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1 ОЦЕНОЧНЫЕ СРЕДСТВА ДЛЯ ТЕКУЩЕГО КОНТРОЛЯ УСПЕВАЕ-

МОСТИ 
 

1.1 ВОПРОСЫ ДЛЯ СОБЕСЕДОВАНИЯ 

 

Введение. Основные термины и определения. Основные функции ТПП. 

1. Что входит в конструкторско-технологическую подготовку производства? 

2. Назовите основные функции технологической подготовки производства? 

3. Назовите основные принципы проектирования технологических процессов. 

4. Как определить приведенные затраты на ТПП. 

5. Как рассчитать экономический эффект от внедрения новых технологических процес-

сов. 

6. Назовите основные виды технологических процессов. 

7. Что входит в состав исходной информации для проектирования ТП? 

8. Назовите основные этапы разработки технологических процессов. 

 

Проектирование единичных технологических процессов 

9. Основные действия при анализе исходных данных для разработки ТП. 

10. По каким критериям осуществляется выбор и анализ действующего типового, группо-

вого или поиск аналога единичного ТП? 

11. Какая последовательность при выборе исходной заготовки и методов ее изготовления? 

12. Основные критерии выбора технологических баз. 

13. Порядок составления технологического маршрута обработки с выбором состава СТО. 

14. Порядок разработки технологических операций. 

15. Какие принципы определения последовательности переходов в операции? 

16. Какие особенности построения операций для различных типов производства? 

17. Порядок выбора средств технологического оснащения операции. 

18. Назначение и расчет режимов резания. 

19. Определение норм основного (технологического) времени. 

20. Порядок составления схем наладок на операции. 

21. Основные задачи нормирования ТП. 

22. Какие основные требования экологии и БЖД к ТП? 

23. Порядок расчета экономической эффективности ТП. 

24. Назовите основные типы технологических документов. 

 

Проектирование типовых и групповых техпроцессов 

25. Назовите этапы разработки группового техпроцесса. 

26. Основные задачи анализа исходных данных для разработки техпроцесса. 

27. Группирование изделий. Способы группирования. Комплексная деталь. 

28. Количественная оценка групп предметов производства. 

29. Расчет приведенной программы. 

30. Разработка маршрута группового технологического  процесса. 

31. Разработка групповых технологических операций. 

32. Проектирование типовых техпроцессов. Этапы разработки типового техпроцесса. 



33. Задачи, решаемые типовыми техпроцессами. 

34. Принципы классификации деталей. Общероссийская классификация. Классификация 

объектов производства. 

35. Анализ конструкций типовых представителей. 

36. Выбор заготовки и метода ее изготовления. 

37. Выбор общих технологических баз. 

38. Выбор вида и метода обработки. 

39. Составление технологического маршрута обработки. 

40. Разработка типовых технологических операций. 

41. Расчет точности, производительности и экономической эффективности вариантов ти-

повых ТП. 

42. Оформление типовых ТП 

 

Проектирование технологических процессов сборки 

43. Основные понятия. Классификация видов сборки. 

44. Виды работ, входящих в сборку. 

45. Основные этапы разработки ТП сборки. Этапы сборки. 

46. Анализ исходных данных. 

47. Расчета такта и ритма сборки, определение организационной формы сборки. 

48. Составление технологического маршрута сборки изделия, разбивка ТП на операции. 

49. Составление технологического маршрута сборки изделия (схема сборки). 

50. Составление технологического маршрута сборки изделия, разбивка т/п на операции. 

51. Выбор СТО. Нормирование ТП сборки. 

52. Оформление технологической документации. 

 

Технология обработки типовых деталей машин. Изготовление валов. 

53. Классификация валов. 

54. Изготовление ступенчатых валов. 

55. Материалы и способы получения заготовок. 

56. Технические условия на изготовление валов. 

57. Базирование валов. 

58. Технология обработки ступенчатых валов. 

59. Технология обработки ступенчатых валов со шлицами (термообработка – закалка). 

60. Серийное производство. 

61. Способы обтачивания наружных поверхностей валов. 

62. Обработка шпоночных канавок. 

63. Протягивание шпоночных пазов в отверстиях. 

64. Обработка шлицевых поверхностей. 

65. Обработка резьбовых поверхностей. 

66. Виды и методы чистовой отделочной обработки валов. 

 

 

 



Технология обработки типовых деталей машин. 

Изготовление корпусных деталей. 

67. Классификация корпусных деталей. 

68. Технические условия на изготовление. 

69. Материал и заготовки корпусов. 

70. Базирование корпусов. 

71. ТП обработки корпусных деталей. Основные этапы. 

72. Черновая и чистовая обработка плоских поверхностей или плоскости и двух отверстий. 

73.  Обработка остальных наружных поверхностей. 

74. Черновая и чистовая обработка главных отверстий. 

75. Обработка мелких и резьбовых отверстий. 

