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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.11 «Допуски и посадки».

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:
- основные понятия, термины, определения и обозначения по допускам и

посадкам для гладких элементов деталей и их соединений;
- сущность и влияние взаимозаменяемости на развитие машиностроения,

виды взаимозаменяемости;
- основные сведения о точности формы и расположения поверхностей,

шероховатости поверхностей;
- обозначения точности типовых деталей и соединений.

В рамках программы учебной  дисциплины обучающимися осваиваются
следующие умения:

- производить построения полей допусков;
- выбирать системы посадок, квалитеты и виды посадок;
- читать требования к точности размеров, указанные на чертеже

условными обозначениями;
- читать на чертеже деталей требования к точности формы и

расположения поверхностей элементов деталей, обозначенных условными
знаками;

- читать обозначенные на чертеже характеристики шероховатости
поверхностей;

- выбирать средства измерений;
- осуществлять контроль размеров детали.

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. 09 Пользоваться профессиональной документацией на государственном и
иностранном языках.

Профессиональные компетенции, включающие в себя способность:
ПК 1.1. 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.
ПК 1.4. Выбирать схемы базирования заготовок, оборудование, инструмент и
оснастку для изготовления деталей машин.
ПК 1.5. Выполнять расчеты параметров механической обработки изготовления
деталей машин, в т.ч. с применением систем автоматизированного
проектирования.
ПК 1.6. Разрабатывать технологическую документацию по изготовлению
деталей машин, в т.ч. с применением систем автоматизированного
проектирования.
ПК 3.1. Разрабатывать технологический процесс сборки изделий с
применением конструкторской и технологической документации.
ПК 3.2. Выбирать оборудование, инструмент и оснастку для осуществления
сборки изделий.

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.

1.3. Критерии оценки
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. Вячеславова, О.Ф. Допуски и технические измерения: учебник /
Вячеславова О.Ф., Дьяков Д.А., Парфеньева И.Е., Зайцев С.А. — Москва:
КноРус, 2021. — 267 с. — ISBN 978-5-406-01699-2. — URL:
https://book.ru/book/938765

2. Третьяк, Л. Н.  Метрология, стандартизация и сертификация:
взаимозаменяемость : учебное пособие для среднего профессионального
образования / Л. Н. Третьяк, А. С. Вольнов. — Москва : Издательство Юрайт,
2020. — 362 с. — (Профессиональное образование). — ISBN 978-5-534

3. Хрусталева, З.А. Метрология, стандартизация и сертификация.
Практикум : учебное пособие / Хрусталева З.А. — Москва : КноРус, 2021. —
171 с. — ISBN 978-5-406-03241-1. — URL: https://book.ru/book/

Дополнительные учебные издания
1. Латышенко, К. П. Технические измерения и приборы в 2 т. Том 2 в 2

кн. Книга 1 : учебник для среднего профессионального образования /
К. П. Латышенко. — 2-е изд., испр. и доп. — Москва : Издательство Юрайт,
2020. — 292 с. — (Профессиональное образование). — ISBN 978-5-534-10694-7.
— Текст: электронный // ЭБС Юрайт [сайт]. — URL: https://urait.ru/

2. Латышенко, К. П. Технические измерения и приборы в 2 т. Том 2 в 2
кн. Книга 2 : учебник для среднего профессионального образования /
К. П. Латышенко. — 2-е изд., испр. и доп. — Москва : Издательство Юрайт,
2020. — 232 с. — (Профессиональное образование). — ISBN 978-5-534-10696-1.
— Текст: электронный // ЭБС Юрайт [сайт]. — URL: https://urait.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. Параметры геометрической точности элементов детали:
точность размера

