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1. Перечень компетенций с указанием этапов их формирования в процессе           

освоения образовательной программы 

 

 

Рабочей программой дисциплины «Технология сельскохозяйственного машинострое-

ния» предусмотрено участие дисциплины в формировании следующей компетенции: 

ПК-1  Способен организовывать полный цикл технического обслуживания и ремонта 

сельскохозяйственной техники в организации, с учётом сезонности сельскохозяйственных 

работ, требований надёжности техники, экономической эффективности и современных 

цифровых инструментов управления. 

ИД-1ПК-1 - способен разрабатывать и обосновывать годовые планы технического осмотра 

и ремонта сельскохозяйственной техники с учётом фактической наработки и сезонной 

загрузки и в период полевых работ. 

В процессе освоения образовательной программы по 35.03.06 Агроинженерия компе-

тенция ПК-1. ИД-1ПК-1, формируются при изучении дисциплин, прохождении практик и ГИА. 

 

Этапы формирования компетенций в процессе освоения образовательной программы 

«Агроинженерия»  

Код 

компе-

тенции 

Дисциплины, практики, ГИА, через которые формируется 

компетенция (компоненты) 

Этапы форми-

рования ком-

петенции в 

процессе ос-

воения образо-

вательной 

программы 

ПК-01 Б1.В.1.03 Эксплуатация машинно-тракторного парка 3 

Б1.В.1.05 Тракторы и автомобили 3 

Б1.В.1.07 Технология сельскохозяйственного машинострое-

ния 

4 

Б2.О.04(Пд) Производственная практика, преддипломная 8 

Б2.В.01(П) Производственная практика, технологическая (про-

изводственно-технологическая) практика 

7 

Б3.01(Д) Государственная итоговая аттестация 3 

ФТД.03 Рабочие профессии 3 

ФТД.03.0119205 Тракторист-машинист сельскохозяйственного 

производства I-III группы 

4 

ФТД.03.0211442 Водитель автомобиля 4-8 разряд 3 
* Этапы формирования компетенций в процессе освоения образовательной программы определяются семе-

стром изучения дисциплин,  прохождения практик и ГИА. 
 

2. Описание показателей и критериев оценивания компетенций на различных 

этапах их формирования, описание шкал оценивания 
 

Для оценки знаний, умений, навыков и формирования компетенции по дисциплине 

применяется балльно-рейтинговая система контроля и оценки успеваемости студентов. В ос-

нову балльно-рейтинговой системы (БРС) положены принципы, в соответствии с которыми 

формирование рейтинга студента осуществляется в ходе текущего, промежуточного контро-

ля и промежуточной аттестации знаний.  

Промежуточная аттестация – экзамен 

При модульной системе основным стимулом к регулярной работе студентов является 

возможность быть освобожденным от экзамена (получить его «автоматом»). Для этого сту-

дент должен выполнить следующие условия: 



 

  

- не иметь по промежуточным модулям 0 баллов; 

-  если студент по итогам текущего рейтинга набрал в семестре 49-54 баллов то он 

получает, «автоматом» оценку - «хорошо», 55 и выше «отлично». 

- Максимальная сумма баллов, которую студент может набрать за семестр составляет 

100 баллов, из которых на текущий и промежуточный контроль отводится 60 баллов. Остав-

шиеся 40 баллов - это сумма баллов, которую студент может набрать по результатам проме-

жуточной аттестации (экзамен). 

Студент, получивший по итогам текущего и промежуточного контроля меньше 45 

баллов, не может претендовать на оценку «отлично». 

 

Индикаторы достижения компетенции* 
Код и на-

именование 

индикатора 

достижения 

компетен-

ции, этапы 

освоения  

Планируемые 

результаты обу-

чения 

Соответствие индикатора достижения компетенции планируемым 

результатам обучения и критериям их оценивания  

минимальный пороговый средний высокий 

0-59 60-69 70-84 85-100 

Оценка 

не зачтено зачтено зачтено зачтено 

ИД-1ОПК-1   

Демонстри-

рует знание 

технологиче-

ских процес-

сов, процеду-

ры производ-

ственного 

контроля их 

параметров, 

требований к 

качеству про-

дукции и вы-

полненных 

работ при 

эксплуатации 

сельскохо-

зяйственной 

техники и 

оборудования 

(пятый этап) 

Знать: основные 

законы матема-

тических, естест-

веннонаучных и 

общепрофессио-

нальных дисцип-

лин 

Не знает ос-

новные законы 

математиче-

ских, естест-

веннонаучных 

и общепрофес-

сиональных 

дисциплин 

Частично знает 

основные законы 

математических, 

естественнона-

учных и обще-

профессиональ-

ных дисциплин 

Знает на доста-

точно высоком 

уровне  основ-

ные законы ма-

тематических, 

естественнона-

учных и обще-

профессиональ-

ных дисциплин 

На высоком 

уровне знает 

основные зако-

ны математиче-

ских, естествен-

нонаучных и 

общепрофес-

сиональных 

дисциплин 

Уметь: исполь-

зовать основные 

законы матема-

тических, естест-

веннонаучных и 

общепрофессио-

нальных дисцип-

лин для решения 

типовых профес-

сиональных задач 

в области агро-

инженерии. 

Не умеет ис-

пользовать ос-

новные законы 

математиче-

ских, естест-

веннонаучных 

и общепрофес-

сиональных 

дисциплин для 

решения типо-

вых профес-

сиональных 

задач в области 

агроинжене-

рии. 

Не в полной ме-

ре умеет исполь-

зовать основные 

законы матема-

тических, есте-

ственнонаучных 

и общепрофес-

сиональных дис-

циплин для ре-

шения типовых 

профессиональ-

ных задач в об-

ласти агроинже-

нерии. 

На достаточно 

хорошем уровне 

умеет использо-

вать основные 

законы матема-

тических, есте-

ственнонаучных 

и общепрофес-

сиональных дис-

циплин для ре-

шения типовых 

профессиональ-

ных задач в об-

ласти агроинже-

нерии. 

На высоком 

уровне умеет 

использовать 

основные зако-

ны математиче-

ских, естествен-

нонаучных и 

общепрофес-

сиональных 

дисциплин для 

решения типо-

вых профессио-

нальных задач в 

области агро-

инженерии. 

