 0,4 мм/об, п = 250 об/мин, υ =

30 м/мин.

21. Для операции, выполняемой на вертикально-сверлильном станке,

присвоить  наименование и сформулировать содержание перехода.

22. Определить количество необходимого оборудования на участке
механической обработки детали и рассчитать площадь участка. Годовая
программа выпуска – 5000 шт; КЗ – коэффициент загрузки оборудования
равен 0,85; FД – действительный годовой фонд времени работы
оборудования 3952 часов; nД – количество деталей в партии – 209шт.

№
операции

Наименование
операции

Модель
станка

Приспособл
ение

Режущий
инструмент Тшт Тпз

005 Токарная с ЧПУ 16К20Ф3С5 Патрон Резцы 2,40 25
010 Радиально-

свер-
лильная

2Л53 Кондуктор Сверло
Зенкер

1,20 16

015 Горизонтально-
фрезерная

6Р80 Тиски Дисковая
фреза

2,50 23

020 Вертикально-
фрезерная

6Р13 Тиски Концевая
фреза

3,20 23

025 Круглошлифо-
вальная

3Б151 Оправка Шлифовальн
ый круг

2,80 19

23. Определить количество необходимого оборудования на участке
механической обработки детали и рассчитать площадь участка. Годовая

19. Определить штучно-калькуляционное время на изготовление детали.

Партия деталей 58шт. То= 0,27 мин. Операция – фрезерная. Приспособление

- тиски универсальные. Измерительный инструмент – штангенциркуль

ШЩI-250-0,1 ГОСТ 166-89.

20. Определить основное время на сверление отверстия ø20Н12 во втулке

длиной 50 мм на вертикально-сверлильном  станке модели 2А150 сверлом с

одинарной заточкой. Режимы резания:  S = 0,4 мм/об, п = 250 об/мин, υ =

30 м/мин.

21. Для операции, выполняемой на вертикально-сверлильном станке,

присвоить  наименование и сформулировать содержание перехода.

22. Определить количество необходимого оборудования на участке
механической обработки детали и рассчитать площадь участка. Годовая
программа выпуска – 5000 шт; КЗ – коэффициент загрузки оборудования
равен 0,85; FД – действительный годовой фонд времени работы
оборудования 3952 часов; nД – количество деталей в партии – 209шт.

№
операции

Наименование
операции

Модель
станка

Приспособл
ение

Режущий
инструмент Тшт Тпз

005 Токарная с ЧПУ 16К20Ф3С5 Патрон Резцы 2,40 25
010 Радиально-

свер-
лильная

2Л53 Кондуктор Сверло
Зенкер

1,20 16

015 Горизонтально-
фрезерная

6Р80 Тиски Дисковая
фреза

2,50 23

020 Вертикально-
фрезерная

6Р13 Тиски Концевая
фреза

3,20 23

025 Круглошлифо-
вальная

3Б151 Оправка Шлифовальн
ый круг

2,80 19

23. Определить количество необходимого оборудования на участке
механической обработки детали и рассчитать площадь участка. Годовая



программа выпуска – 8000 шт; КЗ – коэффициент загрузки оборудования
равен 0,85; FД – действительный годовой фонд времени работы
оборудования 3952 часов; nД – количество деталей в партии – 334шт.

№
операции

Наименование
операции

Модель
станка

Приспособл
ение

Режущий
инструмент Тшт Тпз

005 Токарная с ЧПУ 16К20Ф3С5 Патрон Резцы 5,4 25
010 Радиально-

свер-
лильная

2Л53 Кондуктор Сверло
Зенкер

1,45 16

015 Горизонтально-
фрезерная

6Р80 Тиски Дисковая
фреза

3,15 23

020 Вертикально-
фрезерная

6Р13 Тиски Концевая
фреза

4,20 23

025 Круглошлифо-
вальная

3Б151 Оправка Шлифовальн
ый круг

2,80 19

24. Определить количество необходимого оборудования на участке
механической обработки детали и рассчитать площадь участка. Годовая
программа выпуска – 10000 шт; КЗ – коэффициент загрузки оборудования
равен 0,85; FД – действительный годовой фонд времени работы
оборудования 3952 часов; nД – количество деталей в партии – 250 шт.