2. Погрешность поверхности .Виды погрешностей
3. Причины появления погрешностей
4. Основные понятия о  сопряжениях.
5. Основные понятия о размерах .
6. Размеры: номинальные, действительные, предельные.
7. Отклонения: предельные (верхнее, нижнее), действительные.
8. Графическое изображение  допусков и отклонений.
9. Понятие нулевой линии, основного отклонения
10. Понятия о соединениях и посадках.
11. Точность обработки. Виды точности в машиностроении.
12. Отклонения расположения поверхностей детали
13. Отклонения геометрической формы
14. Допуски формы поверхностей.  Средства их измерений.
15. Допуски и измерение отклонений расположения поверхностей.
16. Зависимые и независимые допуски расположения.
17. Суммарные отклонения и допуски формы и  расположения
поверхностей.
18. Указание допусков формы и расположения на чертежах.
19. Влияние отклонений формы и расположения поверхностей на
качество изделий.
20. Параметры шероховатости поверхностей: базовая длина,
средняя линия профиля, высота неровностей профиля, среднее
арифметическое отклонение профиля, средний шаг неровностей.
21. Обозначение шероховатости поверхностей.
22. Нормирование параметров шероховатости поверхностей.
23. Зависимость шероховатости поверхностей от точности
размеров
24. Контроль шероховатости поверхностей.
25. Волнистость поверхности.
26. Условные обозначения отклонений формы и расположения
поверхностей.
27. Условные обозначения шероховатости поверхности .
28. Методы и средства измерения отклонений формы и
расположения.
29. Методы и средства измерения волнистости и шероховатости
поверхности.
30. Единые принципы построения системы допусков и посадок.
31. Принципы  построения ЕСДП.
32. Интервалы размеров, единицы допуска, квалитеты.
33. Основные отклонения валов и отверстий. Поля допусков.
Предпочтительные поля допусков
34. Понятие о допуске размера



35. Понятие нулевой линии, основного отклонения
36. Способы нанесения предельных отклонений на чертеже.
37. Условные обозначения допусков и посадок на чертежах
деталей.
38. Образование посадок в ЕСДП.
39. Посадки в системах отверстия и вала. Правила образования
посадок
40. Посадки с натягом, их характеристика.
41. Расчет и выбор посадок с натягом
42. Область применения посадок с натягом
43. Посадки с зазором, их характеристика
44. Расчет и выбор посадок с зазором
45. Область применения посадок с зазором
46. Переходные посадки, их характеристика.
47. Расчет и выбор  переходных посадок
48. Область применения переходных посадок
49. Гладкие калибры и их допуски.
50. Единицы измерения углов. Ряды точности углов.
51. Допуски угловых размеров. Степени точности и их назначение.
52. Гладкие конические соединения. Элементы конуса.
53. Параметры конического соединения: угол конуса, длина и
диаметры конуса, конусность.
54. Обозначения конических соединений на чертежах
55. Показатели точности подшипников качения.

56. Классы точности подшипников.
57. Особенности системы допусков и посадок  подшипников
качения.
58. Обозначения точности подшипников качения.
59. Классификация резьб.
60. Эксплуатационные требования, предъявляемые к резьбовым
соединениям.
61. Основные параметры крепежных метрических резьб.
62. Допуски и посадки крепежной метрической резьбы
63. Методы контроля и измерения резьб.
64. Понятие о размерной цепи.
65. Звенья размерной цепи: составляющие, увеличивающие,
уменьшающие, замыкающие.
66. Значение анализа размерных цепей
67. Виды размерных цепей: детальная, сборочная, линейная,
угловая.
68. Принципы построения размерных цепей.
69. Методы решения размерных цепей.
70. Методы компенсации накопленных погрешностей в размерных
цепях
71. Решение размерных цепей на min и max.
72. Шпоночные соединения (призматические, сегментные,
клиновые).



73. Группы посадок шпоночных соединений: плотные,
нормальные, свободные.
74. Обозначение точности шпоночных соединений.
75. Шлицевые соединения. Типы шлицевых соединений.
76. Способы центрирования.
77. Допуски и посадки прямобочных шлицевых соединений.
78. Обозначения точности шлицевых соединений.
79. Средства контроля годности параметров шпоночных и
шлицевых соединений
80. Микрометрические приборы, устройство, область применения.
81. Штанген. приборы, устройство, область применения.
82. Оптико-механические приборы, устройство, область
применения.
83. Рычажно-механические приборы, устройство, область
применения.
84. Оптические приборы, устройство, область применения

Приложение 1.

Рубежный контроль
Вариант № 1

1. На первом этапе
конструирования
приспособления…

А.  уточняют схему установки.
Б. получают и анализируют исходные
данные, определяют условия
использования приспособления и
предъявляемые к нему требования.
В.   устанавливают место приложения
сил закрепления.
Г.    устанавливают тип и размер деталей
для направления и контроля положения
режущего инструмента.

2. Вспомогательный инструмент
для сверлильных станков - это…

А. переходные втулки для
закрепления режущего инструмента.
Б.  державки для резцов.
В.  резьбовые блоки.
Г. оправки и борштанги.

