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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
8 семестр

Тестирование 10 10 10 30
Защита лабораторной 
работы

10 10 - 20

Итого (максимум за 
период)

20 20 10 50

Зачет 50 50
Итого 20 20 60 100

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 -  зачет проводится в один этап: тестирование; курсовая работа.

2 Оценочные средства для проведения текущего контроля
2.1 Тестовые задания
В тестовых заданиях текущего контроля обучающийся дает ответы на 

25 выборочных вопроса из базы тестовых заданий.
Правильно выполненное одно тестовое задание оценивается в 0,4 

балла. В случае ошибочного ответа -  0 баллов. Максимальное количество 
баллов за выполнение тестовых заданий при проведении текущего контроля 
-  10 баллов.



1 аттестация
Тип вопроса Количество 

вопросов в 
опросе

Количество 
баллов за 

ответ
Вопрос с выбором варианта ответа 13 0,5
Вопрос с выбором нескольких вариантов ответа/ 
сопоставление

5 0,5

Закрытые вопросы (да/нет) 1 0,5
Открытые вопросы (ответ вписывает обучающийся) 1 0,5

ИТОГО: 20 10
2 аттестация

Тип вопроса Количество 
вопросов в 

опросе

Количество 
баллов за 

ответ
Вопрос с выбором варианта ответа 14 0,5
Вопрос с выбором нескольких вариантов ответа/ 
сопоставление

4 0,5

Закрытые вопросы (да/нет) 1 0,5
Открытые вопросы (ответ вписывает обучающийся) 1 0,5

ИТОГО: 20 10
3 аттестация

Тип вопроса Количество 
вопросов в 

опросе

Количество 
баллов за 

ответ
Вопрос с выбором варианта ответа 12 0,5
Вопрос с выбором нескольких вариантов ответа/ 
сопоставление

6 0,5

Закрытые вопросы (да/нет) 1 0,5
Открытые вопросы (ответ вписывает обучающийся) 1 0,5

ИТОГО: 20 10
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1. 8 1 Применение технологической обрабатывать заготовки по разметке
оснастки позволяет устранить разметку заготовок перед 

их обработкой
+

снизить жёсткость технологической 
системы
повысить квалификацию 
обслуживающего персонала
повысить точность изготовления 
деталей

+

2. 8 1 Повышение производительности 
труда при применении 
технологической оснастки 
достигается

за счёт интенсификации режимов 
резания в связи с увеличением 
прочности, жёсткости и 
виброустойчивости 
приспособлений

+

за счёт снижения времени +



закрепления деталей в 
приспособлении с ручным 
зажимом
за счёт повышения квалификации 
рабочего, обслуживающего станок

3. 8 1 Для снижения вспомогательного 
времени при использовании 
приспособлений необходимо

уменьшить величину врезания 
инструмента в заготовку
уменьшить величину перебега 
инструмента
применить механизированный 
привод закрепления заготовки

+

интенсифицировать режимы 
обработки

4. 8 1 Универсальные приспособления 
применяют при обработке

заготовок близких по
конструктивно-технологическим
признакам
конкретных заготовок на 
определённой операции
заготовок разных по форме и 
размерам

+

5. 8 1 Специализированные 
приспособления применяют при 
обработке

заготовок близких по
конструктивно-технологическим
признакам

+

конкретных заготовок на 
определённой операции
заготовок разных по форме и 
размерам

6. 8 1 Специальные приспособления 
применяют при обработке

заготовок близких по
конструктивно-технологическим
признакам
конкретных заготовок на 
определённой операции

+

заготовок разных по форме и 
размерам

7. 8 1 Основными опорами 
приспособления называют

наиболее габаритные 
установочные элементы
наиболее точно и чисто 
обработанные элементы
элементы, обеспечивающие 
определённое положение детали в 
приспособлении

+

8. 8 1 Для придания обрабатываемой 
детали устойчивого положения 
на основных опорах

опоры должны располагаться на 
минимальном расстоянии друг от 
друга
опоры должны располагаться на 
максимальном расстоянии друг от 
друга

+

относительное расположение опор 
не имеет значения

9. 8 1 Вспомогательными опорами 
приспособлений называют

подвижные дополнительные 
опоры

+



неподвижные дополнительные 
опоры

+

сменные опоры, применение 
которых при обработке 
необязательно

10. 8 1 Рабочие поверхности 
установочных элементов должны 
быть

по возможности больших 
размеров
по возможности меньших 
размеров

+

сплошными по всей установочной 
поверхности обрабатываемой 
детали

11. 8 1 Твёрдость рабочих поверхностей 
установочных элементов

не регламентируется
может быть незначительной
должна соответствовать 
определённым пределам

+

12. 8 1 Направление силы зажима 
детали в приспособлении

может быть произвольным
должно быть ориентировано на 
опору

+

должно быть ориентировано мимо 
опоры

13. 8 1 Направление силы резания при 
обработке детали в 
приспособлении

может быть произвольным
должно быть ориентировано на 
опору

+

должно быть ориентировано мимо 
опоры

14. 8 1 При обработке поверхности, 
скоординированной в 3х взаимно 
перпендикулярных плоскостях, 
заготовка должна быть лишена 
всех степеней свободы и 
установлена

на 3х опорных точках
на 4х опорных точках
на 6ти опорных точках +
на 9ти опорных точках

15. 8 1 При установке заготовки по 
необработанной поверхности 
количество предельно 
необходимых опор в случае 
надобности

может быть уменьшено +
может быть увеличено
изменению не подлежит

16. 8 1 При установке заготовки по 
обработанной поверхности 
количество предельно 
необходимых опор в случае 
надобности

может быть уменьшено +
может быть увеличено
изменению не подлежит

17. 8 1 Штыри с плоской головкой в 
качестве основных опор 
используются при установке 
детали

по обработанной поверхности +
по необработанной узкой 
поверхности
по необработанной боковой 
поверхности
качество, размеры и расположение 
установочной поверхности не 
имеют значения