№
операции

Наименование
операции

Модель
станка

Приспособл
ение

Режущий
инструмент Тшт Тпз

005 Токарная с ЧПУ 16К20Ф3С5 Патрон Резцы 4,48 25
010 Радиально-

свер-
лильная

2Л53 Кондуктор Сверло
Зенкер

2,45 16

015 Горизонтально-
фрезерная

6Р80 Тиски Дисковая
фреза

3,65 23

020 Вертикально-
фрезерная

6Р13 Тиски Концевая
фреза

4,12 23

025 Круглошлифо-
вальная

3Б151 Оправка Шлифовальн
ый круг

1,80 19

25. Определить количество необходимого оборудования на участке
механической обработки детали и рассчитать площадь участка. Годовая
программа выпуска – 3000 шт; КЗ – коэффициент загрузки оборудования
равен 0,85; FД – действительный годовой фонд времени работы
оборудования 3952 часов; nД – количество деталей в партии – 50 шт.

№
операции

Наименование
операции

Модель
станка

Приспособл
ение

Режущий
инструмент Тшт Тпз

005 Токарная с ЧПУ 16К20Ф3С5 Патрон Резцы 11,4 25
010 Радиально-

свер-
лильная

2Л53 Кондуктор Сверло
Зенкер

1,15 16



015 Горизонтально-
фрезерная

6Р80 Тиски Дисковая
фреза

6,15 23

020 Вертикально-
фрезерная

6Р13 Тиски Концевая
фреза

3,20 23

025 Круглошлифо-
вальная

3Б151 Оправка Шлифовальн
ый круг

6,80 19



Приложение 1.

Рубежный контроль

Вариант- 1

Блок А

№

п/п
Задание (вопрос) Эталон ответа

Инструкция по выполнению заданий №  1-3: соотнесите содержание столбца 1 с содержанием

столбца 2. Запишите в соответствующие строки бланка ответов букву из столбца 2,

обозначающую правильный ответ на вопросы столбца 1. В результате выполнения Вы получите

последовательность букв. Например,

№ задания Вариант ответа

1 1-В,2-А,3-Б

1.

Установите соответствие между наименованием поверхности и

графическим изображением

ИЗОБРАЖЕНИЕ ПОВЕРХНОСТИ:

А) основная

Б) вспомогательная

В) исполнительная

Г) свободная

2

3

4

1

Приложение 1.

Рубежный контроль

Вариант- 1

Блок А

№

п/п
Задание (вопрос) Эталон ответа

Инструкция по выполнению заданий №  1-3: соотнесите содержание столбца 1 с содержанием

столбца 2. Запишите в соответствующие строки бланка ответов букву из столбца 2,

обозначающую правильный ответ на вопросы столбца 1. В результате выполнения Вы получите

последовательность букв. Например,

№ задания Вариант ответа

1 1-В,2-А,3-Б

1.

Установите соответствие между наименованием поверхности и

графическим изображением

ИЗОБРАЖЕНИЕ ПОВЕРХНОСТИ:

А) основная

Б) вспомогательная

В) исполнительная

Г) свободная

2

3

4

1

Приложение 1.

Рубежный контроль

Вариант- 1

Блок А

№

п/п
Задание (вопрос) Эталон ответа

Инструкция по выполнению заданий №  1-3: соотнесите содержание столбца 1 с содержанием

столбца 2. Запишите в соответствующие строки бланка ответов букву из столбца 2,

обозначающую правильный ответ на вопросы столбца 1. В результате выполнения Вы получите

последовательность букв. Например,

№ задания Вариант ответа

1 1-В,2-А,3-Б

1.

Установите соответствие между наименованием поверхности и

графическим изображением

ИЗОБРАЖЕНИЕ ПОВЕРХНОСТИ:

А) основная

Б) вспомогательная

В) исполнительная

Г) свободная

2

3

4

1



2

Установите соответствие между наименованием и обозначением

отелонения

ЗНАК

1.

2

3

4

5

НАИМЕНОВАНИЕ

А) цилиндричности

Б) круглости

В) плоскосности

Г) прямолинейности

Д) допуск профиля

продольного сечения

3

Установить соответствие, какие разновидности направлений неровностей

указаны на схемах.

НАИМЕНОВАНИЕ НЕРОВНОСТЕЙ

1. параллельное

2. перекрещивающееся

3. перпендикулярное

4. произвольное

5. радиальное

ОБОЗНАЧЕНИЕ НА СХЕМАХ

А. Г.

Б. Д.

В.

2

Установите соответствие между наименованием и обозначением

отелонения

ЗНАК

1.

2

3

4

5

НАИМЕНОВАНИЕ

А) цилиндричности

Б) круглости

В) плоскосности

Г) прямолинейности

Д) допуск профиля

продольного сечения

3

Установить соответствие, какие разновидности направлений неровностей

указаны на схемах.

НАИМЕНОВАНИЕ НЕРОВНОСТЕЙ

1. параллельное

2. перекрещивающееся

3. перпендикулярное

4. произвольное

5. радиальное

ОБОЗНАЧЕНИЕ НА СХЕМАХ

А. Г.

