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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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7 4 ЗЕ /144 16/0 16/16 - - - - 0,3 - - 111,7/0 - зачет

8 4 ЗЕ/144 16/0 16/16 16/0 - - 2 0,3 - - 60/0 33,7 экзамен

И того 8 ЗЕ /288 32/0 32/32 16/0 - - 2 0,6 - - 171,7/0 33,7

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
7 семестр

Тестирование 10 10 10 30
Выполнение и защита 
лабораторных работ

10 - 10 20

Итого (максимум за 
период)

20 10 20 50

Зачет 50
Итого 100

8 семестр
Тестирование 10 10 10 30
Выполнение и защита 
лабораторных

- 10 10 20

Итого (максимум за 
период)

10 20 20 50

Экзамен 50
Итого 100

Таблица 1.3
Шкала оценки на промежуточной аттестации

Выражение в баллах
Словесное выражение при 

форме промежуточной 
аттестации - зачет

Словесное выражение при 
форме промежуточной 

аттестации -  экзамен, зачет 
с оценкой

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

до 51 Не зачтено Неудовлетворительно

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

2 Оценочные средства для проведения текущего контроля



2.1 Тестовые вопросы
1 аттестация (7 сем)

Тип вопроса Количество 
вопросов в 

опросе

Количество 
баллов за 

ответ
Вопрос с выбором варианта ответа 20 0,4
Вопрос с выбором нескольких вариантов ответа 3 0,4
Закрытые вопросы (да/нет) 1 0,4
Открытые вопросы (ответ вписывает обучающийся) 1 0,4

ИТОГО: 25 10
2 аттестация (7 сем)

Тип вопроса Количество 
вопросов в 

опросе

Количество 
баллов за 

ответ
Вопрос с выбором варианта ответа 19 0,4
Вопрос с выбором нескольких вариантов ответа 4 0,4
Закрытые вопросы (да/нет) 1 0,4
Открытые вопросы (ответ вписывает обучающийся) 1 0,4

ИТОГО: 25 10
3 аттестация (7 сем)

Тип вопроса Количество 
вопросов в 

опросе

Количество 
баллов за 

ответ
Вопрос с выбором варианта ответа 11 0,5
Вопрос с выбором нескольких вариантов ответа 7 0,5
Закрытые вопросы (да/нет) 1 0,5
Открытые вопросы (ответ вписывает обучающийся) 1 0,5

ИТОГО: 20 10
1 аттестация (8 сем)

Тип вопроса Количество 
вопросов в 

опросе

Количество 
баллов за 

ответ
Вопрос с выбором варианта ответа 10 0,5
Вопрос с выбором нескольких вариантов ответа 8 0,5
Закрытые вопросы (да/нет) 1 0,5
Открытые вопросы (ответ вписывает обучающийся) 1 0,5

ИТОГО: 20 10
2 аттестация (8 сем)

Тип вопроса Количество 
вопросов в 

опросе

Количество 
баллов за 

ответ
Вопрос с выбором варианта ответа 9 0,5
Вопрос с выбором нескольких вариантов ответа 9 0,5
Закрытые вопросы (да/нет) 1 0,5
Открытые вопросы (ответ вписывает обучающийся) 1 0,5

ИТОГО: 20 10



3 аттестация (8сем)
Тип вопроса Количество 

вопросов в 
опросе

Количество 
баллов за 

ответ
Вопрос с выбором варианта ответа 11 0,5
Вопрос с выбором нескольких вариантов ответа 6 0,5
Закрытые вопросы (да/нет) 2 0,5
Открытые вопросы (ответ вписывает обучающийся) 1 0,5

ИТОГО: 20 10

№
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п
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Раздел 1
Варианты ответа Ключ

1. 7 1 Числовое программное 
управление объектом -  это 
управление по управляющие 
программе, в которой данные 
заданы

в текстовой форме

в цифровой форме +

в аналоговой форме

в графической форме

2.
7 1

Устройство ЧПУ -  это 
устройство, выдающее 
управляющие воздействия 
на исполнительные приводы 
и механизмы управляемого 
объекта в соответствии:

С информацией о состоянии 
объекта
С расстановкой упоров, 
действующих на путевые 
переключатели

С управляющей программной 
и информацией о состоянии 
объекта

+

3.
7 1

Какие недостатки имеет 
жесткий
программоноситель?

износ программоносителя по 
мере эксплуатации

+

изготовление
программоносителя является 
трудоемким 
малопроизводительным 
процессом

+

установка программоносителя 
требует значительного объема 
пусконаладочных работ и 
высокой квалификации 
рабочих-наладчиков

+

невозможно корректировать 
информацию в 
программоносителе

+

низкая механическая 
прочность программоносителя
возможность потери 
информации при длительном 
хранении

4. 7 1 Согласованное движение 
инструмента и заготовки

Позиционным числовым 
программным управлением



детали осуществляется Цикловым программным 
управлением

Контурным числовым 
программным управлением

+

5. 7 1 Перемещение в отдельные 
точки осуществляется

Контурным программным 
управлением
Позиционным программным 

управлением
+

Цикловым программным 
управлением

+

6.
7 1

Детализация техпроцесса 
при подготовке 
управляющей программы 
(УП) производится

До уровня переходов

До уровня ходов +

До уровня проходов

До уровня шагов +

7.
7 1

УП состоит из ... кадров

8. 7 1 Слово УП включает в себя Кадр
Данные
Адрес
Адрес и данные +

9. 7 1 Адрес в УП определяет Местоположение области 
памяти
Номер кадра
Назначение данных, 
приданных адресу

+

Номер подпрограммы
10.