18. 8 1 Штыри со сферической головкой по обработанной поверхности



в качестве основных опор 
используются при установке 
детали

по необработанной узкой 
поверхности

+

по необработанной боковой 
поверхности

+

качество, размеры и расположение 
установочной поверхности не 
имеют значения

19. 8 1 При установке заготовки по 
обработанной поверхности 
количество предельно 
необходимых опор в случае 
надобности может быть 
увеличено

да
нет +

20. 8 1 Штыри с насечённой головкой в 
качестве основных опор 
используются при установке 
детали

по обработанной поверхности
по необработанной узкой 
поверхности

+

по необработанной боковой 
поверхности

+

качество, размеры и расположение 
установочной поверхности не 
имеют значения

21. Сопоставьте:
1. Для установки в 
приспособлении заготовки по 
цилиндрической внутренней 
поверхности используются
2. Для установки в 
приспособлении заготовки по 
наружной цилиндрической 
поверхности используются

пластинки
штыри
призмы 2
пальцы 1

22. 8 1 Регулируемые опоры 
используются при установке

деталей разных размеров и форм +
одинаковых деталей с разным 
припуском
одинаковых деталей с постоянным 
припуском

23. 8 1 Для установки в приспособлении 
заготовки по цилиндрической 
внутренней поверхности 
используются

пластинки
штыри
призмы
пальцы +

24. 8 1 Для установки в приспособлении 
заготовки по наружной 
цилиндрической поверхности 
используются

пластинки
штыри
призмы +
пальцы

25. 8 1 При установке заготовки на 
несколько пальцев используются

два пальца +
три пальца +
количество пальцев не ограничено

26. 8 1 Утопающие или выдвижные 
пальцы применяют

для облегчения ремонта 
приспособления
для удешевления приспособления
для упрощения конструкции 
приспособления



для облегчения установки 
заготовки в приспособление

+

27. 8 1 Для установки ступенчатых 
валов применяют

узкие призмы +
массивные чугунные призмы
набор разноуровневых пластин

28. 8 1 Допуск на точность изготовления 
приспособления учитывает

погрешность установки заготовки 
в приспособление

+

механические свойства 
материалов, из которых 
изготовлены детали 
приспособления
допуск на изготовление детали по 
чертежу

+

29. 8 1 При совпадении установочной и 
исходной баз погрешность 
установки заготовки в 
приспособлении равна

0 мм +
половине допуска на размер 
обрабатываемой поверхности
допуску на размер 
обрабатываемой поверхности
допуску на точность изготовления 
установочной базы

30. 8 1 Для установки ступенчатых 
валов применяют узкие призмы

да +

нет
31. 8 1 При установке заготовки по 

наружной цилиндрической 
поверхности на обычную призму 
возникает неопределённость 
положения

только горизонтальной оси 
симметрии заготовки

+

только вертикальной оси 
симметрии заготовки
обеих осей симметрии заготовки

32. 8 1 Для установки ступенчатых 
валов применяют

узкие призмы

33. 8 1 Установка заготовок по 
наружной цилиндрической 
поверхности на обычную призму 
рекомендуется

при отрезке +
при сверлении вертикально 
расположенного радиального 
отверстия
при сверлении горизонтально 
расположенного радиального 
отверстия
при обработке шпоночного паза

34. 8 1 При установке цилиндрической 
заготовки на призму «в уголок» 
(одна рабочая поверхность 
призмы горизонтальна, другая -  
вертикальна) возникает 
неопределённость положения

только горизонтальной оси 
симметрии заготовки
только вертикальной оси 
симметрии заготовки
обеих осей симметрии заготовки +

35. 8 1 Установка заготовок по 
наружной цилиндрической 
поверхности на призму «в 
уголок» рекомендуется

при отрезке
при сверлении вертикально 
расположенного радиального 
отверстия

+

при сверлении горизонтально 
расположенного радиального 
отверстия

+



при обработке шпоночного паза
36. Определить погрешность 

базирования при установке 
заготовки по плоской 
поверхности

0 мм +
0,17 мм
0,50 мм
0,33 мм

37. Определить погрешность 
базирования при установке 
заготовки по плоской 
поверхности

0 мм
0,30мм
0,40 мм +
0,10 мм

38. Определить погрешность 
базирования при установке 
заготовки по плоской 
поверхности

0 мм +
0,18мм
0,42 мм
0,14 мм

8 1

8 1

8 1



39. 8 1 При установке заготовки на два 
пальца один из них срезается с 
целью

облегчения установки заготовки в 
приспособление и снятия готовой 
детали

+

компенсации погрешности формы 
установочных поверхностей в 
заготовке и приспособлении
компенсации погрешности 
расстояния между установочными 
поверхностями в заготовке и 
приспособлении
уменьшения деформации и износа 
пальцев в процессе эксплуатации

40. 8 1 При установке заготовки на два 
пальца её возможный перекос 
зависит

от максимальных значений 
диаметральных зазоров в 
соединении палец -  отверстие
от погрешности формы 
установочных пальцев и отверстий

+

от износа установочных пальцев +
от усилия зажима

41. 8 1 При установке заготовки по 
внутренней конической 
поверхности величина 
погрешности установки в осевом 
направлении

возрастает с увеличением длины 
конической поверхности
возрастает с уменьшением длины 
конической поверхности

+

не зависит от длины конической 
поверхности

42. 8 1 При установке заготовки по 
внутренней резьбовой 
поверхности процесс 
навинчивания и отвинчивания 
заготовки и резьбового 
установочного элемента при 
закреплении и откреплении 
детали упрощают

применением разжимных 
установочных элементов
применением специальных 
ключей

+

применением вибрационных 
устройств

43. 8 1 При установке заготовки по 
фасонному контуру

форма и размеры поверхности 
установочной базы 
приспособления точно 
соответствует форме и размерам 
фасонного контура заготовки

+

форма и размеры поверхности 
установочной базы 
приспособления произвольны
заготовка может устанавливаться 
не по всей поверхности контура, 
но только по её части

+

44. 8 1 Необходимость применения 
зажимных устройств в 
приспособлении отпадает

когда силы резания не могут 
нарушить положения заготовки 
при её базировании

+

когда режущий инструмент 
перемещается с ручной подачей
когда заготовка установлена в 
базирующем элементе с натягом

