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1 Цель освоения дисциплины 
 

Целью освоения дисциплины «Технология конструкционных материа-

лов» являются формирование комплекса знаний по литейному производству, 

по обработке металлов давлением, дуговой и газовой сварки металлов,зако-

номерностях процессов резания, способах обработки и элементах режима 

резания конструкционных материалов, станках и инструментах, влиянии 

технологических методов получения и обработки заготовок на качество де-

талей, современных методах получения деталей с заданными эксплуатацион-

ными характеристиками, необходимых для обоснованного выбора материала 

деталии технологии обработки. 

Задачи дисциплины: 

- научить ставить и решать инженерные и научно-технические задачи с 

использованием естественнонаучных, математических и технологических 

моделей при разработке технологической документации для производства, 

модернизации, ремонте и эксплуатации наземных технических средств агро-

промышленного комплекса, 

- научить устанавливать контроль за параметрами технологических 

процессов и качеством ремонта, производства деталей и агрегатов для экс-

плуатации технических средств агропромышленного комплекса. 

 

 

2 Перечень планируемых результатов обучения по 

дисциплине, соотнесенных с планируемыми результатами 

освоения ОПОПВП 

 
В результате освоения дисциплины формируется следующие ком-

петенции: 

ОПК-1 - Способен ставить и решать инженерные и научно-технические 

задачи в сфере своей профессиональной деятельности и новых междисци-

плинарных направлений с использованием естественно научных, 

математических и технологических моделей. 

 
 

3 Место дисциплины в структуре ОПОПВО 

является дисциплиной обязательной части (части, формируемой участни-

ками образовательных отношений) ОПОП ВО подготовки обучающихся 

поспециальности 23.05.01 «Наземные транспортно-технологические 

средства»,специализация«Техническиесредстваагропромышленногокомплекс

а» 
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4 Объем дисциплины 108 часов (3зачетныхединицы) 
 

 

Видыучебнойработы 
Объем,часов 

Очная Заочная 
Контактнаяработа 

втомчисле: 

–аудиторнаяповидамучебныхзанятий 

87 

 

86 

 
- 

 лекции 22 - 

 практические 16 - 

 лабораторные 48 - 

 внеаудиторные 1 - 

 зачет 1 - 

 экзамен - - 
Самостоятельнаяработа 

втомчисле: 
21 - 

Видыучебнойработы  - 
Расчетнаяработа 1 - 
–прочиевиды 

самостоятельнойработы 
20 - 

Итогоподисциплине 108 - 
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5 Содержание дисциплины 

 
По итогам изучаемой дисциплины студенты сдают зачет. Дисциплина 

изучается на 2курсе, в 3семестре по учебному плану очной формы 

обучения. 

 

  

 

 

№

п 

/

п 

 

 
Тема. 

Основныевопросы 

 
Ф

о
р

м
и

р
у
ем

ы
е

к
о
м

п
ет

ен
ц

и
и

 

С
ем

е
ст

р
 

Виды учебной работы, 

включаясамостоятельную работу 

студентовитрудоемкость(в часах) 

 
Лекции 

Практиче-

ские заня-

тия 

Лабора-

торные за-

нятия 

Самостоя- 

тельнаяра

бота 

1 Технологиче-

ские основы ли-

тейного произ-

водства. 

Основные 

свойства   литей-

ных   сплавов. 

Формовочные и 

стержневые сме-

си. Способы и 

технологические 

схемы изготовле-

ния отливок.Ме-

тоды  контроля 

качества изготов- 
ления отливок. 

ОПК-1   

 

 

 

 

 

 
2 

 

 

 

 

 

 

 
- 

 

 

 

 

 

 

 
4 

 

 

 

 

 

 

 
2 

2 Обработка 

металлов давле-

нием. 

Сущность об-

работки металлов 

давлением. Пла-

стическая дефор-

мация. Влияние 

различныхфак-

торов на пла-

стичность метал-

лов. Холодная 

игорячая 

обработка 

металлов дав-

лением. Темпера-

турный интервал 

и режимы нагрева 

металлов. Влия- 

ОПК-1   

 

 

 

 

 

 

 
2 

 

 

 

 

 

 

 

 
- 

 

 

 

 

 

 

 

 
4 

 

 

 

 

 

 

 

 
2 
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ние обработки 

давлением на 

структуру и ме-

ханические свой-

ства металлов. 

Основные виды 

обработки метал-

лов давлением 

(прокатка, прес-

сование, волоче-

ние, ковка, объ-

емная и листовая 
штамповка). 
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№

п 

/

п 

 

 
Тема. 

Основныевопросы 

 
Ф

о
р

м
и

р
у
ем

ы
е

к
о
м

п
ет

ен
ц

и
и

 

С
ем

е
ст

р
 

Видыучебнойработы,включая 

самостоятельную работу 

студентовитрудоемкость(в часах) 

 
Лекции 

Практиче-

ские заня-

тия 

Лабора-

торные за-

нятия 

Самостоя- 

тельнаяра

бота 

        

3 Сварка ме-

таллов. 

Физическая 

сущность свароч-

ных процессов. 

Способы сварки 

плавлением.Зна-

чение сварки для 

машиностроения

и перспективы 
его развития. 

ОПК-1  2 2 4 2 

4 Электриче-

ская дуговая 

сварка. 