7 1
К данным слова УП 
относятся

Арифметические выражения
Логические выражения
Десятичные числа и коды +

11.
7 1

Стандартная система 
координат, применяемая при 
подготовке УП, 
представляет

Полярную систему координат;

Левую прямоугольную 
систему координат;
Правую прямоугольную 
систему координат;

+

Сферическую систему 
координат

12. 7 1 Положительное направление 
координатной оси Z 
рабочего органа станка с 
ЧПУ увязывается с:

Направлением перемещением 
стола;
Направлением подвода 
осевого инструмента к детали;

Направлением отвода осевого 
инструмента от детали

+

13.
7 1

Элементарный участок 
траектории движения 
инструмента выделяется из

Обработки на одних и тех же 
режимах
Обработки одним и тем же



условия инструментом

Описания сплайном

Описания образным 
уравнением

+

14.
7 1

Верно ли утверждение, что 
размерное перемещение в 
приращениях отсчитывается 
от точки предыдущего 
положения

да

15. 7 1 Параметр интерполяции 
определяет

Координату конечной точки 
дуги окружности
Координату начальной точки 
дуги окружности
Координату центра дуги 
окружности

+

Координату конечной точки 
относительной начальной 
точки дуги окружности

16. 7 1 При программировании 
коррекции инструмента 
словом ^ Л 1Л2Лз

Л 1Л2 -  номер корректора

Л2Л3 -  номер корректора +

Л 1Л3 -  номер корректора

17.
7 1

При программировании 
радиусной коррекции словом 
£А1А2Аз

Код Л 1 принимает значение 1

Код Л 1 принимает значение 5

Код Л 1 принимает значение 
либо 0, либо 8

+

Код Л 1 принимает значение 0

18.
7 1

Какими подготовительными 
функциями группы G 40 - 
G 50 программируется 
радиусная коррекция

G 40, G 41,

G 41, G 42 +

G 42, G 43

G 43, G 44

G 44, G 45

19.
7 1

Круговая интерполяция 
ПОЧС программируется 
подготовительной функцией

G 01

G 02 +

G 03

G 00

20. 7 1 Круговая интерполяция 
ПРЧС программируется 
подготовительной функцией

G 01

G 02



G 03 +

G 00

21. 7 1 Позиционирование 
программируется 
подготовительной функцией

G 01

G 02

G 03

G 00 +

22.
7 1

Параметры интерполяции 
при программировании в 
абсолютных значениях 
представляют собою

Координаты начальной точки 
дуги окружности

Координаты центра дуги 
окружности

+

Координаты конечной точки 
дуги окружности

23.
7 1

Какой из перечисленных 
ходов не входит в состав 
постоянного цикла G 81

Подвод на ускоренной подаче

Отвод на рабочей подаче +

Отвод на ускоренной подаче

Перемещение на рабочей 
подаче(рабочий ход)

24. 7 1 Какие постоянные циклы 
определяют обработку с 
выдержкой времени

G 81

G 82 +

G 84

G 85

25. 7 1 Чем отличается состав ходов 
и действий при нарезании 
резьбы (метчиками), от 
окончательной расточки

Наличием подвода на 
ускоренной подаче
Наличием отвода на рабочей 
подаче
Реверсом инструмента при 
отводе

+

Наличием отвода на 
ускоренной подаче

26.
7 2

Какой элемент постоянного 
цикла программируют с 
адресом R

Подвод на ускоренной подаче +

Отвод на ускоренной подаче

Рабочий ход

27.
7 2

Какой элемент постоянного 
цикла программируют с 
адресом Z

Подвод на ускоренной подаче

Отвод на ускоренной подаче

Рабочий ход +

Вариант



28. 7 2 Верно ли утверждение, что 
с адресом Q программируют 
элемент постоянного цикла 
«отвод на ускоренной 
подаче»

да

29.
7 2

Каковы функции процессора 
системы
автоматизированного
программирования

Формирование исходных 
данных
Формирование кадров УП

Расчет траектории 
инструмента

+

Моделирование обработки

30.
7 2

Каковы функции 
постпроцессора системы 
автоматизированного 
программирования

Вариант Формирование 
исходных данных
Формирование кадров УП +

Расчет траектории 
инструмента
Моделирование обработки

31. 7 2 Что представляет собою 
CLDATA при 
автоматизированной 
подготовке УП

Исходные данные

Технологические объекты

Промежуточные данные с 
координатами опорных точек 
инструмента

+

Перечень кадров УП

32. 7 2 Задание координат по 
приращениям в кадрах 
управляющей программы к 
токарному станку с ЧПУ 
определяется функцией

G40
G01
G10
G26 +
G27

33.
7 2

Задание координат 
абсолютным методом в 
кадрах управляющей 
программы к токарному 
станку с ЧПУ определяется 
функцией

G10
G11
G26
G40
G27 +

34.
7 2

Задание линейной 
интерполяции в кадре 
управляющей программы 
определяется функцией

G04
G33
G01 +
G34
G17

35.
7 2

Адресом, определяющим 
функцию подачи в кадре 
управляющей программы 
является ...

F

36. 7 2 Адресом, управляющим L



работой шпинделя в кадре F
управляющей программы S +
является G

LF

37. 7 2 Из нижеперечисленных L
технологическими G
функциями являются F +

S +
Т +
M +

38. в1)инструмент в5)Ь в1-в7
7 2 в2)шпиндель в6)Б в2-в8

в3)подача в7)Т в3-в6
в4)коррекция в8)Б в4-в5

39. Укажите кадр управляющей % +
7 2 программы, в котором N001G26V006T001LF +

отсутствуют размерные N002G11F70000Z-4020LF
перемещения N010V002LF +

40. Укажите кадр управляющей %
7 2 программы, содержащий N001G26M006T001LF

размерные перемещения N002G11F70000Z-1070LF +
N011M002LF

41. 7 2 Укажите кадр управляющей N001G26M006T001LF
программы, содержащий %
команду «конец программы» N002G11F70000Z-5070LF

N030M002LF +

42. Укажите кадры, в которых N001G26M006T001LF +
7 2 отсутствует функция подачи N002G11F70000Z-5070LF

N003M002LF +

43. Укажите строку, в которой N001G26M006T001LF
7 2 представлена условная N002G11F70000Z-1040LF

запись формата кадра N030M002LF
N3G2X± 4.2Z ± +
4.2I+4.2K+4.2F5T3S3M3 L2LF

44. Укажите кадр управляющей N001G26M006T001LF
7 2 программы, содержащий N002G11F70000Z-1040L21LF +

функцию коррекции N035M002LF

45. 7 2 Признаком начала DEL



управляющей программы 
является символ

LF
% +
F
G

46.
7 2

Какая запись означает 
«забой» информации

LF
L34
G26
G27

DEL +

47.
7 2

Какая символьная запись 
означает «конец кадра»

L34
DEL
M002
LF +
G40
L39

48. 7 2 Функция коррекции указана 
правильно в кадре

N001G26M006T001L11LF
N002G11F70000Z-1070L21LF +
N018M002L38LF
N035M002L29LF

49.
7 2

В каком кадре инструмент 
перемещается на быстром 
ходу

N001G26M006T001 LF
N018M002LF
N045G11F70000Z-5040LF +
N087G01F10160X+10650LF

50.
7 2

Стандартные циклы 
используются при обработке 
конструктивного элемента 
типа

колодец
паз
окно
отверстие +
стечка
плоскость

51.
7 3

При обработке 
конструктивного элемента 
«стенка» может 
использоваться «тип 
обработки"

петля
зигзаг
эквидистанта +
обратная эквидистанта +
зигзаг эквидистантный
спираль

52.
7 3

В модуле «АДЕМ САМ» 
расчетную функцию 
выполняет команда ...