+

45. 8 1 Сила зажима заготовки в может деформировать заготовку



приспособлении не должна деформировать 
заготовку

+

может смещать заготовку
по направлению не должна 
совпадать с силой резания

46. 8 1 В ручных зажимных устройствах 
сила на рукоятке не должна 
превышать

150 Н +
20 Н
50 Н

47. 8 1 Использование винтового 
зажима в крупносерийном и 
массовом производстве 
ограничено вследствие

сложности конструкции
возможности повреждения детали 
или её смещения под влиянием 
этого зажима

+

низкого уровня надёжности 
зажима

48. 8 1 Применение наконечников в 
винтовом зажиме обусловлено

стремлением избежать 
сосредоточенного давления винта 
на деталь

+

стремлением сохранения 
работоспособности торца винта
низкими механическими 
характеристиками материала 
винта

49. 8 1 Сила зажатия, передаваемая 
торцом винта винтового зажима, 
зависит

от размеров закрепляемой детали
от конструкции приспособления
от формы торца винта и формы 
опорной поверхности контакта

+

от размещения зажима в 
приспособлении

50. 8 1 В ручных зажимных устройствах 
сила на рукоятке не должна 
превышать

150 Н

51. 8 1 Быстродействие винтового 
зажима можно увеличить

применением разрезной шайбы +
уменьшением длины винта
использованием мелких длинных 
резьб

52. 8 1 Клиновые зажимы наиболее 
широко используют

в механизированных 
приспособлениях
в приспособлениях с ручным 
зажимом
в любых приспособлениях

все ответы верны +
53. 8 1 В клиновом механизме величина 

трансформации исходной силы
не зависит от физико­
механических характеристик 
материалов клина и 
контактирующей с ним детали
зависит от физико-механических 
характеристик материалов клина и 
контактирующей с ним детали

+

зависит от назначения 
приспособления



54. 8 1 Операции резки, гибки, правки, 
штамповки, зачистки и другие по 
изготовлению деталей сварных 
конструкций

вспомогательные
сборочные
заготовительные +
отделочные

55. 8 1 Операции, обеспечивающие 
правильное взаимное 
расположение и закрепление 
деталей собираемого и 
свариваемого изделия на плите, 
стеллаже, стенде или 
специальном приспособлении

вспомогательные
сборочные +
заготовительные
отделочные

56. 8 1 Операции, при которых 
производятся зачистка, удаление 
металлических брызг и грата, 
окраска, упаковка

вспомогательные
сборочные
заготовительные
отделочные +

57. 8 1 Операции транспортно­
подъемные, наладочные, по 
приему и выдаче материала и 
инструмента, подготовке 
сварочных электродов и другие

вспомогательные +
сборочные
заготовительные
отделочные

58. 8 1 Детали (опоры, упоры, пальцы, 
призмы, установочные конусы), 
обеспечивающие правильную 
ориентацию свариваемых 
деталей в приспособлениях

вспомогательные
установочные +
запасные
временные

59. 8 1 Сборочно-сварочное 
приспособление с упорами, 
гнездами и другими 
фиксирующими элементами, а 
также зажимными устройствами, 
служащими для сборки и сварки 
изделий типа кронштейнов, рам, 
ферм, балок и др.

позиционер
кондуктор +
стенд
манипулятор

60. 8 1 Приспособление, 
предназначенное для установки 
изделия в удобное для сборки 
положение

позиционер +
кондуктор
стенд
манипулятор

61. 8 1 Приспособление для вращения 
изделия в процессе сварки при 
различных углах наклона оси 
вращения

позиционер
кондуктор
стенд
манипулятор +

62. 8 1 Устройство для закрепления 
изделия в заданном положении и 
вращения его со скоростью 
сварки

кондуктор
позиционер
манипулятор
вращатель

63. 8 1 Сборочно-сварочное
приспособление,
предназначенное для размещения 
деталей собираемых и 
свариваемых крупногабаритных 
изделий и фиксации их в нужном

позиционер
кондуктор
стенд +
манипулятор



положении
64. 8 2 Увеличение угла клина а повышает к. п. д. зажима +

снижает к. п. д. зажима
не меняет к. п. д. зажима

65. 8 2 Увеличение угла клина а увеличивает ход привода зажима
уменьшает ход привода зажима +
не меняет ход привода зажима

66. 8 2 Силы трения на рабочих 
поверхностях клина

увеличивают силу, которую 
должен развивать клиновой зажим 
для закрепления заготовки
уменьшают силу, которую должен 
развивать клиновой зажим для 
закрепления заготовки

+

не меняет силу, которую должен 
развивать клиновой зажим для 
закрепления заготовки

67. 8 2 Сила трения, удерживающая 
деталь между кулачками 
самоцентрирующего цангового 
устройства

не зависит от числа клиновых 
элементов
возрастает с увеличением числа 
клиновых элементов

+

уменьшается с увеличением числа 
клиновых элементов

68. 8 2 Эксцентриковые зажимы 
применяют

в механизированных 
приспособлениях
в приспособлениях с ручным 
зажимом

+

в любых приспособлениях
69. 8 2 Ходом эксцентрика называют угол поворота эксцентрика

перемещение закрепляемой детали 
под действием эксцентрика
приращение радиуса по углу 
поворота эксцентрика

+

70. 8 2 Основным достоинством 
эксцентрикового зажима 
является

независимость силы зажима от 
свойств материалов 
контактирующих деталей
независимость силы зажима от 
размеров эксцентрика
быстродействие +

71. 8 2 Эксцентриковый зажим 
развивает силу зажатия

одинаковую с винтовым зажимом
меньше винтового зажима +
больше винтового зажима

72. 8 2 Рычажные зажимы используют во вращающихся 
приспособлениях для крупных 
деталей
во вращающихся 
приспособлениях для мелких 
деталей
в невращающихся 
приспособлениях для крупных 
деталей

+

в невращающихся



приспособлениях для мелких 
деталей
в любых приспособлениях

73. 8 2 Рычажные зажимы используют при ручной подаче инструмента
при автоматической подаче 
инструмента
способ подачи не имеет значения +

74. 8 2 Основным достоинством 
эксцентрикового зажима 
является независимость силы 
зажима от размеров эксцентрика