Основные ви-

ды дуговой свар-

ки металлов. Фи-

зическая сущ-

ность электриче-

ской дуги и сва-

рочных процес-

сов. Источники 

тока для 

дуговойсварки и 

предъявляемые к 

ним требования. 

Ручная дуговая 

сварка. Виды 

сварных 

соединений. Вы-

бор режима свар-

ки. 

ОПК-1  2 2 4 2 
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№

п 

/

п 

 

 
Тема. 

Основныевопросы 

 
Ф

о
р

м
и

р
у
ем

ы
е

к
о
м

п
ет

ен
ц

и
и

 

С
ем

е
ст

р
 

Видыучебнойработы,включая 

самостоятельную работу 

студентовитрудоемкость(в часах) 

 
Лекции 

Практиче-

ские заня-

тия 

Лабора-

торные за-

нятия 

Самостоя- 

тельнаяра

бота 

5 Газовая свар-

ка и резка ме-

таллов. 

Теоретические

сведения. Мате-

риалы и обору-

дование для газо-

вой сварки и рез-

ки металлов. Тех-

нология газовой 

сварки и резки 

металлов. Сва-

рочное пламя, 

техника сварки. 

Выбор режима 

сварки. 

ОПК-1  2 2 4 2 

6 Пайка метал-

лов и сплавов. 

Контроль качес-

тва. 

Термическая 

сварка     и  пайка 

металлов.   Сущ-

ность процесса и 

разновидности 

термической 

сварки    и  пайки 

металлов. Припои 

для пайки метал-

лов.Технология 

пайки     металлов. 

Виды и причины 

образования  де-

фектов.    Методы 

контроля. Систе-

ма    комплекса 

мероприятий 

контроля   каче-

ства   сварки  и 

пайки      металлов 

(предваритель-

ный текущий  и 

окончательный 

контроль)., 

ОПК-1  2 2 4 2 
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№

п 

/

п 

 

 
Тема. 

Основныевопросы 

 
Ф

о
р

м
и

р
у
ем

ы
е

к
о
м

п
ет

ен
ц

и
и

 

С
ем

е
ст

р
 

Видыучебнойработы,включая 

самостоятельную работу 

студентовитрудоемкость(в часах) 

 
Лекции 

Практиче-

ские заня-

тия 

Лабора-

торные за-

нятия 

Самостоя- 

тельнаяра

бота 

7 Обработка 

металлов резани-

ем. 

Виды обработ-

ки. Металлорежу-

щий инструмент. 

Геометрические 

параметры токар-

ного резца.  Эле-

менты режима ре-

зания   и методика 

их определения. 

Инструментальные

материалы. 

ОПК-1 4 2 2 4 2 

8 Физические 

основы процесса 

резания кон-

струкционных 

материалов. 

Образование 

стружки. Силы, 

мощность резания 

и крутящий мо-

мент при точении. 

Тепловые явления. 

Смазочно-охлаж-

дающие ве-

щества. Изнаши-

вание, стойкость 

инструмента и 

скорость резания. 

Качество обрабо-

танной поверхно- 
сти. 

ОПК-1  2 2 6 2 

9 Металлоре-

жущие станки. 

Классифика-

ция и маркиров- 

ка.Устройство и 

технологические 

возможности. 

Направление раз- 

вития станко-

строения. 

ОПК-1  2 2 6 2 
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№

п 

/

п 

 

 
Тема. 

Основныевопросы 

 
Ф

о
р

м
и

р
у
ем

ы
е

к
о
м

п
ет

ен
ц

и
и

 

С
ем

е
ст

р
 

Видыучебнойработы,включая 

самостоятельную работу 

студентовитрудоемкость(в часах) 

 
Лекции 

Практиче-

ские заня-

тия 

Лабора-

торные за-

нятия 

Самостоя- 

тельнаяра

бота 

10 Отделочные и 

специальные 

методы обработ-

ки металлов. 

Хонингование, 

суперфиниш, 

притирка, поли-

ровка, образивно-

житкостное по-

лирование. 

Электро-

химические и 

электрофизиче-

ские методы об-

работки загото-

вок. Обработка 

давлением. Точ-

ность механиче-

ской обработки и 

качество поверх-

ности обработан-

ных деталей ма- 
шин. 

ОПК-1  2 1 6 1 

11 Основы тех-

нологии 

машино-

строения. 

Термины и 

определения. 

Классификация 

видов  производ-

ства. Производ-

ственные и тех-

нологические 

процессы.   Виды 

заготовок  и   их 

выбор,   припус-

ки на обработку, 

понятие  о  базах. 

Общие принципы 

построения    тех-

нологических 

процессов.    Тех-

ническое норми- 
рование и его 

ОПК-1  2 1 6 1 
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№

п 

/

п 

 

 
Тема. 

Основныевопросы 

 
Ф

о
р

м
и

р
у
ем

ы
е

к
о
м

п
ет

ен
ц

и
и

 

С
ем

е
ст

р
 

Видыучебнойработы,включая 

самостоятельную работу 

студентовитрудоемкость(в часах) 

 
Лекции 

Практиче-

ские заня-

тия 

Лабора-

торные за-

нятия 

Самостоя- 

тельнаяра

бота 

 элементы. Пути 

повышения  про-

изводительности 

обработки. 

