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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

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
6 семестр

Тестирование 6 7 7 20
Выполнение 
лабораторных работ

10 10 10 30

Промежуточная 
аттестация (экзамен)

50

Курсовая работа (зачет 
с оценкой)

100

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 виде тестирования и решения 
комплексного задания.

Форма и организация промежуточной аттестации по итогам освоения 
дисциплины в 6 семестре -  курсовая работа проводится в виде защиты 
курсовой работы.



2 ОЦЕНОЧНЫЕ СРЕДСТВА ДЛЯ ПРОВЕДЕНИЯ ТЕКУЩЕГО 
КОНТРОЛЯ

2.1 Тестовые вопросы
Тестовые вопросы содержат следующие типы вопросов с 

соответствующим количеством баллов за правильный ответ:

№
Аттестации

Тип вопроса Количество 
баллов за 

правильный ответ

Максимальная 
суммарная оценка 

за тестовое задание
7 семест р

1 запрос выбора вариантов ответа 0,3 6
2 запрос выбора вариантов ответа 0,35 7
3 запрос выбора вариантов ответа 0,35 7



1.

Совокупность процессов, методом, 

способом и приемов получение из 
заготовки детали с заданной формой 

называется -

(впишите правильный ответ)

формоо

бразова
ние

2.

Наиболее распрастраненный способ (вид) 
формообразования (впишите правильный 

ответ)

резание

3.

Какие различают типы стружек: 

Выберите правильный ответ:

надлома, 
скалывания 
, сливная;

надлома,
скалывания,
деформации;

скалывания,
надлома,
среза;

1,3

4.

Плоскость резания Pn -  плоскость, 

касательная к главной режущей кромке в 
рассматриваемой точке и 

перпендикулярная основной плоскости
верно не верно

верно

5.

Главная секущая плоскость Pt - плоскость, 

перпендикулярная линии пересечения 

основной плоскости и плоскости резания 
(перпендикулярная проекции главной 

режущей кромки на основную плоскость) 
(соответственно -  Рти, Ртс, Ртк).

верно не верно

верно

6.

Вспомогательная секущая плоскость Pt1 -  
плоскость, перпендикулярная проекции 

вспомогательной режущей кромки на

верно не верно верно



основную плоскость

7.

Первая из них (1) называется передняя 

поверхность -  это поверхность, по которой 

сходит стружка.

верно не верно

верно

8.

Линия пересечения главной задней 
поверхности с передней поверхностью 

называется главной режущей кромкой (4).

верно не верно

верно

9.

Линия пересечения главной задней 
поверхности с передней поверхностью 

называется вспомогательной режущей 

кромкой (4).

верно не верно

не верно



Линия пересечения вспомогательной 
задней поверхности с передней -  

вспомогательной режущей кромкой (5)

верно

10.
верно не верно

Линия пересечения вспомогательной 

задней поверхности с передней -  главной 
режущей кромкой (5)

не верно

11.
верно

Поверхность, соединяющая 

обрабатываемую и обработанную 

поверхности называется поверхностью 
резания.

не верно

не верно

верно

12.



13.

Плоскость резания -  проходит 

перпендикулярно проекции главной 
режущей кромки на основную плоскость и 

обозначается Pt

верно не верно

не верно

14.

Главная секущая плоскость -проходит 

через главную режущую кромку 
касательно к поверхности резания и 

обозначается Pn

верно не верно

не верно

15.

Главный угол в плане ф -- угол между 
плоскостью резания и обрабатываемой 

поверхностью

верно не верно
верно

16.

Вспомогательный угол в плане ф1 -  угол 

между проекцией вспомогательной 
режущей кромки на основную плоскость и 

обработанной поверхностью

верно не верно

верно

17.

Угол при вершине £ в плане -  угол между 

главной и вспомогательной режущими 
кромками.

верно не верно
верно

18.

Угол при вершине £ в плане- угол между 
проекцией вспомогательной режущей 

кромки на основную плоскость и 

обработанной поверхностью

верно не верно

не верно

19.

Главный передний угол у - угол между 

передней поверхностью и плоскостью 
перпендикулярной плоскости резания и 

проходящей через главную режущую 
кромку.

верно не верно

верно



20.

Главный задний угол а  -  угол между 

плоскостью  резания и главной задней 

поверхностью

да нет
да

21.

Угол заострения в -  угол меж ду  передней и 

главной задней поверхностями
да нет да

22.
Угол резания б -  угол меж ду  передней 

поверхностью  и плоскостью резания
да нет да

23.
Угол заострения в -  угол меж ду  передней 

поверхностью  и плоскостью резания
да нет нет

24.
Угол резания б- угол меж ду передней и 

главной задней поверхностями
да нет нет

25.
Главный задний угол а- угол меж ду  передней 

и главной задней поверхностями
да нет нет

26.

О пределите вид стружки для позиции а)?

Г' ^

4  Й  «1 /1

сливная элементная суставчатая надлома

1

27.

О пределите вид стружки для позиции б)?

4  1) « | / |

сливная элементная суставчатая надлома

2



28.

О пределите вид стружки для позиции в)?

it А) •) /1

сливная элементная суставчатая надлома

3

29.

О пределите вид стружки для позиции г)?

^ ' L :  -'•С ..- -^= г-’ • т ' /  1 ■ _,J •  V

сливная элементная суставчатая надлома

4

30.

Эта стружка представляет собой 
непрерывную ленту, которая в 

зависимости от условий схода по 

передней поверхности инструмента может 
быть прямой, спиральной или в виде 

хаотических завитков -  называется

сливная элементная суставчатая надлома сливная

31.

Эта стружка состоит из отдельных 

элементов (кусочков) металла , не 

связанных или слабо связанных между 
собой прирезцовым слоем- называется

сливная элементная суставчатая надлома
элемент

ная

32.

Эта стружка является переходной от 

элементной стружки к сливной- 

называется

сливная элементная суставчатая надлома

суставча

тая

33.
Эта стружка состоит из отдельных не 

связанных между собой кусочков,
сливная элементная суставчатая надлома надлома



имеющих различные размеры и форму; 

она встречается при резании весьма 
хрупких материалов или некоторых 

металлов, склонных к налипанию на 

передние поверхности инструментов- 

называется

34.
Зубья фрезы изготавливают из Стали 40Х Стали У7 Т15К6 Стали 45 3

35.
Фрезы по форме бывают концевые дисковые цельные отдельные 2

36.