Б. Д.

В.

2

Установите соответствие между наименованием и обозначением

отелонения

ЗНАК

1.

2

3

4

5

НАИМЕНОВАНИЕ

А) цилиндричности

Б) круглости

В) плоскосности

Г) прямолинейности

Д) допуск профиля

продольного сечения

3

Установить соответствие, какие разновидности направлений неровностей

указаны на схемах.

НАИМЕНОВАНИЕ НЕРОВНОСТЕЙ

1. параллельное

2. перекрещивающееся

3. перпендикулярное

4. произвольное

5. радиальное

ОБОЗНАЧЕНИЕ НА СХЕМАХ

А. Г.

Б. Д.

В.



Инструкция по выполнению заданий № 4-20: Выберите букву, соответствующую правильному

варианту ответа и запишите ее в бланк ответов.

4.

ЗАКОНЧЕННАЯ ЧАСТЬ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА,

ВЫПОЛНЯЕМАЯ РАБОЧИМ НА ОДНОМ РАБОЧЕМ МЕСТЕ – ЭТО

1. позиция

2. установ

3. переход

4. операция

5.

СЕРИЙНОЕ ПРОИЗВОДСТВО ХАРАКТЕРИЗУЕТСЯ

1. узкой номенклатурой выпускаемых изделий

2. ограниченной номенклатурой выпускаемых изделий

3. широкой номенклатурой выпускаемых изделий

4. количество изделий не влияет на тип производства

6

КРИТЕРИЕМ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ТИПА ПРОИЗВОДСТВА ЯВЛЯЕТСЯ

1. номенклатура выпускаемых изделий и коэффициент закрепления операций

2. такт выпуска изделий

3. квалификация рабочих

7

ДОСТИЧЬ ТОЧНОСТИ В МЕТАЛЛООБРАБОТКЕ МОЖНО
МЕТОДАМИ

1. методом проходов и замеров

2. на настроенных станках

3. пункты 1 и 2

4. измерением обработанной поверхности

8

МИНИМАЛЬНЫЙ ОПЕРАЦИОННЫЙ ПРИПУСК ДЛЯ ТЕЛ ВРАЩЕНИЯ

ОПРЕДЕЛЯЕТСЯ ПО ФОРМУЛЕ

1. 2Zmin=2[(RZ+h)i-1+i-1+i]

2.  22
11min )(22 iiiZ hRZ  

3. Zmin=(RZ+h)i-1+i
4. 2Zmin=2(RZi-1+hi-1)



9

ШЕРОХОВАТОСТЬ ПОВЕРХНОСТИ, НЕ

ПОДВЕРГАЮЩАЯСЯ ОБРАБОТКЕ, ОБОЗНАЧАЕТСЯ

ЗНАКОМ

1. 3.

2. 4. все перечисленное

10

БАЗА, ИСПОЛЬЗУЕМАЯ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ПОЛОЖЕНИЯ
ЗАГОТОВКИ В ПРОЦЕССЕ ИЗГОТОВЛЕНИЯ, НАЗЫВАЕТСЯ

