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1 ОЦЕНОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ ПО ОСВОЕНИЮ ДИСЦИПЛИНЫ 
(МОДУЛЯ)

Текущий контроль успеваемости обеспечивает оценивание хода 
освоения дисциплины (модуля).

Промежуточная аттестация предназначена для оценки достижения 
запланированных результатов обучения по завершению изучения 
дисциплины (модуля) и позволяет оценить уровень и качество ее освоения 
обучающимися.

Комплект оценочных материалов представляет собой совокупность 
оценочных средств (комплекс заданий различного типа с ключами 
правильных ответов, включая критерии оценки), используемых при 
проведении оценочных процедур (текущего контроля, промежуточной 
аттестации) с целью оценивания достижения обучающимися результатов 
обучения по дисциплине (модулю).

1.1 Оценочные средства и балльные оценки для контрольных 
мероприятий

Таблица 1.1
Объем дисциплины (модуля) для очной формы обучения______
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Текущий контроль успеваемости и промежуточная аттестация по 
дисциплине (модулю) осуществляется в соответствии с балльно-рейтинговой 
системой по 100-балльной шкале. Балльные оценки для контрольных 
мероприятий представлены в таблице 1.2. Пересчет суммы баллов в 
традиционную оценку представлен в таблице 1.3.



Таблица 1.2
Балльные оценки для контрольных мероприятий

Наименование Максимальный Максимальный Максимальный
Всего за 
семестрконтрольного балл на первую балл за вторую балл за третью

мероприятия аттестацию аттестацию аттестацию
5 семестр

Тестирование 9,8 10,2 20
Выполнение и защита 
практических работ

10 10 10 30

Итого (максимум за 
период)

19,8 20,2 10 50

Зачет 50
Итого 100

Таблица 1.3
Шкала оценки на промежуточной аттестации

Выражение в баллах
Словесное выражение при 

форме промежуточной 
аттестации - зачет

Словесное выражение при 
форме промежуточной 

аттестации -  экзамен, зачет 
с оценкой

от 86 до 100 Зачтено Отлично
от 71 до 85 Зачтено Хорошо
от 51 до 70 Зачтено Удовлетворительно

до 51 Не зачтено Неудовлетворительно

Форма и организация промежуточной аттестации по итогам освоения 
дисциплины -  экзамен проводится в два этапа: тестирования и письменное 
комплексное задание.

2 Оценочные средства для проведения текущего контроля
2.1 Тестовые вопросы

1 аттестация
Тип вопроса Количество 

вопросов в 
опросе

Количество 
баллов за 

ответ
Вопрос с выбором варианта ответа 35 0,2
Вопрос с выбором нескольких вариантов ответа 9 0,2
Закрытые вопросы (да/нет) 2 0,2
Открытые вопросы (ответ вписывает обучающийся) 2 0,2

ИТОГО: 49 9,8



2 аттестация
Тип вопроса Количество 

вопросов в 
опросе

Количество 
баллов за 

ответ
Вопрос с выбором варианта ответа 42 0,2
Вопрос с выбором нескольких вариантов ответа 1 0,2
Закрытые вопросы (да/нет) 3 0,2
Открытые вопросы (ответ вписывает обучающийся) 5 0,2

ИТОГО: 51 10,2

№
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№
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ц

и
и Вопрос Варианты ответа Ключ

1. 5 1 Какой способ получения 
заготовок относится к 
непрерывному?

отливка заготовок
прессование
прокат изделий +
литье в кокиль

2. 5 1 Каким видом литья получают 
заготовки с повышенными 
механическими свойствами?

литье в земляные формы
литье по выплавляемым 
моделям
центробежное литье +
литье вакуумным 
всасыванием

3. 5 1 Какой вид литья применяется 
для получения точных 
отливок из дорогостоящих 
металлов и сплавов?

литье по выплавляемым 
моделям
литье вакуумным 
всасыванием

+

литье выжиманием
центробежное литье

4. 5 1 Какой из видов пластического 
деформирования наиболее 
приемлем для единичного 
производства?

прокат
листовая штамповка
ковка +
высадка

5. 5 1 Какой основной 
технологический прием 
применяется при получении 
заготовок методом 
порошковой металлургии?