76. Отделочная обработка плоских поверхностей и главных отверстий. 

77. Контроль точности обработанной детали. 

78. Особенности обработки разъемных корпусов. 

79. Способы обработки наружных плоскостей корпусных деталей. Классификация спосо-

бов. 

80. Методы обработки главных отверстий. 

81. Обработка отверстий лезвийным инструментом. Обработка отверстий абразивным ин-

струментом. 

82. Обработка отверстий методами пластической деформации. 

83. Контроль корпусных деталей. 

 

Технология обработки типовых деталей машин. 

Изготовление деталей зубчатых передач. 

84. Изготовление деталей зубчатых передач. 

85. Классификация зубчатых колес. Классификация зубчатых колес по технологическому 

признаку. 

86. Изготовление цилиндрических колес. 

87. Классификация цилиндрических колес. 

88. Степени точности зубчатых колес. Технические требования к зубчатых колесам. 

89. Точность размеров, взаимного расположения поверхностей. 

90. Материалы и заготовки зубчатых колес. 

91. Основные методы формообразования зубьев зубчатых колес. 

92. Методы отделочной обработки зубьев зубчатых колес. 

93. Типовой маршрут изготовления зубчатых колес.  

94. Материал и заготовки зубьев конических колес. 

95. Методы нарезания зубьев конических колес. 

96. Технологический процесс изготовления конических колес. 

97. Изготовление червячных передач. 

98. Конструкции червячных передач.  

99. Материалы червяков и венцов червячных колес. 

100. Заготовки червяков и венцов червячных колес. 

101. Технология изготовления червяков и червячных колес. 

102. Методы нарезания и отделки червяков. 

103. Методы нарезания и отделки червячных колес. 



Сборка типовых соединений и узлов машин 

 

104. Сборка типовых соединений и узлов машин. 

105. Сборка резьбовых соединений. 

106. Классификация резьбовых соединений. 

107. Этапы сборки резьбовых соединений. 

108. Сборка клиновых (конических) соединений. 

109. Сборка шпоночных соединений. 

110. Сборка шлицевых соединений. 

111. Сборка клепанных соединений. 

112. Сборка сваркой. Классификация способов сварки. 

113. Сборка пайкой. 

114. Склеивание. 

115. Сборка опор с подшипниками качения. 

116. Сборка соединений с натягом. 

117. Балансировка сборочных единиц. 

118. Покрытия машин. 

119. Консервация и упаковка машин 

 
 

Шкала оценивания: 100 балльная. 

 

Критерии оценивания: 

85 ÷ 100 баллов (или оценка «отлично») выставляется обучающемуся, если он 

демонстрирует глубокое знание содержания вопроса; дает точные определения основных 

понятий; аргументированно и логически стройно излагает учебный материал; иллюстрирует 

свой ответ актуальными примерами (типовыми и нестандартными), в том числе 

самостоятельно найденными; не нуждается в уточняющих и (или) дополнительных вопросах 

преподавателя. 

70 ÷ 84 баллов (или оценка «хорошо») выставляется обучающемуся, если он владеет 

содержанием вопроса, но допускает некоторые недочеты при ответе; допускает 

незначительные неточности при определении основных понятий; недостаточно 

аргументированно и (или) логически стройно излагает учебный материал; иллюстрирует свой 

ответ типовыми примерами. 

50 ÷ 69 - баллов (или оценка «удовлетворительно») выставляется обучающемуся, если он 

освоил основные положения контролируемой темы, но недостаточно четко дает определение 

основных понятий и дефиниций; затрудняется при ответах на дополнительные вопросы; 

приводит недостаточное количество примеров для иллюстрирования своего ответа; 

нуждается в уточняющих и (или) дополнительных вопросах преподавателя. 

0 - 49 баллов (или оценка «неудовлетворительно») выставляется обучающемуся, если он 

не владеет содержанием вопроса или допускает грубые ошибки; затрудняется дать основные 

определения; не может привести или приводит неправильные примеры; не отвечает на 

уточняющие и (или) дополнительные вопросы преподавателя или допускает при ответе на 

них грубые ошибки. 

 



1.2 ТЕСТОВОЕ ЗАДАНИЕ 

 

1. К какому виду соединения относится однорядный подшипник качения? 

 

а) Подвижное неразъемное 

б) Неподвижное разъемное 

в) Неподвижное неразъемное 

г) Подвижное разъемное 

 

2. К какому виду соединения относится узел ходового винта и гайки суп-

порта? 

а) Подвижное разъемное 

б) Неподвижное разъемное 

в) Неподвижное неразъемное 

г) Подвижное неразъемное 

 

3. К какому виду соединения относится соединение шкива клиноременной 

передачи и вала посредством сегментной шпонки? 