процессор

53.
7 3

Какой конструктивный 
элемент из 
нижеперечисленных может 
содержать необработанные 
области -  «острова»

стенка
окно
паз
плоскость +
отверстие

54. К устройствам ЧПУ DNC



7 3 компьютерного типа относят NC
HNC
CNC +
SNC
DNC

55. 7 3 Укажите запись, 
обозначающую состав 
технологического объекта 
(ТО) в модуле ADEV CAM

NC/HNC
DNC/CNC
ТП/КЭ +
LF/DEL

56. 7 3 Укажите запись, 
относящуюся к цене 
импульса

0.005 сек
0.002 мм +
0.01 м
0.001 мл
0.01 мм +

57.
7 3

Укажите особые «нулевые» 
точки, которые может 
назначать технолог при 
разработке управляющей 
программы

нуль станка
нуль детали +
нуль инструментального блока
исходная точка +
начало цикла +
центр инструмента +

58.
7 3

При каком варианте 
исполнения станка с ЧПУ 
имеется возможность 
смещения начала отсчета 
реальных перемещений 
рабочих органов станка

совмещенный нуль
«жесткий» нуль
«плавающий нуль» +
комбинированный нуль
неопределенный нуль

59.
7 3

Какую систему координат из 
нижеперечисленных принято 
называть «относительной» 
системой при разработке 
траектории движения центра 
инструмента

система координат станка с 
ЧПУ
система координат, связанная 
с деталью

+

система координат 
инструментального блока
абсолютная система 
координат модуля ADEM 
CAM

60. 7 3 При каком методе 
программирования 
координат опорных точек 
эквидистанты возможно 
задание круговой 
интерполяции в одном кадре 
управляющей программы

абсолютный метод 
программирования
относительный метод (по 
приращениям)

+

комбинированный метод



61. 7 3 Верно ли утверждение, что 
при абсолютном методе 
программирования требуется 
аппроксимация дуги 
окружности отрезками 
прямой линии

да

62. 7 3 Укажите значения 
подготовительной функции 
G, которые могут 
присутствовать 
одновременно в одном кадре 
управляющей программы

G01 +
G02
G03
G40 +
G26

63. 7 3 Укажите значение радиуса 
при вершине резца, 
выбранного для обработки 
контура, имеющего дуговые 
участки с нижеуказанными 
значениями радиусов 
окружностей

R 1,2 мм
R 0,3 мм +
R 0,8 мм
R 0,6 мм
R 0,4 мм

64. 7 3 Какая схема подачи 
импульсов от интерполятора 
является более 
прогрессивной

последовательная
параллельная +
параллельно­
последовательная

65.
7 3

Какими факторами вызвано 
появление термина 
«обработка 2.5 
координатами»

незнанием технологами 
возможностей устройства 
числового программного 
управления уровня NC
ограничениями возможностей
линейно-кругового
интерполятора

+

отсутствием «объемных» 
интерполяторов

+

наличием трех управляемых 
координат фрезерного станка 
с ЧПУ

66.
7 3

Каким параметром 
ограничивается величина 
межстрочного гребешка при 
фрезеровании дна «колодца» 
по методу «петля»

допуском на размер (ITA)
параметром шероховатости

ЛТ
+

допуском плоскостности

67.
7 3

Укажите кадр управляющей 
программы, относящийся к 
УЧПУ уровня CNC

N001G2GM006N001LF
N53G01X3.2У25.6F20LF +
N086М002LF

68.
7 3

Какие элементы и команды 
позволяет изменять

элементы траектории 
инструмента



«Редактор CLDATA» в 
модуле ADEM NC (CAM)

опорные точки эквидистанты +
значение подачи +
отдельные кадры УП
вспомогательную функцию +
подготовительную функцию +

69.
7 3

Укажите слова и элементы, 
которые можно 
редактировать с помощью 
команды «Редактор 
CLDATA»

N001
подача F +
подготовительная функция G +
шпиндель S +
N846
вспомогательная функция М +

70. 7 3 Номер программы, номер и 
материал детали, а также 
комментарии задаются в 
команде

оборудование (база данных по 
станкам с ЧПУ)
информация +
пакетный режим

71. 8 1 Укажите правильно 
записанное размерное слово 
для УЧПУ «Н22-1М», если 
приращение по оси X 
составляет «-2 мм» при цене 
импульса, равной 0.002 мм

Z -  4000
X + 4000
X -  1000 +
X + 1000
X -  2000
Z + 2000

72.
8 1

Укажите правильно 
записанное размерное слово 
для УЧПУ «Н22 -  1М», если 
приращение по оси X 
составляет «-60 мм» при 
цене импульса, равной 0.002 
мм

X -  60000
Z -  60000
X +30000
X -  30000 +
Z -  30000
X + 60000

73. 8 1 Укажите правильно 
записанное размерное слово 
для УЧПУ «Н22 -  1М», если 
приращение по оси Z 
составляет «+152 мм» при 
цене импульса, равной 0.001 
мм

Z -  000152
Z +000152
X +152000
X -  152000
Z +152000 +
Z -  152000

74. 8 1 Проектирование каких 
технологических переходов в 
модуле АДЕМ САМ 
потребует действия 
объемного интерполятора в 
УЧПУ

фрезеровать 2.5X
фрезеровать 3X +
фрезеровать 5X +

75.
8 1

Укажите неправильно
сформированные 
технологические объекты в 
модуле АДЕМ САМ

фрезеровать 2.5 X/колодец
фрезеровать 2.5 X/отверстие +
сверлить/окно +
фрезеровать 3X/поверхность



сверлить/отверстие

76.
8 1

Укажите правильно 
сформированные 
технологические объекты в 
модуле АДЕМ САМ

фрезеровать ЗХ/поверхность +
сверлить/окно
сверлить отверстие +
фрезеровать 2.5Х/плоскость +
точить/торец +

77.
8 1

Укажите переход, 
используемый при обработке 
конструктивного элемента 
«паз»

точить
сверлить
резать
фрезеровать +

78.
8 1

В каких конструктивных 
элементах не допускаются 
необработанные области -  
«острова»

паз +
плоскость
колодец
отверстие +
поверхность
окно +

79.
8 1

Как называется 
последовательность 
технологических объектов, 
формируемая в модуле 
АДЕМ САМ

проект +
маршрутная технология
маршрут обработки +
операционная технология
управляющая программа

80. 8 1 Покадровая запись 
управляющей программы к 
станку с ЧПУ присутствует в 
документе

массив CL LATA
операционный эскиз
маршрутная карта
«раскадровка» +

81. 8 1 В одном кадре управляющей 
программы допускается 
присутствие нескольких 
подготовительных функций 
G в случае, если они 
принадлежат ....