1. конструкторская база

2. технологическая база

3. основная база

4. вспомогательная база

11

ОПЕРАТИВНОЕ ВРЕМЯ ОПРЕДЕЛЯЕТСЯ ПО ФОРМУЛЕ

1. ТОП=ТО+ТВ

2. ТДОП=ТСБ+ТОП

3. ТШТ=ТО+ТВ+ТОБ+ТОТ

4. ТШ-К=ТШТ+ТП-З/N

12

БАЗА, ЛИШАЮЩАЯ ЗАГОТОВКУ ТРЕХ СТЕПЕНЕЙ СВОБОДЫ,

НАЗЫВАЕТСЯ

1. двойная опорная

2. установочная

3. направляющая

4. опорная

13

БАЗА ЗАГОТОВКИ, ПРОЯВЛЯЮЩАЯСЯ В ВИДЕ РЕАЛЬНОЙ
ПОВЕРХНОСТИ, НАЗЫВАЕТСЯ

1. скрытая

2. открытая

3. явная

4. измерительная

14

ОПРЕДЕЛИТЬ ТИП ПРОИЗВОДСТВА, ЕСЛИ КОЭФФИЦИЕНТ

ЗАКРЕПЛЕНИЯ ОПЕРАЦИЙ КЗ=1

1. мелкосерийное производство

2. среднесерийное производство



3. крупносерийное производство

4. массовое производство

15

СОВОКУПНОСТЬ ВСЕХ НЕРОВНОСТЕЙ НА
РАССМАТРИВАЕМОЙ ПОВЕРХНОСТИ НАЗЫВАЕТСЯ

1. не прямолинейность поверхности детали

2. волнистость поверхности

3. не параллельность поверхностей детали

4. шероховатость поверхности

16

СОВОКУПНОСТЬ РАЗМЕРОВ, ОБРАЗУЮЩИХ ЗАМКНУТЫЙ

КОНТУР И ОТНЕСЕННЫХ К ОДНОЙ ДЕТАЛИ НАЗЫВАЮТ
1. размерная линия

2. размерная цепь

3. группа размеров

4. размерное звено

17

ДАЙТЕ ОПРЕДЕЛЕНИЕ ТЕРМИНУ – ОБЩИЙ ПРИПУСК

1. слой металла, предназначенный для снятия на одной операции

2. минимально необходимая толщина слоя металла для выполнения

операции

3. слой металла, предназначенный для снятия, при выполнении всех

операций

4. поверхностный слой металла, у которого структура, химический состав,

механические свойства отличаются от основного металла

18

ПОГРЕШНОСТИ БАЗИРОВАНИЯ ВОЗНИКАЮТ, ЕСЛИ НЕ

СОВПАДАЮТ

1. конструкторские и технологические базы

2. технологические и измерительные базы

3. конструкторские и измерительные базы

4. установочные и конструкторские базы

19

ПРИ ВЫБОРЕ ЧИСТОВЫХ БАЗ ПРИ ОБРАБОТКЕ НА ВСЕХ
ОПЕРАЦИЯХ НЕОБХОДИМО ИСПОЛЬЗОВАТЬ

1. принцип совмещения баз

2. принцип постоянства баз

3. только установочные базы

4. установочные и конструкторские базы

20 СПОСОБНОСТЬ КОНСТРУКЦИИ И ЕЕ ЭЛЕМЕНТОВ

СОПРОТИВЛЯТЬСЯ ВОЗДЕЙСТВИЮ ВНЕШНИХ НАГРУЗОК НЕ



РАЗРУШАЯСЬ, НАЗЫВАЕТСЯ
1. жесткость

2. устойчивость

3. прочность

4. упругость

Блок Б

№

п/п
Задание (вопрос) Эталон ответа

Инструкция по выполнению заданий №  21-30: В соответствующую строку бланка ответов

запишите краткий ответ на вопрос, окончание предложения или пропущенные слова.

21.

Ограниченное применение принципа взаимозаменяемости и

применение пригоночных работ характерно для ____________

22.
Основными схемами базирования в металлообработке являются

_________________________________________________

23.

Степень соответствия детали заданным размерам и форме,

называют ________________________________

24.

Величину перемещения инструмента за один оборот заготовки

называется ___________________

25.
По назначению поверхности деталей классифицируются на

__________________________________________________

26.

Рабочий чертеж детали, чертеж заготовки, технические условия, и

сборочный чертеж детали – являются исходными данными для

проектирования _____________________________



27.

Для компенсации погрешностей возникающих при выборе

заготовок назначают __________________________________

28.

Совокупность периодически чередующихся возвышений и

впадин с соотношением h
L

называется

_____________________

29.

Один из размеров, образующий размерную цепь называется

________________________________

30.

Сборка заготовок, составных частей или изделия в целом, которые

подлежат последующей разборке называется

_________________________



Вариант- 2

Блок А

№ п/п Задание (вопрос) Эталон ответа

Инструкция по выполнению заданий №  1-3: соотнесите содержание столбца 1 с содержанием

столбца 2. Запишите в соответствующие строки бланка ответов букву из столбца 2,

обозначающую правильный ответ на вопросы столбца 1. В результате выполнения Вы получите

последовательность букв. Например,

№ задания Вариант ответа

1 1-В, 2-А, 3-Б

1.

Установите соответствие: для определения, каких параметров анализа

технологичности детали используются эти формулы

ФОРМУЛА

1.
Э

УЭ
ЭУ Q

QК ..
..  2.

..
..

ПЗ

Д
МИ G

G
К 

3.
ТЧО

ТЧН
ТЧ Q

QК  4.
ШО

ШН
Ш О

ОК 

КОЭФФИЦИЕНТ

А. Коэффициент точности

обработки

Б. Коэффициент

шероховатости

поверхностей

В. Коэффициент

использования материала

Г. Коэффициент унификации

конструктивных

элементов

2

Установите соответствие между графическим обозначением и наименованием

опоры, зажима и установочного устройства.

ГРАФИЧЕСКОЕ ОБОЗНАЧЕНИЕ

1.                         3.

2.                         4.