 

а) Неподвижное разъемное 

б) Неподвижное неразъемное 

в) Подвижное разъемное 

г) Подвижное неразъемное 

 

4. К какому виду соединения относится соединение венца и корпуса червяч-

ного колеса с натягом? 
 

а) Непоточная сборка 

б) Поточная подвижная сборка 

в) Поточная неподвижная сборка 
 

5. Укажите вид организации сборки, характерный для массового производ-

ства 
 

а) Поточная подвижная сборка 

б) Непоточная сборка 

в) Поточная неподвижная сборка 
 

6. Как определить такт сборки в поточном производстве? 
 

а) Частное от деления расчетного фонда времени на программу выпуска из-

делий за тот же период. 



б) Количество изделий, собранных за одну рабочую смену; 

в) Частное от деления программы выпуска изделий за период времени на ве-

личину этого периода. 
 

7. Каким образом достигается синхронизация операций при поточной орга-

низации производства? 
 

а) Устанавливают операционное время каждой операции близким или крат-

ным такту сборки. 

б) Располагают оборудование по технологическим участкам в соответствии 

с типом. 

в) Уравнивают операционное время каждой операции для всего технологи-

ческого процесса. 
 

8. К какому типу исходных данных, необходимые для проектирования тех-

нологических процессов относятся ГОСТы и отраслевые стандарты? 
 

а) Руководящая информация 

б) Базовая информация 

в) Справочная информация 
 

9. К какому типу исходных данных, необходимые для проектирования тех-

нологических процессов относятся патенты и авторские свидетельства? 

 

а) Справочная информация 

б) Базовая информация 

в) Руководящая информация 
 

10. К какому типу исходных данных необходимых для проектирования техно-

логических процессов относятся технические требования на приемку и эксплуа-

тацию детали? 

 

а) Базовая информация 

б) Руководящая информация 

в) Справочная информация 
 

11. К какому типу исходных данных, необходимых для проектирования тех-

нологических процессов относятся чертежи изделия, сборочных единиц, дета-

лей? 
 

а) Базовая информация 

б) Руководящая информация 

в) Справочная информация 
 



12. К какому из принципов технологического проектирования относятся вы-

полнение требований чертежа и технических условий на изготовление изделия? 
 

а) Технический принцип 

б) Экономический принцип 

в) Организационный принцип 

г) Социальный принцип 
 

13. К какому из принципов технологического проектирования относятся обес-

печение минимальных затрат труда и издержек производства при изготовлении 

изделий? 
 

а) Экономический принцип 

б) Технический принцип 

в) Организационный принцип 

г) Социальный принцип 
 

14. К какому из принципов технологического проектирования относятся обес-

печение оптимального соответствия производственных отношений  производи-

тельным силам? 
 

а) Организационный принцип 

б) Технический принцип 

в) Экономический принцип 

г) Социальный принцип 
 

15. К какому из принципов технологического проектирования относятся по-

лезность и соответствие производимых машин потребностям общества? 

 

а) Социальный принцип 

б) Технический принцип 

в) Экономический принцип 

г) Организационный принцип 
 

16. Какой из методов проектирования ТП предусматривает использование из-

вестных  и внедренных в аналогичном  машиностроительном производстве тех-

нологических процессов? 
 

а) Метод аналогов 

б) Метод адресации 

в) Метод синтеза 

г) Метод скоростного прототипирования 
 

17. Какой из методов проектирования ТП применяется для разработки типо-

вых и групповых технологий и основан на использовании ранее разработанных 



унифицированных (типовых и групповых) технологических процессов-анало-

гов, а также использовании операций и переходов? 
 

а) Метод адресации 

б) Метод аналогов 

в) Метод синтеза 

г) Метод скоростного прототипирования 
 

18. Какой из методов проектирования ТП применяется при отсутствии требу-

емого типового технологического процесса в базе данных (архиве) с учетом  

опыта, прогрессивных  технологических решений? 
 

а) Метод синтеза 

б) Метод аналогов 

в) Метод адресации 

г) Метод скоростного прототипирования 
 

19. В каком из методов проектирования ТП технология и программное обес-

печение разрабатываются в автоматизированном режиме на основе трехмерного 

геометрического образа и аналитического описания детали? 

 

а) Метод скоростного прототипирования 

б) Метод аналогов 

в) Метод адресации 

г) Метод синтеза 
 

20. К какому виду показателей технологичности относится удобство базиро-

вания и закрепления заготовок? 
 

а) Качественные 

б) Параметрические 

в) Количественные 

г) Структурные 
 

21. К какому виду показателей технологичности относится оценка детали по 

себестоимости,  трудоемкости, материалоемкости,  энергоемкости? 
 

а) Количественные 

б) Качественные 

в) Параметрические 

г) Структурные 
 

22. К какому виду показателей технологичности относится оценка детали по 

коэффициентам точности и шероховатости обрабатываемых поверхностей? 
 