расплавление металла
пластическое деформирование
спекание +
обработка резанием

6. 5 1 Вид заготовки определяет..... технологический процесс 
механической обработки

+

Наличие оборудования на 
предприятии
Опыт рабочих
конструктор

7. 5 1 Рациональный способ 
получения заготовки 
выбирают в зависимости

объема выпуска +

типа производства +
количества оборудования



от...... шероховатости
формы и вида изделия

8. 5 1 Заготовка по форме и 
размерам должна 
приближаться к ...

форме и размерам готовой 
детали

+

форме и размеру изделия
телам вращения
корпусным деталям

9. 5 1 Необходимо по 
возм ож н ости .

упростить конструкцию 
изделия

+

Усложнить конструкцию 
изделия
не завышать точность и 
шероховатость

+

Ужесточать допуски
завысить точность и 
шероховатость

10 5 1 Качество заготовок в 
большинстве случаев 
о ц е н и в аю т.

точностью формы и размеров +
физикомеханических свойств +
качеством поверхностного 
слоя

+

химическим составом
выбором марки материала

11 5 1 Под точностью заготовки 
п о н и м аю т .

ее соответствие требованиям 
чертежа и технических 
условий на ее изготовление

+

отклонение реальной 
заготовки от требования 
чертежа
приближение формы к 
простым контурам
стабильность параметров 
технологического процесса

12 5 1 Качество поверхностного слоя 
заготовок о ц ен и в аю т.

Геометрическими
параметрами

+

физико-механическими
параметрами

+

свойствами материала
технологией изготовления 
заготовки

13 5 1 Качество поверхностного слоя 
заготовок не о ц е н и в аю т.

волнистостью и 
шероховатостью
химическим составом
величиной остаточных 
напряжений
технологией изготовления 
детали

+

14 5 1 Для заготовок в качестве 
показателей технологичности 
п р и м ен я ю т.

коэффициент использования 
материала

+

технологическую
себестоимость

+

массу детали



геометрические показатели
15 5 1 КИМ  = т д /mp. -  это... коэффици

ент
использов
ания
материала 
или КИМ

16 5 1 Критерием качественной 
оценки технологичности 
конструкции изделия 
я в л я ю т с я .

справочные данные +
опыт технолога и 
конструктора

+

характерные показатели
трудоемкость изготовления

17 5 1 Технологичность заготовок 
оп ределяется .

М атериалом и массой +
способом получения +
опытом технолога
Справочными данными

18 5 1 если при минимальной в 
данных условиях 
производства себестоимости 
заготовка максимально 
приближена по форме, 
размерам, свойствам 
поверхности и материала к 
задаваемым конструктором на 
чертеже перечисленным 
параметрам для детали, то она 
с ч и тается .

технологичной +
годной
браком
готовой
качественной

19 5 1 показателем технологичности 
заготовок я в л я е т с я .

коэффициент использования 
материала

+

Коэффициент себестоимости 
материала
Коэффициент массы детали
Коэффициент точности детали

20 5 1 суммарные затраты времени 
на производство заготовки по 
всем технологическим 
операциям -  
это
изготовления заготовки

трудоемк
ость

21 5 1 суммарные затраты времени 
на производство заготовки по 
всем технологическим 
операциям -  э т о .

трудоемк
ость
изготовле
ния
заготовки

22 5 1 Выпуск технологичной 
заготовки в заданных 
масштабах производства 
обесп ечи вает .

Минимальные 
производственные затраты

+

Минимальную себестоимость +
Максимальную себестоимость
Максимальное время



23 5 1 Заготовки из проката и 
специальных профилей 
применяется в условиях ...

крупносерийного и массового 
производства

+

единичного производства
мелкосерийного производства

24 5 1 Кованые и штампованные 
заготовки применяется в 
условиях ...

серийного и массового 
производства

+

единичного производства
мелкосерийного производства

25 5 1 Заготовки для деталей типа 
стержня с утолщением, колец, 
втулок, деталей со сквозными 
или глухими (в том числе и 
глубокими) отверстиями и 
другие целесообразно 
получать н а .

горизонтально-ковочных
машинах

+

паровоздушных молотах
прокатных станах
автоматических линиях

26 5 1 Наиболее универсальным 
методом получения заготовок 
я в л я е т с я .