Владеть: навы-

ками использова-

ния основных 

законов матема-

тических, естест-

веннонаучных и 

общепрофессио-

нальных дисцип-

лин для решения 

типовых профес-

сиональных задач 

в области агро-

инженерии. 

Не владеет на-

выками ис-

пользования 

основных зако-

нов математи-

ческих, естест-

веннонаучных 

и общепрофес-

сиональных 

дисциплин для 

решения типо-

вых профес-

сиональных 

задач в области 

агроинжене-

рии. 

Знаком с неко-

торыми элемен-

тами использо-

вания основных 

законов матема-

тических, есте-

ственнонаучных 

и общепрофес-

сиональных дис-

циплин для ре-

шения типовых 

профессиональ-

ных задач в об-

ласти агроинже-

нерии. 

Владеет навыка-

ми использова-

ния основных 

законов матема-

тических, есте-

ственнонаучных 

и общепрофес-

сиональных дис-

циплин для ре-

шения типовых 

профессиональ-

ных задач в об-

ласти агроинже-

нерии. 

В полной мере 

владеет навыка-

ми использова-

ния основных 

законов матема-

тических, есте-

ственнонаучных 

и общепрофес-

сиональных 

дисциплин для 

решения типо-

вых профессио-

нальных задач в 

области агро-

инженерии. 

*На этапе освоения дисциплины 

 



 

  

Для допуска к экзамену студент должен набрать в ходе текущего и промежуточного 

контроля не менее 40 баллов. Если эта сумма меньше 30 баллов, то студент не допускается к 

экзамену. Если эта сумма больше или равна 30, то путем дополнительного опроса (собеседо-

вание, контрольная работа, тест, реферат) эта сумма может быть повышена до 40 баллов. 
На экзамене студент может получить 20 – 40 баллов. Максимальный балл при каждой 

повторной пересдаче уменьшается на 10 баллов. Если ответы студента оцениваются суммой 

баллов менее 20, то студенту выставляется 0 баллов. 

Если по итогам рейтинга студент набирает 40-48 баллов, то он допускается к сдаче эк-

замена и остальные 20-40 баллов он получает на экзамене. 

Студент, набравший по итогам текущего и промежуточного контроля по дисциплине 

менее 30 баллов, после всех разрешенных отработок может получить оценку не выше «удов-

летворительно».  

 

Критерии оценивания результатов обучения 

Оценка Шкала  

оценива-

ния 

Критерии оценивания 

Высокий уро-

вень  
(отлично) 

 

85-100 

заслуживает студент, освоивший знания, умения и теоретический 

материал без пробелов; выполнивший все задания, предусмотрен-

ные учебным планом на высоком качественном уровне; практиче-

ские навыки профессионального применения освоенных знаний 

сформированы. 

Средний уро-

вень (хорошо) 

 

70-84 

заслуживает студент, практически полностью освоивший знания, 

умения и теоретический материал, учебные задания не оценены 

максимальным числом баллов, в основном сформировал практиче-

ские навыки. 

Пороговый 

уровень (удов-

летворительно) 
 

60-69 

заслуживает студент, частично с пробелами освоивший знания, 

умения и теоретический материал, либо не выполнил учебные за-

дания, либо они оценены числом баллов близким к минимальному, 

некоторые практические навыки не сформированы. 

Минимальный 

уровень  
(неудовлетво-

рительно) 

0-59 

заслуживает студент, не освоивший знания, умения, и теоретиче-

ский материал, учебные задания не выполнил, практические навы-

ки не сформированы. 

 

 

 

3. Контрольные задания или иные материалы, необходимые для оценки  

результатов освоения  индикаторов достижения  компетенции ИД-1ПК-1 в процессе ос-

воения образовательной программы 

 

3.1. Тесты для текущего и промежуточного  контроля знаний обучающихся 

1. Технологический процесс - часть производственного процесса, непосредственно связанная 

с изменением формы, ... , свойств обрабатываемой заготовки. 

а. размеров; 

б. размера;  

в. росмеров;  

2. Модель производственного процесса -  

а.  заготовка - технологическая система - деталь 

б.  заказчик - заготовка - технологическая система - деталь 

в.  заготовка - технологическая система - деталь - административный состав 

3. Участок производственной площади, оборудованный в соответствии с выполняемой на 

нём работой называется ... местом. 



 

  

а. рабочим; 

б. робочим;  

в. рабочем;  

4. Типы производства в зависимости от объёма выпуска: 

а.  единичное, серийное, массовое. 

б.  крупное, маленькое. 

в.  качественное, некачественное. 

5. При работе на станке рабочее движение подразделяется ... 

а.  главное движение 

б.  движение подачи 

в.  главное движение и движение подачи 

6. Подача при протягивании и прошивании зависит  ... 

а.  от марки материала 

б. от главного движения 

в. от конструкции режущего инструмента 

7. Поточный вид организации производственного процесса присущ ... производству. 

а. масовому;  

б. масаваму;  

в.  масаваму типу праизводства;  

8. Тип производства характеризуется ... 

а.  коэффициентом насыщенности оборудования технологического процесса 

б.  коэффициентом укомплектованности рабочего места станочника 

в. коэффициентом закрепления операций 

9. Укажите тип производства в соответствии с представленным коэффициентом закрепления 

операций Кз.о. 

а. 1=Кз.о.<10 массовое 

б. 20<Кз.о.<40 мелкосерийное 

в. 10<Кз.о.<20 среднесерийное 

10. Технологический процесс это ... 

а.  процесс производства изделий на предприятии. 

б.  совокупность всех действий людей и орудий труда, необходимых на данном предпри-

ятии для изготовления или ремонта выпускаемых изделий. 

в.  последовательное изменение формы, размеров, свойств материала или полуфабриката      

в целях получения детали или изделия в соответствии с заданными техническими тре-

бованиями. 

11.Придание заготовке требуемого положения относительно системы координат станка на-

зывают ... . 

а. базированием; 

б. Базированием; 

в. басирование;  

12. Подберите соответствие принципов их определениям. 

а. Принцип постоянства баз. Для выполнения всех операций обработки детали 

используют одну и ту же базу. 

б. Принцип совмещения баз. База является одновременно установочной и изме-

рительной. 