а) Количественные 

б) Качественные 

в) Параметрические 

г) Структурные 
 

23. Какой вид заготовок наиболее технологичен в единичном производстве? 
 

а) Заготовки из проката 

б) Заготовки, получаемые литьем 

в) Заготовки, получаемые штамповкой 

г) Заготовки, получаемые ковкой 
 

24. Какой вид заготовок наиболее технологичен в массовом производстве для 

изготовления высоконагруженных деталей? 
 

а) Заготовки, получаемые штамповкой 

б) Заготовки, получаемые литьем 

в) Заготовки, получаемые ковкой 

г) Заготовки из проката 
 

25. Какой вид заготовок наиболее технологичен в серийном производстве для 

корпусных деталей? 
 

а) Заготовки, получаемые литьем 

б) Заготовки, получаемые штамповкой 

в) Заготовки, получаемые ковкой 

г) Заготовки из проката 
 

26. Какой вид заготовок наиболее технологичен в мелкосерийном производ-

стве для крупных деталей типа тел вращения? 
 

а) Заготовки, получаемые ковкой 

б) Заготовки, получаемые литьем 

в) Заготовки, получаемые штамповкой 

г) Заготовки из проката 
 

27. Какое из утверждений верно? 

 

а) Технологичность  –  понятие относительное: одна и та же заготовка и де-

таль  может быть технологичной на одном производстве и не технологич-

ной на другом 

б) Технологичность  –  понятие абсолютное: заготовка и деталь  техноло-

гична или нетехнологична для любого типа производства 

в) Технологичность – понятие теоретическое: технологичность детали опре-

деляется сложностью ее чертежа 



 

28. Какое из утверждений верно? 

 

а) Технологичность детали определяется не только ее конструкцией, но и 

производственными условиями 

б) Технологичность детали определяется только ее конструкцией, без при-

вязки к производственным условиям 

в) Технологичность детали определяется сложностью ее чертежа 
 

29. Какое из утверждений верно? 

 

а) Для оценки технологичности, при определенном типе производства, ис-

пользуют отношение трудоемкости механической обработки к трудоем-

кости изготовления заготовки. 

б) Для оценки технологичности, при определенном типе производства, ис-

пользуют отношение трудоемкости изготовления заготовки к трудоемко-

сти механической обработки. 

в) Для оценки технологичности, при определенно типе производства, ис-

пользуют отношение стоимости детали к стоимости заготовки. 
 

30. Какое из утверждений верно? 
 

а) Технологическая себестоимость изготовления одной детали применяется 

для выбора наилучшего варианта заготовки, в условиях одного способа 

производства. 

б) Технологическая себестоимость изготовления одной детали применяется 

для выбора наилучшего варианта заготовки, независимо от способа про-

изводства. 

в) Технологическая себестоимость изготовления одной детали применяется 

для выбора самой дешевой заготовки 
 

31. К какому типу заготовок относятся заготовки из проката? 
 

а) Профильные 

б) Штучные 

в) Комбинированные 
 

32. К какому типу заготовок относятся литые заготовки? 
 

а) Штучные 

б) Профильные 

в) Комбинированные 
 

33. К какому типу заготовок относятся штампованые заготовки? 
 

а) Штучные 



б) Профильные 

в) Комбинированные 
 

34. К какому типу заготовок относятся предварительно сваренные или соеди-

ненные с натягом заготовки? 
 

а) Комбинированные 

б) Профильные 

в) Штучные 
 

35. Предложите вариант заготовки для корпуса редуктора в серийном произ-

водстве  
 

а) Литье 

б) Ковка 

в) Прокат 

г) Штамповка 
 

36. Предложите вариант заготовки для вала с малыми перепадами ступеней, в 

мелкосерийном производстве  
 

а) Прокат 

б) Литье 

в) Ковка 

г) Штамповка 
 

37. Предложите вариант заготовки для коленчатого вала небольших размеров 

в крупносерийном производстве  
 

а) Ковка 

б) Литье 

в) Штамповка 

г) Прокат 
 

38. Предложите вариант заготовки для небольшого зубчатого колеса в круп-

носерийном производстве  
 

а) Штамповка 

б) Литье 

в) Ковка 

г) Прокат 
 

39. Укажите метод обработки наружных  поверхностей осуществляемый лез-

вийным инструментом 
 

а) Точение 



б) Шлифование 

в) Доводка 

г) Полирование 
 

40. Укажите методы обработки наружных  поверхностей осуществляемые аб-

разивным инструментом  
 

а) Шлифование 

б) Точение 

в) Контурное фрезерование 

г) Протягивание 

  

41. Укажите методы обработки наружных  поверхностей которые могут при-

меняться при черновой обработке 
 

а) Точение 

б) Протягивание 

в) Доводка 

г) Полирование 

  

42. Укажите методы обработки наружных  поверхностей которые могут при-

меняться при финишной обработке 
 

а) Полирование 

б) Точение 

в) Фрезерование 

г) Строгание 

  