литье в песчаные формы +
литье в кокиль
штамповка
прокат

27 5 1 При получении ответственных 
фасонных отливок 
п р и м ен я ю т.

Литье в оболочковые формы +
Литье в кокиль
Литье по выплавляемым 
моделям
Литье под давлением
Центробежное литье

28 5 1 Для некрупных деталей при 
величине партии не менее 
300..500 шт экономически 
целесообразно п р и м ен я ть ..

Литье в оболочковые формы
Литье в кокиль +
Литье по выплавляемым 
моделям
Литье под давлением
Центробежное литье

29 5 1 Для деталей очень сложной 
конфигурации из любых 
сплавов при величине партии 
свыше 100 шт целесообразно 
п р и м ен я ть ..

Литье в оболочковые формы
Литье в кокиль
Литье по выплавляемым 
моделям

+

Литье под давлением
Центробежное литье

30 5 1 для получения фасонных 
отливок из цинковых, 
алюминиевых, магниевых и 
латунных сплавов 
целесообразно п р и м ен я ть ..

Литье в оболочковые формы
Литье в кокиль
Литье по выплавляемым 
моделям
Литье под давлением +
Центробежное литье

31 5 1 При выполнении заготовок, 
имеющих форму тел вращения 
целесообразно п р и м ен я ть ..

Литье в оболочковые формы
Литье в кокиль
Литье по выплавляемым 
моделям
Литье под давлением



Центробежное литье +
32 5 1 главная задача в 

заготовительном 
производстве...

Максимально приблизить 
геометрические формы и 
размеры заготовки к размерам 
и форме готовой детали

+

Оптимизировать способ 
получения отливки
Уменьшить время на заливку 
металла
Сократить время охлаждения 
отливки

33 5 1 запрессовка металла в форму с 
высокими скоростями 
поршневой системой -  э т о .

Литье в оболочковые формы
Литье в кокиль
Литье по выплавляемым 
моделям
Литье под давлением +
Центробежное литье

34 5 1 Способ литья, использующий 
воздействие на расплав, 
оказывающий существенное 
влияние на формирование 
микроструктуры о т л и в о к ..

Литье в оболочковые формы
Литье в кокиль
Литье по выплавляемым 
моделям
Литье под давлением
метод с использованием 
электрического и 
электромагнитного 
воздействия на расплав

+

35 5 1 метод, основанный на 
формировании свойств 
отливок при непрерывных и 
полунепрерывных процессах 
л и т ь я . .

Литье в оболочковые формы
Литье в кокиль
Литье по выплавляемым 
моделям
Литье под давлением
литье вытягиванием из 
расплава

+

36 5 1 метод получения отливок с 
различными специальными 
св о й ств ам и ..

изготовление отливок из 
композиционных материалов

+

литье вытягиванием из 
расплава
электрошлаковое литье
жидкая штамповка

37 5 1 разлив металла в формы, 
выполненные из металла, 
литье в формы, выполненные 
в виде оболочек, литье под 
воздействием центробежной 
силы и некоторые другие 
относят к .

специальным способам литья +

Основным способам литья
Особо сложным способам 
литья
Наиболее технологичным 
способам литья

38 5 1 Разлив в формы, выполненные 
из м е т а л л а .

Литье в оболочковые формы
Литье в кокиль +
Литье по выплавляемым 
моделям



Литье под давлением
39 5 1 М ожет ли кокиль быть 

разъемным?
да

40 5 1 Рабочая температура кокиля 
должна находиться в 
пределах...

от 200 до 300 градусов 
Цельсия

+

от 30 до 50 градусов Цельсия

от 500 до 700 градусов 
Цельсия
от 800 до 850 градусов 
Цельсия

41 5 1 Отливки получаемые в 
одноразовых формах, которые 
получают выплавлением 
моделей, выполненных из 
легкоплавких м атер и ало в .

Литье в оболочковые формы
Литье в кокиль
Литье по выплавляемым 
моделям

+

литье вытягиванием из 
расплава
Литье под давлением

42 5 1 отливки получаемые в 
одноразовых формах, которые 
получают выплавлением 
моделей, выполненных из 
легкоплавких материалов 
применяют для ...

небольших деталей +
больших деталей
сложной формы +
несложной формы
с тонкими стенками +

43 5 1 Верно ли утверждение, что 
парафин и воск применяют 
для изготовления моделей.