разным
группам

82.
8 1

В каком диапазоне размеров 
записано размерное слово 
«Х+4178»

длинные размеры
короткие размеры +
нормальные размеры
средние размеры

83.
8 1

В каком диапазоне размеров 
записано размерное слово 
«Z-126720»

короткие размеры
длинные размеры +
нормальные размеры
средние размеры

84. 8 1 В каком диапазоне размеров 
записано размерное слово 
«Z+66720»

длинные размеры
средние размеры
нормальные размеры +
короткие размеры



85.
8 1

В каком диапазоне размеров 
записано размерное слово 
«Х+0000»

нормальные размеры
средние размеры
короткие размеры +
длинные размеры

86.
8 1

В каком диапазоне размеров 
записано размерное слово 
«Z+00000»

средние размеры
короткие размеры
длинные размеры
нормальные размеры +

87.
8 1

Подготовительными 
функциями, определяющими 
плоскость интерполяции 
(обработки) являются

G40
G02
G17 +
G26
G18 +
G27
G19 +
G01

88.
8 1

Укажите слова, в которых 
подача закодирована 
«прямым способом»

F10160 +
F20003 +
F4608
F0512
F10600 +

89.
8 1

Укажите слова, в которых 
подача закодирована 
десятичным сомножителем

F10180
F4712 +
F20004
F0612 +
F10600

90. 8 1 Верно ли утверждение, 
что наименьшее допустимое 
количество слов в кадре 
управляющей программы 
равно двум

да

91. 8 2 В каких случаях на 
траектории движения центра 
инструмента появляется 
дополнительный элемент 
«петля»

при резких изломах контура 
детали

+

при плавном сопряжении 
элементов контура детали
при подходе к контуру детали

92. 8 2 С какими технологическими 
терминами связано 
появление дополнительных 
технологических опорных 
точек на эквидистанте

недобег +
начало цикла
перебег +
интерполяция

93. 8 2 Укажите соответствие
технологических переходов
и конструктивных элементов
в6)окно
в7)отверстие
в8)плоскость
в9)поверхность

в1)фрезеровать в6)окно
в1)фрезеровать в8)плоско

сть
в1)фрезеровать в9)поверх

ность
в2)сверлить в7)отверс

тие



в10)торец в3)точить в10)торец
в4)зенкеровать в7)отверс

тие

94.
8 2

Верно ли утверждение, что 
ось X является 
преимущественной при 
назначении системы 
координат станка с ЧПУ по 
рекомендациям ИСО

да

95.
8 2

Укажите направление оси Z 
токарного станка с ЧПУ по 
рекомендациям ИСО ...

горизонтал
ьное

96.
8 2

Укажите слова, записанные с 
признаком -  «с ответом от 
станка»

М006
М101 +
М104 +
Т002
М005

97. 8 2 Укажите слова, записанные с 
признаком -  «без ответа от 
станка»

М006 +
Т002 +
Т101
М105
М108

98.
8 2

Какие конструктивные 
элементы требуют задания 
геометрического параметра 
«угол стенки»

отверстие
окно
колодец +
плоскость
паз +

99.
8 2

В каком типе траектории 
чередуются «рабочий ход» и 
«быстрый ход»

эквидистанта
обратная эквидистанта
зигзаг
петля +

100.
8 2

В каком типе траектории 
обработка начинается из 
центра области 
конструктивного элемента

эквидистанта +
обратная эквидистанта
петля

101. 8 2 В каком типе траектории 
обработка начинается с 
периферии области 
конструктивного элемента

эквидистанта
обратная эквидистанта +
вариант

102.
8 2

Какую информационную 
единицу в модуле АДЕМ 
САМ можно удалять, 
редактировать, вставлять

технологический переход
технологический объект +
конструктивный элемент



103.
8 2

Какая команда позволяет 
увидеть на экране в модуле 
АДЕМ САМ движение 
инструмента в плоскости 
холостого хода

полное моделирование
пошаговое моделирование
объемное моделирование +

104.
8 2

В переходе «фрезеровать 
«2.5Х» плоскость холостого 
хода задается координатой 
по оси

X
У
Z +

105.
8 2

Какой тип интерполятора 
требуется для обеспечения 
характеристики УЧПУ -  
«число одновременно 
управляемых координат 
равно трем»

линейный
линейно-круговой +
объемный

106.
8 2

Какая плоскость необходима 
для перехода инструмента от 
одного обрабатываемого 
элемента детали к другому

плоскость конструктивного 
элемента
плоскость привязки
плоскость холостого хода +

107.
8 2

Какая плоскость может 
определять положение 
конструктивного элемента 
«колодец» по оси Z

плоскость конструктивного 
элемента

+

плоскость дна +
плоскость холостого хода

108. 8 2 Какая плоскость может быть 
принята за «плоскость 
привязки» конструктивного 
элемента «колодец»

плоскость холостого хода
плоскость дна +
плоскость конструктивного 
элемента

+

109.
8 2

Параметр «глубина колодца» 
может быть задан от:

плоскости дна +
плоскости конструктивного 
элемента

+

плоскости холостого хода

110. 8 2 Термин «многокоординатная 
обработка» применим к 
станкам с ЧПУ, имеющим 
следующее количество 
управляемых координат:

две

три +

четыре +



пять

111.
8 3

Верно ли утверждение, что 
тип интерполяции в кадре 
ЧП может быть определен 
при отсутствии 
подготовительной функции 
G, отвечающей за 
соответствующий вид 
интерполяции.