43. Укажите методы обработки внутренних цилиндрических поверхностей ко-

торые могут применяться при черновой обработке 
 

а) Зенкерование 

б) Развертывание 

в) Протягивание 

г) Шлифование 

  

44. Укажите методы обработки внутренних цилиндрических поверхностей ко-

торые могут применяться при финишной обработке закаленных деталей 

 

а) Хонингование 

б) Сверление 

в) Зенкерование 

г) Развертывание 

  

45. Укажите методы обработки внутренних цилиндрических поверхностей ко-

торые осуществляются лезвийным инструментом 



 

а) Протягивание 

б) Шлифование 

в) Хонингование 

г) Выглаживание 

  

46. Укажите методы обработки внутренних цилиндрических поверхностей ко-

торые осуществляются абразивным инструментом 
 

а) Хонингование 

б) Сверление 

в) Зенкерование 

г) Развертывание 

  

47. Для каких видов обработки плоских поверхностей главным движением яв-

ляется возвратно-поступательное движение инструмента? 
 

а) Строгание 

б) Фрезерование 

в) Шлифование 

г) Точение 

 

48. Для каких видов обработки плоских поверхностей главным движением яв-

ляется вращательное движение инструмента? 
 

а) Фрезерование 

б) Долбление 

в) Протягивание 

г) Строгание 

  

49. Какие виды обработки плоских поверхностей осуществляются вручную?  

  

а) Шабрение 

б) Фрезерование 

в) Протягивание 

г) Строгание 

  

50. Какие виды обработки плоских поверхностей осуществляются многолез-

вийным инструментом? 

 

а) Фрезерование 

б) Долбление 

в) Шлифование 

г) Строгание 

  



51. Какой вид обработки применяется для получения паза под сегментную 

шпонку на валах? 

 

а) Фрезерование дисковой фрезой 

б) Фрезерование концевой фрезой 

в) Строгание 

г) Долбление 

  

52. Какой вид обработки применяется для получения закрытого паза под приз-

матическую шпонку на валах? 
 

а) Фрезерование концевой фрезой 

б) Фрезерование дисковой фрезой 

в) Строгание 

г) Долбление 

  

53. Какой вид обработки применяется для получения шлицевого профиля на 

валах в серийном производстве? 
 

а) Фрезерование червячной фрезой 

б) Фрезерование концевой фрезой 

в) Фрезерование дисковой фрезой 

г) Строгание 

  

54. Какие инструменты предназначены для нарезания внутренних резьб? 

 

а) Метчики 

б) Плашки 

в) Резьбонарезные головки  

  

55. К какому методу обработки относится зубофрезерование зубчатых колес 

червячными фрезами? 
 

а) Метод обката 

б) Метод копирования 

в) Метод прокатывания 

г) Метод дублирования 

  

56. Каким инструментом производится обработка зубчатых колес долблением 

по методу копирования? 
 

а) Резцовой головкой зубодолбежной 

б) Долбяком 

в) Модульной фрезой 

г) Строгальным резцом 

  



57. Какой вид обработки зубчатых колес осуществляется без снятия припуска? 
 

а) Обкатка 

б) Хонингование 

в) Шевингование 

г) Шлифование 

  

58. Какой из видов обработки возможен только методом копирования? 
 

а) Протягивание 

б) Зубофрезерование 

в) Зубодолбление 

г) Зубострогание 

  

59. Какое из утверждений неверно? 
 

а) При определении последовательности обработки надо стремиться к ми-

нимизации снимаемого припуска 

б) При определении последовательности обработки надо стремиться к ми-

нимальному числу переходов 

в) При определении последовательности обработки надо стремиться к 

наибольшему числу поверхностей, обрабатываемых одним инструментом 

г) При определении последовательности обработки надо стремиться к кон-

центрации операций и сокращению длительности цикла обработки 

  

60. Какое из утверждений неверно? 

 

а) Черновую и чистовую обработку поверхностей рекомендуется объеди-

нять в одну операцию 

б) После операций закаливания возможна абразивная и электроэрозионная 

обработка 

в) Финишная обработка осуществляется последней 

г) Термическая обработка может применятся неоднократно для снятия оста-

точных напряжений и стабилизации размеров 

  

  

61. Какое из утверждений верно? 

 

а) При одинаковых табличных показателях точности различных методов об-

работки выбирается  экономически более эффективный метод обработки 

б) При одинаковых табличных показателях точности различных методов об-

работки выбирается  метод обработки с меньшими затратами времени 

в) При одинаковых табличных показателях точности различных методов об-

работки выбирается  метод обработки с большими затратами времени 



г) При одинаковых табличных показателях точности различных методов об-

работки выбирается  метод обработки с наибольшей стойкостью инстру-

мента 

  

62. Какое из утверждений верно? 
 