да

44 5 1 Для отливок с тонкими 
стенками применяют ...

Литье в оболочковые формы +
Литье в кокиль
Литье по выплавляемым 
моделям
Литье под давлением
литье вытягиванием из 
расплава

45 5 1 расплав заполняет форму под 
воздействием центробежных 
сил п р и . .

Литье в оболочковые формы
Центробежном литье +
Литье по выплавляемым 
моделям
Литье под давлением
литье вытягиванием из 
расплава

46 5 1 При каком методе литья 
внутренняя поверхность 
отливки формируется, не 
вступая в контакт с рабочей 
поверхностью формы?

Литье в оболочковые формы
Центробежном литье +
Литье по выплавляемым 
моделям
Литье под давлением
литье вытягиванием из 
расплава



47 5 1 Каким способом литья можно 
получить детали типа втулок?

Литье в оболочковые формы
Центробежном литье +
Литье по выплавляемым 
моделям
Литье под давлением
литье вытягиванием из 
расплава

48 5 1 Для изготовления точных 
отливок с минимальными 
припусками на механическую 
обработку применяется....

Литье в оболочковые формы
Центробежном литье
Литье по выплавляемым 
моделям

+

Литье под давлением
литье вытягиванием из 
расплава

49 5 1 Температура плавления 
модельного состава ...

60-100 °С +
30-50 °С
100-200 °С
600-1000 °С

№

п
/
п №

 А
тт

ес
та

ц
и

и

1. 5 2 отливки из алюминиевых 
сплавов получают в основном

Литьем в оболочковые формы

Центробежным литьем
Литьем по выплавляемым 
моделям
Литьем под давлением
Кокильным литьем +

2. 5 2 В зависимости от сложности 
отливки и рода сплава форма 
кокиль может выдерживать до 
... заливок.

10
100
1000
10000 +

3. 5 2 Какой способ резки 
пруткового материала 
наиболее точный?

Пресс-ножницами
Анодно-механическая. +
В хладоломах
Дисковыми и ленточными 
пилами

4. 5 2 Каким образом 
осуществляется резка 
пруткового материала из 
легированной стали для 
избежания образования 
торцевых трещин?

Осуществлять резку только 
пилами.

Не резать металл газовой 
резкой.
Произвести предварительный 
нагрев металла до 
температуры 450-6500С

+

Осуществлять резку пресс-



ножницами.
5. 5 2 Заготовка, полученная ковкой, 

называется...
поковкой

6. 5 2 процесс обработки давлением 
нагретого металла между 
верхним бойком и наковальней 
(нижним бойком)...

ковка +
прокат
волочение
литье

7. 5 2 Ковка применяется для 
получения поковок в . .

мелкосерийном и ремонтном 
производствах

+

Крупносерийном
производстве
Массовом производстве

8. 5 2 Осадка -  это операция ... ковки

9. 5 2 Какое ковочное оборудование 
используется при ковке 
слитков массой 3 -4 т?

Любое, кроме пневматических 
молотов.
Ковочные паровоздушные 
молоты и гидравлические 
прессы.
Гидравлические прессы. +
М еханические прессы.

10 5 2 В зависимости от чего 
выбираются радиусы 
закругления для внутренних 
поверхностей штампованной 
поковки?

От материала поковки.
От температуры нагрева 
металла перед штамповкой.

От глубины полости поковки.

От полости поковки. +
11 5 2 Исходными заготовками для 

ковки крупных поковок 
я в л я ю т с я .

Слитки +
отливки
слябы
блюмы

12 5 2 Для чего служит подкатной 
ручей штампа?

Для увеличение длины 
отдельных участков заготовки.

Для получения готовой 
поковки.
Для местного увеличения 
сечения заготовки
Для местного уменьшения 
сечения заготовки

+

13 5 2 В каком из штамповочных и 
заготовительных ручьев 
возникают наибольшие усилия

В подкатном.
В протяжном.
В чистовом.
В черновом. +



14 5 2 Стальные бойки с вырезами 
(ручьями), очертания которых 
соответствуют конфигурации 
изготавливаемой поковки...