      

 Зачет  3  1  1 

Итого 22 16 48 21 

 

 

Содержание и структура дисциплины по заочной форме обучения 

(заочная форма обучения не предусмотрена) 

 
 

6 Перечень учебно-методического обеспечения для 

самостоятельной работы обучающихся по дисциплине 

 
Методические указания (для самостоятельной работы) 

1. Тарасенко,Б.Ф.Технология конструкционных материалов[Элек-

тронный ресурс]:практикум/Б.Ф.Тарасенко,А.А.Швецов,Н.Ф.Яковлев. 

– Краснодар : КубГАУ, 2014. – 122 c. – Режим доступа 

:http://edu.kubsau.ru/file.php/115/PRAKTIKUM_TKM._v_EHOR.pdf 

2. Чеботарев,М.И. Разработка технологического процесса и расчет 

параметров режима термической обработки деталей 

[Электронныйресур]:методическое указание /М.И.Чеботарев ,В.Д.Карпенко, 

Б.Ф.Тарасенко, С.А.Горовой.–Краснодар:КубГАУ,2016.–37с.–Режим 

доступа:http://edu.kubsau.ru/file.php/115/03_Ispravlen_Raschtno-

graficheskaja_rabota_Razrabotka_tekh._proc_termicheskoi_obrabotki_Karpenko.

docx1.pdf. 

3. Алексеев,Г.В.Виртуальныйлабораторныйпрактикумпокурсу 
«Материаловедение» [Электронный ресурс] : учеб. пособие / Г.В. 

Алексеев,И.И. Бриденко, С.А. Вологжанина. – СПб : Лань, 2013. – 208 с. – 

Режим до-ступа:http://e.lanbook.com/books/element.php?pl1_id=38834. 

4. Буслаева, Е. М. Материаловедение [Электронный ресурс] : учеб. По-

собие / Буслаева Е.М. – Саратов : АйПиЭр Медиа, 2012. – 148 c. – Режим до-

ступа:http://www.iprbookshop.ru/735. 

5. Солнцев, Ю. П. Материаловедение [Электронный ресурс] : учебник 

/Ю.П. Солнцев, Е.И. Пряхин. – СПб : ХИМИЗДАТ, 2014. – 784 c. – Режим до-

ступа:http://www.iprbookshop.ru/22533. 

http://edu.kubsau.ru/file.php/115/PRAKTIKUM_TKM._v_EHOR.pdf
http://edu.kubsau.ru/file.php/115/03_Ispravlen_Raschtno-graficheskaja_rabota_Razrabotka_tekh._proc_termicheskoi_obrabotki_Karpenko.docx1.pdf
http://edu.kubsau.ru/file.php/115/03_Ispravlen_Raschtno-graficheskaja_rabota_Razrabotka_tekh._proc_termicheskoi_obrabotki_Karpenko.docx1.pdf
http://edu.kubsau.ru/file.php/115/03_Ispravlen_Raschtno-graficheskaja_rabota_Razrabotka_tekh._proc_termicheskoi_obrabotki_Karpenko.docx1.pdf
http://edu.kubsau.ru/file.php/115/03_Ispravlen_Raschtno-graficheskaja_rabota_Razrabotka_tekh._proc_termicheskoi_obrabotki_Karpenko.docx1.pdf
http://edu.kubsau.ru/file.php/115/03_Ispravlen_Raschtno-graficheskaja_rabota_Razrabotka_tekh._proc_termicheskoi_obrabotki_Karpenko.docx1.pdf
http://e.lanbook.com/books/element.php?pl1_id=38834
http://www.iprbookshop.ru/735
http://www.iprbookshop.ru/22533
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6. Материаловедениедлятранспортногомашиностроения [Электрон-

ныйресурс]:учеб.пособие/Э.Р.Галимов[идр.].–СПб:Лань,2013.–443с.–

Режимдоступа:http://e.lanbook.com/books/element.php?pl1_id=30195. 

7. Материаловедение.Технологияконструкционныхматериалов[Элект

ронный ресурс] : учеб. пособие / Д.В. Видин [и др.]. – Кемерово 

:КузГТУимениТ.Ф.Горбачева,2011.–163с.–Режимдоступа 

:http://e.lanbook.com/books/element.php?pl1_id=6631. 

8. Каллистер, У. Материаловедение: от технологии к применению (ме-

таллы, керамики, полимеры) [Электронный ресурс] : учебник / У. 

Каллистер,Д.Ретвич.–СПб.:НОТ,2011.–895с.—Режимдоступа 

:http://e.lanbook.com/books/element.php?pl1_id=4290. 
 

7 Фонд оценочных средств для проведения промежуточной 

аттестации 
7.1 Перечень компетенций с указанием этапов их формирования в 

процессе освоения ОПОПВО 

Номер 

семестра* 

Этапы формирования и проверки уровня 

сформированности компетенций по дисциплинам, 

практикам в процессе освоения ОПОПВО 

ОПК-1. Способен ставить и решать инженерные и научно-технические задачи в 

сфересвоейпрофессиональнойдеятельностииновыхмеждисциплинарныхнаправленийсис-

пользованиеместественнонаучных,математических итехнологических моделей. 