да

112.
8 3

Укажите функции G, 
действие которых 
распространяется на 
последующие кадры

G26 +
G01 +
G02 +
G40
G27 +

113.
8 3

Укажите функции G, 
которые действуют только в 
том кадре, где они записаны

G27
G40 +
G01
G10
G33 +
G26

114.
8 3

Укажите точку, движение 
которой задается в 
управляющей программе к 
станку с ЧПУ

нуль станка
нуль детали
нуль инструмента +
нуль блока
исходная точка

115.
8 3

Переход «фрезеровать 2.5X» 
выполняется в плоскости 
ZOX. По какой оси 
производится подача «на 
строку»

X
У +
Z

116. 8 3 Какой интерполятор 
обеспечит выполнение 
технологического перехода 
«фрезеровать 3X»

линейный
линейно-круговой
параболический
объемный +

117. 8 3 Подвод инструмента к зоне 
обработки детали 
выполняется по спирально­
винтовой линии. Какой 
интерполятор обеспечивает 
подобное движение?

линейный
линейно-круговой
объемный +
параболический

118. 8 3 Какой технологический 
переход обеспечивает 
обработку конструктивного 
элемента «ПАЗ»

фрезеровать 2.5X +
фрезеровать 3X
фрезеровать 4X
фрезеровать 5X



119. 8 3 Какой вид управления 
требуется, если проект 
содержит переходы: 
«фрезеровать 2.5X» и 
«сверлить»

контурный
позиционный
смешанный позиционно­
контурный

+

120. 8 3 Какой вид управления 
станком требуется, если 
проект обработки содержит 
только технологические 
переходы типа «фрезеровать 
2.5 X»

позиционный
смешанный позиционно­
контурный
контурный +

121. 8 3 Какой вид управления 
станком требуется, если 
проект обработки детали 
содержит только 
технологические переходы 
типа «сверлить», ....

позиционн
ый

122. 8 3 Какой тип станка является 
основой создания гибкого 
производственного модуля 
(ГПМ)

универсальный токарный 
станок с ручным управлением
копировально-фрезерный
станок
обрабатывающий центр +

123. 8 3 Какой станок целесообразно 
оснащать адаптивной 
системой ЧПУ

специальный фрезерный
копировально-фрезерный
обрабатывающий центр +

124. 8 3 Основными преимуществами 
станков с ЧПУ типа 
«обрабатывающий центр» 
являются:

переналаживаемость +
встраиваемость в ГАП +
стоимость
точность и качество обработки +
трудоемкость наладочных 
работ
требования к квалификации 
операторов

+

125. 8 3 Верно ли утверждение, что 
массив расчетных данных 
CL ДАТА предшествует 
получению управляющей 
программы в покадровой 
записи

да

126. 8 3 База данных по 
инструментам содержится в

фрезеровать 2.5X +
колодец



диалоговом окне стенка
плоскость
фрезеровать 3X +

127. 8 3 При ширине паза, равной 12 
мм, рекомендуется выбрать 
диаметр фрезы:

010
020
012 +
06
08

128. 8 3 Внешний контур «колодца» 
скруглен в углах радиусом, 
равным 6 мм. Рекомендуется 
выбрать диаметр фрезы:

012
010
020
06 +
016

129. 8 3 Укажите, какие элементы 
технологического процесса 
автоматизированы в станках 
с ЧПУ

рабочий переход +
смена инструмента +
установка детали
снятие детали
смена позиции +

130. 8 3 Укажите какие элементы и 
приемы технологического 
процесса заданы в 
управляющей программе к 
станку с ЧПУ

выбор инструмента +
установка детали
подвод инструмента к детали +
смена инструмента +
отвод инструмента +
снятие детали
смена позиции +

2.2 Лабораторные работы
Лаб. работа 1. Подготовка геометрической информации для контурной обработки детали 
на станке с ЧПУ
Лаб. работа 2. Организация работы на станке 16к20ф3 с устройством чпу nc201 .
Лаб. работа 3. Кодирование управляющей информации при контурной обработке детали 
на станке с чпу
Лаб. работа 4 Подготовка управляющей программы для обработки детали на токарном 
станке 16к20ф3 с устройством чпу nc-201.
Лаб. работа 5. Подготовка управляющих программ для станков с чпу сверлильно­
расточной группы.
Лаб. работа 6. Технологические возможности обработки деталей сложной конфигурации 
на станках с ЧПУ
Лабораторные работы выполняются в соответствии с разработанными методическими 
указаниями.
Вопросы к защите дабораторных работ:
1. Какая информация из плана обработки детали заимствуется при программировании 
обработки в CAD/CAM-системе?
2. В какой последовательности создается в CAD/CAM-системе SD-модель детали типа 
тел вращения?
3. Каким методом можно задать заготовку при программировании обработки детали 
типа тела вращения в CAD/CAM-системе?



4. В какой системе координат рассчитывается траектория инструмента процессором 
CAD/CAM-системы?
5. Какой тип зоны обработки должен быть принят при программировании обработки 
ступенчатых валов?
6. Какие опции отображения должны быть активированы при выборе обрабатываемых 
поверхностей 3D -модели в CAD/CAM-системе ADEM?
7. Какая последовательность проходов (ходов) формируется при выборе Черновая 
обработка?
8. Как реализуется подход/отход Линейно-касательный при открытой и полуоткрытой 
зонах обработки в CAD/CAM-системе ADEM?
9. С какой скоростью подачи происходит перемещение инструмента на участке 
подхода/отхода?
10. Как дислоцирована по отношению к детали траектория инструмента, рассчитанная 
процессором CAD/CAM-системы ADEM  при включении радиусной коррекции 
Эквидистантная?
11. Как дислоцирована по отношению к детали траектория инструмента, рассчитанная 
процессором CAD/CAM-системы ADEM  при включении радиусной коррекции Контурная?
12. Функции процессора CAD/CAM-системы.
13. Функции постпроцессора CAD/CAM-системы.
14. Укажите взаимосвязь между параметрами технологического объекта, 
сформированного в CAD/CAM-системе ADEM, командой (командами) CLDATA и кадром 
(кадрами) управляющей программы (по выбору студента).
15. Этапы разработки управляющей программы в CAD/CAM-системе NX.
16. Понятия родительских и дочерних объектов в CAD/CAM-системе NX.
17. В чем заключается концепция мастер-модели в CAD/CAM-системе NX.
18. Назначение и создание системы координат СКС в CAD/CAM-системе NX.
19. Задание геометрии детали (типа тел вращения) и заготовки в CAD/CAM-системе NX.
20. Какие действия выполняются в пн. Настройка данных границы детали и Регионы 
обработки при программировании обработки деталей типа тел вращения в CAD/CAM- 
системе NX?
21. Как расшифровать аббревиатуру R 1_P 3_2, определяющую параметры резца в 
CAD/CAM-системе NX?
22. При создании (выборе) инструмента в CAD/CAM-системе N X  задается его параметр 
Угол ориентации (ОА), как интерпретировать этот параметр в терминологии, принятой 
при анализе геометрии инструмента?
23. Состав типовых операций (технологических переходов) при программировании 
обработки деталей типа тел вращения в CAD/CAM-системе NX.