штамп +
шабот
станина
облой

15 5 2 вид обработки металлов 
давлением, при котором 
заготовка деформируется в 
полости специального 
инструмента - штампа

Объемная штамповка +
ковка
вырубка
протяжка

16 5 2 Верно ли утверждение, что 
поковки, полученные 
штамповкой, по своим 
размерам и форме ближе к 
готовым деталям, чем кованые

да

17 5 2 Верно ли утверждение, что 
производительность ковки 
значительно выше, чем 
штамповки

нет

18 5 2 Получение заготовок литьем 
или методом штамповки 
позволяет получать детали с 
наибольшим коэффициентом 
использования металла (Ким).

Литьем.
Штамповкой.
Ш тамповкой в подкладных 
штампах.

+

19 5 2 поковки небольшой массы 
(0,5...30 кг) получают..

штамповк
ой

20 5 2 Какой способ литья 
является универсальным и 
получил наибольшее 
распространение:

В кокиль.
В песчаноглинистую форм +
Центробежное литье.
По выплавляемым моделям.

21 5 2 Какой из ниже перечисленных 
способов литья позволяет 
получить отливку с более 
высокими механическими 
свойствами:

В песчаную форму.
Под давлением +
По выплавляемым моделя
Центробежным литьем.

22 5 2 При крупносерийном и 
массовом производстве 
отливок из алюминиевых 
сплавов, какой способ литья 
наиболее целесообразен:

В кокиль +
В песчаную форму (машинная 
формовка).
под давлением.
По выплавляемым моделям.

23 5 2 Какой из перечисленных 
способов литья наиболее 
дорогой и трудоемкий?

В песчаную форму.
В кокиль.
По выплавляемым моделям. +

Под давлением.
24 5 2 Каким из перечисленных 

способов при крупносерийном 
производстве целесообразно 
получать небольшие отливки 
из цинковых сплавов?

В песчаную форму.
В кокиль.
По выплавляемым моделям. +

Под давлением.



25 5 2 Из чугуна или из стали можно 
получить отливки с 
наименьшей толщиной 
стенки?
Каким из ниже перечисленных 
способов не желательно 
изготавливать тонкостенные 
отливки:

Из чугуна.
Из стали. +
Материал сплава не имеет 
значения.

26 5 2 Каким из ниже перечисленных 
способов не желательно 
изготавливать тонкостенные 
отливки:

Под давлением.
По выплавляемым моделям.

В кокиль. +
В песчаную форму.

27 5 2 Каким способом в литейном 
производстве получается 
больший объем заготовок?

По выплавляемым моделям.

В кокиль.

Центробежным литьем.
В песчаноглинистые формы. +

28 5 2 Каким методом 
изготавливаются заготовки 
для деталей, к которым 
предъявляются высокие 
требования по размеру зерна и 
уровню механических 
свойств?

Литьем.
Обработкой давлением. +
Любым из указанных методов.

Все верно

29 5 2 Серый или ковкий чугун 
обладает более высокими 
литейными свойствами?

Серый чугун +
Ковкий чугун
Литейные свойства серого и 
ковкого чугуна одинаковые.

30 5 2 ковкий чугун или сталь 
обладает более высокими 
литейными свойствами?

Серый чугун
Ковкий чугун +
Литейные свойства серого и 
ковкого чугуна одинаковые.

31 5 2 Получают ли при штамповке 
на штамповочном молоте при 
одном разъеме штампа 
сквозные отверстия?

да

32 5 2 При какой температуре 
протекает процесс горячей 
деформации:

Выше t-ры рекристаллизации +

Ниже t-ры рекристаллизации

Равна t-ры рекристаллизации

33 5 2 При нагреве металла его 
способность к деформации....

Увеличив
ается

34 5 2 При какой деформации Холодной



точность геометрических 
размеров выше:

Горячая +
Одинаковая
Разная

35 5 2 Если необходимы 
повышенная ударная вязкость 
и прочность требуется:

Горячая деформация. +

Холодная деформация.
Не имеет значения
Имеет значения

36 5 2 Какое из свойств понижается 
при холодной деформации

Твердость
Пластичность +
Износостойкость
Все верно

37 5 2 Поковкой называют заготовку 
детали, полученную..

ковкой +
штамповкой +
прокаткой
литьем

38 5 2 Как можно получить тяжелые 
поковки, масса которых 
составляет до 250 т и более?