да
нет +

75. 8 2 Усилие зажатия, развиваемое 
рычажным зажимом, зависит

от веса закрепляемой заготовки
от соотношения плеч рычага +
от места установки 
приспособления на станке

76. 8 2 Достоинством пружинного 
зажима является

простота конструкции и действия +
компактность
простота изготовления

77. 8 2 Недостатком пружинного зажима 
является

сложность конструкции
непроизводительные затраты 
энергии на сжатие пружин

+

ручное закрепление заготовки
78. 8 2 Пружинные зажимы обычно 

применяются
в непрерывно действующих 
станках и приспособлениях
для ручного закрепления 
заготовки

+

при необходимости получения 
очень больших усилиях зажатия

79. 8 2 Сила привода, приложенная к 
пружинному зажиму, должна 
быть

меньше потребной силы зажатия
равна потребной силе зажатия
заведомо больше потребной силы 
зажатия

+

80. 8 2 Комбинированные зажимы 
применяют

при необходимости уменьшения 
исходной силы
при необходимости увеличения 
исходной силы

+

для осуществления зажатия в 
наиболее выгодном месте и 
направлении
для большей компактности 
приспособления

81. 8 2 Указать наиболее рациональное 
сочетание простых зажимов в 
комбинированном

рычаг -  винтовая пара
рычаг -  эксцентрик +
рычаг -  рычаг
клин -  винтовая пара
клин -  эксцентрик +
эксцентрик -  клин +

82. 8 2 Указать сочетания простых 
зажимов, используемые в 
механизированном зажиме

рычаг -  рычаг +
рычаг -  эксцентрик
рычаг -  клин
клин -  рычаг



клин -  эксцентрик +
эксцентрик -  клин +

83. 8 2 Многократные зажимы 
используют

для многократного закрепления 
одной заготовки в одном месте

+

для закрепления одной заготовки в 
нескольких местах
для одновременного закрепления 
нескольких заготовок

84. 8 2 Выбрать самоцентрирующий 
механизм для установки и 
закрепления заготовки по 
наружной цилиндрической 
поверхности

плунжерный центрирующий
призматический центрирующий +
рычажный центрирующий

85. 8 2 Выбрать самоцентрирующий 
механизм для установки и 
закрепления заготовки по 
внутренней поверхности

плунжерный центрирующий +
призматический центрирующий
рычажный центрирующий

86. 8 2 Выбрать самоцентрирующий 
механизм для установки и 
закрепления заготовки 
прямоугольной формы

плунжерный центрирующий
призматический центрирующий
рычажный центрирующий +

87. 8 2 Для перемещения призм или 
кулачков в самоцентрирующих 
механизмах используют

винты +
клинья
эксцентриковые пары +
рейки +

88. 8 2 При закреплении в цанговом 
зажиме заготовка

смещается вдоль оси +
не смещается вдоль оси
смещается под углом к оси

89. 8 2 При наличии упора в сравнении с 
конструкцией без упора 
требуемая сила затяжки цанги

увеличивается
уменьшается +
не меняется

90. 8 2 Гидравлические центрирующие 
механизмы используют для 
закрепления

любых заготовок
заготовок с необработанной 
установочной базой
заготовок с точно обработанной 
установочной базой

+

91. 8 2 Если зазор между оболочкой 
гидравлического центрирующего 
пальца и установочным 
отверстием в заготовке равен 
максимальной упругой 
деформации этой оболочки, 
тогда в соединении

имеет место зазор
происходит только центрирование 
заготовки
происходит центрирование и 
закрепление заготовки

+

92. 8 2 При наличии упора в сравнении с 
конструкцией без упора 
требуемая сила затяжки цанги

уменьшается

93. 8 2 Если зазор между оболочкой 
гидравлического центрирующего 
пальца и установочным 
отверстием в заготовке больше 
максимальной упругой

имеет место зазор +
происходит только центрирование 
заготовки
происходит центрирование и 
закрепление заготовки



деформации этой оболочки, 
тогда в соединении

94. 8 2 Если зазор между оболочкой 
гидравлического центрирующего 
пальца и установочным 
отверстием в заготовке меньше 
максимальной упругой 
деформации этой оболочки, 
тогда в соединении

имеет место зазор
происходит только центрирование 
заготовки
происходит центрирование и 
закрепление заготовки

+

95. 8 2 Преимуществами пневмопривода 
являются

быстродействие +
упрощение конструкции 
приспособления в целом
удешевление конструкции 
приспособления в целом
работоспособность привода не 
зависит от колебаний температуры 
окружающей среды

96. 8 2 Основными характеристиками 
пневмопривода являются

скорость перемещения поршня
наибольший ход штока поршня +
конструкция поршня
диаметр поршня +

97. 8 2 Усилие на штоке поршня 
пневмоцилиндра зависит от

скорости перемещения поршня
наибольшего хода поршня
диаметра поршня +

98. 8 2 Определить усилие, развиваемое 
пневмоприводом одностороннего 
действия, если диаметр 
пневмоцилиндра D = 60 мм, 
наибольший ход штока поршня L 
= 120 мм, давление сжатого 
воздуха p = 4 кгс/см , к.п.д. 
привода п = 0,9, скорость 
перемещения поршня V = 10 м/с

10173,6 кгс
169,6 кгс
101,7 кгс +

99. 8 2 Определить усилие, развиваемое 
пневмоприводом двойного 
действия в бесштоковой полости 
цилиндра, если диаметр 
пневмоцилиндра D = 100 мм, 
диаметр штока d = 35 мм, 
наибольший ход штока L = 150 
мм, давление сжатого воздуха p 
= 4 кгс/см2, к. п. д. привода п = 
0,9, скорость перемещения 
поршня V = 10 м/с

282,6 кгс
119,4 кгс +
11 940 кгс

100. 8 2 Определить усилие, развиваемое 
пневмоприводом двойного 
действия в штоковой полости 
цилиндра, если диаметр 
пневмоцилиндра D = 75 мм, 
диаметр штока d = 30 мм, 
наибольший ход штока L =100 
мм, давление сжатого воздуха p