1, 2, 3 Математикасэлементамистатистики 

1, 2, 3 Физика 

2 Химия 

2 Материаловедение 

2, 3, 4 Теоретическаямеханика 

3 Сопротивлениематериалов 

3 Технологияконструкционныхматериалов 

4 Термодинамикаитеплопередача 

4 Гидравлика 

4 Метрология,стандартизацияисертификация 

4, 5 Теориямеханизмовимашин 

4,5 Деталимашиниосновыконструирования 

5 Электротехника,электроникаиэлектропривод 

5 Конструкцииавтомобилейитракторов 

6 КонструкциитехническихсредствАПК 

6 Теориятехническихсредств 

6 Технологическая(производственно-технологическая)практика 

7 Теорияавтомобилейитракторов 

9 Основынаучныхисследований 

 Защитавыпускнойквалификационнойработы,включаяподготовкук 

защитеипроцедурузащиты 

*Номерсеместрасоответствуетэтапуформированиякомпетенции 

http://e.lanbook.com/books/element.php?pl1_id=30195
http://e.lanbook.com/books/element.php?pl1_id=6631
http://e.lanbook.com/books/element.php?pl1_id=4290
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7.2 Описание показателей и критериев оценивания компетенций 

наразличныхэтапах их формирования,описаниешкалыоценивания 
 
 

Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 

ОПК-1. Способен ставить и решать инженерные и научно-технические задачи в 

сфересвоей профессиональной деятельности и новых междисциплинарных направлений с 

ис-пользованиеместественнонаучных,математическихитехнологическихмоделей. 

ОПК-1.1Умеет Фрагментар- Неполные Сформиро- Сформи- Тест,рефе- 

ставитьцелии ныепредстав- представле- ванные, рован- рат,собесе- 

решать инже- ленияотехно- нияо техно- содержа- ныеси- дование 

нерныеинауч- логиилитейно- логических тельные стемати-  

но-технические гопроизвод- основахли- знанияо ческие  

задачи в про- ства тейного литейном знанияо  

цессе проводи-  производ- производ- литей-  

мыхисследова-  ства стве,но номпро-  

нийиразрабо-   имеютот- извод-  

ток используя   дельные стве  

отечественную   пробелы.   

и зарубежную      

информациюпо      

этимисследова-      

ниям и разра-      

боткам;      

ОПК-1.2 Знает      

требования к      

эксплуатацион-      

нойдокумента-      

ции, изложен-      

ныевгосудар-      

ственных стан-      

дартах, касаю-      

щиеся структу-      

ры,оформления      

и содержания      

разрабатывае-      

мойдокумента-      

ции:      

ОПК-1.3Спосо-      

бен проводить      

статистическую      

обработку ре-      

зультатовизме-      

рений помо-      

щью средств      

современной      

вычислительной      
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Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
 

техники.      

ОПК-1.1Умеет Неумееткон- Умеет, но Умееткон- Навысо- Тест,рефе- 

ставитьцелии струировать допускает струирова- ком рат,собесе- 

решать инже- отливкиили- ошибкипри нии отли- уровне дование, 

нерныеинауч- тейнуюоснаст- конструиро- вок и ли- умеет разноуров- 

но-технические ку, вании отли- тейной констру- невыезадачи 

задачи в про- проектировать вокилитей- оснастки, ировать изадания 

цессе проводи- технологиче- ной оснаст- проектиро- отливки  

мыхисследова- скиепроцессы ки,проекти- вании тех- илитей-  

нийиразрабо- изготовления ровании нологиче- ную  

ток используя отливок; рас- технологи- ских про- оснастку,  

отечественную считывать оп- ческих про- цессов из- проекти-  

и зарубежную тимальныере- цессовизго- готовления ровать  

информациюпо жимыинормы товленияот- отливок; техноло-  

этимисследова- временинавы- ливок; расчетеоп- гические  

ниям и разра- полнении тех- расчете оп- тимальных процессы  

боткам; нологических тимальных режимови изготов-  

ОПК-1.2 Знает операций; режимов и норм вре- ления  

требования к -разрабатывать нормвреме- мени на отливок;  

эксплуатацион- технологиче- ни на вы- выполне- рассчи-  

нойдокумента- скуюдокумен- полнение ние техно- тывать  

ции, изложен- тациюнаизго- технологи- логических опти-  

ныевгосудар- товлениеотли- ческих опе- операций, мальные  

ственных стан- вок (маршрут- раций, раз- разработке режимы  

дартах, касаю- ные карты, работкетех- технологи- инормы  

щиеся структу- карты эскизов нологиче- ческой до- времени  

ры,оформления и операцион- ской доку- кументации на вы-  

и содержания ныекарты); ментациина наизготов- полне-  

разрабатывае- -определятьи изготовле- ление от- ниитех-  

мойдокумента- устранятьде- ниеотливок ливок нологи-  

ции: фекты. (маршрут- (маршрут- ческих  

ОПК-1.3Спосо-  ные карты, ныекарты, опера-  

бен проводить  карты эски- картыэски- ций;  

статистическую  зов, опера- зов,опера- -  

обработку ре-  ционные ционные разраба-  

зультатовизме-  карты) и карты) и тывать  

рений помо-  определении определе- техноло-  

щью средств  и устране- нии и гическую  

современной  нии дефек- устранении докумен-  

вычислительной  товотливок. дефектов тациюна  

техники.   отливок изготов-  

    ление  

    отливок  

    (марш-  

    рутные  
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Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
 

    карты,ка

ртыэскиз

ов 

иопераци

-

онныека

рты); 

- 

опреде-

лять 

иустра-

нятьде- 
фекты. 