Критерии оценивания Кол-во
баллов

Лабораторная работа выполнена в полном объеме, выдержана последовательность и 
логика. Студент ответил на все заданные вопросы. Показал полное понимание 
проделланной работы, продемонстрировал умение применять теоретические знания 
на практике.

9-10(8- 
часовая л.р.) 
5 (4- часовая 

л .р.)
Имеются небольшие погрешности в выполненной работе, не повлиявшие на 
результат. Студент ответил на вопросы или ответил с небольшими погрешностями,

7-8(8-
часовая л.р.)



которые были исправлены после замечаний преподавателя. 4(4- часовая 
л .р.)

Имеются небольшие погрешности в выполненной работе, не повлиявшие на 
результат. Замечания были устранены студентом.
Студент ответил на 80% заданных вопросов.

5-6 (8­
часовая л.р.) 
3 (4- часовая 

л .р.)
Имеются ошибки в выполненной работе. Замечания были устранены студентом через 
определенный промежуток времени..
Студент ответил не менее чем на 50% заданных вопросов.

3-4 (8­
часовая л.р.) 
2(4- часовая 

л .р.)
В работе допущены грубые ошибки. Замечания были устранены частично через 
определенный промежуток времени..
Студент ответил не менее чем на 50% заданных вопросов.

2 (8-часовая 
л .р.)

1 (4- часовая 
л .р.)

В работе допущены грубые ошибки. Замечания были устранены частично через 
определенный промежуток времени..
Студент ответил не менее чем на 30% заданных вопросов.

1(8-часовая
л .р.)

0,5 (4­
часовая л.р.)

В работе допущены грубые ошибки, которые не были устранены студентом после 
замечаний преподавателя. На большинство вопросов студент затруднился ответить 
или не ответил совсем.
Или лабораторная работа не выполнена

0



3. Оценочные средства для проведения промежуточного контроля 

(промежуточной аттестации)

Семестр Вид Вид контрольного мероприятия Балльные
промежуточной оценки

аттестации
7 Зачёт Тестовые задания 50

8 Экзамен Тестовые задания 20
Комплексное задание (экзаменационные 
вопросы, практическое задание)

30

3.1. Тестовые задания
Тестовые задания промежуточной аттестации представляют собой 

совокупность тестовых вопросов текущего контроля. Студент выполняет 50 
тестовых вопросов (7 сем), 20 тестовых вопросов (8 сем).

Правильно выполненное одно тестовое задание оценивается в 1 балл. В 
случае ошибочного ответа -  0 баллов. Максимальное количество баллов за 
выполнение тестовых заданий при проведении промежуточной аттестации -  
50 баллов ( 7 семестр), 20 баллов (8 семестр).

3.2 Комплексное задание (экзаменационный билет)

Билеты экзамена равноценны по трудности, одинаковы по структуре, 
параллельны по расположению заданий. Билет содержит два теоретических 
вопроса из пройденного курса и одно практическое задание.

3.2.1 Экзаменационные вопросы:
1. Принцип числового программного управления станками с ЧПУ.
2. Особенности обработки на станках с программным управлением.
3. Особенности станков типа «обрабатывающий центр».
4. Какие типы токарных станков с ЧПУ выпускаются согласно своему 
технологическому назначению?
5. Какими системами ЧПУ оснащаются современные токарные станки?
6. С каким количеством управляемых координат выпускаются обычно токарные 
станки с ЧПУ?
7. Какие виды переходов в операциях можно выполнять на фрезерных станках с 
ЧПУ?
8. Какие станки оснащаются позиционными устройствами ЧПУ?
9. Какие виды операций могут выполняться на станках типа «обрабатывающий 
центр»?
10. Числовое программное управление. Основные понятия и определения.
11. Особенности обработки на станках с программным управлением.
12. Перечислите основные преимущества станков с ЧПУ.



13. В чем состоят особенности технологической подготовки производства для станков 
с ЧПУ?
14. В чем состоит принцип числового программного управления станками с ЧПУ?
15. Перечислите основные поколения станков с ЧПУ. Их отличительные особенности.
16. Какие существовали виды программоносителей. Их преимущества и недостатки.
17. Что означает термин «гибкость» станков с ЧПУ?
18. Как называется точка инструмента, движение которой задается в управляющей 
программе к станку с ЧПУ?
19. Чему равно расстояние между центром инструмента и контуром обрабатываемой 
детали?
20. Как называются отдельные участки контура детали и эквидистанты?
21. Какую роль играет исходная точка?
22. Укажите происхождение геометрических опорных точек.
23. Какие функции выполняют технологические опорные точки?
24. В чем состоит принцип числового программного управления станками с ЧПУ?
25. Перечислите основные поколения станков с ЧПУ. Их отличительные особенности.
26. Какие существовали виды программоносителей. Их преимущества и недостатки.
27. Что означает термин «гибкость» станков с ЧПУ?
28. Особенности станков типа «обрабатывающий центр».
29. Какие типы токарных станков с ЧПУ выпускаются согласно своему 
технологическому назначению?
30. Какими системами ЧПУ оснащаются современные токарные станки?
31. С каким количеством управляемых координат выпускаются обычно токарные 
станки с ЧПУ?
32. Принцип числового программного управления станками с ЧПУ.
33. Особенности обработки на станках с программным управлением.

34. Какие виды переходов в операциях можно выполнять на фрезерных станках с 
ЧПУ?
35. Какие станки оснащаются позиционными устройствами ЧПУ?
36. Какие виды операций могут выполняться на станках типа «обрабатывающий 
центр»?
37. Числовое программное управление. Основные понятия и определения.
38. Особенности обработки на станках с программным управлением.
39. Перечислите основные преимущества станков с ЧПУ.
40. В чем состоят особенности технологической подготовки производства для станков 
с ЧПУ?
41. Как называется точка инструмента, движение которой задается в управляющей 
программе к станку с ЧПУ?
42. Чему равно расстояние между центром инструмента и контуром обрабатываемой 
детали?
43. Как называются отдельные участки контура детали и эквидистанты?
44. Какую роль играет исходная точка?
45. Укажите происхождение геометрических опорных точек.
46. Какие функции выполняют технологические опорные точки?
47. Какие системы координат наиболее употребительны в станках с ЧПУ?
48. Какая информация из плана обработки детали заимствуется при программировании 
обработки в CAD/CAM-системе NX?
49. Каким методом можно задать заготовку при программировании обработки 
корпусной детали в CAD/CAM-системе NX?
50. В какой системе координат рассчитывается траектория инструмента процессором 
CAD/CAM-системы NX?