в. Принцип экономической эффектив-

ности. 

Технология обработки детали имеет минимальные 

затраты. 

13. Качество обрабатываемой поверхности характеризуется ... 



 

  

а. Физико-механическими свойствами поверхностного слоя металла. 

б.  Степенью взаимного расположения поверхностей. 

в.  Степенью шероховатости поверхности. 

14. Изделие, изготовленное из однородного по наименованию и марке материала, без приме-

нения сборочных единиц - это .... 

а.  деталь. 

б.  сборочная единица. 

в.  сборочная группа. 

15. Разряд квалификации рабочего предопределяет ... 

а.  требования по умению устанавливать деталь и инструмент. 

б.  требования по умению пользоваться измерительным инструментом. 

в.  требования, предъявляемые к рабочим для выполнения работы в отношении зна-

ния, навыков и степени самостоятельности. 

16. Сплав железа с углеродом (2,14 - 4,5%) и некоторым количеством кремния, марганца и 

др. - это ... 

а.  сталь 

б.  чугун 

в.  бронза 

17. Поставьте в соответствие определения названиям 

а. Сплав железа с углеродом (до 2,14%) и други-

ми элементами. 

Сталь 

б. Сплав железа с углеродом (2.14 - 4,5%) и неко-

торым количеством кремния, марганца и др. 

Чугун 

в. Сплав меди с оловом, алюминием, марганцем, 

кремнием и другими элементами. 

Бронза 

18. Резцы классифицируются: 

а.  по направлению подачи 

б.  по конструкции головки 

в.  по виду заточки 

-  по параметрам элементов рабочей части 

19. Выберите правильные ответы 

 
  1 - стержень 

  2 - головка 

  1 - головка 

  2 - стержень 

  3 - главная задняя поверхность 

  3 - вспомогательная задняя поверхность 

  8 - передняя поверхность 

  8 - режущая кромка 



 

  

20. Выберите правильные ответы 

 
  4 - вершина 

  4 - угол заострения 

  5 - вспомогательная задняя поверхность 

  5 - главная задняя поверхность 

  6 - вспомогательная режущая кромка 

  7 - главная режущая кромка 

   

21. Выберите правильные ответы 

  1 - рабочая часть 

  2 - спиральная канавка 

  2 - хвостовик 

  3 - шейка 

  4 - хвостовик 

 

 

 

 

 

 



 

  

22. Выберите правильные ответы 

 
  5 - лапка 

  5 - перо 

  6 - перо 

  6 - рабочая часть 

  7 - поводок 

  7 - хвостовик 

  8 - зажимная часть 

  8 - калибрующая часть 

23. Выберите правильный ответ 

 
 

-  конструкции развёрток 

-  конструкции зенкеров 

 - свёрла 

-  фрезы 

24. Для обработки отверстий, к которым предъявляют высокие требования по точности и 

шероховатости поверхности применяют ... 

а.  развёртки 



 

  

б.  свёрла 

в.  токарные резцы 

25. Для нарезания или калибрования резьбы в отверстиях предназначены ... 

а. метчики 

б.  свёрла 

в.  развёртки 

26. Для нарезания или калибрования наружных резьб за один ход применяют ... 

а.  плашки 

б.  метчики 

в.  зенкеры 

27. По способу закрепления различают фрезы: 

а.  насадные 

б.  концевые 

в.  наружные 

28. Существует два метода определения операционных припусков: табличный и расчётно   

а. аналитический;  

б. оналитический; 

в. математический;   

29.За основу при расчёте заготовки принимается ... размер вала. 

-  наибольший 

-  средний 

-  наименьший 

29. Операция механической обработки состоит из элементов: 

-  установка, позиция, переход, проход, приём. 

-  контроль, обработка, покраска. 

-  обработка, обмер, упаковка. 

-  контроль, установка, проход, приём. 

30. Допуск при черновой обработке вала назначают по квалитету ... 

-  10 

-  11 

-  12 

-  13 

31.Укажите последовательность расчёта заготовки для вала. 

1: Назначить технологию обработки вала. 

2: Назначить припуски. 

3: Определить размеры заготовки. 

4: Назначить допуски на промежуточные размеры обработки. 

32. Введите правильный ответ 

... конструкции - параметр, оценивающий машину (деталь) в отношении возможности опти-

мального использования материалов, средств и времени при её изготовлении и ремонте. 

а. Технологичность;  

б.тихнологичность;  

в.техналагичность;  

33. По области проявления различают следующие виды технологичности: 

-  производственную 

- предпроизводственную 

-  эксплуатационную 



 

  

-  ремонтную 

-  экономическую 

34. Производственная технологичность конструкции проявляется в сокращении затрат 

средств и времени на: 

-  конструкторскую подготовку производства 

-  технологическую подготовку производства 

-  процессы изготовления, контроля и испытаний 

-  процесс доставки изделия 

-  продажу изделия 

-  эксплуатацию 

35. Введите правильный ответ 

... изготовления изделия определяется суммой трудоёмкостей составляющих деталей и вы-

ражается в нормо-часах. 

а. Трудоёмкость;  

б. трудаемкость;  

в. трудаемкасть;  

36. Обобщение конструкторских решений, зафиксированных в государственных стандартах - 

это ... 

а.  стандартизация 

б.  нормализация 

в. технологичность 

37. Обобщение конструкторских решений в виде внутризаводских и ведомственных норма-

лей - это 

а.  нормализация 

б. стандартизация 

в.  конструктизация 

38. Обобщение конструкторских решений без оформления специальной документации - это .. 

а.  унификация 

б.  стандартизация 

в.  конструфикация 

39. Базой называется ... 

а.  линия, служащая для установки заготовки и ориентации её относительно режущего инст-

румента. 

б.  совокупность поверхностей, обеспечивающих установку детали при обработке. 

в.  поверхность, линии, точки, служащие для ориентации детали на станке, для расположе-

ния детали в узле или изделии или измерения детали. 

40. К основным особенностям единичного производства относится ... 

а.  широкая и разнообразная номенклатура изготавливаемых изделий. 

б.  широкая универсальность оборудования, приспособлений и инструмента 

в.  низкая квалификация рабочих. 

41. Реечные винтовые механизмы применяют для ... 