 

 

ОПК-

1.1Умеетставить

целиирешать

    инже-

нерныеинауч-

но-

техническиезада

чи    в  про-

цессе   проводи-

мыхисследова-

нийиразрабо-

ток 

 используяот

ечественнуюи

 зарубежную

информациюпоэ

тимисследова-

ниям  и  разра-

боткам; 

ОПК-1.2 

 Знаеттребо

вания 

 кэксплуата

цион-

нойдокумента-

ции,  изложен-

ныевгосудар-

ственных   стан-

дартах,   касаю-

щиеся  структу-

ры,оформления

и

 содержания

Невладеетме-

тодикой раз-

работкитехно-

логическихпро

цессов  из-

готовленияот-

ливоксучетому

словийпроиз-

водства. 

Недоста-

точно владе-

етметоди- 

кой  разра-

боткитехно-

логическихп

роцессовизг

отовле-

нияотливокс

 учетом

условийпрои

звод-ства. 

Хорошовла

деетме-

тодикойрас

четаоп-

тимальных

параметров

режиматех

нологи-

ческихопер

ацийиметод

икойрасчет

апроизвод-

ственногои

технологи-

ческогопро

цессаизгото

вле-ния

 отли-

вок. 

Свобод-

ноуме-ет 

вы-

полнятьт

ехноло-

гические

расчеты

и оформ-

лять тех-

нологи-

ческуюд

окумен-

тацию. 

Тест, рефе-

рат, собесе-

дование 
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Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
разрабатывае-

мойдокумента-

ции: 

ОПК-1.3 Спосо-

бенпроводитьст

атистическую 
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Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
 

обработкуре-

зультатовизме-

ренийпомо- 

щью

 средств

современнойвы

числительнойте

хники. 

     

ОПК-

1.1Умеетставить

целиирешать

    инже-

нерныеинауч-

но-

техническиезада

чи    в  про-

цессе   проводи-

мыхисследова-

нийиразрабо-

ток 

 используяот

ечественнуюи

 зарубежную

информациюпоэ

тимисследова-

ниям  и  разра-

боткам; 

ОПК-1.2 

 Знаеттребо

вания 

 кэксплуата

цион-

Фрагментар-

ные представ-

ления о техно-

логических 

ифизико-

механическихо

сновах обра-

ботки 

металловдавле

нием. 

Неполныепр

едставле-

нияотехно-

логических 

ифизико-

механиче-

ских 

основахобра

боткиметалл

овдавлением

. 

Сформиро-

ванные,сод

ержа-

тельныезна

ния 

потехнолог

и-ческим 

ифизико-

механиче-

ским осно-

вам обра-

ботки ме-

таллов дав-

лением, 

ноимеют 

от-

дельныепр

обелы 

поразработ

кетехнолог

и-

ческойдо- 

кумента-

ции. 

Сформи-

рован-

ные си-

стемати-

ческиезн

аниятехн

оло-

гическим

и физи-

ко-

механи-

ческимос

новыобр

абот-ки 

ме-

талловда

влени-

ем. 

Тест, рефе-

рат, собесе-

дование 
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Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
нойдокумента-

ции,  изложен-

ныевгосудар-

ственных   стан-

дартах,   касаю-

щиеся  структу-

ры,оформления

и

 содержания

разрабатывае-

мойдокумента-

ции: 

ОПК-1.3Спосо-

бен

 проводить

статистическую

обработку  ре-

зультатовизме-

рений  помо- 

щью

 средств

современной 

Неумеетвы-

бирать рацио-

нальные спосо-

бы 

обработкимета

ллов дав-

лением, рас-

считывать оп-

тимальные па-

раметры режи-

мов технологи-

ческих опера-

ций; разраба-

тывать техно-

логическуюдок

ументацию 
наизготовле- 

Умеет, 

нодопускае

тошибки 

привыборе 

ра-

циональных

способовоб

работкимет

алловдавле

нием,расчет

е оп-

тимальных

параметров

режима тех-

нологиче-

скихопера- 
ций,разра- 

Умеет  вы-

бирать  ра-

циональ-

ныеспосо-

бы обра-

ботки  ме-

талловдав-

лением;рас

считы-вать

 опти-

мальныепа

раметрыре

жимовтехн

ологи-

ческих 
операций, 

На высо-

комуров

неумеетв

ыбирать

рацио-

нальныес

пособыо

бработ-

ки ме-

талловда

влени-

ем, рас-

считы-

вать оп- 
тималь- 

Тест, рефе-

рат, собесе-

дование 
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Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
 

вычислительной

техники. 

ние 

деталей(марш

рутныекарты, 

картыэскизов

иопе-

рационныека

рты). 

ботке техно-

логическойд

окумента-

ции (марш-

рутные кар-

ты, 

картыэскизо

в 

иоперацион

-ныекарты). 

разрабаты-

ватьтехно-

логическую

документа-

цию(маршр

ут-

ныекарты,к

артыэски-

зовиопе-

рационные

карты). 

ные па-

раметры

режимов

техноло-

гических

опера-

ций,разр

аба-

тыватьте

хноло-

гическую

докумен-

тацию(м

арш-

рутныека

рты,карт

ыэскизов 

иопераци

-онные 
карты). 