Выбрать твердость шлифовального круга 

для обработки закаленных деталей 
твердостью HRC 65

мягкий( Ml) средний (С1) твердый (T1)

1

37.
При фрезеровании плоской поверхности 
применяется фреза, которая называется

цилиндриче
ской

пальцевой дисковой круглой
1

38.

Угол, образующийся между задней 
поверхностью зуба фрезы и плоскостью 

резания, называется

передним задним
заострения Угол в плане 

а
2

39.

Укажите, какой диаметр концевой фрезы 

следует выбрать для обработки паза

максимальн

о

возможный

минимально

возможный

равный 

размеру паза

Чуть меньше 

размера паза

3

40.
Фреза, используемая при обработке паза, 

называется
Концевой Червячной Торцовой Зубчатой

1

41.

Главным движением при фрезерной 

обработке является

перемещен 

ие стола в 
горизонталь 

ной
плоскости

перемещени 

е стола 
вверх или 

вниз

вращение

шпинделя

Вспомогател

ьное
перемещени 

е стола в 
продольной 

и поперечной

3



плоскостях

42.
Частоты вращения шпинделя измеряется 

в

м/мин об/мин мм км/ч 2

43.

Слой металла, который необходимо 

удалить при фрезеровании называется ... 

на обработку

Припуском Допуском Посадкой Наростом 1

44.

Система каналов литейной формы для 

подвода в ее полость расплавленного 
материала, обеспечивающая заполнение 

формы и питание отливки при 
затвердевании

литниковая

система

литейная

модель

литейная

опока

литниковая

модель

1

45.

Вид горячей обработки давлением, при 
котором металл деформируется с 

помощью универсального инструмента

прокатка свободная
ковка

штамповка поковка 2

46.

Указать вид сварки давлением сварка под

слоем

флюса

точечная

сварка

электродугов 

ая сварка

сварка в 

среде 

защитных 
газов

3

47.
Рекомендовать инструментальную сталь 
для обработки нержавеющей стали

Р6М5 У10А4 ХВГ 16К20 3

48.

Угол между задней поверхностью резца и 
плоскостью резания

угол
заострения

- в

угол резания 
- 5

задний угол - 
а

задний угол 
-  а1

2

49.

Величина срезаемого слоя с поверхности 

заготовки за один проход

подача S толщина 

срезаемого 
слоя а

глубина 

резания t

толщина

срезанного
слоя

2



50.

Процесс представляющий собой 

упругопластическое деформирование, а 
иногда и разрушение срезаемого слоя

упругая

деформаци
я

процесс

резания

процесс 

разрушения 
поверхностн 

ого слоя

процесс

сверления

3

51.
Каким типом резца можно обработать 

цилиндрическую поверхность?

проходным отрезным фасонным цилиндричес

ким

3

52.
Сколько у сверла режущих кромок?

одна

спиралевид
ная

две три четыре

2

53.

Какое движение совершает червячная 

фреза при обработке цилиндрического 
прямозубого колеса?

вращательн

ое

поступательн

ое

вращательно 
е и

поступательн

ое

отступательн

ое

1

54.
Какой способ фрезерования червячных 
колес получил наибольшее применение?

с

продольной

подачей

с поперечной 
подачей

с

тангенциаль 

ной подачей

с радиальной 

и
тангенциаль 

ной подачей

2

55.

Для заточки простых и фасонных 

профилей применяется шлифовальный ...
круг
профиля
ПП

круг профиля

Д

круг профиля 

Т

круг профиля 

ДТ

1

56.

Приспособление, при помощи которых в 
формовочной смеси получают отпечатки 

полости, соответствующие наружной 

конфигурации отливки

литейная
форма

литейная
модель

стержневой
ящик

литниковая
модель

1

57.
Процесс протягивания через постепенно 

сужающееся отверстие в инструменте

протягивани

е

прокатка свободная

ковка

волочение 3



58.

Основным параметром режима 

электродуговой сварки является

сила

сварочного
тока

напряжение диаметр

электрода

мощность 1

59.
Указать марку металлокерамического 
твердого сплава

Р6М5 ХВГ Т15К4
1

60.

Как называется линия, которая образуется 
пересечением передней и 

вспомогательной задней поверхностями 
резца?

вспомогате
льная

режущая
кромка

главная
режущая

кромка

главная
передняя

поверхность

вспомогател 
ьная задняя 

режущая 
кромка

3

61.
Угол между передней и задней 

поверхностями инструмента

угол
заострения

в

передний 

угол y

угол резания 

5

угол резания 

а

3

62.
При обработке хрупких материалов 

(чугуна, стали) образуется стружка...

скалывания сливная надлома надлома и 

скалывания

1

63.
Формула определения глубины резания 

при подрезке торца

t = h t = D/2 t = (D —  d)/2 1

64.

Наиболее производительный метод 

нарезания наружных резьб...

нарезание

резьбы

резцом

нарезание

резьбы

плашкой

нарезание 

резьбы 

резьбонарез 
ной головкой

нарезание

резьбы

метчиками

3

65.
Какие зуборезные инструменты работают 
по методу копирования

дисковая
модульная

фреза

пальцевая
фреза

шевер швеллер
1

66.

Наиболее высокую производительность 

имеет

шпоночная

протяжка

круглая

протяжка

комбинирова

нная
протяжка

прокатка 2



67.

Для шлифования деталей из твердых 

сплавов, заточки твердосплавного 
режущего инструмента применяют 

абразивный круг из....

электрокору

нда

карбида

кремния
черного

карбида

кремния
зелёного

карбида

кремния
белого

2

68.

Способность смеси обеспечивать 

сохранность формы без разрушения при 
ее изготовлении и пользовании.

пластичност

ь

вязкость прочность жесткость 2

69.
Инструмент, применяемый для получения 

штампованной заготовки

молот матрица штамп долото 3

70.