4 521,6 кгс
133,5 кгс +
13 352,9 кгс



= 4 кгс/см , к. п. д. привода п = 
0,9, скорость перемещения 
поршня V = 10 м/с

101. 8 2 Наибольшей компактностью 
обладает пневмопривод

встроенный +
прикрепляемый
агрегатированный

102. 8 2 Наибольшей универсальностью 
использования обладает 
пневмопривод

встроенный
прикрепляемый
агрегатированный +

103. 8 2 Усилие на штоке поршня 
пневмоцилиндра зависит от

диаметра поршня

104. 8 2 Гидропоршневые системы 
двустороннего действия 
применяются

когда движения поршня в обе 
стороны должны быть рабочими

+

когда одно движение поршня 
должно быть холостым
независимо от условий работы 
приспособления, но при наличии 
такого привода

105. 8 2 Наибольшей универсальностью 
использования обладает 
прикрепляемый пневмопривод

да
нет +

106. 8 2 Пневмогидравлические приводы 
применяются

для получения неравномерной 
подачи при обработке
для получения равномерной 
подачи при обработке

+

для уменьшения силы зажима
107. 8 2 Ход штока поршня 

гидроцилиндра
пневмогидравлического привода

равен ходу штока пневмоцилиндра
больше хода штока 
пневмоцилиндра
меньше хода штока 
пневмоцилиндра

+

108. 8 2 В пневмогидравлическом 
приводе сила, развиваемая на 
штоке поршня гидравлического 
силового цилиндра

больше чем пневматического +
меньше чем пневматического
такая же как и пневматического

109. 8 2 Вакуумные приводы 
применяются

для закрепления любых заготовок
для закрепления тонкостенных 
заготовок из разных материалов

+

для закрепления массивных 
стальных заготовок

110. 8 2 Назначением направляющих 
втулок является

определение положения 
инструмента при установке его на 
размер
возможность интенсификации 
режимов резания
предотвращение увода 
инструмента при обработке

+

111. В пневмогидравлическом 
приводе сила, развиваемая на 
штоке поршня гидравлического 
силового цилиндра больше, чем

да +
нет



пневматического
112. 8 2 Назначением установов для 

инструмента является
определение положения 
инструмента при установке его на 
размер

+

возможность интенсификации 
режимов резания
предотвращение увода 
инструмента при обработке

113. 8 2 Быстросменные кондукторные 
втулки обычно применяют

при последовательной обработке 
одного отверстия несколькими 
инструментами за одну установку 
заготовки

+

при последовательной обработке 
одного отверстия несколькими 
инструментами за несколько 
установок заготовки
при последовательной обработке 
разных отверстий несколькими 
инструментами за несколько 
установок заготовки

114. 8 2 Определить зазор между сверлом 
и отверстием в кондукторной 
втулке, если диаметр сверла 
равен 12- о , о 15, а диаметр 
отверстия в кондукторной втулке 
-  12 мм

0,010 мм
0,025 мм
0,040 мм +

115. 8 2 Делительные устройства в виде 
самостоятельного узла обычно 
применяют при обработке

мелких деталей
точных деталей средних габаритов +
деталей средней точности и 
средних габаритов

+

116. 8 2 Обычным расположением 
фиксатора во встроенных 
делительных устройствах 
является

параллельное оси вращения +
тангенциальное
радиальное +

117. 8 2 Назначением копировального 
устройства является

обеспечение постоянства глубины 
резания
обеспечение постоянства подачи
изменение направления движения 
подачи

+

118. 8 2 Замыкание кинематической пары 
ролик -  копир при помощи груза, 
величина которого меньше 
радиальной составляющей Ру 
силы резания, рекомендуется 
применять

при чистовой обработке 
прерывистых поверхностей на 
деталях из цветных сплавов

+

при получистовой обработке 
стальных деталей
при грубой обработке, 
сопровождающейся резкими 
колебаниями силы Ру

119. 8 3 Замыкание кинематической пары 
ролик -  копир при помощи груза, 
величина которого превышает 
радиальную составляющую Ру 
силы резания, рекомендуется

при чистовой обработке 
прерывистых поверхностей на 
деталях из цветных сплавов
при получистовой обработке 
стальных деталей

+



применять при грубой обработке, 
сопровождающейся резкими 
колебаниями силы Ру

+

120. 8 3 Замыкание кинематической пары 
ролик -  копир в канавке между 
двумя огибающими 
рекомендуется применять

при чистовой обработке 
прерывистых поверхностей на 
деталях из цветных сплавов
при получистовой обработке 
стальных деталей

+

при грубой обработке, 
сопровождающейся резкими 
колебаниями силы Ру

121. 8 3 Требование уравновешенности 
предъявляется к 
приспособлениям

сверлильного типа +
фрезерного типа
токарного типа +

122. 8 3 Многоместность является 
отличительной особенностью

приспособлений сверлильного 
типа

+

приспособлений фрезерного типа
приспособлений токарного типа

123. 8 3 Связь детали со столом станка 
является отличительной 
особенностью приспособлений

сверлильного типа
фрезерного типа +
токарного типа

124. 8 3 Связь детали со шпинделем 
станка является отличительной 
особенностью приспособлений

сверлильного типа
фрезерного типа
токарного типа +

125. 8 3 Для передачи крутящего момента 
от шпинделя токарного станка к 
заготовке, установленной в 
центрах, используют

трёхкулачковые патроны +
планшайбы
угольники
поводковые приспособления +

126. 8 3 Люнеты применяются при 
обработке деталей

коротких
длинных при l > 12d +
средней длины

127. 8 3 Люнеты применяются для 
обработки деталей на станках

токарных +
фрезерных
сверлильных
шлифовальных +

128. 8 3 Назначением люнета является передача крутящего момента 
заготовке от шпинделя станка
осуществление функции упора для 
инструмента
уменьшение прогиба заготовки 
при обработке

+

129. 8 3 Подвижные люнеты 
устанавливаются

на станине станка
на каретке станка +
на специальном приспособлении

130. 8 3 Изменение диаметра 
обрабатываемой детали при 
использовании универсального 
люнета происходит за счёт

смены кулачков
использования промежуточных 
зажимных элементов
раздвижных кулачков +