3. Правило шести точек:… А.  для полного базирования заготовки в
приспособлении необходимо и
достаточно создать в нем шесть опорных



точек, расположенных определённым
образом относительно базовых
поверхностей заготовки.
Б.  для полного базирования заготовки в
приспособлении необходимо и
достаточно создать в нём пять опорных
точек, расположенных определённым
образом относительно базовых
поверхностей заготовки.
В.  для полного базирования заготовки в
приспособлении  необходимо и
достаточно создать в нём четыре
опорные точки, расположенных
определённым образом относительно
базовых  поверхностей заготовки.
Г.  для полного базирования заготовки в
приспособлении необходимо и
достаточно создать в нём три опорные
точки, расположенных определённым
образом относительно базовых
поверхностей заготовки.

4. Призмы применяются… А.  для установки деталей по
наружным цилиндрическим
поверхностям.
Б.  для установки деталей по внутренним
цилиндрическим поверхностям.
В. по плоскостям и отверстиям.
Г.  по плоскостям.

5. Оправки используются … А.  для установки деталей по наружным
цилиндрическим поверхностям
Б.  для установки деталей по
внутренним цилиндрическим
поверхностям.
В.  по плоскостям и отверстиям.
Г.  по плоскостям.

6. Универсально – безналадочные
приспособления обозначаются …

А.  УП
Б. УБП
В.  УСП
Г.   УНП

7.  Устройства и механизмы для
закрепления заготовки,
обеспечивающие неотрывность её
базовых поверхностей от
установочных элементов - это…

А.  зажимные элементы.
Б.   установочные элементы.
В.   силовые механизмы.
Г.   вспомогательные устройства.



8.   База, используемая для
определения положения заготовки
или изделия в процессе
изготовления - это…

А.  конструкторская база.
Б.   измерительная база.
В.   технологическая база.
Г.    опорная база.

9.  Цанги служат … А.  для установки заготовок.
Б.   для закрепления заготовок.
В. для установки и закрепления
заготовок.
Г.    для установки режущего
инструмента.

10. Механизмы – это усилители
которые служат …

А. для повышения величины
исходной силы механизированного
привода.
Б.   для зажима деталей.
В.   для разжима деталей.
Г.   для установки и зажима деталей.

11. Имеет пневматический и
гидравлический двигатель …

А . пневматический привод.
Б.    гидравлический привод.
В.   вакуумный привод.
Г.   пневмогидравлический привод.

12. К зажимным механизмам
относятся…

А.   призмы.
Б.    опорные штыри.
В. рычаги.
Г.   кондукторные втулки.

13.  Кондукторные втулки служат
…

А. для направления режущего
инструмента.
Б.   для закрепления режущего
инструмента.
В.   для установки режущего
инструмента.
Г.    для установки и закрепления
режущего инструмента.

14.  Установы служат … А. для правильной взаимной
установки заготовки и режущего
инструмента.
Б.    для направления режущего
инструмента.
В.    для настройки технологической
системы на выдерживаемый размер.
Г.    для поворота деталей.

15.  Элемент, объединяющий в А.   привод.
Б.    корпус.



единую конструкцию отдельные
части приспособления – это …

В.   фиксатор.
Г.    кондукторная втулка.

16.  Корпуса изготавливают из
сплава-...

А. СЧ 12
Б.    У8
В.    Л96
Г.     Ст45

17. К приспособлениям для
токарных станков относятся …

А. машинные тиски.
Б.   скальчатый кондуктор.
В. трёхкулачковый патрон.
Г.   многошпиндельные головки.

18. После обработки заданных
партий заготовок приспособления
разбираются, а составляющие их
детали и сборочные единицы
используются для сборки новых
конструкций приспособлений –
это…

А. универсально-сборные
приспособления
Б.  универсальные приспособления
В.  универсальные безналадочные
приспособления
Г.  универсально- наладочные
приспособления

19. Для регулирования скорости
движения поршня применяют …

А.  регуляторы давления.
Б. дроссели.
В.  золотники.
Г.   фильтры.

20. У пневмоприводов
одностороннего действия  возврат
штока осуществляется …

А. за счёт пружины.

Б.   за счёт давления воздуха.

В.   за счёт давления масла.

Г. за счёт пружины и давления воздуха.

21. Фиксаторы изготавливают из
сплава- …

А. Ст45
Б.   Л96
В.   А20
Г.    Р18

22. Поворотные приспособления с
вертикальной осью вращения
называют …

А. столами
Б.  стойками
В.  цангами
Г.  штырями

23. Цанга – это … А. стальная разрезная втулка с
упругими лепестками.
Б.  круглая, привёртываемая к
планшайбе станка мембрана и
симметрично расположенные кулачки.
В.  необработанная поверхность



заготовки.
Г.   делительное устройство.