Процесс соединения деталей посредством 
сплава, который смачивает поверхности 
деталей и затвердевая, связывает их

пайка сварка плавка клепка
1

71.
Какая марка стали обладает наибольшей 

температурной устойчивостью

Р18 9ХС Т15К10 3

72.

Как называется поверхность резца, по 

которой в процессе резания сходит 

стружка

вспомогате

льная

режущая
кромка

главная

передняя

поверхность

главная

задняя

поверхность

вспомогател 

ьная задняя 

режущая 
кромка

2

73.
Угол между передней поверхностью резца 
и плоскостью резания

угол

заострения

в

передний 

угол y

угол резания 
5

1

74.

Путь перемещения точки режущей кромки 

относительно поверхности резания в 
единицу времени

скорость 

резания и

толщина 

срезаемого 
слоя а

глубина 

резания t

2

75.
Как называется часть резца, которая 
служит для закрепления резца в

тело резца задняя передняя закрепительн
3



резцедержателе? поверхность поверхность ая

76.

Какие фрезы обеспечивают наибольшую 

производительность?

фрезы 

цельные с 

винтовыми 
зубьями из 

P18

фрезы 

сборные 

оснащенные 
пластинками 

из Рб

фрезы 

оснащенные 

пластинками 
из твердого 

сплава

фрезы

оснащенные

металлическ
им

пластинками

1

77.

Сколько режущих зубьев имеет шпоночная 

фреза?

две зависит от 

обрабатывае 
мо

поверхности

зависит от

диаметра
фрезы

3

78.

Прошивкой с выглаживающими зубьями 

обеспечивают обработку ...

по 14— му 

квалитету 

Ra =6,3 мкм

по 6-7 — му 

квалитету Ra 

=0,32-0,16 
мкм

по 9-му 

калитету Ra 

1,6 мкм

2

79.
К естественным абразивным материалам 
относятся...

монокорунд
карбид
кремния

алмаз асбест
1

80.

Свойство металлов и сплавов уменьшать 
свой объем при затвердевании и 

охлаждении

жидкотекуч
есть

ликвация усадка поковка 1

81.
Условие захвата металла валками и 1 1 (О Q и 1 1 (О Q f < sina 1

82.

Основное назначение электродных 
покрытий

защита 
сварочной 

ванны от 
кислорода и 

азота 

воздуха

обеспечиваю 
т горение 

дуги

все выше
перечисленн

ое

защита 
сварочной 

ванны от 
кислорода

3



83.
Указать марку углеродистой 

инструментальной стали
сталь У8А сталь 3 кп сталь 45 сталь 15 кп

2

84.
Поверхность образуется на заготовке 
режущей кромкой инструмента

вспомогате

льная
режущая

кромка

поверхность
резания

главная

передняя

поверхность

вспомогател 

ьная задняя 
режущая 

кромка

2

85.

Угол между передней поверхностью 
инструмента и плоскостью 
перпендикулярной плоскости резания

угол

заострения

в

передний 

угол y

угол резания 

5

3

86.
Дать определение машинного времени

время на 

изготовлени 
е одной 

детали

время

необходимое
на

изготовление 
детали при 

участии 

рабочего

время, в
течении,

которого

происходит
процесс

снятия
стружки без

непосредств

енного
участия

рабочего

гипотетическ

ое

устройство
для

путешествий 
во времени

3

87.

Наростообразование уменьшается при.... повышении

твердости

обрабатыва
емого

материала,
увеличении

переднего

угла

более

тщательной

доводке
передней

поверхности.
применении

СОВ

все выше 

перёчисленн 

ые критерии

трении 3



88. Как определяется глубина резания при 
развертывании

t=h t = D/2 t=(D-d)/2 3

89.

Инструмент, применяемый для 
предварительной обработки длинных 

резьб....

резьбовые
гребенки

резьбовые
фрезы

резьбонарез 
ные головки

сверла 3

90.
Для нарезания зубчатых колес с мелкими 

модулями (от 0,2—  1 мм) применяют....

цельные

твердоспла
вные

дисковые

модульные
фрезы

цилиндричес 

кие сборные 
фрезы

пальцевые

модульные
фрезы

цельные

твердосплав
ные

цилиндричес 

кие сборные 
фрезы

12

91.

Высокопроизводительный метод 
обработки внутренних и наружных 

поверхностей, многозубым инструментом, 
обеспечивающий высокую точность 

формы и размеров обрабатываемой 

поверхности

протягивани
е

шлифование сверление волочение 1

92.
Химическая неоднородность 

затвердевшего сплава

жидкотекуч

есть

ликвация гигроскопичн

ость

ликвидность 2

93.

Один из видов обработки металлов 

давлением, при котором металл 
пластически деформируется 

вращающимися валками

прокатка прессование волочение усадка 2

94.

Указать вид сварки плавлением сварка под

слоем
флюса

точечная

сварка

стыковая в нахлест 1

95. Указать марку быстрорежущей Р6М5 ХВГ Т15К4 У8А 3



инструментальной стали

96.

Как называется линия, которая образуется 

пересечением главной передней и главной 

задней поверхностями резца?

главная

передняя

поверхност
ь

главная

режущая

кромка

вершина

резца

вспомогател 

ьная задняя 

кромка

2

97.

Величина перемещения резца, мм, 
относительно обработанной поверхности 

за один оборот при точении или за один 
рабочий ход при строгании

подача S скорость 
резания и

глубина 
резания t

1

98.

Какой метод подвода СОВ наиболее 
перспективный

свободным 
поливом 

или струей 

под
давлением

на
переднюю 

поверхност 

ь и стружку

свободным 
поливом или 

струей

распыленной 
жидкости на 

заднюю 
поверхность 

резца

по каналу с 
выводом в 

зону резания 

через 
переднюю 

поверхность, 
при этом 

способе 

жидкость или 
газ

используют 

также для 
удаления 

стружки

12

99.
Сколько режущих кромок имеет зенкер? две три шесть ни одной 2

100.
Для каких работ предназначены 
цили ндрические фрезы с мелким зубом

для

чернового

точения

для

чистового

точения

для всех

видов

точения

3

101.
Инструмент, применяемый для нарезания резьбовые резьбовые метчики фрезы пла 3



внутренней резьбы гребенки резцы шки

102.
Какие зуборезные инструменты работают 
по методу обкатки

долбяк

дисковая

модульная

фреза

червячная
фреза

торцевая
фреза

1

103.