51. Как по умолчанию дислоцируется система координат MCS_MILL по отношению к 
системам координат, сформированным в модуле CAD?
52. Что представляет собою главная и локальные СКС?
53. Какие системы координат, сформированные в модуле CAD, можно использовать 
как ссылочная система координат при “привязке” СКС?
54. Поясните выбор СКС для каждой из позиций при программировании 
многопозиционной обработки.
55. Какие решения должны быть приняты в исходных данных для формирования в 
управляющей программе для каждой позиции детали соответствующих подготовительных 
функций из группы G54-G59?
56. Какие виды обработки реализуются операциями FACE_MILLING и 
FACE_MILLING_ AREA, поясните последовательность формируемых проходов/ходов?
57. Какой вид обработки формируется операцией CAVITY_MILL, поясните 
последовательность формируемых проходов/ходов?
58. Изложите последовательность выбора/создания актуального режущего 
инструмента.
59. Как показывается область резания при формировании параметров операции 
FACE_MILLING_ AREA?
60. Как показывается область резания при формировании параметров операции 
CAVITY_MILL?
61. В какой вкладке при формировании параметров операции принимаются решения 
по выбору участков врезания/перебега, покажите и прокомментируйте решения по 
данному вопросу, принятые в проекте?
62. В какой вкладке при формировании параметров операции принимаются решения 
по выбору участков подхода/отхода, покажите и прокомментируйте решения по данному 
вопросу, принятые в проекте?
63. Укажите взаимосвязь между параметрами исходных данных, сформированных в 
CAD/CAM-системе NX, командой (командами) CLDATA и кадром (кадрами) 
управляющей программы (по выбору студента).

№ План ответа на теоретический вопрос

1. Дать общее определение к какому разделу и тематике относится 
конкретный вопрос

2. Определить конкретные алгоритмы решения данного вопроса на базе 
определенных особенностей программирования

3. Рассмотреть на конкретном примере или обобщенной схеме с 
необходимыми раскладами и выкладками

3.2.2 Практические задания
1. Установив соответствие элементов вопросов/ответов, поясните сущность 

алгоритма ZMrW = - Z WPw + ZMrF + ZTPt определения в среде системы ЧПУ 

8титвпк802Всмещения по оси ZM нулевой точки детали (программы) методом 
подрезки торца детали (см. рис.)



Номер и содержание 
элемента вопроса

Номер и содержание элемента ответа Соответствие
номеру
элемента
вопроса
номера
элемента
ответа

1-XMrW 1. координата позиции торца детали (после 
подрезки) в системе координат детали 
(программы)

1/...

2 . Zwpw 2. смещение нулевой точки программы, равное 
смещению нулевой точки детали

2/...

з. z MrF 3.координата вершины резцав системе 
координат инструмента

3 / .

4. ZTPt 4. координата позиции револьверного головки 
револьверного супорта (в системе координат 
станка) при подрезке торца детали

4 / .

2. Установив соответствие вопросов/ответов, поясните взаимосвязь: а) 
компонентов алгоритм ах^ w = - X WPw + XMrF + ХТРт определения в среде 
системы ЧПУ Sinumerik 802D смещения нулевой точки детали (программы) 
методом обточки б) с параметрами во вкладке функциональной области 
Position/JOG системы ЧПУ и актуальной вложенной вкладки Workpiece 
measurement(см. рис.)



Номер и содержание 
элемента вопроса

Номер и содержание элемента ответа Соответствие
номеру
элемента
вопроса
номера
элемента
ответа

1. z MrW 1. Distance 1/...

2 . X\vpw 2. X1 2/...

3. z MrF 3. Значение Length со знаком минус 3 / .

4. ХТРт 4. Offset X0 4 / .

3. Установив соответствие вопросов/ответов, поясните взаимосвязь: а) 
компонентов алгоритма ZMrW = - Z WPw + ZMrF + ZTPt определения в среде 
системы ЧПУ Sinumerik 802 D смещения нулевой точки детали (программы) 
методом подрезки торца детали б) с параметрами во вкладке функциональной 
области Position/JOG системы ЧПУ и актуальной вложенной вкладки 
Workpiece measurement (см. рис.)



Номер и содержание 
элемента вопроса

Номер и содержание элемента ответа Соответствие
номеру
элемента
вопроса
номера
элемента
ответа

1. %mrw 1. Z1 1/...

2. Zwpw 2. значениеLength 2 со знаком минус 2/...

з. z MrF 3. Distance 3 / .

4. %Т РТ 4. OffsetZ0 4 / .

4. Установив соответствие элементов вопросов/ответов, поясните взаимосвязь: а) 
компонентов алгоритма (—XTPt)=—XWPw + XMrF — XMrW определения в среде 
системы ЧПУ Sinumerik 802D вылета Length1 инструмента методом обточки 
детали б) с параметрами вкладки функциональной области Position/JOG 
системы ЧПУ и вложенной актуальной вкладки Tool measuremen tmanual (см. 
рис.)

Номер и содержание Номер и содержание элемента ответа Соответствие
элемента вопроса номеру

элемента
вопроса
номера
элемента



ответа
\.{-Хт рт) 1. X1 (считывается директивой SavedPos) 1/...

2 . %w p w 2. Lengthl 2/...

з. x MrF 3. Distance 3 / .

4. XMrW 4. 0 (заносится значение диаметра детали, а при 
реализации алгоритма принимается значение 
радиуса детали)

4 / .

5. Установив соответствие элементов вопросов/ответов, поясните сущность 
алгоритма XMrW = —XWPw + XMrF + ХТРт определения в среде системы
ЧПУ Sinumerik 802D смещения по оси нулевой точки детали (программы) 
методом обточки детали (см. рис.)

Номер и содержание 
элемента вопроса

Номер и содержание элемента ответа Соответствие
номеру
элемента
вопроса
номера
элемента
ответа

1  x MrW 1. координата точки в системе координат детали 
(программы), равная (по модулю) радиусу

1 / .