24. Поршневые пневматические
приводы имеют пневмодвигатель
в виде …

А.  пневмокамеры.
Б.  пневмоцилиндра.
В.  поворотного устройства
Г.  мембранного патрона

25.  Постоянные кондукторные
втулки …

А.  не запрессовывают в отверстие
корпуса
Б.   имеют вид цилиндрических штырей
В. запрессовывают в отверстие
корпуса
Г.  состоят из нескольких зажимов

Приложение 2.
Межсессионный контроль

Вопросы для дифференцированного зачета

1. Понятия: технологическая оснастка и приспособления.
2. Назначение приспособлений.
3. Классификация приспособлений по назначению и по специализации.
4. Основные узлы и детали приспособлений.
5. Установочные элементы приспособлений. Классификация.
6. Установочные элементы приспособлений и предъявляемые к ним

требования.
7. Установочные элементы для базирования заготовок по плоским

базовым поверхностям.
8. Установочные элементы для базирования заготовок по наружным

цилиндрическим  базовым поверхностям. Призмы.
9. Установочные элементам для базирования заготовок по внутренним

цилиндрическим базовым поверхностям. Пальцы.
10. Требования, предъявляемые к зажимным элементам.
11. Классификация зажимных элементов
12. Основные характеристики простых и комбинированных зажимных

механизмов.
13. Винтовые зажимные механизмы. Конструкция.
14. Клиновые зажимные механизмы. Конструкция.
15. Рычажные зажимные механизмы. Конструкция.
16. Установочно-зажимные механизмы. Назначение. Классификация.
17. Назначение силовых приводов. Пневматические приводы.

Конструкция.
18. Назначение силовых приводов. Гидравлические приводы.

Конструкция.
19. Вакуумные приводы. Конструкция.
20. Электромагнитные и магнитные приводы.



21. Электромеханический привод.
22. Элементы для быстрой настройки положения инструмента и

направления его движения.
23. Установы. Назначение и конструкция.
24. Кондукторные втулки. Виды и область применения.
25. Правило 6-ти точек для базирования заготовок.
26. Конструкторская, технологическая и измерительные базы.
27. Конструкции делительных и поворотных устройств.
28. Назначение и конструкции фиксаторов.
29. Корпуса приспособлений, назначение и способы изготовления.
30. Графическое обозначение элементов приспособлений.
31. Определение силы зажима и её направление.
32. Цанговый зажимной механизм.
33. Преимущества и недостатки переналаживаемых приспособлений.
34. Основные типы станочных приспособлений и особенности их

конструирования.
35. Токарные патроны. Схемы 2, 3, 4 и 6-кулачковые патроны.
36. Токарные центра.
37. Применение люнетов на токарных станках.
38. Станочные тиски. Типы и конструкция.
39. Схема скальчатого кондуктора и принцип его действия.
40. Многошпиндельные сверлильные головки и их конструкции.
41. Приспособления плоскошлифовальных станков.
42. Приспособления для станков с ЧПУ.
43. Приспособления для выполнения сборочных работ.
44. Контрольные приспособления.
45. Причины погрешности установки и базирования заготовки
46. Приспособления многократного применения.
47. Комбинированный зажимной механизм.
48. Постоянные и сменные направляющие втулки.
49. Поршневые и мембранные пневмоцилиндры.
50. Пневмогидравлические приводы.
51. Погрешность установки приспособления на станок.
52. Типы опорных штырей и опорных пластин.
53. Регулируемая винтовая и самоустанавливающаяся вспомогательные

опоры.
54. Эксцентриковый зажимной механизм.
55. Особенности проектирования станочных приспособлений.
56. Эксплуатация станочных приспособлений и требования

безопасности.
57. Порядок конструирования приспособления.
58. Оценка эффективности применения станочного приспособления.
59. Методика автоматизированного проектирования приспособлений.
60. Организация автоматизированного проектирования приспособлений.

Практическое задание к дифференцированному зачёту:



Дана схема установки заготовки в приспособление и силы резания
действующие на заготовку.
Задание:

1. Рассчитать потребные силы зажима детали.
2. Выбрать вид установочного элемента.
3. Выбрать вид силового зажима.

Условия выполнения заданий дифференцированного зачёта:
1.Форма проведения дифференцированного зачёта – устная (смешенная).
2.Количество  билетов – 30.
3.Время на подготовку и выполнение задания:

подготовка – 15 мин;
выполнение – 30 мин;
оформление и сдача – 15 мин;
всего – 1 час 00 мин.