Выбрать твердость шлифовального круга 

для обработки закаленных деталей 
твердостью HRC 65

мягкий( Ml) средний (С1) твердый (T1)

1

104.

Сколько режущих кромок у спирального 
сверла

(вести правильный ответ цифрами)

2

105.
Сколько режущих кромок имеет зенкер? 
(вести правильный ответ цифрами)

3



2.2. Выполнение лабораторных работ

Перечень лабораторных работ и система оценивания:
Семестр Наименование практической 

работы
Кол-

во
балло

в

Критерии оценивания

6 Лабораторная работа №1.
Конструкция и геометрия 
токарных резцов 
Лабораторная работа№ 2
Износ режущих 
инструментов в процессе 
резани

5 Работа выполнена полностью. Студент 
владеет теоретическим материалом, 
формулирует собственные, 
самостоятельные, обоснованные, 
аргументированные суждения, 
представляет полные и развернутые 
ответы на дополнительные вопросы.

Лабораторная работа №3.
Исследование процессов 
стружкообразования и 
влияния режимов резания на 
усадку стружки при точении 
Лабораторная работа №4. 
Силы резания при точении и

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

влияние на них различных 
факторов
Лабораторная работа №5.
Температурное поле в зоне 
резания и влияние на него 
различных факторов 
Лабораторная работа №6. 
Расчет режимов резания при

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

точении
Лабораторная работа №7.
Расчёт режимов резания при 
сверлении
Лабораторная работа №8.
Расчёт режимов резания в

1-2 Работа выполнена не полностью. Студент 
не владеет теоретическим материалом, 
допуская грубые ошибки, испытывает 
затруднения в формулировке собственных 
суждений, неспособен ответить на 
дополнительные вопросы.

автоматизированной среде 0 Работа не выполнена

2.3 Курсовая работа
Поэтапный отчёт по выполнению КР согласно заданию, устный опрос.

Студенты проходят 3-х этапный контроль выполнения курсовой работы в 
течение времени, выделенного на его разработку, в соответствии с графиком. 
Максимальное количество баллов, которое может получить студентов за все 
этапы -  30, максимальное количество баллов за один этап -  10.

Критерии оценивания поэтапного отчёта Количество
баллов

Выполненные разделы проекта четко соответствуют заданию, выполнены в срок, 
установленный для поэтапного контроля.

Суммарно 
30 (10 на



Раздел выполнен без ошибок или содержит небольшие погрешности, которые 
студент легко исправляет.
Выдержана структура и логичность представленных результатов.
Студент использовал основной перечень рекомендованной литературы.

каждом из 3 
этапов)

Выполненные разделы проекта четко соответствуют заданию, выполнены в срок, 
установленный для поэтапного контроля.
Раздел выполнен с некоторыми ошибками, которые студент исправляет после 
консультации.
Выдержана структура и логичность представленных результатов.
Студент использовал основной перечень рекомендованной литературы.

Суммарно 
24 (8 на 

каждом из 3 
этапов)

Выполненные разделы проекта имеют небольшие отклонения от выданного 
задания, выполнены с отклонением от графика (4-6 дней).
Раздел выполнен с некоторыми ошибками, которые студент исправляет в течение 1 - 
2 дней.
Структура и логичность представленных результатов недостаточно выдержана. 
Студент не в достаточной мере использовал рекомендованную литературу.

Суммарно 
15 (5 на 

каждом из 3 
этапов)

Выполненные разделы проекта имеют отклонения от выданного задания, 
выполнены с большим отклонением от графика (более 7 дней).
Раздел выполнен с ошибками, которые студент исправляет в течение нескольких 
дней.
Структура и логичность представленных результатов плохо выдержана.
Студент мало использовал перечень рекомендованной литературы.

Суммарно 9 
(3 на

каждом из 3 
этапов)

Разделы проекта имеют значительные отклонения от выданного задания, 
выполнены с большим отклонением от графика (более 7 дней).
Раздел выполнен с грубыми ошибками, которые студент с трудом может исправить 
без помощи преподавателя.
Структура и логичность представленных результатов не выдержана.
Студент практически не использовал перечень рекомендованной литературы.

Суммарно 3 
(1 на

каждом из 3 
этапов)

Отсутствие выполненных разделов или неявка на промежуточные этапы сдачи 
разделов проекта.

0

При поэтапной сдаче разделов курсовой работы преподаватель проводит 
устный экспресс опрос студента. На опрос выносится 5 вопросов. 
Максимальное количество баллов за экспресс-опрос на всех этапах -  20, на 
одном этапе - 6 баллов на 1 этапе и по 7 баллов на 2 и 3 этапах.
Устный экспресс-опрос при сдаче разделов курсовой работы
№ п/п Типовые вопросы

1. 1. Выбор инструментального материала для точения

2. Выбор геометрии резца

3. Выбор СОЖ

4. Выбор скорости резания

5. Выбор поправочных коэффициентов

6. Коррекция скорости резания

7. Расчет частоты вращения шпинделя

8. Определение набора частот вращения главного движения технологического 
оборудования

9. Выбор частоты вращения шпинделя станка



10. Определение скорости резания.

11. Выбор подачи

12. Определение набора подач технологического оборудования

13. Корректировка подачи инструмента

14. Основное время

15. Мощность резания

16. Выбор технологического оборудования для фрезерной обработки.

17. Выбор материала режущей части инструмента

18. Выбор геометрии инструмента

19. Выбор подачи на зуб

20. Коррекция подачи

21. Выбор поправочных коэффициентов

22. Скорость резания

23. Стойкость фрезы

24. Основное время

25. Коррекция скорости резания

26. Расчет частоты вращения шпинделя

27. Выбор частоты вращения шпинделя станка

28. Определение скорости резания.