а.  для преобразования вращательного движения в прямолинейное поступательное 

б.  для передачи силовых усилий при обработке детали 

в.  для преобразование вращательного движения в криволинейное 

42. Бесступенчатые механизмы привода применяются для ... 

а.  для плавного и непрерывного изменения числа оборотов. 

б.  для передачи больших мощностей. 

в.  для изменения скорости главного движения или подачи во время работы без остановки 



 

  

его. 

43. Реверсивные механизмы применяются в системе главного движения и в системе подачи и 

служат для изменения ... движения. 

а. направления; 

б. ноправления;  

в. направленея;  

44. Делительные головки служат для ... 

а.  для поддержания деталей при обработке. 

б.  для установки оси обрабатываемой заготовки под требуемым углом относитель-

но стола станка. 

в.  для периодического поворота заготовки вокруг своей оси на определённый угол (де-

ление на равные и неравные части). 

45. Кривошипно-кулисные механизмы с качающейся и вращающейся кулисой служат для  

а.  для преобразования вращательного движения в поступательное с небольшой дли-

ной хода ползуна. 

б.  для расширения возможностей коробок скоростей. 

в.  для поступательно-возвратного главного движения. 

46. Металлорежущие станки служат для ... 

а.  для обработки заготовки режущим инструментом путём снятия стружки. 

б.  для закрепления режущего инструмента. 

в.  для обеспечения точности размеров при приложении сил резания. 

47. Применяемые в современных токарных и фрезерных станках муфты обгона служат ... 

а.  для преобразования вращательного движения в поступательное. 

б.  для выбора из двух вращающихся движений более быстрого. 

в.  для включения более ускоренной подачи не выключая рабочей. 

48. Сцепные муфты служат для ... 

-  для жёсткого соединения валов. 

-  для включения-выключения отдельных механизмов и целых кинематических цепей. 

-  для компенсации несоосности при монтаже. 

-  для предохранения от перегрузок. 

-  для обеспечения регулирования частоты вращения. 

49. Универсальные станки служат ... 

-  для выполнения различных операций одного наименования. 

-  для выполнения заданной операции на изделиях одного наименования. 

-  для выполнения различных операций на изделиях многих наименований. 

-  для выполнения токарной операции при обработке тел вращения. 

-  для обработки наружных поверхностей изделий многих наименований. 

50. Кулачковый механизм служит ... 

-  для передачи вращательного движения. 

-  для передачи поступательного движения. 

-  для преобразования вращательного движения в поступательное. 

51. Детали и узлы станка на кинематических схемах ... 

-  изображаются эскизами форм детали и узлов. 

-  изображаются числовыми значениями. 

-  изображаются в виде квадратиков с указанием передаточных отношений. 

-  изображаются определёнными условными обозначениями. 

-  изображаются векторами передачи движения. 

52. Приводы классифицируются: 



 

  

-  индивидуальные 

-  групповые 

-  типовые 

-  многомоторные 

-  многоместные 

-  ступенчатые 

-  серийные 

-  бесступенчатые 

53. Классификация станков по степени специализации: 

-  универсальные и широкого назначения 

-  широкого назначения и специальные 

-  универсальные, широкого назначения, специализированные, специальные 

54. Изменение величин подач в механизмах подач осуществляется ... 

-  ременной передачей 

-  зубчатыми колёсами гитары подач 

-  шестерёнными коробками 

-  кулачковыми механизмами 

-  резьбовым соединением 

55. Станки по признаку точности работы: 

-  точные и высокоточные 

-  нормальной точности 

-  станки нормальной точности и высокой точности 

56. Основные типы станков разделяют ... 

-  по размерам станка и его весу 

-  по размерам станков или размерам обрабатываемых заготовок 

-  по типажу станка 

57. Категории движений, необходимых для обработки на станке детали: 

-  рабочее 

-  вспомогательное 

-  поступательное 

-  рабочее и вспомогательное 

-  рабочее, вспомогательное и поступательное 

58. Станки классифицируются: 

-  По характеру выполняемых работ и по характеру применяемых режущих инстру-

ментов. 

-  По степени специализации. 

-  По весу и мощности приводного двигателя. 

-  По точности работы и степени специализации. 

-  По характеру выполняемых работ и применяемых режущих инструментов, степени 

специализации в зависимости от веса и точности работы станка. 

59. Разновидности строгальных станков: 

-  продольно-строгальные 

-  поперечно-строгальные 

-  вертикально-строгальные 

-  горизонтально-строгальные 

-  карусельные 

60. Укажите основные типы делительных головок. 

-  пневматические 

-  простого деления 



 

  

-  универсального деления 

-  непосредственного деления 

-  электрические 

-  гидравлические 

61. Укажите класс точности выпускаемых станков. 

Станки высокой точности. Б 

Станки особо высокой точности. А 

Станки особо точные или мастер-станки. С 

Станки нормальной точности. Н 

Станки повышенной точности. П 

62. Кинематическая схема ... 

-  Даёт представление об условных обозначениях звеньев. 

-  Даёт представление о динамической взаимосвязи отдельных звеньев. 

-  Раскрывает принцип построения пути главного движения. 

-  Раскрывает принцип построения пути вспомогательного движения. 

-  Даёт полное представление о взаимодействии отдельных механизмов и деталей. 

63. Кинематическая пара это ... 

-  устройство, передающее перемещение в пределах одного вала. 

-  устройство, передающее движение с одного вала на другой, или преобразующее 

движение одного вида в другое. 

-  устройство, служащее для перемещения режущего инструмента. 

-  устройство, позволяющее обеспечить вращение детали. 

64. Определение кинематической схемы. 

-  Изображение кинематических пар в кинематической цепи. 

-  Изображение передаточных отношений между звеньями. 

-  Изображение главного движения посредством передаточных отношений. 

-  Изображение динамических пар в динамической цепи. 

-  Изображение вспомогательного движения. 

65. Определение кинематической цепи. 

-  Устройство, передающее движение от одного вала к другому. 

-  Преобразование вращательного движения в поступательное. 

-  Совокупность соединённых между собой кинематических пар от источника движе-

ния до конечного рабочего органа станка, которому необходимо передать движение. 

-  Совокупность соединений между валами. 

-  Совокупность соединения источника движения первичному валу коробки скоростей. 