обточенной детали

2 . %wpw 2. смещение нулевой точки программы, равное 
смещению нулевой точки детали

2/...

з. x MrF 3.координата вершины резца по оси X T в 
системе координат инструмента

3/...

4. ХТРт 4. координата револьверного головки 
револьверного супорта (в системе координат 
станка) при выполнении обточки детали

4 / .

6. Установив соответствие элементов вопросов/ответов, поясните сущность 
алгоритма (—ХТРт) = - X WPw + XMrF — XMrW определения в среде системы 
ЧПУ Sinumerik 802D вылета Length 1инструментаметодом обточки детали (см. 
рис.)

Номер и содержание 
элемента вопроса

Номер и содержание элемента ответа Соответствие
номеру
элемента
вопроса
номера
элемента
ответа

1. (—ХТРт) 1. координата точки в системе координат детали 
(программы), равная (по модулю) радиусу 
обточенной детали

1 / .

2 . %wpw 2. смещение нулевой точки программы, равное 
смещению нулевой точки детали

2 / .

3. Xmrf З.Вылет Lengthl инструмента 3 / .



4. XMRW 4. координата револьверного головки 
револьверного супорта (в системе координат 
станка) при выполнении обточки детали

4/...

7. Установив соответствие элементов вопросов/ответов, поясните сущность
алгоритма (-ZTPt) =  - Z WPw + ZMrF — ZMrW определения в среде системы 
ЧПУ Sinumerik 802.Овылета Length2 инструмента методом подрезки торца 
детали (см. рис.)

Номер и содержание 
элемента вопроса

Номер и содержание элемента ответа Соответствие
номеру
элемента
вопроса
номера
элемента
ответа

1. (—ZTPt) 1. координата позиции торца детали (после 
подрезки) в системе координат детали 
(программы)

1 / .

2. Zwpw 2. смещение нулевой точки программы, равное 
смещению нулевой точки детали

2 / .

з. z MrF З.вылет Length2 инструмента 3 / .

4. Zmrw 4. координата позиции револьверного головки 
револьверного супорта (в системе координат 
станка) при подрезке торца детали

4 / .

8. Установив соответствие элементов вопросов/ответов, обоснуйте принятие 
решений/действий при определении центроискателем координат смещения



нулевой точки детали (программы) W относительно нулевой точки станка 
(токарно-револьверный станок с ЧПУ, обработка осевым инструментом)

Номер и содержание элемента вопроса Номер и содержание элемента 
ответа

Соответствие
номеру
элемента
вопроса
номера
элемента
ответа

1. На оси центроискателя/шпинделя 
расположена

1. проворот шпинделя с 
центроискателем.

1/...

2. На оси отверстия вкладыша 
револьверной головки расположена

2. ось отверстия вкладыша, на 
которой расположена базовая 
точка F  револьверной 
головки, совпала с осью 
центроискателя/шпинделя, на 
которой расположена нулевая 
точка детали W

2/...

3. Позиция точки F  определяет 3. нулевая точка детали W 3 / .

4. Для 
определения смещенияцентроискатель 
устанавливается в патрон станка и 
перемещениями револьверной головки 
револьверного супорта обеспечивается

4. координаты револьверной 
головки револьверного супорта 
относительно нулевой точки 
станка

4 / .



контактирование наконечника 
измерительной системы 
центроискателя с измерительной базой 
- цилиндрической поверхностью 
(отверстием) вкладыша револьверной 
головки, затем осушествляется

5.Отсутствие отклонения индикатора 
центроискателя при 
провороте шпинделя с 
центроискателем указывает на то, что

5. базовая точка F револьверной 
головки револьверного супорта

5/...

6. После совмещения оси отверстия 
вкладыша револьверной головки с 
осью центроискателя/шпинделя 
текущая позиция револьверной 
головки относительно нулевой точки 
станка определяет

6. искомое смещение по оси XMr 
нулевой точки детали 
(программы) относительно 
нулевой точки станка

6/...

9. Установив соответствие элементов вопросов/ответов, поясните взаимосвязь: а) 
компонентов алгоритма (-ZTPt) = - Z WPw + ZMrF — ZMrW определения
в среде системы ЧПУ Sinumerik 802D вылета Length2 инструмента методом 
подрезки торца детали б) с параметрами вкладки функциональной области 
Position/JOG системы ЧПУ и вложенной актуальной вкладки Tool measurement 
тапиа1(см. рис.)

Номер и содержание Номер и содержание элемента ответа Соответствие
элемента вопроса номеру

элемента
вопроса
номера



элемента
ответа

L (-ZTPt) 1. Z1 1/...

2 . ZWpw 2. Length 2 2/...

з. z MrF 3. Distance 3 / .

4. ZMrW 4. Zo 4 / .

Критерии оценивания.
Суммарно оцениваются ответы на вопросы и выполнение 

практического задания. Ответы должны быть развернутыми, полными. 
Каждый правильный ответ на вопрос оценивается до 10 баллов в 
зависимости от полноты ответа.

Оценивается полнота раскрытия материала; логичность изложения 
материала; умение иллюстрировать конкретными примерами; терминологии, 
обозначений; использование профессиональной терминологии; демонстрация 
усвоенного ранее материала; самостоятельность в изложении материала.

Максимальное количество баллов за комплексное задание -  30 баллов.

Критерии оценивания ответов на теоретический вопрос Количество
баллов

-  полно раскрыто содержание материала;
-  материал изложен грамотно, в определенной логической 
последовательности;
-  продемонстрировано системное и глубокое знание материала;
-  точно используется терминология;
-  показано умение иллюстрировать теоретические положения 
конкретными примерами;
-  продемонстрировано полное усвоение основной литературы и 
лекционного материала.

9-10

-  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 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.

7-8

-  неполно или непоследовательно раскрыто содержание материала, но 
показано общее понимание вопроса и продемонстрированы умения,

4-6



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.
-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.

0-1

Задание
Критерии оценивания

Количе
ство

баллов
Практическое задание Задание выполнено полностью, даны правильные 

пояснения. Показано владение теоретическим 
материалом на практике.

9-10

Наличие небольших погрешностей по отношению к 
вышеизложенным требованиям, не являющихся 
грубыми ошибками.

6-8

Имеется одна грубая ошибка (или несколько менее 
грубых), но в целом ход решения выдержан и верен.

2-5

Задание выполнено с несколькими грубыми 
ошибками. Ход решения неверен.
Или задание не выполнено совсем. Ход решения 
отсутствует.

0-1