29. Сила резания

30. Определение набора подач технологического оборудования______

Критерии оценивания Количество
баллов

Н а все вопросы получены правильные, полные ответы.
Ответы на вопросы полностью даны в связке с выполняемым проектом.

Суммарно 20 
(6-7 на этапе)

Н а 4 вопроса из 5 получены правильные, полные ответы.
В одном вопросе допущ ена ошибка, легко исправленная студентом после 
наводящих пояснений
Ответы на вопросы полностью даны в связке с выполняемым проектом.

Суммарно 17 
(5-6 на этапах 

соответственно)

Н а 3 вопроса из 5 получены правильные, полные ответы.
В двух вопросах допущены ошибки, легко исправленные студентом после 
наводящих пояснений
Ответы на вопросы полностью даны в связке с выполняемым проектом.

Суммарно 14 
(4-5 на этапах 

соответственно)

Н а 2 вопроса из 5 получены правильные, полные ответы.
В трёх вопросах допущены ошибки, легко исправленные студентом после 
наводящих пояснений
Ответы на вопросы полностью даны в связке с выполняемым проектом.

Суммарно 11 
(3-4 на этапах 

соответственно)

Н а 1 вопрос из 5 получены правильные, полные ответы.
В 4 вопросах допущены ошибки, легко исправленные студентом после 
наводящих пояснений
Ответы на вопросы полностью даны в связке с выполняемым проектом.

Суммарно 8 
(2-3 на этапах 

соответственно)



В всех вопросах допущены ошибки, легко исправленные студентом после 
наводящих пояснений
Ответы на вопросы полностью даны в связке с выполняемым проектом.

Суммарно 5 
(1-2 на этапах 

соответственно)
В всех вопросах допущены ошибки, студент затруднился ответить на 1-2 
вопроса и после наводящих пояснений
Ответы на вопросы в целом даны в связке с выполняемым проектом.

Суммарно 3 
(1-1 на этапах 

соответственно)
В всех вопросах допущены ошибки, студент затруднился ответить и после 
наводящих пояснений.

0

3 ОЦЕНОЧНЫЕ СРЕДСТВА ДЛЯ ПРОВЕДЕНИЯ ПРОМЕЖУТОЧНОГО 
КОНТРОЛЯ (ПРОМЕЖУТОЧНОЙ АТТЕСТАЦИИ)

Семестр Вид Вид контрольного мероприятия Балльные
промежуточной оценки

аттестации
6 Экзамен Тестовые задания

Комплексное задание (экзаменационные
20

вопросы, практическое задание) 30

6 Курсовая работа Защита курсовой работы 50

3.1. Тестовые задания
Тестовые задания промежуточной аттестации представляют собой 

совокупность тестовых вопросов текущего контроля.
Выбираются 20 тестовых заданий из совокупности тестовых вопросов

текущего контроля.
Промежуточная

аттестация
(Экзамен)

Тип вопроса Количество 
баллов за 

правильный 
ответ

Максимальная 
суммарная 
оценка за 
тестовое 
задание

1 запрос выбора вариантов ответа 1 20

3.2 Комплексное задание (билет)
Комплексное задание состоит из 2 вопросов теоретического и 

практического характера и одной практической задачи. Первый вопрос -  
теоретический, направленный на проверку знаний. Второй вопрос направлен на 
проверку понимания взаимосвязи теории и практики. Практическое задание, 
направлено на разработку технологического маршрута обработки поверхностей 
корпусной детали.



3.2.1 Вопросы на экзамене (экзаменационные вопросы)

Вопросы к экзамену

№
п/п

Тип вопроса Вопрос

1. Теоретический 1. Развитие и современное состояние науки о резании металлов.
2. История развития науки о резании металлов, современное состояние.
3. Семь поверхностей и плоскостей, ограничивающих процесс резания в

пространстве.
4. Поверхности и кромки токарного резца.
5. Физические явления при резании металлов.
6. Геометрия токарного резца (а, в, у, 5, а1, X, ф, ф1, в.).
7. Значение углов для процесса резания.
8. Углы резцов в процессе резания
9. Элементы режима резания и геометрия срезаемого слоя при продольном

точении
10. Тепловые явления в процессе резания, источники тепла и тепловой баланс.
11. Инструментальные материалы, требования к ним предъявляемые.
12. Инструментальные стали (углеродистые, легированные, быстрорежущие); 

состав, основные свойства, применение маркировка).
13. Процесс стружкообразования по Тиме И.А. Формула Зворыкина К.А. для 

угла скалывания, ее значение для процесса резания.
14. Металлокерамические твердые сплавы и режущая керамика: виды, состав, 

свойства, маркировка, применение.
15. Силы резания при точении.
16. Физические основы процесса резания
17. Основные уравнения механики резания.
18. Синтетические и природные алмазы, кубический нитрид бора и эльбор, их 

получение, состав, основные свойства, влияние этих свойств на процесс 
резания.

19. Наклеп и остаточные напряжения при резании.
20. Сжимающие и растягивающие напряжения, причины их возникновения, 

влияние на процесс резания, методы определения и регулирования.
21. Поликристаллические синтетические алмазы и композиты нитрида бора. 

Их виды, маркировка, основные свойства, особенности и область 
применения.

22. Новые современные СТМ.
23. Усадка стружки, виды деформации, методы определения усадки и ее 

влияние на процесс резания.
24. Классификация токарных резцов, их назначение и конструкция, основные 

углы и поверхности.
25. Методы измерения сил резания. Динамометры: принцип действия и виды. 

Влияния различных факторов на силы резания.
26. Элементы режима резания и геометрия срезаемого слоя при точении. 

Тосн, Тшт.
27. Трение в процессе резания. Физическая природа изнашивания 

инструментов.
28. Стойкость режущих инструментов, критерий износа поверхностей резца, 

графики износа по задней поверхности.
29. Вибрации, возникающие при резании металлов, методы борьбы с ними.



30. Обрабатываемость конструкционных материалов. Методы ее определения.