НАИМЕНОВАНИЕ

А – оправка цанговая

Б – центр плавающий

В – опора неподвижная

Г – опора регулируемая

цц



3

Установите соответствие между эскизом обработки и его наименованием

ЭСКИЗ НАИМЕНОВАНИЕ

А. Параллельная

многоинструментная

одноместная.

Б. Последовательная

многоинструментная

одноместная.

В. Параллельно-

последовательная

многоинструментная

одноместная.

Г. Параллельная

одноинструментная

одноместная

Инструкция по выполнению заданий № 4-20: Выберите букву, соответствующую правильному

варианту ответа и запишите ее в бланк ответов.

4.

i
nS

LTО 


 - ЭТО ФОРМУЛА ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ

1. штучного времени

2. основного времени

3. вспомогательного времени

4. технологической нормы времени

31

4

2



5.

ДОКУМЕНТ, СОДЕРЖАЩИЙ ОПИСАНИЕ ОПЕРАЦИЙ
ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА С РАСЧЛЕНЕНИЕМ

ОПЕРАЦИЙ ПО ПЕРЕХОДАМ НАЗЫВАЮТ
1. маршрутная карта

2. карта технологического процесса

3. операционная карта

4. технологическая инструкция

6.

СТАНКИ, ПРЕДНАЗНАЧЕННЫЕ ДЛЯ ИЗГОТОВЛЕНИЯ
ИЗДЕЛИЙ ОДНОГО НАИМЕНОВАНИЯ И РАЗНЫХ РАЗМЕРОВ

1. универсальные

2. специализированные

3. специальные

4. механизированные

7.

ОПРЕДЕЛИТЬ ТИП ПРОИЗВОДСТВА, ЕСЛИ КОЭФФИЦИЕНТ

ЗАКРЕПЛЕНИЯ ОПЕРАЦИЙ КЗ= 8,5

1. мелкосерийное производство

2. среднесерийное производство

3. крупносерийное производство

4. массовое производство

8.

ШЕРОХОВАТОСТЬ ПОВЕРХНОСТИ, ОБРАЗОВАННАЯ

УДАЛЕНИЕМ СЛОЯ МАТЕРИАЛА ОБОЗНАЧАЕТСЯ ЗНАКОМ

1. 3.

2.                                   4.

9.

МАССОВОЕ ПРОИЗВОДСТВО ХАРАКТЕРИЗУЕТСЯ

1. узкой номенклатурой выпускаемых изделий

2. ограниченной номенклатурой выпускаемых изделий

3. широкой номенклатурой выпускаемых изделий

4. различной номенклатурой выпускаемых изделий

10.
nzSS ZM  – ЭТО ФОРМУЛА ДЛЯ ОПЕРДЕЛЕНИЯ

1. скорости резания

2. минутной подачи

Ra1,25Ra1,25Ra3,2Ra3,2

Ra1,25( )Ra1,25( )Ra40Ra40



3. частоты вращения шпинделя

4. глубины резания

11.

ПРЕДМЕТ ИЛИ НАБОР ПРЕДМЕТОВ ПРОИЗВОДСТВА,
ПОДЛЕЖАЩИЙ ИЗГОТОВЛЕНИЮ НА ПРЕДПРИЯТИИ
НАЗЫВАЕТСЯ

1. деталью

2. сборочной единице

3. изделием

4. комплектом

12.