а) В первую очередь обрабатываются черновые и основные технологиче-

ские базы 

б) В первую очередь обрабатываются самые точные поверхности детали 

в) В первую очередь обрабатываются наиболее протяженные поверхности 

г) В первую очередь обрабатываются самые тяжелонагруженные поверхно-

сти 

  

63. Что такое базирование при обработке детали? 
 

а) Базирование  - это процесс ориентации заготовки (детали) в требуемом 

положении в координатной системе станка и последующее закрепление с 

целью ее обработки по требованиям чертежа 

б) Базирование -  это процесс закрепления детали в приспособлении 

в) Базирование - это ориентация детали в определенном расположении в 

сборке и фиксации ее относительно базовой детали в узле 

г) Базирование – это обработка основных поверхностей деталей, относи-

тельно которых обрабатывается остальные элементы и поверхности 

  

64. Какие базы используются для определения положения детали в узле или 

сборке? 
 

а) Конструкторские 

б) Технологические 

в) Измерительные 

  

65. Какие базы используются для определения положения детали при обра-

ботке? 
 

а) Технологические 

б) Конструкторские 

в) Измерительные 

66. Какие базы используются для определения положения детали при кон-

троле ее размеров? 

 

а) Измерительные 

б) Конструкторские 

в) Технологические 

 



67. Какими технологическими базами являются поверхности, непосред-

ственно соприкасающиеся с установочными поверхностями станка или приспо-

собления? 

 

а) Контактные 

б) Настроечные 

в) Проверочные 

  

68. Какими технологическими базами являются поверхности заготовки, непо-

средственно связанные размерными связями с обрабатываемыми поверхно-

стями,  относительно которых осуществляется настройка элементов технологи-

ческой системы? 

 

а) Настроечные 

б) Контактные 

в) Проверочные 

  

69. Какими технологическими базами являются поверхности, линии или точки 

заготовки при изготовлении (или деталями при сборке), по отношению к кото-

рым производится выверка положения заготовки на станке или установка режу-

щего инструмента, а также выверка положения других деталей или сборочных 

единиц при сборке изделия 
 

а) Проверочные 

б) Контактные 

в) Настроечные 

  

70. Какие базы применяются, когда базирование осуществляется не по поверх-

ностям, а по воображаемой осевой линии, продольной плоскость симметрии 

вала, биссектрисе угла, по двум осям и т.п.? 

 

а) Скрытые 

б) Явные 

в) Искусственные 

  

71. Какой принцип назначения баз состоит в том, что при назначении техно-

логических баз для точной обработки заготовки в качестве технологических баз 

следует принимать поверхности, которые одновременно являются конструктор-

скими и измерительными базами детали, а также используются в качестве баз 

при сборке изделий 

 

а) Принцип совмещения баз 

б) Принцип несменяемости баз 

в) Принцип непостоянства баз 

г) Принцип постоянства баз 



  

72. Какой принцип назначения баз состоит в том, что при разработке техноло-

гического процесса необходимо стремиться к использованию одной и той же 

технологической базы на всех операциях, или возможно большем количестве 

операций? 
 

а) Принцип постоянства баз 

б) Принцип несменяемости баз 

в) Принцип совмещения баз 

г) Принцип непостоянства баз 

  

73. Несоблюдение какого принципа назначения баз, приводит к ужесточению 

допусков на размеры, выдерживаемые при обработке заготовок, к удорожанию 

процесса обработки и понижению его производительности? 

 

а) Принцип совмещения баз 

б) Принцип несменяемости баз 

в) Принцип непостоянства баз 

г) Принцип постоянства баз 

  

74. Несоблюдение какого принципа назначения баз увеличивает погрешность 

взаимного расположения обрабатываемых поверхностей, от которых производи-

лась обработка поверхностей; при этом требуя дополнительное время на уста-

новку, выверку заготовки и настройки инструмента? 

 

а) Принцип постоянства баз 

б) Принцип несменяемости баз 

в) Принцип совмещения баз 

г) Принцип непостоянства баз 

 

75. Какая технологическая база лишает заготовку трех степеней свободы и 

чаще всего применяется при базировании корпусных и призматических деталей? 

 

а) Установочная 

б) Направляющая 

в) Опорная 

г) Двойная направляющая 

д) Двойная опорная 

 

76. Какая технологическая база лишает заготовку двух степеней свободы - од-

ного перемещения и одного вращения? 
 

а) Направляющая 

б) Установочная 

в) Опорная 



г) Двойная направляющая 

д) Двойная опорная 

  

77. Какая технологическая база лишает заготовку четырех степеней свободы и 

чаще всего применяется при базировании деталей типа тел вращения с длиной 

больше диаметра? 
 

а) Двойная направляющая 

б) Установочная 

в) Направляющая 

г) Опорная 

д) Двойная опорная 

  

78. Какая технологическая база лишает заготовку двух степеней свободы 

(двух перемещений) и чаще всего применяется при базировании деталей типа тел 

вращения с диаметром больше, чем длина? 
 