2. Теоретико­
практический

1. Влияние различных факторов на обрабатываемость.
2. Экспериментальные методы определения температуры резания.
3. Влияние различных факторов на температуру резания.
4. Виды и конструкции токарных резцов.
5. Остаточные напряжения при резании. Сжимающие и растягивающие 

остаточные напряжения, причина их возникновения, влияние на процесс 
резания, методы определения и регулирования.

6. Классификация стружек по Тиме.
7. Строение элемента стружки.
8. Значения отдельных углов резца для процесса резания.
9. Геометрия проходного токарного резца.
10. Инструментальные стали, состав, свойства, область применения.
11. Две группы заточных станков и вспомогательное сечение, необходимое 

для заточки резцов на некоторых станках.
12. Физические основы процесса резания.
13. Экспериментальные методы измерения температуры резания.
14. Смазывающие охлаждающие средства, их виды, свойства, методы 

подвода, значение для процесса резания.
15. Углы резцов в процессе резания: а) сложность кинематики процесса; б) 

установка резца относительно оси изделия; в) рабочие углы в плане.
16. Равнодействующая сила резания и ее составляющие, их значение, 

мощность, работа резания.
17. Сверхтвердые инструментальные материалы: виды, свойства и 

применение.
18. Качество обработанной поверхности. Влияние основных факторов на 

шероховатость поверхности детали при резании.
19. Силы резания при точении, мощность и работа резания.
20. Инструментальные материалы, виды и свойства.
21. Аппаратура для измерения сил резания.
22. Влияние различных факторов на силы резания при точении. Обобщенная 

формула для определения сил резания.
23. Элементы режима резания и размеры срезаемого слоя при продольном 

точении.
24. Нарост и текущий слой.
25. Геометрия срезаемого слоя при точении.
26. Расчет режимов резания (на токарную, сверлильную, фрезерную операции 

и т.д.)
27. Виды износа инструмента. Основные критерии затупления инструмента. 

Основные физико-химические явления, приводящие к изнашиванию 
рабочих поверхностей инструмента.

28. Способы повышения стойкости режущего инструмента
29. Стойкость инструмента. Влияние режимов резания, формы режущего 

лезвия и свойств обрабатываемого материала на скорость резания, 
допускаемые износостойкостью инструмента

30. Сечение среза при точении. Номинальное и действительное сечение среза.



3.2.2 Практическое задание на экзамене 
1. Расчет режимов резания для токарной операции

Обработка заготовки точением осуществляется при сочетании двух движений: 
равномерного вращательного движения детали - движения резания (или 
главное движение) и равномерного поступательного движения резца вдоль или 
поперек оси детали - движение подачи. К элементам режима резания относятся: 
глубина резания t, подача S, скорость резания V.

Глубина резания - величина срезаемого слоя за один проход, измеренная в 
направлении, перпендикулярном обработанной поверхности, т.е. 
перпендикулярном направлению подачи.

При черновой обработке, как правило, глубину резания назначают равной 
всему припуску, т.е. припуск срезают за один проход

, D  -  d
t  = h  = ------ , м м

где h  - припуск, мм;
D  - диаметр заготовки, мм; 
d  - диаметр детали, мм.

При чистовой обработке припуск зависит от требований точности и 
шероховатости обработанной поверхности.

Подача - величина перемещения режущей кромки инструмента 
относительно обработанной поверхности в направлении подачи за единицу 
времени (минутная подача S M) или за один оборот заготовки.

При черновой обработке назначают максимально возможную подачу исходя 
из жесткости и прочности системы СПИД, прочности пластинки, мощности 
привода станка.

При чистовой обработке - в зависимости от требуемой степени точности и 
шероховатости обработанной поверхности.

Скорость резания - величина перемещения точки режущей кромки 
инструмента относительно поверхности резания в направлении движения 
резания за единицу времени. Скорость резания зависит от режущих свойств 
инструмента и может быть определена при точении по таблицам нормативов 
[4] или по эмпирической формуле

v  = - C - K
T mt xS v v 5

где C v - коэффициент, учитывающий условия обработки;
m , x ,  у  - показатели степени;
T  - период стойкости инструмента; 
t  - глубина резания, мм;
S  - подача, мм/об;
K v - обобщенный поправочный коэффициент, учитывающий изменения 

условий обработки по отношению к табличным
K v = K m v K K K K ,



где K mv - коэффициент, учитывающий влияние материала заготовки;
K nv - коэффициент, учитывающий состояние поверхности заготовки;
K uv - коэффициент, учитывающий материал инструмента;
K p  - коэффициент, учитывающий главный угол в плане резца;
K rv - коэффициент, учитывающий радиус при вершине резца - 

учитывается только для резцов из быстрорежущей стали.
При настройке станка необходимо установить частоту вращения шпинделя, 

обеспечивающую расчетную скорость резания.
1000- V

n  = ---- -— , о б / м и н  (2.3)
ж и

Основное технологическое (машинное) время - время, в течение которого 
происходит снятие стружки без непосредственного участия рабочего

L
Т0 = —— - i , м и н  (2.4)о - n

где L  - путь инструмента в направлении рабочей подачи, мм; 
i - количество проходов.

L  =  l  +  у  +  А , м м

где l  - размер обрабатываемой поверхности в направлении подачи; 
у  - величина врезания, мм;
А - величина перебега, мм, А = 1 + 2  м м .

у  =  t - c t g  ( р ,

где t  - глубина резания;
р  - главный угол в плане резца.

2. Расчет режимов резания для сверлильной операции

Движение резания (главное движение) при сверлении -  вращательное 
движение, движение подачи -  поступательное. В качестве инструмента при 
сверлении применяются сверла. Самые распространенные из них -  спиральные, 
предназначены для сверления и рассверливания отверстий , глубина которых не 
превышает 10 диаметров сверла. Шероховатость поверхности после сверления 
Ra=12,5+6,3 мкм, точность по 11-14 квалитету. Градация диаметров 
спиральных сверел должна соответствовать ГОСТ 885-64. Для получения более 
точных отверстий (8-9 квалитет) с шероховатостью поверхности Ra=6,3+3,2 
мкм применяют зенкерование. Исполнительные диаметры стандартных 
зенкеров соответствуют ГОСТ1677-75. Развертывание обеспечивает 
изготовление отверстий повышенной точности (5-7 квалитет) низкой 
шероховатости до Ra=0,4 мкм.