ковкой +
штамповкой
осадкой
вырубкой

39 5 2 уменьшение высоты заготовки 
при увеличении ее 
поперечного сечения....

Осадка давлением +
Высадка
Протяжка кузнечная
Разгонка
Прошивка

40 5 2 осадка на отдельном участке 
за го т о в к и ..

Осадка давлением
Высадка +
Протяжка кузнечная
Разгонка
Прошивка

41 5 2 удлинение заготовки или ее 
части за счет уменьшения 
площади поперечного 
с е ч е н и я .

Осадка давлением
Высадка
Протяжка кузнечная +
Разгонка
Прошивка

42 5 2 увеличение размеров 
заготовки или ее части (в 
плане) за счет уменьшения 
т о л щ и н ы .

Осадка давлением
Высадка
Протяжка кузнечная
Разгонка +
Прошивка

43 5 2 получение несквозной 
полости в заготовке за счет 
свободного вытеснения 
металла -  это .

прошивка

44 5 2 образование или изменение 
углов между частями 
заготовки или придание ей 
криволинейной ф о р м ы .

гибка +
Высадка
Протяжка кузнечная
Разгонка
Прошивка



45 уменьшение 
поперечного 
заготовки под 
перемещающегося

площади
сечения

действием
в

радиальном направлении 
инструмента при их 
относительом вращ ении..._____

Радиальное обжатие
Высадка
Протяжка кузнечная
Прошивка
Разгонка

+

46 Осадка давлением
Высадка
Протяжка кузнечная
Разгонка
Прошивка

На рисунке 
операция ковки.

изображена

+

47 Осадка давлением
Высадка
Протяжка кузнечная
Разгонка
Прошивка

На рисунке 
операция ковки.

изображена

+

48 Осадка давлением
Высадка
Протяжка кузнечная
Разгонка
Прошивка

На рисунке 
операция ковки.

изображена

+

49 раскатка
Высадка
Протяжка кузнечная
Разгонка
Прошивка

На рисунке изображена 
операция ковки.

+

50 раскатка
Высадка
Протяжка кузнечная
Разгонка
Прошивка

На

+

5 2

5 2

5 2

5 2

5 2

5 2



рисунке изображена операция 
ковки.....

раскатка
Радиальное обжатие
Скручивание +
Разгонка
Прошивка

На рисунке 
операция ковки.

изображена

5 2

2.2 Перечень вопросов к практическим занятиям:

1. Вычертить на миллиметровой бумаге формата А4 чертеж детали в 
соответствии с вариантом задания.

2. Выбрать положение плоскости разъема отливки, определить, каким 
образом будут формироваться внешние и внутренние поверхности отливки 
(стержнем или формой).

3. Назначить точностные параметры отливки и соответствующие им 
допуски и припуски в следующем порядке:

4. Определить интервал классов размерной точности отливок КР в 
зависимости от способа литья, уровня прочности и твердости уплотненной 
формы, наибольшего габаритного размера отливки и типа сплава. Принять 
значение согласно примечанию.

5. Определить интервал степеней коробления элементов отливок СК по 
величине отношения наименьшего размера элемента отливки к наибольшему 
размеру. Принять значение согласно примечанию.

6. Определить интервал степеней точности поверхностей СП в 
зависимости от способа литья, уровня прочности и твердости уплотненной 
формы, наибольшего габаритного размера отливки и типа сплава. Принять 
значение согласно примечанию.

7. Определить интервал классов точности массы отливок КМ в 
зависимости от способа литья, уровня прочности и твердости уплотненной 
формы, номинальной массы отливки и типа сплава. Принять значение 
согласно примечанию.

8. Определить допуск смещения отливки для наименьшей толщины 
стенки в плоскости разъема по классу точности размеров КР.

9. Для выбранной степени точности поверхностей СП определить 
соответствующее значение шероховатости поверхности отливки и допуск 
неровностей поверхностей отливки.

10. Для принятого класса точности массы КМ определить допуск массы 
отливки. Рекомендуется симметричное расположение поля допуска массы 
относительно номинальной массы отливки.



11. Для обрабатываемых поверхностей определить ряд припуска РП с 
учетом степени точности поверхностей СП. Принять значение ряда 
припусков РП согласно примечанию.