66. Единицы измерения подачи при токарной обработке -  

-  мм/мин. 

-  мм/сек. 

-  мм/об. 

-  об/мин. 

67. То - ... технологическое время, затрачиваемое непосредственно на резание. 

Правильные варианты ответа: основное; оснавное; аснавное; асновное;  

68. Определите последовательность при решении задачи: профрезеровать винтовую канавку 

с заданным углом на заготовке диаметром D; станок - универсально-фрезерный (характери-

стика А). 

- находим шаг винтовой канавки  t; 

- находим передаточное отношение сменных колёс гитары; 

- проверяем на сцепляемость; 

- перед фрезерованием стол станка нужно повернуть на заданный угол наклона винтовой 



 

  

линии; 

69. При проектировании технологических процессов изготовления деталей преследуется 

цель ... 

-  Поиска решений по повышению точности обработки. 

-  Поиска решений по определению затрат на приобретение материала на изготовление 

деталей. 

-  Поиска решений по соблюдению правил техники безопасности. 

-  Установление соответствия производственного процесса требованиям руководства. 

-  Установление наиболее рационального и экономически выгодного способа обработ-

ки. 

70. Заготовки из проката применяют ... 

-  Когда есть значительная разница в продольных сечениях детали. 

-  Когда нет значительной разницы в продольных сечениях детали. 

-  Когда есть значительная разница в поперечных сечениях детали. 

-  Когда нет значительной разницы в поперечных сечениях детали. 

-  Когда можно при получении окончательной формы детали избежать снятия большо-

го количества металла. 

-  Когда нельзя при получении окончательной формы детали избежать снятия большо-

го количества металла. 

71. Вопросы, относящиеся к проектированию технологического процесса это ... 

-  Выбор вида заготовок и определение их размеров. 

-  Определение режимов работы на выбранных станках по каждой операции. 

-  Оформление документации технологического процесса. 

-  Разработка чертежей деталей. 

-  Изготовление металлорежущего оборудования. 

-  Изготовление приспособлений. 

-  Контакты с потребителями. 

72. Упорядочите последовательность построения технологической схемы сборки. 

- Построение развёрнутой технологической схемы сборки сборочной группы. 

- Построение укрупнённой технологической схемы сборки рекомендуемого изделия. 

- Построение технологической схемы сборочных групп. 

 

73. Выберите правильный ответ. 

На рисунке показана схема … 

а. сил, действующих на резец. 

б.  сил, действующих на сверло. 

в.  сил, действующих на фрезу. 

74. Укажите последовательность расчёта 

режимов резания. 

-расчёт подачи (S) 

- расчёт числа оборотов вращения шпин-

деля (n) 

- расчёт мощностных потребностей при 

обработке 

- корректировка скорости резания 

- согласование мощности расчётной с мощностью станка 

- согласование расчётного числа оборотов с фактическим числом оборотов, указанных в 

паспорте станка 

- расчёт глубины резания (t) 



 

  

- расчёт скорости резания (v) 

75. Припуском на обработку называется ... 

-  слой металла, снимаемый с заготовки для получения готовой детали. 

-  слой металла, снимаемый высоту микронеровностей Rz детали при обработке. 

-  слой металла, снимаемый при удалении обезуглероженного слоя. 

-  слой металла, снимаемый при удалении отклонений пространственного расположе-

ния обрабатываемой поверхности. 

-  слой металла, удаляемый для компенсации погрешностей установки деталей. 

76. Наиболее распространённым методом получения отверстий в сплошном материала явля-

ется ... 

-  сверление 

-  пробивка 

-  зенкерование 

-  развёртывание 

-  протягивание 

78. Насыщение поверхностного слоя низкоуглеродистой стали углеродом при нагревании её 

в карбюризаторе, выдержке и последующем охлаждении это ... 

-  цементация 

-  азотирование 

-  борирование 

-  нитроцементация 

-  диффузионная металлизация 

-  плазменная металлизация 

79. Упорядочите последовательность обработки шлицев валов 

- шлифование боковых поверхностей шлицев 

- фрезерование шлицев 

- шлифование наружной поверхности 

- термическая обработка шлицев 

80. Выберите правильный ответ 

 
Основные технические требования к … 

-  шатуну тракторного дизельного двигателя 

-  корпусной детали 

-  поршню 

-  шестерне коробки передач 

-  гильзе цилиндров 

81. Для обеспечения герметичности некоторых узлов и систем широко применяют ... 

-  прокладочные соединения 

-  клиноремённые передачи 

-  резьбовые соединения 



 

  

-  клёпку 

-  пайку 

-  шпоночные соединения 

82. Задача технического ... - установление технических обоснованных норм времени на вы-

полнение технологических операций. 

Правильные варианты ответа: нормирования; нармирования; нормиравания; нармиравания;  

83. Введите правильный ответ 

... шлифование применяют для абразивной обработки отверстий. 

Правильные варианты ответа: внутреннее; внутренние; внутрение; внутренее;  

84. Для деталей, работающих при высоких скоростях и температурах, интенсивных нагруз-

ках и в условиях агрессивных сред, требуются заготовки, получаемые методами ... металлур-

гии. 

Правильные варианты ответа: порошковой; Порошковой; парашковой; порашковой;                    

парашковай; порашковай;  

85. Заготовками для изготовления деталей являются ... 

-  сварные заготовки (в виде деталей и конструкций). 

-  заготовки в виде сборочных единиц. 

-  СОЖ. 

-  система СПИД. 

-  отливки, штамповки, прокат. 

86. В заготовительном производстве использование кокильного литья и штамповки, тонко-

стенных профилей проката, волоченой стали, сварки приводит  к  

-  уменьшению объёма обработки резанием. 

-  увеличению объёма обработки резанием. 

-  повышению квалификации рабочих. 

-  расширению производственных площадей. 

87. Преимущества литья по сравнению с другими методами получения заготовок - это ... 

-  получение заготовок из сплавов, не подлежащих пластической деформации и трудно 

обрабатываемых резанием. 

-  возможность применения экологически чистого производства. 

-  возможность уменьшить производственные площади. 

88. Основные требования к технологичности литых заготовок: 

-  желательны острые углы и резкие переходы. 