131. 8 3 Подвижные люнеты 
устанавливаются

132. 8 3 Центровые оправки применяются наружных цилиндрических +



для обработки поверхностей коротких деталей
наружных цилиндрических 
поверхностей длинных деталей
внутренних цилиндрических 
поверхностей в длинных деталях

+

133. 8 3 Хвостовые оправки применяются 
для обработки

наружных цилиндрических 
поверхностей коротких деталей

+

наружных цилиндрических 
поверхностей длинных деталей
внутренних цилиндрических 
поверхностей в длинных деталях

+

134. 8 3 Диаметр направляющей части 
оправки равен

номинальному диаметру отверстия 
в заготовке

+

минимальному диаметру 
отверстия в заготовке

+

максимальному диаметру 
отверстия в заготовке

135. 8 3 Вращающиеся задние центры 
используют

при скоростной обработке +
при обработке с малыми 
скоростями резания
при нарезании резьбы

136. 8 3 Вращающийся задний центр 
должен иметь

минимальный вылет +
максимальный вылет
шпоночное соединение для 
передачи крутящего момента

137. 8 3 Конструкция вращающегося 
заднего центра должна 
обеспечивать

надёжное восприятие осевых и 
радиальных сил

+

возможность замены центра при 
неснятой детали
простое регулирование 
подшипников
увеличивать вылет центра при 
обработке коротких деталей

138.
8

3 Для установки и закрепления на 
токарном станке симметричной 
детали средних габаритов 
используют

планшайбы
угольники
самоцентрирующие патроны +

139.
8

3 Для установки и закрепления на 
токарном станке деталей 
асимметричной формы 
используют

планшайбы +
угольники +
самоцентрирующие патроны

140.
8

3 Для установки и закрепления на 
токарном станке крупных 
деталей различных форм 
используют

планшайбы
угольники +
самоцентрирующие патроны

141.
8

3 Правильное расположение 
фрезерного приспособления на 
столе станка обеспечивается за 
счёт

выверки по трём осям координат +
установов
направляющих шпонок +

142.
8

3 Правильное расположение стола 
фрезерного станка вместе с

путём выверки по трём осям 
координат



установленным на нём 
приспособлением относительно 
режущего инструмента 
достигается

с помощью установов +
с помощью направляющих 
шпонок

143.
8

3 Расположение стола фрезерного 
станка вместе с установленным 
на нём приспособлением 
относительно режущего 
инструмента проверяется

до установки заготовки в 
приспособлении
после установки заготовки в 
приспособлении

+

установлена ли заготовка в 
приспособление, не имеет 
значения

144.
8

3 Фрезерный станок оснащается 
поворотным столом с целью 
применения

одного одноместного 
приспособления
одного многоместного 
приспособления
нескольких приспособлений, 
позволяющих использовать 
машинное время для смены 
заготовки

+

145.
8

3 Приспособления для 
фрезерования группы 
последовательно закрепляемых 
заготовок позволяют

обрабатывать одновременно все 
закреплённые заготовки
совмещать время обработки со 
временем смены заготовки без 
отключения станка

+

совмещать время обработки со 
временем смены заготовки с 
отключением станка

146.
8

3 К фрезерным поворотным 
приспособлениям с 
горизонтальной осью вращения 
относятся

универсальные поворотные столы +
универсальные делительные 
головки
специальные поворотные столы +

147.
8

3 Для обработки отверстий с 
параллельными осями в тяжёлых 
заготовках используют 
кондукторы

крышечные
ящичные
накладные +

148. 8 3 Для обработки отверстий с 
параллельными осями в тяжёлых 
заготовках используют 
кондукторы

накладные

149.
8

3 Поверхность детали является 
установочным местом для 
кондуктора

поворотного
накладного +
перекладного

150.
8

3 Для обработки отверстий с 
разных сторон заготовки 
применяют кондуктор

поворотный +
перекладной
накладной +

151.
8

3 Несколько установочных мест 
имеет кондуктор

поворотный
перекладной +
накладной +

152. 8 3 Использование одной 
кондукторной втулки для 
обработки нескольких отверстий

переустановки заготовки в 
приспособлении после обработки 
каждого отверстия путём



с разных сторон одной заготовки 
средних размеров требует

извлечения её из приспособления
применения в приспособлении 
делительного устройства для 
поворота заготовки
применения поворотного стола на 
станке

+

153. 8 3 Перекладной кондуктор не 
применим

при повышенной точности 
обрабатываемых отверстий
при низкой точности 
обрабатываемых отверстий
при сверлении нескольких 
отверстий разных диаметров

+

при большом общем весе 
кондуктора с обрабатываемой 
заготовкой

+

154. 8 3 Специальные
многошпиндельные сверлильные 
головки предназначены

для обработки разных заготовок с 
различным расположением осей 
отверстий
для обработки конкретной 
заготовки с конкретным 
расположением осей отверстий

+

для обработки одного отверстия в 
заготовке

155.
8 3

Универсальные
многошпиндельные сверлильные 
головки предназначены

для обработки разных заготовок с 
различным расположением осей 
отверстий

+

для обработки конкретной 
заготовки с конкретным 
расположением осей отверстий
для обработки одного отверстия в 
заготовке

156.
8 3

Многошпиндельные 
сверлильные головки с 
консольным расположением 
зубчатых колёс применяются

при любых межцентровых 
расстояниях обрабатываемых 
отверстий
при малых межцентровых 
расстояниях обрабатываемых 
отверстий

+

при значительных межцентровых 
расстояниях обрабатываемых 
отверстий

157. 8 3 Многошпиндельные 
сверлильные головки с 
расположением зубчатых колёс 
между опорами шпинделей 
применяются

при любых межцентровых 
расстояниях обрабатываемых 
отверстий
при малых межцентровых 
расстояниях обрабатываемых 
отверстий
при значительных межцентровых 
расстояниях обрабатываемых 
отверстий