12. Выбрать уровень точности обработки в зависимости от 
технического уровня технологии производства. С учетом примечаний к 
таблице назначить увеличенные или уменьшенные значения припусков.

13. Найденные нормы точности и другие параметры, необходимые для

изготовления отливки, свести в таблицу.

14. По конструкторскому чертежу и ГОСТу 26645-85 определить 
размеры отливки, нормы точности и другие параметры, необходимые для ее 
изготовления.

15. Определить припуски на обработку и массу отливки.
16. Разработать конструкцию моделей и стержней, необходимых для 

изготовления отливки.
17. Выполнить упрощенный расчет литниковой системы.
18. Вычертить на миллиметровой бумаге формата А4 следующие 

графические документы: чертеж заготовки, выполненный по результатам 
расчета, чертеж модели, чертеж стержня.

Варианты заданий
Вариант Рисунок М атериал

1 9 Серый чугун
2 10 Серый чугун
3 11 Серый чугун
4 12 Серый чугун
5 13 Серый чугун
6 14 Серый чугун
7 15 Серый чугун
8 16 Серый чугун
9 17 Серый чугун
10 9 Сталь
11 10 Сталь
12 11 Сталь
13 12 Сталь
14 13 Сталь
15 14 Сталь
16 15 Сталь
17 16 Сталь
18 17 Сталь
19 9 Бронза
20 10 Бронза
21 11 Бронза
22 12 Бронза
23 13 Бронза
24 14 Бронза
25 15 Бронза
26 16 Бронза
27 17 Бронза
28 15 Силумин
29 16 Силумин
30 17 Силумин



Рис. 1.

Рис. 2.



Рис. 4.
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Рис. 8.



Рис. 9.

Критерии оценивания
Количество

баллов
Работа выполнена в полном объеме с соблюдением необходимой 
последовательности, с опережением времени, выделенном на выполнение.
Работа выполнена полностью. Студент владеет теоретическим материалом, 
отсутствуют ошибки при описании теории, формулирует собственные, 
самостоятельные, обоснованные, аргументированные суждения, представляет 
полные и развернутые ответы на дополнительные вопросы.
Проведены необходимые расчёты и измерения; самостоятельно и рационально 
выбрано необходимое оборудование; все выполнено в условиях и режимах, 
обеспечивающих получение правильных результатов и выводов; соблюдены 
требования правил безопасности труда; в отчете правильно и аккуратно выполнены 
все записи, таблицы, рисунки, чертежи, графики, вычисления; правильно выполнен 
анализ погрешностей.

9-10

Работа выполнена полностью. Студент владеет теоретическим материалом, 
отсутствуют ошибки при описании теории, формулирует собственные, 
самостоятельные, обоснованные, аргументированные суждения, допуская 
незначительные ошибки на дополнительные вопросы.

7-8

Работа выполнена полностью. Студент владеет теоретическим материалом на 
минимально допустимом уровне, отсутствуют ошибки при описании теории, 
испытывает затруднения в формулировке собственных обоснованных и 
аргументированных суждений, допуская незначительные ошибки на 
дополнительные вопросы.

5-6

Работа выполнена полностью. Студент практически не владеет теоретическим 
материалом, допуская ошибки по сущности рассматриваемых (обсуждаемых) 
вопросов, испытывает затруднения в формулировке собственных обоснованных и 
аргументированных суждений, допускает ошибки при ответе на дополнительные 
вопросы.

3-4

Работа выполнена полностью. Студент не владеет теоретическим материалом, 
допуская грубые ошибки, испытывает затруднения в формулировке собственных 
суждений, неспособен ответить на дополнительные вопросы.

0-2



3. Оценочные средства для проведения промежуточного контроля 

(промежуточной аттестации)

Семестр Вид
промежуточной

аттестации

Вид контрольного мероприятия Балльные
оценки

5 Зачёт Тестовые задания 50

3.1. Тестовые задания
Тестовые задания промежуточной аттестации -  зачёт - представляют 

собой совокупность тестовых вопросов текущего контроля по 5 семестру. 
Обучающийся должен дать ответы на 25 выборочных тестовых вопроса.

Правильно выполненное одно тестовое задание оценивается в 2 балла. В 
случае неправильного ответа -  0 баллов. Максимальное количество баллов за 
выполнение тестовых заданий при проведении промежуточной аттестации -  
50 баллов.