а) Двойная опорная 

б) Установочная 

в) Направляющая 

г) Опорная 

д) Двойная направляющая 

  

79. На какие показатели влияет завышение величины припуска? 
 

а) Увеличивает затраты труда, расход материала, режущего инструмента и 

электроэнергии 

б) Требует применения более дорогостоящих способов получения заго-

товки, усложняет установку заготовки на станке, требует более высокой 

квалификации рабочего 

в) Часто является причиной появления брака при механической обработке 

г) Снижает точность обработки поверхности 
 

80. На какие показатели влияет занижение величины припуска? 
 

а) Требует применения более дорогостоящих способов получения заго-

товки, усложняет установку заготовки на станке, требует более высокой 

квалификации рабочего 

б) Увеличивает затраты труда, расход материала, режущего инструмента и 

электроэнергии 

в) Часто является причиной появления брака при механической обработке 

г) Снижает точность обработки поверхности 

  

81. Как называется избыток металла на поверхности заготовки, обусловлен-

ный  технологическими требованиями упростить конфигурацию заготовки для 

облегчения ее изготовления? 



 

а) Напуск 

б) Общий припуск 

в) Операционный припуск 

г) Припуск на переход 

  

82. Как называется слой металла, необходимый для выполнения всех необхо-

димых технологических операций,  совершаемых над данной поверхностью? 
 

а) Операционный припуск 

б) Общий припуск 

в) Напуск 

г) Припуск на переход 

  

83. Какой метод автоматизированного проектирования  является развитием 

метода аналога  с использованием  компьютеров и предусматривает автоматизи-

рованный поиск ранее разработанной технологии для использования их без из-

менения или с изменениями операций и корректировкой режимов обработки? 
 

а) Метод адресации 

б) Метод унифицированных технологий 

в) Метод групповых технологий 

г) Параметрический метод 

д) Метод синтеза 

  

84. В каком методе автоматизированного проектирования технологических 

процессов заключается в разделении функций между ЭВМ и оператором на два  

крупных этапа: ручное проектирование состава и структуры операций и автома-

тизированное проектирование параметров операций технологического про-

цесса? 

 

а) Параметрический метод 

б) Метод унифицированных технологий 

в) Метод групповых технологий 

г) Метод адресации 

д) Метод синтеза 

  

  

  

85. Какой метод позволяет получить физический прототип модели минуя этап 

технологического проектирования? 

 

а) Метод скоростного прототипирования 

б) Метод унифицированных технологий 

в) Метод адресации 

г) Метод синтеза 



д) Метод групповых технологий 

  

86. В каком методе проектирования технологического процесса осуществля-

ется на основе подбора технологий деталей по конструкторско-технологиче-

скому коду 
 

а) Проектирование на основе кодирования деталей 

б) Метод унифицированных технологий 

в) Метод адресации 

г) Параметрический метод 

д) Метод синтеза 

  

87. Какие материалы предпочтительны для изготовления валов? 
 

а) Конструкционные и легированные стали 

б) Серые и ковкие чугуны 

в) Медные сплавы 

г) Алюминий и алюминиевые сплавы 

  

88. Какие поверхности у валов являются основными технологическими ба-

зами? 

 

а) Центровые отверстия или шейки вала под установку подшипников 

б) Ступени под установку деталей передач 

в) Самые длинные ступени вала 

г) Ступени наибольшего диаметра 

  

89. Укажите тип оборудования, предпочтительный для обработки ступенча-

тых валов в серийном производстве 

 

а) Токарные станки с ЧПУ 

б) Универсальные токарные станки 

в) Многорезцовые одношпиндельные автоматы 

г) Многошпиндельные автоматы 

  

90. Укажите предпочтительный материал для изготовления шпинделей стан-

ков 
 

 

а) Высокопрочный и модифицированый серый чугун 

б) Алюминий и алюминиевые сплавы 

в) Углеродистые стали 

г) Медные сплавы 

  

  



91. Какие поверхности у полых шпинделей являются основными технологиче-

скими базами? 
 

а) Опорные шейки под подшипники 

б) Ступени, наиболее протяженные по длине 

в) Ступени максимального диаметра 

г) Внутренняя поверхность шпинделя 

  

92. Какая поверхность ходовых винтов является исполнительной и требует 

точной обработки 
 

а) Поверхность винтового профиля резьбы 

б) Ступени опорных шеек 

в) Центровые отверстия 

  

93. Какие поверхности являются основными конструкторскими базами 

фланца? 
 

а) Поверхности центрирующего пояска и торцы 

б) Наружная цилиндрическая поверхность и торец 

большего диаметра 

в) Крепежные отверстия 

  

94. Какая из зубообрабатывающих операций является отделочной 
 

а) Шевингование 

б) Зубофрезерование 

в) Зубострогание 

  

95. Какие материалы предпочтительны для изготовления корпусных деталей? 
 