-  толщина стенок должна быть различной. 

-  ребра жёсткости должны иметь плавные переходы к основной заготовке. 

-  ребра жёсткости должны иметь резкие переходы к основной заготовке. 

89. Требования к технологичности литых заготовок. 

-  участки заготовок, подлежащих обработке резанием, необходимо приподнимать над 

необрабатываемыми поверхностями. 

-  напряжённые участки конструкции детали усиливать рёбрами и придавать им ко-

робчатые формы. 

-  при конструировании литых картеров масляных ванн и т.п. применять плоские фор-

мы с резкими переходами. 

-  участки заготовок, подлежащих обработке резанием, следует опускать ниже необра-

батываемых поверхностей. 

-  напряжённые участки конструкции детали изготавливать без ребер жесткости. 

90. Наиболее распространённым способом получения чугунных заготовок является ... в зем-

ляные формы. 



 

  

Правильные варианты ответа: литьё; литье; летье; летьё;  

91. Значительное количество заготовок из стали получают ковкой и объёмной ... . 

Правильные варианты ответа: штамповкой; Штамповкой; штампованием; штамповкай;  

92. Сущность пластического формообразования состоит в том, что ... 

-  происходит преобразование простой формы поковки в более сложную форму. 

-  происходит равномерный съём металла с поверхности. 

-  происходит изменение структуры металла. 

-  улучшается качество поверхности. 

93. Основным недостатком процесса резки на ножницах является ... 

-  низкая точность и кривизна профиля реза. 

-  сложность процесса. 

-  большая трудоёмкость и энергоёмкость. 

-  необходимость применения квалифицированной рабочей силы. 

94. Высокое качество штучных заготовок получается ... 

-  при резке прутков пилами. 

- при резке прутков на ножницах. 

-  при резке прутков в штампах. 

-  при ломке прутков на хладноломах. 

95. Для деталей, работающих при высоких температурах и скоростях, интенсивных нагруз-

ках и в условиях агрессивных сред требуются заготовки, получаемые методом ... 

-  порошковой металлургии. 

-  холодной штамповки. 

-  горячей штамповки. 

-  изготовления заготовок в вакууме. 

-  ковки. 

96. Крепёжные элементы приспособлений служат для ... 

-  соединения отдельных элементов между собой. 

-  автоматического закрепления обрабатываемых заготовок. 

-  осуществления требуемого направления движения инструмента. 

-  контроля за точностью процесса. 

97. Корпуса приспособлений служат для ... 

-  размещения на них элементов приспособлений. 

-  точного центрирования заготовок. 

-  закрепления заготовок. 

-  осуществления требуемого направления движения инструмента. 

98. Механизированные приводы приспособлений служат для ... 

-  автоматического закрепления обрабатываемой заготовки. 

-  соединения отдельных элементов между собой. 

-  размещения на них всех элементов приспособлений. 

-  определения положения обрабатываемой заготовки. 

99. При установке заготовки на внешнюю цилиндрическую поверхность используют ... 

-  призмы, патроны, втулки. 

-  опорные пластины, регулируемые опоры. 

-  опоры со сферической опорной поверхностью. 

-  установочные пальцы. 

-  ромбические пальцы. 

100. На токарных станках используются приспособления ... 

-  Для смазки тел вращения в сопряжениях станка. 



 

  

-  Для поиска ошибок при обработке детали. 

-  Для закрепления заготовок и инструмента. 

-  Для уменьшения технологических возможностей станка. 

101. Под технологической ... понимают средства технологического оснащения, дополняю-

щие технологическое оборудование, для выполнения определённой части технологического 

процесса. 

Правильные варианты ответа: оснасткой; Оснасткой; Оснастка; оснастка; аснасткой; асна-

сткай; оснаской; аснаскай; аснаской;  

102. Примерами технологической  ... являются режущий инструмент, штампы, приспособле-

ния, мерительные инструменты, литейные формы и т.п. 

Правильные варианты ответа: оснастки; Оснастки; оснастка; Оснастка; аснастки; аснаски; 

оснаски;  

103. По назначению приспособления делят на: 

-  приспособления для токарных станков 

-  приспособления для фрезерных станков 

-  приспособления для сверлильных станков 

-  приспособления для закрепления режущего инструмента и заготовок 

-  сборочные и контрольные приспособления 

-  приспособления для расточных станков 

1104. По типу станков приспособления: 

-  для токарных станков 

-  для фрезерных станков 

-  для сборки 

-  универсальные 

-  контрольные 

105. По степени специализации приспособления различают: 

-  универсальные 

- специальные 

-  сборочные 

-  контрольные 

-  приспособления для токарных станков 

106. По источнику энергии приводы приспособлений бывают ... 

-  пневматические 

-  гидравлические 

-  механизированные 

-  от солнечных батарей 

-  с ЧПУ 

-  от подвода СОЖ 

107. Установочные элементы приспособлений служат  ... 

-  для определения положения обрабатываемой заготовки относительно приспособле-

ния и режущего инструмента. 

-  для закрепления обрабатываемой заготовки. 

-  для осуществления требуемого направления движения инструмента. 

-  для соединения отдельных элементов между собой. 

108. Зажимные элементы приспособлений необходимы для ... 

-  автоматического закрепления обрабатываемой заготовки. 

-  размещения на них элементов приспособлений. 

-  осуществления требуемого направления движения инструмента. 

-  закрепления обрабатываемой заготовки. 



 

  

-  контроля за точностью обработки. 

109. Направляющие элементы приспособлений необходимы для ... 

-  осуществления требуемого направления движения инструмента. 

-  для определения положения обрабатываемой заготовки. 

-  для закрепления заготовки. 

-  соединения отдельных элементов между собой. 

110. Делительные или поворотные элементы приспособлений необходимы для ... 

- точного изменения положения обрабатываемой поверхности заготовки относительно 

режущего инструмента. 

-  разделения заготовки и инструмента. 

-  закрепления обрабатываемой заготовки. 

-  соединения отдельных элементом между собой. 

111. Статистические данные действительных размеров наиболее часто подчиняются закону 

... распределения. 

Правильные варианты ответа: нормального; нармального; нормальнаго; нормальново; на-

рмальнаво; нармальново;  

112. Статистический анализ действительных размеров деталей проводится с целью ... 