 

 Не 

владеетметоди

кой раз-

работкитехно- 

логическихпро

цессов об-

работки метал-

лов 

прокаткой,прес

сованием,воло

чением,свобод

ной ков-кой, 

объемнойи 

листовойштам

повкой. 

Недоста-

точно владе-

етметоди- 

кой   разра-

боткитехно-

логическихп

роцессовобр

аботкиметал

ловпрокатко

й,прессовани

-ем, волоче-

нием,   сво-

боднойков-

кой,  объем-

нойилисто-

вой   штам-

повкой. 

Хорошовла

деетме-

тодикойраз

работкитех

нологи-

ческихпроц

ессовобраб

откиметалл

овпрокатко

й,прессова-

нием,воло-

чением,сво

боднойковк

ой,объемно

йилистовой

штампов-

кой. 

Свобод-

новла-

деетмет

оди- 

кой раз-

работкит

ехноло-

гических

процес-

сов об-

работки

металлов 

прокат-

кой,прес

со-

ванием,в

олоче-

нием,сво

бод-ной 

ков-кой, 

объ- 

емнойи 

Тест, рефе-

рат, собесе-

дование 
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Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
 

    листовой

штам- 

повкой. 

 

 

ОПК-

1.1Умеетставить

целиирешать

    инже-

нерныеинауч-

но-

техническиезада

чи    в  про-

цессе   проводи-

мыхисследова-

нийиразрабо-

ток 

 используяот

ечественнуюи

 зарубежную

информациюпоэ

тимисследова-

ниям  и  разра-

боткам; 

ОПК-1.2 

 Знаеттребо

вания 

 кэксплуата

цион-

нойдокумента-

ции,  изложен-

ныевгосудар-

ственных   стан-

дартах,   касаю-

щиеся  структу-

ры,оформления

и

 содержания

разрабатывае-

мойдокумента-

ции: 

ОПК-1.3Спосо-

бен

 проводить

статистическую

обработку  ре-

зультатовизме-

Фрагментар-

ные представ-

ления по осно-

вам 

технологиисвар

очногопроизво

дства,физическ

ойсущностипро

-цессов элек-

тродуговойсвар

ки, 

газовойсварки 

и резки,а также 

пайкиметаллов. 

Неполныепр

едставле-

нияпоосно-

вамтехноло-

гии свароч-

ного  произ-

водства,фи-

зическойсущ

ностипроцес

совэлектрод

у-говой  

 свар-

ки,

 газовой

сварки  

 ирезки,

атак-же  

 пайким

еталлов. 

Сформиро-

ванные,сод

ержа-

тельныезна

ния 

поосновам

технологии

сварочного

производ-

ства, физи-

ческойсущ

ностипроц

ессовэлект

роду-говой 

свар-ки, 

газовойсва

рки 

ирезки, 

атакже 

пай-ки 

метал-лов, 

ноимеются

отдельные

проблемып

о разра-

ботке тех-

нологиче-

ской доку-

ментации. 

Сформи-

рован-

ные си-

стемати-

ческиезн

анияпо 

осно-

вам тех-

нологии

свароч-

ногопро

из-

водства,

физиче-

скойсущ

но-

стипро-

цессовэл

ек-

тродуго-

войсвар

ки,газов

ойсварк

и 

ирезки, 

атакжеп

айкимет

ал-лов. 

Тест, рефе-

рат, собесе-

дование 

, 

Не умеет опре-

делять 

способысварки

,пайкии резки 

метал-ловв 

зависи-мости 

от усло-вий 

производ-ства, 

комплек-

товатьсвароч- 

ноеоборудова- 

Умеет, 

нодопускает

ошибкиприо

пределениис

пособовсвар

ки, пай-кии 

резкиметалл

оввзависимо

сти 

отусловий 

Умеетопре

делятьспос

обысварки

,пайкиирез

ки ме-

талловвзав

исимо-сти 

от 

условий 

На высо-

комуров

неумеет

опреде-

лять спо-

собысва

рки,пайк

ии 

резки 

Тест, рефе-

рат, собесе-

дование,рас

четно-

графические

работы 
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Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
рений  помо- 

щью

 средств

современнойвы

числительнойте

хники. 
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Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
 

 ниеиоборудо-

вание для пай-

ки 

металлов,опре

делять си-лу 

сварочноготок

а, 

диаметрэлектр

ода, па-

раметры режи-

ма 

газовойсварки 

и 

резкиметаллов

, кон-

тролироватька

чество вы-

полнения тех-

нологического

процесса изго-

товления свар-

ных конструк-

ций, опреде-

лятьиустра-

нять 

дефекты,разра

батыватьтехно

логиче-скую 

докумен-

тацию на изго-

товление свар-

ных соедине-

ний (маршрут-

ные 

карты,карты 

эскизови 

операцион-

ныекарты). 

производ-

ства, ком-

плектовании

сварочногои

паяльногооб

орудова-ния, 

опреде-

лении 

силысварочн

оготока, 

диа-метра 

элек-трода, 

пара-метров 

ре-жима 

газо-вой 

сварки 

ирезки 

метал-лов, 

контро-ле 

качествасвар

ки,определе

ниииустране

-нии дефек-

ты, разра-

ботке техно-

логическойд

окумента-

ции на изго-

товлениесва

рных со-

единений(ма

ршрут-ные 

карты,карты 

эски-зов и 

опера-

ционныекар

ты). 