а) Серый чугун 

б) Углеродистая сталь 

в) Легированная сталь 

г) Высокопрочный чугун 

  

96. Какие поверхности корпусных деталей требуют наиболее качественной об-

работки 

 

а) Отверстия посадочные под подшипники 

б) Плоскости разъема крышек 

в) Крепежные отверстия 

  

97. Какие виды обработки применяются для получения направляющих станин 

металлорежущих станков 
 



а) Продольное фрезерование 

б) Точение 

в) Строгание 

г) Долбление 

  

98. Какое оборудование предпочтительно для обработки корпусных деталей 

сложной конфигурации 
 

а) Обрабатывающие центры с ЧПУ 

б) Универсальные фрезерные станки 

в) Вертикально-сверлильные станки 

г) Горизонтально-фрезерные станки 

 

99. Какое оборудование предпочтительно для обработки отверстий корпусных 

деталей 
 

а) Расточные станки 

б) Токарные станки с ЧПУ 

в) Фрезерные станки 
 

 

Шкала оценивания: 100 балльная. 

Критерии оценивания (нижеследующие критерии оценки являются примерными и могут 

корректироваться): 

85÷100 баллов (или оценка «отлично») выставляется обучающемуся, если правильно выпол-

нено 100-86% заданий. 

75÷84 баллов (или оценка «хорошо») выставляется обучающемуся, если правильно выпол-

нено 84-75% заданий. 

50÷74 баллов (или оценка «удовлетворительно») выставляется обучающемуся, если пра-

вильно выполнено 74-50% заданий. 

Менее 49 баллов (или оценка «неудовлетворительно») выставляется обучающемуся, если 

правильно решено 49% и менее заданий. 

  



ТИПОВЫЕ ЗАДАНИЯ НА КУРСОВОЙ ПРОЕКТ 

 

Объем разделов курсового проекта и сроки выполнения 

№ 

п/п 

Наименование раздела Объем 

(стр.) 

Сроки выполнения 

(недель) 

Се-

местр 

1 2 3 4 5 

 Введение 1-2 1 

8 

1 

1.1 

1.2 

Служебное назначение детали 

Конструкторско-технологическая 

характеристика детали 

Кодирование детали 

3-5 1 

2 

2.1 

2.2 

Технологический контроль чер-

тежа и анализ технологичности 

конструкции детали. 

Технический контроль чертежа. 

Анализ технологичности конструк-

ции детали 

3-4 3 

3 

3.1 

3.2 

Выбор заготовки и его экономиче-

ское обоснование. 

Выбор заготовки и краткая харак-

теристика процесса её изготовле-

ния 

Экономическое обоснование вы-

бора заготовки 

3-5 4 

4 

4.1 

4.2 

4.3 

4.4 

4.5 

Определение последовательности 

обработки поверхностей детали 

Выбор технологических баз, разра-

ботка схем базирования и марш-

рута обработки деталей 

Расчет припусков на обработку 

Выбор станков, приспособлений, 

режущего инструмента и измери-

тельных средств 

Расчет режимов резания  

Нормирование технологического 

процесса 

15-20 6 

5 Оформление технологического 

процесса 
3-5 7 

6 Проектирование приспособления 

(станочного или контрольного) 
5-7 8 

7 Приложения 10-20 8 

Графическая часть 

1 Чертеж детали А2 (А1)    

2 Чертеж заготовки А2    

3 Маршрут технологический А1 (2*А1)    

4 Технологическая наладка А1(2*А1)    

6 Чертеж приспособления А1    

  



Шкала оценивания задания для курсового проектирования: 100-балльная. 

Критерии оценивания: 

85÷100 баллов (или оценка «отлично») выставляется обучающемуся, если объем кур-

сового проекта выполнен полностью, выполнены все требования к оформлению задания, при 

защите даны ответы на все вопросы. 

70÷84 баллов (или оценка «хорошо») выставляется обучающемуся, если объем кур-

сового проекта выполнен полностью с незначительными замечаниями, выполнены большая 

часть требований к оформлению задания, при защите даны ответы на большинство вопросов 

50÷69 баллов (или оценка «удовлетворительно») выставляется обучающемуся, если 

объем курсового проекта выполнен полностью с замечаниями, выполнены основная часть 

требований к оформлению задания, при защите даны ответы на не менее чем 50% вопросов 

0÷49 баллов (или оценка «неудовлетворительно») выставляется обучающемуся, 

если объем курсового выполнен полностью, но с серьезными замечаниями, не выполнены 

основные требования к оформлению задания,  при защите не получены ответы на большин-

ство вопросов.
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Вариант 3 

  



 

Вариант 4  



 

Вариант 5  



 

Вариант 6 
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