-  Определить квалификацию рабочего. 

-  Определить точность настройки оборудования и вероятность появления брака. 

-  Определить программу выпуска изделий. 

-  Определить маршрутный технологический процесс. 

113. Степень приближения действительных значений размеров и геометрических параметров 

обработанной поверхности требованиям чертежа и технических условий называют ...........-  

точностью обработки. 

- погрешностью обработки. 

-  систематической погрешностью. 

-  случайной погрешностью. 

-  погрешностью станка. 

114. Разность между действительным и средним значениями размера или геометрического 

параметра называется ... 

-  точностью обработки. 

-  погрешностью обработки. 

-  степенью точности. 

-  случайной погрешностью. 

-  систематической погрешностью. 

115. Погрешности обработки резанием подразделяются на ... 

-  случайные 

-  грубые 

-  зависящие от квалификации работника 

-  производственные 

-  конструкторские 

-  систематические 

116. Погрешность, которая для всех заготовок рассматриваемой партии остаётся постоянной, 

или же закономерно изменяется при переходе от одной обрабатываемой заготовки к сле-

дующей называется ... 

-  систематической 

-  случайной 

-  грубой 

-  суммарной 



 

  

-  независимой 

117. Непостоянные по значению и знаку погрешности, причину возникновения которых ус-

тановить заранее не представляется возможным называются ... 

-  случайными 

-  грубыми 

-  переменными 

-  неизвестными 

-  систематическими 

118. Погрешности, которые могут возникнуть как результат неправильной установки режу-

щего инструмента либо неправильного использования мерительного инструмента называют-

ся ... 

-  грубыми 

-  случайными 

-  инструментальными 

-  производственными 

-  мерительными 

119. Погрешность обработанной заготовки ... 

-  зависит от погрешности методов и средств испытаний. 

-  зависит от погрешности настройки станка. 

-  зависит от квалификации конструктора. 

-  зависит от партии деталей. 

-  зависит от годовой программы выпуска. 

-  зависит от модели изделия. 

120. Поверхность, ограничивающую деталь и отделяющую её от окружающей среды, назы-

вают ... 

-  реальной поверхностью. 

-  номинальной поверхностью. 

-  присоединительной поверхностью. 

-  ограничительной поверхностью. 

-  качественной поверхностью. 

121. Контроль качества обработанной поверхности состоит из проверки ... 

-  твёрдости 

-  шероховатости 

-  уровня остаточных напряжений 

-  параметров термообработки 

-  объёма выпуска 

-  температуры плавления 

122. Получить размер замыкающего звена размерной цепи, не выходящий за пределы пре-

дельных отклонений это значит ... 

-  достичь необходимой точности сборки. 

-  достичь требуемого качества поверхности. 

-  необходимо применить станок с ЧПУ. 

-  оборудование установлено по плану. 

123. Если требуемую точность размера замыкающего звена получают введением в размер-

ную цепь дополнительного компенсирующего звена, то это ... 

-  сборка методом регулировки. 

-  сборка методом групповой взаимозаменяемости. 

-  сборка методом полной взаимозаменяемости. 

-  сборка методом неполной взаимозаменяемости. 



 

  

124. Совокупность неровностей поверхности с относительно малыми шагами, выделенная с 

помощью базовой длины - это ... поверхности. 

Правильные варианты ответа: шероховатость; широховатость; шераховатость; ширахава-

тость; шерахаватость;  

125. Определите массу заготовки из стали (плотность 0,00785 кг/см
3
) с размерами: диаметр – 

80 мм, длина – 250 мм. 

 

-  12,2 кг. 

-  9,796 кг. 

-  24,5 кг. 

   

3.2.  Задания для подготовки к балльно – рейтинговым контрольным мероприятиям. 

 

1- ый рейтинг контроль 

1. Изделия машиностроительного производства. Производственный и технологический 

процессы. 

2. Типы и организационные формы машиностроительного производства. 

3. Виды заготовок и их характеристика. Исходные данные для выбора заготовок. 

4. Припуски на механическую обработку. Методы определения припусков. 

5. Проектирование заготовок. Схемы расположения припусков. 

6. Основные понятия о базировании заготовок. Схемы базирования. 

7. Принципы постоянства базы и совмещения баз. 

8. Погрешности обработки и их классификация. 

9. Влияние различных технологических факторов на погрешность обработки.  

10.  Понятие о качестве обработанной поверхности. 

11.  Влияние технологических факторов на качество обработанной поверхности. 

12.  Выбор метода окончательной обработки резанием и контроль качества обработанной 

поверхности. 

13.  Техническая норма времени и её составляющие элементы. 

14.  Формы организации технологических процессов и их разработка. 

15.  Разработка групповых и типовых технологических процессов. 

2- ой рейтинг контроль 

 

1. Понятие о технологичности конструкции. Показатели оценки технологичности. 

2.  Методы достижения технологичности конструкции. 

3.  Исходные данные для проектирования технологических процессов обработки резани-

ем. 

4.  Разработка маршрутной и операционной технологии механической обработки. 

5.  Систематические и случайные погрешности. 

6.  Технико-экономические показатели технологического процесса. 

7.  Геометрические характеристики и физико-механические свойства поверхностного 

слоя. 

8.  Методы токарной обработки наружных поверхностей. 

9.  Методы растачивания внутренних поверхностей. 

10.  Методы растачивания внутренних поверхностей. 

11.  Методы упрочнения поверхностей. 

12.  Приспособления для фрезерных станков. 

13.  Изготовление клапанов ДВС. 

14.  Методика конструирования приспособлений. 

15.  Подготовка поверхности к окрашиванию. 

16.  Проектирование режущего и измерительного инструмента. 

 



 

  

3- ий рейтинг контроль 

 

1. Методы токарной обработки наружных поверхностей. 

2. Методы достижения технологичности конструкции. 

3. Исходные данные для проектирования технологических процессов обработки резани-

ем. 

4. Разработка маршрутной и операционной технологии механической обработки. 

5. Систематические и случайные погрешности. 

6. Технико-экономические показатели технологического процесса. 

7. Геометрические характеристики и физико-механические свойства поверхностного 

слоя. 

8. Методы токарной обработки наружных поверхностей. 