производ-

ства, ком-

плектовать

сварочноео

борудова-

ние и обо-

рудованиед

ля 

пайкиметал

лов,опреде

лятьсилу 

сва-

рочноготок

а, диа-метр 

элек-трода, 

па-

раметрыре

жима га-

зовой свар-

ки и 

резкиметал

лов,контро

ли-ровать 

ка-чество 

вы-

полненияте

хнологи-

ческогопро

цессаизгот

овле-ния 

свар-ных 

кон-

струкций,о

пределятьи 

устранятьд

ефекты,раз

рабаты-

вать техно-

логическую

документа-

циюнаиз- 

металлов

в зави-

симостио

т усло-

вий про-

извод-

ства,ком

плек-

товатьсва

роч-ное 

обо-

рудова-

ние 

иоборудо

-

ваниедля 

пай-ки 

ме-

таллов,о

преде-

лять 

силусвар

оч-ного 

то-ка, 

диа-

метрэлек

тро-да, 

пара-

метрыре

жимагазо

войсварк

и 

ирезкиме

тал-лов, 

кон-

тролиро-

вать ка-

чествовы

пол-

нениятех

ноло- 
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Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
готовление гическо- 
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Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
 

   сварныхсое

динений(м

аршрут-

ные 

карты,карт

ы эски-зов 

и опе-

рационные

карты). 

го про-

цесса из-

готовле-

ниясварн

ыхкон-

струк-

ций,опре

де-лять 

иустра-

нять де-

фекты,ра

зраба-

тыватьте

хноло-

гическую

докумен-

тацию 

наизгото

в-

лениесва

рныхсое

дине-

ний(мар

ш-

рутныека

рты,карт

ыэскизов 

иопераци

-онные 

карты). 

 

 Не владеет ме-

тодикой разра-

ботки техноло-

гических про-

цессов изго-

товления свар-

ныхконструк- 

цийиметоди- 

Не доста-

точно владе-

ет методи-

кой разра-

ботки техно-

логическихп

роцессов 

изготовле- 

Хорошовла

деетме-

тодикойраз

работкитех

нологи-

ческихпро

цессов 

изготовле- 

Свобод-

но вла-

деет ме-

тодикой

разра-

ботките

хноло- 

гических 

Тест, рефе-

рат, собесе-

дование 
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Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
 

 кой 

разработкитех

нологиче-ской 

докумен-тации 

(марш-рутные 

карты,картыэс

кизови 

операцион-ной 

карты), ме-

тодами кон-

тролякачествас

варных со-

единений. 

ния 

сварныхкон

струкцийи 

методикойр

азработките

хнологи-

ческой до-

кументации(

маршрут-

ные 

карты,карты 

эски-зов и 

опера-

ционнойкар

ты), ме-

тодами кон-

тролякаче-

ствасвар-

ных соеди-

нений. 

. 

ния свар-

ных кон-

струкций 

иметодико

йразработк

итехнологи

-ческой до-

кументации

(маршрут-

ные 

карты,карт

ы эски-зов 

и опе-

рационной

карты), ме-

тодамиконт

ролякачест

васварныхс

оедине-

ний. 

процес-

сов изго-

товления

сварныхк

он-

струкций

и мето-

дикойраз

ра-

боткитех

ноло-

гической

докумен-

тации(ма

рш-

рутныека

рты,карт

ыэскизов 

иопераци

-

оннойкар

ты),мето

да-ми 

кон-

тролякач

ествасва

рныхсое

дине-

ний. 

 

ОПК-

1.1Умеетставить

целиирешать

   инже-

нерныеинауч-

но-

техническиезада

чи   в  про-

цессе  проводи-

мыхисследова-

Фрагментар-

ные представ-

ления по тех-

нологическими 

физико-

механическимо

сновам обра-

боткиметаллов 

Неполныеп

редставле-

ния потех-

нологиче-

ским и фи-

зико-

механиче-

скимосно- 

Сформиро-

ванные,сод

ержа-

тельныезн

ания 

потехноло

ги-ческим 

ифизико- 

Сформи-

рован-

ные си-

стемати-

ческиезн

анияпо 

тех-

нологи- 

Тест, рефе-

рат, собесе-

дование 
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Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
нийиразрабо-

ток используя 
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Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
 

отечественнуюи

 зарубежную

информациюпоэ

тимисследова-

ниям и разра-

боткам; 

ОПК-1.2 

 Знаеттребо

вания 

 кэксплуата

цион-

нойдокумента-

ции,  изложен-

ныевгосудар-

ственных   стан-

дартах,   касаю-

щиеся  структу-

ры,оформления

и

 содержания

разрабатывае-

мойдокумента-

ции: 

ОПК-1.3Спосо-

бен

 проводить

статистическую

обработку  ре-

зультатовизме-

рений  помо- 

щью

 средств

современнойвы

числительнойте

хники. 

резанием,вида

м обработ-ки 

(точение,сверл

ение, то-чение, 

сверле-ние, 

фрезеро-вание, 

долбле-ние, 

строгание,шли

фование),инст

румен-

тальным мате-

риалам, ме-

таллорежущим

станкам и ин-

струменту. 