СОЕДИНЕНИЯ, КОТОРЫЕ МОГУТ БЫТЬ РАЗОБРАНЫ БЕЗ
ПОВРЕЖДЕНИЙ СОПРЯЖЕННЫХ ИЛИ КРЕПЕЖНЫХ ДЕТАЛЕЙ
НАЗЫВАЕТСЯ

1. подвижными

2. разъемными

3. неразъемными

4. неподвижными

13

ПРИ ПЛАНИРОВКЕ УЧАСТКА ПЕРЕД СТАНКАМИ
ПРЕДУСМАТРИВАЕТСЯ МЕСТО РАБОЧЕГО ШИРИНОЙ

1. 650 мм

2. 750 мм

3. 850 мм

4. 950 мм

14

  dlfP – ЭТО ФОРМУЛА ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ

1. расчетного натяга

2. натяга в сопряжении

3. температуры сопрягаемых деталей

4. усилия при запрессовке деталей

15

ДАЙТЕ ОПРЕДЕЛЕНИЕ ТЕРМИНУ – ДЕФЕКТНЫЙ СЛОЙ

1. слой металла, предназначенный для снятия на одной операции

2. минимально необходимая толщина слоя металла для выполнения

операции

3. поверхностный слой металла, у которого структура, химический состав,

механические свойства отличаются от основного металла



4. слой металла, предназначенный для снятия, при выполнении всех

операций

16

ПРИ БАЗИРОВАНИИ ЗАГОТОВКИ В ПРИСПОСОБЛЕНИИ ПО
ТЕХНОЛОГИЧЕСКИМ БАЗАМ, НЕ СВЯЗАННЫМ С
ИЗМЕРИТЕЛЬНЫМИ ВОЗНИКАЮТ

1. погрешности закрепления

2. погрешности установки

3. погрешности обработки

4. погрешности базирования

17

ЕДИНИЧНЫЕ, НЕ ПОВТОРЯЮЩИЕСЯ РЕГУЛЯРНО

ОТКЛОНЕНИЯ ОТ ТЕОРЕТИЧЕСКОЙ ФОРМЫ ПОВЕРХНОСТИ
ОТКЛОНЕНИЯ, НАЗЫВАЮТСЯ

1. волнистость поверхности

2. макрогеометрические отклонения

3. шероховатость поверхности

4. микрогеометрические отклонения

18

ПОГРЕШНОСТЬ, ВОЗНИКАЮЩАЯ ДО ПРИЛОЖЕНИЯ СИЛЫ
ЗАЖАТИЯ И ПРИ ЗАЖАТИИ, НАЗЫВАЕТСЯ

1. погрешность базирования

2. погрешность установки

3. погрешность закрепления

4. погрешность приспособления

19

ДЛЯ ОБЕСПЕЧЕНИЯ ВЫСОКОЙ ТВЕРДОСТИ РАБОЧИХ
ПОВЕРХНОСТЕЙ ЗУБЬЕВ КОЛЕС ИСПОЛЬЗУЮТ ВИД
ТЕРМИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ

1. цементация с последующей закалкой

2. азотирование с последующей закалкой

3. цианирование с последующей закалкой

4. оксидирование с последующей закалкой

20

СВОЙСТВО ИЗДЕЛИЯ ПОЗВОЛЯЮЩЕЕ ИЗГОТОВИТЬ И СОБРАТЬ
ЕГО С НАИМЕНЬШИМИ ЗАТРАТАМИ, НАЗЫВАЕТСЯ

1. ремонтная технологичность

2. производственная технологичность

3. эксплуатационная технологичность

4. технологичность изделия

Блок Б



№

п/п
Задание (вопрос) Эталон ответа

Инструкция по выполнению заданий №  21-30: В соответствующую строку бланка ответов

запишите краткий ответ на вопрос, окончание предложения или пропущенные слова.

21.

Для наглядной иллюстрации технологического процесса

используют____________________

22.

Автоматизированные системы управления технологическими

процессами, в которых выработка корректирующих воздействий на

управляемый технологический процесс происходит автоматически,

называется ________________________

23.

Неровности поверхности, образовавшиеся в результате воздействия

режущей кромки инструмента на обрабатываемую поверхность,

называют _________________________

24.

Деформация и износ станков, износ режущего инструмента, усилие

зажима, тепловые деформации влияют на __________

25.

Изделие, составные части которого соединены между собой,

называются ____________________________

26.

Технологический процесс изготовления группы изделий с общими

конструктивными и технологическими признаками называется

________________________

27.

При обработке базирующих поверхностей корпусных деталей за

первичную базу принимают _________________________



28.

Деталь, образованная из совокупности втулок объединенных между

собой стержнями называются ______________________

29.

Соблюдение точного соответствия технологического процесса

изготовления или ремонта изделия требования технологической и

конструкторской документации, называется _________



Приложение 2.
Межсессионный контроль

Вопросы для экзамена

1. Технологический процесс и элементы технологического процесса.

2. Точность обработки. Виды отклонений. Экономическая и достижимая

точность.

3. Точность обработки. Виды отклонений. Методы достижения точности.

4. Факторы, влияющие на точность обработки.

5. Качество поверхностей. Влияние качества поверхностей на

эксплуатационные свойства деталей машин.

6. Базирование деталей. Классификация баз. Основные схемы базирования.

7. Принципы и правила базирования. Погрешность базирования.

8. Классификация техпроцессов. (* включено в вопрос: типовые, групповые,

единичные, по формам описания, рабочий, проектный и т.д.)

9. Последовательность проектирования техпроцесса обработки детали.

Выбор оборудования и технологического оснащения.

10. Последовательность разработки технологического процесса

изготовления машин. Выбор оборудования и технологического

оснащения.

11. Рекомендации по разработке технологических процессов.

12. Нормирование. Основные понятия (норма времени), задачи и положения.

13. Структура технической нормы времени.

14. Назначение фотографии рабочего времени. Порядок проведения

фотографии рабочего времени.

15. Основные задачи и порядок проведения хронометража.