9. Методы растачивания внутренних поверхностей. 

10. Методы растачивания внутренних поверхностей. 

11. Методы упрочнения поверхностей. 

12. Приспособления для фрезерных станков. 

13. Изготовление клапанов ДВС. 

14. Методика конструирования приспособлений. 

15. Подготовка поверхности к окрашиванию. 

 

 

 

3.3. Перечень вопросов выносимых на промежуточную аттестацию  

 
 

1. Изделия машиностроительного производства. Производственный и технологический 

процессы. 

2. Типы и организационные формы машиностроительного производства. 

3. Виды заготовок и их характеристика. Исходные данные для выбора заготовок. 

4. Припуски на механическую обработку. Методы определения припусков. 

5. Проектирование заготовок. Схемы расположения припусков. 

6. Основные понятия о базировании заготовок. Схемы базирования. 

7. Принципы постоянства базы и совмещения баз. 

8. Погрешности обработки и их классификация. 

9. Влияние различных технологических факторов на погрешность обработки.  

10. Понятие о качестве обработанной поверхности. 

11. Влияние технологических факторов на качество обработанной поверхности. 

12. Выбор метода окончательной обработки резанием и контроль качества обработанной 

поверхности. 

13. Техническая норма времени и её составляющие элементы. 

14. Формы организации технологических процессов и их разработка. 

15. Разработка групповых и типовых технологических процессов. 

16. Методы определения норм времени. 

17. Погрешность установки заготовок. 

18. Понятие о технологичности конструкции. Показатели оценки технологичности. 

19. Методы достижения технологичности конструкции. 

20. Исходные данные для проектирования технологических процессов обработки резани-

ем. 

21. Разработка маршрутной и операционной технологии механической обработки. 

22. Систематические и случайные погрешности. 

23. Технико-экономические показатели технологического процесса. 



 

  

24. Геометрические характеристики и физико-механические свойства поверхностного 

слоя. 

25. Методы токарной обработки наружных поверхностей. 

26. Методы растачивания внутренних поверхностей. 

27. Методы растачивания внутренних поверхностей. 

28. Методы упрочнения поверхностей. 

29. Приспособления для фрезерных станков. 

30. Изготовление клапанов ДВС. 

31. Методика конструирования приспособлений. 

32. Подготовка поверхности к окрашиванию. 

33. Проектирование режущего и измерительного инструмента. 

34. Производство звеньев цепей. 

35. Конструктивная характеристика валов. Предварительная обработка заготовок валов. 

36. Изготовление зубьев, штифтов, дисков. 

37. Обработка валов на токарных станках. 

38. Изготовление лемехов, отвалов, полевых досок, плугов и лап культиваторов. 

39. Обработка различных конструктивных элементов валов.  

40. Изготовление сегментов и вкладышей режущих аппаратов косилок. 

41. Чистовая и финишная обработка валов. Контроль валов. 

42. Изготовление семяпроводов. 

43. Классификация деталей группы «полые тела вращения». Обработка втулок. 

44. Изготовление звёздочек для сельскохозяйственных машин. 

45. Типы деталей группы «диски». Обработка шкивов и маховиков. 

46. Изготовление осей и валов сельскохозяйственных машин. 

47. Основные методы нарезания зубьев цилиндрических колёс. 

48. Изготовление шнеков сельскохозяйственных машин. 

49. Основные методы нарезания зубьев конических колёс. 

50. Изготовление крестовин. 

51. Контроль зубчатых колёс. 

52. Изготовление пружин и рессор. 

53. Методы отделочной обработки цилиндрических колёс. 

54. Разработка технологического процесса сборки. 

55. Классификация и обработка корпусных деталей. 

56. Характеристика и изготовление крепёжных деталей. 

57. Технология производства головок блока цилиндров. 

58. Классификация сборочных единиц в сельскохозяйственном машиностроении. 

59. Типовая схема обработки резанием рычагов. 

60. Сборка подвижных и неподвижных соединений. 

61. Автоматизация производственных процессов. 

62. Сборка подшипниковых узлов. 

63. Материалы, используемые для изготовления деталей. 

64. Средства механизации сборочных работ. 

65. Изготовление головок блока цилиндров. 

66. Сборка зубчатых передач. 

67. Изготовление блоков цилиндров. 

68. Сборка цепных передач. 

69. Приспособления для сверлильных станков. 

70. Общие сведения о приспособлениях. Классификация приспособлений.  

71. Изготовление шатунов ДВС. 

72. Сборка клиноремённых передач. 

73. Изготовление коленчатых валов ДВС. 

74. Сборка прокладочных соединений. 



 

  

75. Классификация режущего инструмента. 

76. Основные понятия о разработке технологического процесса окрашивания изделий. 

77. Изготовление поршней ДВС. 

78. Испытания машин и агрегатов. 

79. Инструментальные материалы при лезвийной обработке  резанием. 

80. Грунтование, шпатлевание и нанесение мастики. 

81. Определение режимов обработки резанием. 

82. Нанесение покрывных слоёв. 

83. Выполнение операционных эскизов. 

84. Организация окраски изделий. 

85. Условные обозначения на операционных эскизах. 

86. Окраска сельскохозяйственных машин. 

87. САПР технологических процессов. 

88. Основные элементы приспособлений. 

89. Правила оформления технологических карт. 

90. Автоматизация сборочных работ. 

 

4. Методические материалы, определяющие процедуры оценивания знаний, умений, 

навыков и (или) опыта деятельности, характеризующих этапы формирования компе-

тенций 

 

Методическими материалами, определяющими процедуру оценивания знаний, умений, 

навыков и (или) опыта деятельности, характеризующих индикаторы достижений компетен-

ций являются внутривузовские локальные нормативные акты: «Положение о балльно-

рейтинговой системе контроля и оценки успеваемости студентов» и «Положение о промежу-

точной аттестации обучающихся». 

График проведения рейтинговых контрольных мероприятии и даты проведения проме-

жуточной аттестации, по курсам и  семестрам,  отражены в утвержденных проректором по 

УР календарных учебных графиках и расписаниях промежуточной аттестации по направле-

нию подготовки (специальности), которые размещаются на информационных стендах  фа-

культетов  и на сайте университета в установленные сроки. 

 

 

 

 

 

 