Исполнительные размеры диаметров разверток из инструментальных 
сталей приведены в ГОСТ 11174-65, с пластинками из твердого сплава в ГОСТ 
1173-65.

Отличительной особенностью назначения режима резания при 
сверлении является то, что глубина резания t=D/2, при рассверливании, 
зенкеровании и развертывании.



D -  dt = -------
2 мм.

При рассверливании отверстий подача, рекомендуемая для сверления, 
может быть увеличена в 2 раза.

Порядок назначения остальных элементов режима резания аналогичен 
назначению режимов резания при токарной обработке.

Средние значения припусков на диаметр, снимаемых зенкерами и 
развертками см. в приложении 4.

Пример решения задачи

На вертикально-сверлильном станке 2Н125 обработать сквозное 
отверстие диаметром 25Н7 (Ra=1,6 мкм), 1=125 мм. Материал заготовки СЧ18, 
НВ210.

Необходимо: выбрать режущий инструмент, назначить режим резания по 
таблицам нормативов, определить основное время.

Решение:
Эскиз обработки

1. Выбор инструмента.
Согласно исходных данных операция выполняется в три перехода: сверление, 

зенкерование и развертывание.
Для сверления чугуна СЧ18 НВ210 согласно [7] выбираем сверло D=22 мм из 

стали Р18 , заточенное по методу В.И. Жирова, 2ф =118°; 2ф 0=70°; для 
зенкерования -  цельный зенкер D=24,9 мм из стали Р18; ф =45°; а р =10°; для 
развертывания -  цельную развертку D=25 мм, ф =5° из стали Р18.

2. Выбор режима резания.
Расчет режимов резания выполним в традиционной последовательности с 

использованием данных работы [7].



Первый переход. Выбор подачи. Для сверления чугуна НВ210 сверлом 
диаметром 22 мм выбираем подачу S=0,65^0,75 мм/об. С учетом поправочного 
коэффициента на длину сверления К18=0,9 получам расчетные величины подач

S=0,59^0,68 мм/об.
По паспорту станка устанавливаем ближайшую подачу к расчетной S=0,56 

мм/об.
Выбор скорости и числа оборотов.

Исходя из диаметра сверла 22 мм и установленной подачи S=0,56 мм/об, 
методом двойной интерполяции определяем нормативные скорость резания и 
число оборотов (быстрее и удобнее вести расчет только по числу оборотов). 
пн=396 об/мин.

Учитывая поправочные коэффициенты на заточку сверла по методу В.И. 
Жирова (ЖДП) Кфу =1,05, на длину сверления (1=5D), К1у =0,75 и на 
механические свойства серого чугуна НВ210 Кму =0,88 , получаем расчетное 
число оборотов в минуту

п=пн- Кфу • К1у • Кму=396-1,05-0,75-0,88=274 об/мин.

Ближайшее число оборотов по паспорту станка п=250 об/мин. Тогда 
фактическая скорость резания будет равна

ж - D  • n  3,14 • 22 • 250
— 17,3 м/мин.Vф 1000 1000

Проверка выбранного режима по осевому усилию и мощности.
Для установленных условий сверления D=22 мм, S=0,56 мм/об и п=250 

об/мин методом двойной интерполяции получаем осевое усилие Рн=6010 Н и 
крутящий момент Мкр=6572 кг^мм.

С учетом поправочного коэффициента на обрабатываемый материал 
КМм=Кмр=1,06 и заточки по методу Жирова (ЖДП) Кфр=0,66 и Кфм=1 получим

Р=Рн Кмр Кфр=6010  ̂1,06^0,66=4205 Н
По паспорту станка наибольшее усилие, допускаемое механизмом 

подачи, равно 15000Н.
М=Ммрн•Кмм•Кфм=6572• 1,064=6966 крмм.

Пользуясь графиком определяем при Мкр=6966 кг^мм и п=250 об/мин 
мощность, потребную на резание : Ирез=1,6 квт.

По паспорту станка мощность на шпинделе
Nэ=N0•^=4,5•0,8=3,6 кВт; №=3,6>Крез=1,6 кВт.

Следовательно, станок не лимитирует выбранного режима резания.
Второй переход. Выбор подачи.
Для зенкерования отверстия в сером чугуне НВ210 зенкером диаметром 

24,9 мм (25 мм) при последующей обработке отверстия одной разверткой 
рекомендуется подача S=0,55^0,6 мм/об. Ближайшая подача по паспорту станка 
S=0,56 мм/об.

Выбор скорости резания и числа оборотов.



Исходя из диаметра зенкера D=24,9 (25) мм, для подачи S=0,56 мм/об 
путем интерполяции определяем число оборотов пн=329 об/мин.

С учетом поправочного коэффициента на обрабатываемый материал 
Кму=0,88 число оборотов будет равно п=пн- Кму=329-0,88=289 об/мин. 
Ближайшее число оборотов по паспорту станка п=250 об/мин. Фактическая 
скорость резания

ж • D • n 
1000

3,14 •  24,9 •  250 
1000 19,6 м/мин.

Третий переход. Выбор подачи.
Для развертывания отверстия в сером чугуне НВ>200 механической 

разверткой D=25 мм с чистотой поверхности отверстия Ra=1,6 мкм 
рекомендуется подача S=1,9 мм/об. Ближайшая подача по паспорту станка 
S=1,6 мм/об.

Выбор скорости резания и числа оборотов.
Для развертывания отверстия диаметром 25 мм с подачей 1,6 мм/об 

рекомендуется число оборотов пн=105 об/мин. С учетом поправочного 
коэффициента на обрабатываемый материал серый чугун НВ>200 Кмп=0,88. 
Тогда

п=пн- Кмп=105-0,88=92 об/мин 
Ближайшее число оборотов по паспорту станка

п=90 об/мин.
Фактическая скорость резания

ж •D • n 
1000

3,14 •  25 •  90 
1000 7 м/мин.

Определение основного (технологического) времени.
Величина врезания и перебега инструментов 11 при работе на проход для 

сверла с двойной заточкой равна 12 мм; для зенкера 5 мм и для развертки 30 
мм.