+

158. 8 3 Многошпиндельные 
сверлильные головки без 
зубчатых колёс способны

с разными межцентровыми 
расстояниями обрабатываемых 
отверстий

+



обрабатывать заготовки с разным числом отверстий в 
заготовке

+

при разных угловых скоростях 
шпинделей головки

159.
8 3

При проектировании шпинделя 
многошпиндельной сверлильной 
головки

рассчитывают его диаметральные 
размеры

+

рассчитывают размеры крепежа 
для его закрепления
рассчитывают и подбирают 
подшипники

+

рассчитывают размеры штифтов 
для его фиксации

160.
8 3

Многошпиндельные 
сверлильные головки с 
шарнирно-телескопическим 
шпинделем применяются

при разных межцентровых 
расстояниях обрабатываемых 
отверстий

+

при разном количестве отверстий 
в заготовке
при необходимости получения 
различных угловых скоростей 
шпинделей головки

161.
8 3

Конструкция сборно-разборного 
приспособления предполагает 
использование

в основном специальных деталей и 
узлов
в основном нормализованных 
деталей и узлов

+

специальных и универсальных 
деталей и узлов при 
доминировании специальных
специальных и универсальных 
деталей и узлов при 
доминировании универсальных

162.
8 3

В сборно-разборных 
приспособлениях 
универсализации в основном 
подлежат

элементы для установки детали +
зажимные элементы +
установы для инструмента
корпуса

163.
8 3

Обработка небольшой партии 
одинаковых деталей наиболее 
эффективна при использовании 
приспособлений

специальных
сборно-разборных
универсально-сборных +

164. Время подготовки производства 
минимально при использовании 
приспособлений

специальных
сборно-разборных
универсально-сборных +

165. 8 3 К приспособлениям, 
используемым при обработке 
разнообразных деталей, 
относятся приспособления

специальные
сборно-разборные
универсально-сборные +

166.
8 3

Процесс проектирования 
универсально-сборного 
приспособления включает в себя

разработку сборочного чертежа
разработку компоновочной схемы +
разработку рабочих чертежей 
деталей приспособления

167.
8 3

Использование универсально - 
сборного приспособления для

проектирование и изготовление 
нового приспособления



обработки другой детали 
предполагает

разборку старого и сборку нового 
приспособления

+

переналадку приспособления
168. 8 3 К приспособлениям, 

используемым при обработке 
разнообразных деталей, 
относятся приспособления

универсально-сборные

169. 8 3 Использование группового 
приспособления для обработки 
другой группы деталей 
предполагает

проектирование и изготовление 
нового приспособления
разборку старого и сборку нового 
приспособления
переналадку приспособления +

170. 8 3 На станках с ЧПУ наиболее 
широкое использование 
получили приспособления

специальные +
универсально-сборные +
сборно-разборные +

171.
8 3

Отличительной особенностью 
использования приспособлений 
на станках с ЧПУ является

повышение требований к точности 
и жёсткости приспособления

+

снижение требований к точности и 
жёсткости приспособления
точность и жёсткость 
приспособления не имеет 
значения

172. 8 3 Положение систем координат 
установочных элементов 
приспособления для станка с 
ЧПУ и установочной базы 
приспособления требует точного 
исполнения

да +
нет

173.
8 3

Базирование приспособлений на 
станках с ЧПУ выполняется с 
помощью

трёх призматических или 
цилиндрических шпонок
специальных прихватов
пальца и шпонки +
двух пальцев

174.
8 3

Положение систем координат 
установочных элементов 
приспособления для станка с 
ЧПУ и установочной базы 
приспособления

не регламентируется
произвольно
требует точного исполнения +

175. 8 3 Эффективность использования 
станка с ЧПУ при изготовлении 
небольших партий заготовок 
повышают за счёт применения

быстропереналаживаемых 
зажимных устройств

+

специальных пневмозажимных 
устройств
универсальных резьбовых 
зажимных устройств

+

2.2 Выполнение лабораторных работ

Лабораторная работа №1 «Разработка технического задания на 

проектирование приспособления»



Контрольные вопросы:

1. Сформулируйте назначение, перечислите разновидности, 

опишите структуру и особенности, применяемой в сварочном производстве 

технологической оснастки.

2. Как влияет применение приспособлений на производительность и 

качество сборки, сварки и контроля?

3. Как классифицируются приспособления по назначению?

4. Как классифицируются приспособления по компоновке и 

универсальности?

5. Какие есть экономические предпосылки для использования 

приспособлений в раз-личных типах производства?

6. Как выбрать заготовительное оборудование?

7. Как выбрать сборочно-сварочное оборудование?

8. Как выбрать контрольно-измерительное оборудование?

9. Какое оборудование является вспомогательным?

10. Приведите требования к оснастке.

11. Опишите структуру и назначение элементов оснастки.

12. Какое функциональное назначение опорных элементов?

13. Как выбрать сварочное приспособление?

14. Какое функциональное назначение зажимных элементов?

15. Каков порядок проектирования приспособлений?

16. В чём особенности проектирования сборочно-сварочных 

приспособлений?

17. Назовите исходные данные для проектирования.

18. Для чего нужен анализ исходных данных?

19. Охарактеризуйте служебное назначение приспособлений?

20. Для чего нужен технический проект?

21. Как оформляется сборочный чертеж?

22. С какой целью разрабатывают техническое задание на 

проектирование приспособления?



23. Для чего нужен анализ исходных данных?

24. Как проводят расчёты и разработка общего вида 

приспособлений?

25. Назовите исходные данные, используемые при обосновании 

конструкции и выборе схемы оснастки.

26. В чём заключаются принципы установки заготовок в 

приспособлениях?

27. Охарактеризуете правило шести точек.

28. Дайте классификацию баз по назначению.

29. Дайте классификацию баз по лишаемым степеням свободы.

30. Дайте классификацию баз по характеру проявления.

31. Как осуществляется выбор баз?

32. Какие погрешности связаны с выбором баз?

33. Как базируются детали главной базой, имеющей форму 

плоскости?

34. Как базируются детали главной базой, имеющей форму наружной 

цилиндрической поверхности?

Лабораторная работа №2 «Разработка схем контроля»

Контрольные вопросы:

1. Как выбрать контрольно-измерительное оборудование?

2. Для чего служат контрольные приспособления?