4.Шкала перевода баллов в отметки по пятибалльной системе:

Отметка Число баллов, необходимых для получения
отметки

«3»(удовлетворительно) 9-14
«4»(хорошо) 15-20
«5»(отлично) 21-30

5.Примерные варианты практических задач для проведения
дифференцированного зачёта:

Перечень практических задач
1. Для приведенных в табл. посадок, заданных в системе ЕСДП,
определить предельные размеры деталей 40H8/s7. Подобрать средства
измерений для контроля деталей.
2. Для приведенных в табл. посадок, заданных в системе ЕСДП,
определить предельные размеры деталей 50 H8/u7
3. Для приведенных в табл. посадок, заданных в системе ЕСДП,
определить предельные размеры деталей 60 H8/n7
4. Для приведенных в табл. посадок, заданных в системе ЕСДП,
определить предельные размеры деталей 30 H8/m7
5. Для приведенных в табл. посадок, заданных в системе ЕСДП,
определить предельные размеры деталей 20 H8/k7
6. Для приведенных в табл. посадок, заданных в системе ЕСДП,
определить предельные размеры деталей 25 H8/js7
7. Для приведенных в табл. посадок, заданных в системе ЕСДП,
определить предельные размеры деталей 45 H7/h7
8. Для приведенных в табл. посадок, заданных в системе ЕСДП, определить
предельные размеры деталей 65 H8/u7
9. Для приведенных в табл. посадок, заданных в системе ЕСДП, определить
предельные размеры деталей 25 H8/x8



10. .Определить по справочнику предельные отклонения и рассчитать допуск
53 H8/js7
11  Определить по справочнику предельные отклонения и рассчитать допуск
12 H8/e8
12 Определить по справочнику предельные отклонения и рассчитать допуск
63M8/h7
13 Определить по справочнику предельные отклонения и рассчитать допуск
70K8/h7
14 Определить по справочнику предельные отклонения и рассчитать допуск
75 H8/d8
15 Определить по справочнику предельные отклонения и рассчитать допуск
80 H8/h8
16 Определить по справочнику предельные отклонения и рассчитать допуск
85 H8/f8
17 Определить по справочнику предельные отклонения и рассчитать допуск
56 H8/x8
18 Определить по формулам номинальные значения среднего d2 (D2) и
внутреннего d1 (D1) диаметров резьбового соединенияМ 2,5 х 0,25 4 5

4
H H

h
19 Определить по формулам номинальные значения среднего d2 (D2) и
внутреннего d1 (D1) диаметров резьбового соединенияМ3 х 0,5

h6
H5H4

20 Определить по формулам номинальные значения среднего d2 (D2) и
внутреннего d1 (D1) диаметров резьбового соединенияМ4 х 0,7 4 5

6
H H

g
21 Определить по формулам номинальные значения среднего d2 (D2) и
внутреннего d1 (D1) диаметров резьбового соединенияМ5 х 0,8 4 5

6
H H

e
22  Определить по формулам номинальные значения наружнегоD и
внутреннего d диаметров шлицевое соединение

d - 10 x 92
7f
7H x 102

11a
12H х 14

8f
9Д

23Определить по формулам номинальные значения наружнегоD диаметра и

ширины шлица шлицевое соединение  в – 20 х 102 х 115
11a
12H х 8

9h
9F

24Определить по формулам номинальные значения наружнегоD диаметра и

ширины шлица шлицевое соединение  Д – 8 х 36 х 40
6g
7H х 7

7f
8F

25Определить по формулам номинальные значения наружнегоD и внутреннего

d диаметров шлицевое соединение d – 10 x 102
7f
7H x 108

11a
12H x 16

7f
8F

26 Определить по формулам номинальные значения наружнегоD и

внутреннего d диаметров шлицевое соединение d - 8 x 46
6g
7H x 50

11a
12H х 9

8f
8F



27  Прочитать чертеж зубчатого колеса с указанными условными
обозначениями точности формы и расположения поверхностей, шероховатости
поверхностей.
28  Прочитать чертеж вала ведомого с указанными условными обозначениями
точности формы и расположения поверхностей, шероховатости поверхностей.
29  Прочитать чертеж тихоходного вала с указанными условными
обозначениями точности формы и расположения поверхностей, шероховатости
поверхностей.
30  Прочитать чертеж втулки с указанными условными обозначениями
точности формы и расположения поверхностей, шероховатости поверхностей.