При длине отверстия l=125 мм основное (технологическое) время 
каждого перехода равно

t 01

l + 1, 
S  • n

125 +12 
0,56 • 250

0,98 мин

t02
l + l, 
S  • n

125 +  5 
0,56 • 250

0,93 мин

_ l  + k _  125 + 30 
tt0 ~ S  • n ~ 1,6 • 90 “  ,  мин

Основное время операции
To=toi+to2+to3=0,98+0,93+1,0=2,91 мин.



3. Расчет режимов резания для фрезерной операции
4. Расчет режимов резания при зенкеровании
5. Расчет режимов резания при развертывании
6. Расчет режимов резания при нарезании резьбы
7. Расчет режимов резания при шлифовании
8. Расчет режимов резания при протягивании
9. Основные элементы режимов резания для механической обработки детали

О сн овн ы м и  эл ем ен там и  р еж и м о в  резан и я  м еталлов  являю тся гл уби н а  р е ­
зания /, п одач а  5 и ск ор ость  резания v.

Г л у б и н а  р е з а н и я  о п р ед ел я ет ся  р а сстоя н и ем  м е ж д у  обр абаты в аем ой  и о б р а ­
бо та н н о й  п о в ер х н о ст я м и , и зм ер ен н ы м  п о  п ер п ен ди к ул я р у  к п о сл ед н ей .

П о д а ч е й  н азы ваю т п ер ем ещ ен и е  и н стр ум ен та  (заготов к и ) за  о д и н  о б о р о т  
(р абоч и й  х о д )  заготовк и  (и н ст р у м ен т а ).

С к о р о с т ь  р е з а н и я  -  о т н о ш ен и е  п ер ем ещ ен и я  р еж у щ ей  кром ки и н ст р у ­
м ента о т н о си т ел ь н о  обр абаты в аем ой  п о в ер х н о ст и  к вр ем ен и  о б р а б о т к и .

П ри р асч ёте  или вы бор е р еж и м о в  резан и я  уч и ты ваю т так ж е р асч ётн ы е р аз­
меры  (д л и н у  L  о б р а б о т к и , д и а м ет р  D  или ш и р и н у В  обр абаты в аем ой  п о в ер х н о ­
ст и ), п р и водят  ч астоту  вращ ения п  ш п и н дел я  станка (и ли  заготов к и ), о п р ед ел я ю т  
о с н о в н о е  т е х н о л о г и ч ес к о е  время Го. В аж н ы м  эл ем ен то м  является п ри п уск  Z  на 
м ех а н и ч еск у ю  о б р а б о т к у , п о  к о тор ом у  п о  прин ятой  гл уби н е  резания t р ассч и ты ­
вается  ч и сл о  р а б о ч и х  х о д о в  П ри н е о б х о д и м о с т и  о п р е д е л я ю т  со ста в л я ю щ и е  
усил и я резан и я , м ощ н ость  резания и д р у г и е  парам етры  [5 ].

К р и т е р и и  о ц е н и в а н и я

Максимальное количество баллов за комплексное задание -  30 баллов.
Задание Критерии оценивания Количество

баллов
-  полно раскрыто содержание материала; 9-10

Контрольные -  материал изложен грамотно, в определенной логической 
последовательности;

вопросы -  продемонстрировано системное и глубокое знание материала;
-  точно используется терминология;
-  показано умение иллюстрировать теоретические положения 
конкретными примерами;
-  продемонстрировано полное усвоение основной литературы и 
лекционного материала.
-  вопросы излагаются систематизировано и последовательно;
-  продемонстрировано умение анализировать материал, однако 
не все выводы носят аргументированный и доказательный 
характер;
-  продемонстрировано усвоение основной литературы и 
лекционного материала;
-  ответ удовлетворяет в основном требованию на 
максимальную оценку, но при этом имеет один из недостатков: 
в изложении допущены небольшие пробелы, не исказившие

5-8



содержание ответа; допущены один-два недочета при 
освещении основного содержания ответа, исправленные по 
замечанию преподавателя;
-  допущены ошибка или более двух недочетов при освещении 
второстепенных вопросов.
-  неполно или непоследовательно раскрыто содержание 
материала, но показано общее понимание вопроса и 
продемонстрированы умения, достаточные для дальнейшего 
усвоения материала;
-  имелись затруднения или допущены ошибки в определении 
понятий, использовании терминологии;
-  неполное знание теоретического материала, обучающийся не 
может применить теорию с практическими выкладками;
-  продемонстрировано усвоение основной литературы и 
лекционного материала.

1-4

-не раскрыто основное содержание учебного материала;
-  обнаружено незнание или непонимание большей или 
наиболее важной части учебного материала;
-  допущены ошибки в определении понятий, при 
использовании терминологии.

0

Практическое Задание выполнено правильно в соответствии с 9-10
задание предъявляемыми требованиями. Представлены все 

необходимые схемы, расчёты, эскизы и т.д.
Дано грамотное обоснование выбора методов и средств 
решения поставленной задачи.
Наличие небольших погрешностей по отношению к 
вышеизложенным требованиям, не являющихся грубыми 
ошибками.

5-8

Имеется одна грубая ошибка, но ход выполнения задания 
выдержан и верен.

1-4

Задание выполнено с несколькими грубыми ошибками. Ход 
выполнения неверен.
Или задание не выполнено.

0

3.3. Защита курсовой работы
Защита курсового проекта оценивается до 50 баллов.

Критерии оценивания Количество
баллов

Обучающийся четко и последовательно докладывает результаты работы, 
аргументировано отвечает на вопросы, результаты представлены 
наглядно.

50-40

Обучающийся последовательно докладывает результаты работы, но не 
аргументировано отвечает на вопросы, результаты представлены наглядно

39-30

Обучающийся последовательно докладывает результаты работы, но не 
аргументировано отвечает на вопросы, результаты не представлены 
наглядно

29-20

Обучающийся нечетко докладывает результаты работы, не 
аргументировано отвечает на вопросы, результаты не представлены 
наглядно

19-1

Обучающийся отсутствовал на защите 0