3. Выбор контрольно-измерительного оборудования 

Лабораторная работа № 3 «Разработка и реализация схем

базирования при конструировании приспособлений»

Контрольные вопросы:

1. Дайте классификацию баз по назначению.

2. Дайте классификацию баз по лишаемым степеням свободы.

3. Дайте классификацию баз по характеру проявления.

4. Как осуществляется выбор баз?

5. Какие погрешности связаны с выбором баз?



6. Как базируются детали главной базой, имеющей форму 

плоскости?

7. Как базируются детали главной базой, имеющей форму наружной 

цилиндрической поверхности?

8. Как базируются детали главной базой, имеющей форму 

цилиндрического отверстия?

9. Как осуществляется установка детали в приспособление на 

плоские технологические базы?

10. Как осуществляется установка детали в приспособление на 

внешнюю цилиндрическую поверхность и перпендикулярную к её оси 

плоскость?

11. Как осуществляется установка детали в приспособление на 

внешние цилиндрические поверхности с пересекающимися осями?

12. Как осуществляется установка детали в приспособление на 

внутреннюю цилиндрическую поверхность и перпендикулярную к её оси 

плоскость?

13. Как осуществляется установка детали в приспособление на два 

цилиндрических отверстия с параллельными осями и перпендикулярную к 

ним плоскость?

14. Как осуществляется установка детали в приспособление на 

внутренние цилиндрические поверхности с пересекающимися 

(перекрещивающимися) осями?

15. Как осуществляется установка детали в приспособление на 

центровые гнёзда и конические фаски?

16. Как осуществляется установка детали в приспособление по 

зубчатым поверхностям?

17. Сформулируйте сущность понятия расчётного параметра, 

требования к этому параметру как векторной величине и подходы к его 

выбору.

18. Какова общая методика расчёта приспособлений на точность?



19. Какие расчётные факторы используются в точностных расчётах 

оснастки?

20. Как выбираются и рассчитываются расчётные факторы при 

расчёте приспособлений на точность?

21. В какой последовательности выполняется расчёт приспособлений 

на точность?

Лабораторная работа №4 «Выбор системы приспособлений»

Контрольные вопросы:

1. В чём заключается технология автоматизированного 

проектирования приспособлений?

2. Как представляют элементы, конструктивные узлы и механизмы

сборочно-сварочных приспособлений при автоматизированном

проектировании?

3. Перспективы компьютеризации инженерного труда при

проектировании сборочно-сварочных приспособлений.

3. Какие требования предъявляются к конструкционным

материалам для основных элементов приспособлений?

4. Как выбираются материалы для различных деталей 

приспособлений?

5. Для чего применяется термическая (химико-термическая) обработка 

деталей приспособлений?

6. Какие гальванические, химические и лакокрасочные покрытия 

используются при изготовлении приспособлений?

7. Как выбираются детали приспособлений, которые необходимо 

рассчитать на прочность?

8. Какие расчётные факторы используются в расчётах на прочность?

9. В чём отличие, недостатки и преимущества широко используемых в 

инженерной практике методов расчёта на прочность?

11. Каковы особенности изготовления технологической оснастки и



где разрабатывается документация на неё?

12. В чём заключается приёмка изготовленной оснастки и какие 

документы при этом оформляются?

13. Как осуществляется техническое обслуживание и ремонт 

оснастки на заводах?

14. В чём заключается планово-предупредительная система 

обслуживания и ремонта оснастки?

15. Каким требованиям эргономики должны соответствовать

разрабатываемые приспособления?

16. Как обеспечиваются требования охраны труда и безопасности 

работы в конструкции оснастки?

17. В чём состоит повседневный уход за эксплуатируемым 

приспособлением?

Критерии оценивания лабораторных работ
№
п/п

Тема лабораторных работ Критерии оценивания Максималь­
ное

количество
баллов

1. Разработка технического 
задания на 
проектирование 
приспособления

Работа выполнена в полном объеме с 
соблюдением необходимой 
последовательности, с опережением 
времени, выделенным на выполнение.

4-5

Работа выполнена полностью, с 
отставанием от графика выполнения. 
Потребовалось многократное пояснение при 
выполнении заданий.

2-3

Работа выполнена не полностью. Некоторые 
задания не выполнены до конца.

1

2. Разработка схем контроля Работа выполнена в полном объеме с 
соблюдением необходимой 
последовательности, с опережением 
времени, выделенным на выполнение.

4-5

Работа выполнена полностью, возникли 
затруднения при выполнении заданий. 
Некоторые задания выполнены с 
незначительными ошибками.

2-3

Работа выполнена не полностью. Некоторые 
задания не выполнены до конца.

1

3. Разработка и реализация 
схем базирования при

Работа выполнена в полном объеме с 
соблюдением необходимой

4-5



конструировании
приспособлений

последовательности, с опережением 
времени, выделенным на выполнение.
Работа выполнена полностью, возникли 
затруднения при выполнении заданий. 
Некоторые задания выполнены с 
незначительными ошибками.

2-3

Работа выполнена не полностью. Некоторые 
задания не выполнены до конца.

1

4. Выбор системы 
приспособлений

Работа выполнена в полном объеме с 
соблюдением необходимой 
последовательности, с опережением 
времени, выделенным на выполнение.

4-5

Работа выполнена полностью, возникли 
затруднения при выполнении заданий. 
Некоторые задания выполнены с 
незначительными ошибками.

2-3

Работа выполнена не полностью. Некоторые 
задания не выполнены до конца.

1



3. Оценочные средства для проведения промежуточного контроля 

(промежуточной аттестации)

Семестр Вид
промежуточной

аттестации

Вид контрольного мероприятия Балльные
оценки

8 Зачет Тестовые задания 50

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

собой совокупность тестовых вопросов текущего контроля. Обучающийся 
должен дать ответы на 25 выборочных тестовых вопросов.

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

Тип вопроса Количество 
вопросов в 

опросе

Количество 
баллов за 

ответ
Вопрос с выбором варианта ответа 10 2
Вопрос с выбором нескольких вариантов ответа/ 
сопоставление

10 2

Закрытые вопросы (да/нет) 3 2
Открытые вопросы (ответ вписывает обучающийся) 2 2

ИТОГО: 25 50