16. Основные методы обработки валов на токарных станках. Методы

обработки концентрических поверхностей.

17. Предварительная обработка валов.

18. Технологический маршрут обработки валов. Маршрут обработки вала с

термообработкой

19. Методы шлифования валов.



20. Отделочные виды обработки валов.

21. Обработка на токарно-револьверных станках

22. Виды отверстий, основные требования, предъявляемые к отверстиям.

23. Сверление. Способы предотвращения "увода" оси отверстия при

обработке.

24. Обработка отверстий зенкерованием, развертыванием, растачиванием

(сравнительная характеристика развёртывания и растачивания).

25. Обработка отверстий шлифованием.

26. Обработка отверстий протягиванием.

27. Отделочные виды обработки отверстий, (притирка, хонингование и др.)

28. Виды, назначение и классификация резьбы

29. Нарезание резьбы плашками, гребенками, метчиками, вихревое.

30. Фрезерование и шлифование резьбовых поверхностей.

31. Способы обработки плоскостей. (фрезерование, шлифование, строгание

и др.)

32. Обработка зубчатых колес фрезерованием.

33. Обработка зубчатых колес долблением.

34. Обработка зубчатых колес шевингованием и шлифованием.

35. Обработка шлицевых поверхностей.

36. Виды соединений при сборке.

37. Подготовка деталей к сборке.

38. Технологический контроль и испытание сборочных единиц и машин.

39. Определение потребного количества оборудования цеха, площадей и

числа работающих.

40. Планировка оборудования и рабочих мест на проектируемом участке.

Организация многостаночного обслуживания.



Практические задания

Задача №1Определить скорость резания по обработке заготовки диаметром

D=34 мм на токарном станке с частотой вращения шпинделя n=800 об/мин

Задача №2

Определить частоту вращения шпинделя станка при обтачивании заготовки

диаметром D=34 мм на токарном станке со скоростью резания V=100 м/мин.

Задача №3

Для детали составить уравнение размерной цепи и по заданным размерам и

полям допусков составляющих звеньев детали рассчитать замыкающее звено.

Исходные данные:

А =20+0,003

А =3,2+0,009
-0,009

А =4+0,009
-0,009

Задача №4

Для детали составить уравнение размерной цепи и по заданным размерам и

полям допусков составляющих звеньев детали рассчитать замыкающее звено.

Исходные данные:

А =55 +0,003

А =25-0,013

А =17-0,011

Задача №5

Определить скорость резания по обработке заготовки диаметром D=120 мм на

токарном станке с частотой вращения шпинделя n=500 мин

Задача №6



Определить частоту вращения шпинделя станка при обтачивании заготовки

диаметром D=80 мм на токарном станке со скоростью резания V=215 м/мин.

Задача №7

Начерить схему и определить основное время при сверлении сквозного

отверстия диаметра D=24 мм на длину L=95 мм. Форма заточки сверла -

одинарная. Подача Sо=0.4 мм/об. Частота вращения шпинделя - 710 мин-1.

Задача №8

Определить частоту вращения шпинделя станка при обтачивании заготовки

диаметром D=75 мм на токарном станке со скоростью резания V=150 м/мин.

Задача №9

Определить скорость резания по обработке заготовки диаметром D=75 мм на

токарном станке с частотой вращения шпинделя n=700 об/мин

Задача №10

Начертить схему обработки и определить основное время при продольном

обтачивании напроход шейки вала от D=70 мм до d=64 мм на длине L=200

мм.Частота вращения шпинделя станка n=600 мин-1,подача резца Sо=0.4 мм/об.

Обработка производится за один рабочих ход. Резец проходной с главным

углом в плане φ=45о.

Задача №11

Начертить схему для расчёта и определить главный угол в плане, если главный

задний угол равен 5о,передний угол равен 100,угол заострения равен 750,угол

при вершине равен 900,вспомогательный угол в плане равен 300.

Задача №12



Определить мощность Nрез., затрачиваемую на резание при продольном

точении заготовки диаметром D=70мм, V=140 м/мин, Pz=3100Н

Задача №13

На горизонтально-фрезерном станке 6Н82Г обрабатывается паз шириной

В=6мм, глубиной Н=15мм, на длину L=180мм. Рассчитать штучное время Тшт.,

если: основное время То=1,24мин., вспомогательное время Тв=1,25мин., время

на обслуживания рабочего места а =2,5%., время перерывов на отдых и личные

потребности а 4%

Задача №14

Определить основное время (То) при продольном обтачивании на проход

шейки вала от D=52,5мм до d=50мм на длине L=550мм, n=800об/мин, S=0.32

мм/об. Обработка роизводится за один рабочий ход. Резец проходной, пробег

резца 1,5мм, число проходов I=1

Задача №15

Определить основное время (Т ) при продольном обтачивании вала от D=70мм

до d=64мм, на длине L=200мм; n=600об/мин; S =0,4 мм/об. Обработка

производится за один рабочий ход.

Резец проходной, перебег резца 2мм, число проходов I=1

Задача №16

Определить основное время при торцевом фрезеровании, если длина фрезерной

поверхности L=250 мм, ширина B=80 мм, минимальная подача Sмин=350

мм/мин; t=5 мм. Диаметр фрезы D=100 мм. Начертить схему обработки.

Задача №17



Начертить схему обработки и определить основное время при растачивании

сквозного отверстия диаметром D=120 мм, d=116 мм, длиной L=55 мм. Подача

S0=0.2 мм/об; скорость резания ν=140 м/мин. Резец расточной с φ=450.

Задача №18

Начертить схему обработки и определить основное время при торцевом

фрезеровании плоской поверхности длиной L=220 мм и шириной 50 мм

фрезерной Dф=63 мм, с числом зубьев Z=8, если подача Sz=0.08 мм/зуб,

частота вращения фрезы n=120 мин-1

Задача №19

Рассчитать силу ZP и круглую протяжку на прочность при обработке отверстия

от ммDO 6,29 до ммD 30 длина отверстия 40 мм в заготовке из стали 40 х НВ

207  1000 Мпа. Протяжка профильная с шагом зубьев 10 мм и высотой h = 4.8

мм, подача ZS = 0,03 мм. Материал рабочей части протяжки - быстрорежущая

сталь.

Задача №20

Рассчитать основное время при нарезании метрической резьбы метчиком на

вертикально- сверлильном станке. Размеры резьбы: диаметр М16, шаг 2 мм,

длина 40 мм. Скорость главного движения 16 м мин. Скорость вращения

метчика при обратном ходе больше в 1.3 раза.

Задача №21

Рассчитать основное время ОТ при нарезании цилиндрического зубчатого колеса

(модуль 30 мм число зубьев 40, ширина венца 30 мм) червячной фрезой

(диаметр фрезы-100 мм, число заходов-2) Скорость главного движения 20 м

,мин, подача 2 мм об. Угол установки фрезы 0. Одновременно обрабатывается

две заготовки, обработка однократная.



Задача №22

Рассчитать основное время обработки при нарезании долбяком

цилиндрического зубатого колеса (m = 3 мм, z = 40, ширина венца, в = З0

мм).Скорость главного движения 20 м мин, круговая подача 0,3 мм дв. Х,

радиальная подача 0,06 ммдв.х. Пробег долбяка б ммдв/х .Обработка

однократная.

Задача №23

Рассчитать основное время То предварительного шлифования поверхности вала

на гругло шлифовальном станке от D =25,5 мм., длина обработки 150 мм.

Скорость вращения заготовки 25,5 м мин. Продольная подача ПРS = 30 мм об.,

радиальная подача 0,02 мм/об. Шлифование много проходное.

Задача №24

Определить основное время при круглом шлифовании методом врезания шейки

вала от D =  29,06 мм. Скорость вращения заготовки  = 20 м мин. Радиальная

подача S рад = 0,005 мм об. Обработка чистовая.

Задача №25

Рассчитать силу ZP и коэффициент загрузки фрезерного станка по мощности

при торцовом фрезеровании заготовки из стали 40 прочностью  = 700 Мпа.

Режим резания: t = 5 мм, S = 0,1 мм зуб  = 70 м мин, ширина фрезерования

1000 мм. Фреза Т5К10, диаметром 150 мм, числом зубьев- 15. Мощность

электродвигателя станка -10 Квт. Кпд=8%. Справочник технолога

машиностроителя.

Задача №26

Рассчитать допускаемую скорость главного движения резания при

фрезеровании паза шириной 20 мм и глубиной 20 мм дисковой фрезой со



вставными ножами из быстрорежущей стали (Дфр=125мм, число зубьев-18).

Заготовка без корки сталь 40, = 600 Мпа.

20. Рассчитать основное время при шлифовании шейки вала поперечной

подачей(врезное) D = 30 мм. Подача S = 0,003 мм/об, припуск на сторону

составляет 0,5 мм, скорость заготовки 15 м/мин.

Задача №27

Рассчитать необходимую мощность электродвигателя круглошлифовального

станка Кпд = О,7) при круглом наружном шлифовании вала D = 40 мм, с

продольной подачей ПРS = 18 мм об. Поперечная подача на каждый ход S = 0,01

мм, окружная подача заготовки ОКРS = 20 м мин.