вам обра-

ботки ме-

талловреза-

нием,видам

обра- 

ботки (точе-

ние, сверле-

ние, точе-

ние, сверле-

ние, фрезе-

рование,дол

бление,стро

гание,шлиф

ова-ние), 

ин-струмен-

тальнымма-

териалам,ме

таллоре-

жущимстан

кам 

иинструмен

-ту. 

механиче-

ским осно-

вам обра-

ботки ме-

таллов ре-

занием, 

видам об-

работки(то

чение,свер

ление,точе

ние,сверле

ние,фрезер

ова-ние, 

долб-

ление,стро

гание,шли

фова-ние), 

ин-

струмен-

тальнымма

териа-лам, 

ме-

таллоре-

жущимста

нкам 

иинструме

н-ту, но 

име-ются 

от-

дельныепр

облемыпо 

контро-лю 

каче-ства 

изго-

товлениюд

етали 

иоформле-

нию техно-

логической

документа-

ции. 

ческим 

ифизико

-механи-

ческимо

сновамо

бработ-

ки ме-

талловре

зани-

ем,видам

обработ-

ки (точе-

ние,свер

ле-ние, 

то-

чение,св

ерле-

ние, фре-

зерова-

ние,долб

ле-

ние,стро

га-

ние,шли

фо-

вание),и

нстру-

менталь-

ным ма-

териа-

лам, ме-

таллоре-

жущимс

танками 

ин-

струмен- 

ту. 

 

 Неумеет Умеет,но Умеетпри- Навысо- Тест,рефе- 
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Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
 

 назначать 

видыи 

параметрыреж

има обра-ботки 

на ме-

таллорежущихс

танках,проекти

роватьтехнолог

иче-ские 

процессыобесп

ечиваю-щие 

точностьизгото

вленияикачеств

о по-верхности 

де-тали в 

соответ-ствии с 

требо-ваниями 

чер-тежа 

принаименьши

хзатратах мате-

риальных, тру-

довыхиэнер-

гетических ре-

сурсов; опре-

делять вид 

иразмер заго-

товки,базовыеп

оверхности;вы

бирать при-

способления 

ирежущий ин-

струмент;опред

елятьмежопера

ци-онные 

припус-

киидопускина 

размеры 

потехнологиче-

скимперехо- 

дам;рассчи- 

допускаето

шибки 

приназначен

иивидови 

па-

раметровре

жимов об-

работки 

наметаллоре

-жущих 

стан-ках, 

проек-

тированиите

хнологи-

ческие про-

цессов обес-

печивающих

точность из-

готовленияи 

качествопов

ерхностидет

али в со-

ответствии 

стребования

-ми 

чертежапри

наименьших

затратах ма-

териальных,

трудовых 

иэнергетиче-

ских ресур-

сов,опреде-

лении вида 

иразмера за-

готовки,ба-

зовые по-

верхности,в

ыборе при-

способлений

ирежущего 

менять,наз

начатьвиды 

и па-

раметрыре

жима об-

работки 

наметаллор

е-

жущихстан

ках,проект

иро-вать 

техно-

логические

процессыо

беспечи-

вающиеточ

ностьизгот

овле-нияи 

ка-чество 

по-

верхностид

етали 

всоответ-

ствии 

стребовани

-ями черте-

жа 

принаимен

ь-ших 

затра-тах 

матери-

альных,тру

довых 

иэнергетич

е- ских 

ресур-

сов,опре-

делять 

види 

размерзаго

товки,базов

комуровк

еумеетпр

име-нять 

иназна-

чать ви-

ды обра-

ботки 

наметалл

о-

режущих

станках,п

роекти-

роватьте

хноло-

гические

процессы

обеспе-

чиваю-

щие точ-

ностьизг

отов-

ленияика

чествопо

верх-

ностидет

али 

всоответ-

ствии 

стребова-

ниямиче

ртежапри

наимень

ших за-

тратахма

тери-

альных,т

рудовых 

иэнерге- 

рат,собесе-

дование 
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Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
инструмен- ыеповерхн

о- 

сти,выби- 
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Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
 

 тыватьрежимы

резания и нор-

мы времени 

наоперации;вы

-бирать 

измери-

тельный ин-

струмент 

иприборы; раз-

рабатыватьтех

нологиче-скую 

докумен-тацию 

(марш-рутные 

карды,картыэс

кизови 

операцион-ные 

карты);контрол

иро-вать 

качествоизгото

влениядетали и 

устра-нять по 

воз-можности 

вы-явленные 

де-фекты. 

та,опреде-

лять межо-

перацион-

ных припус-

ков и допус-

ков на раз-

меры 

потехнологи

-ческим пе-

реходам,рас

счете па-

раметровреж

имы ре-

зания и 

нормвремен

и 

наоперации,

выборе из-

мерительно-

го инстру-

мент и при-

боров, раз-

работке тех-

нологиче-

ской доку-

ментацию(м

аршрут-ные 

карды,карты 

эски-зови 

опера-

ционныекар

ты), кон-

троле каче-

ства изго-

товления де-

тали 

иустранении

по возмож-

ности выяв-

ленныхде- 

фектов. 

рать при-

способле-

ния и ре-

жущий ин-

струмент,о

пределятьм

ежопера-

ционныепр

ипуски 

идопуски 

наразмеры 

потехнолог

и-ческим 

пе-

реходам,ра

ссчиты-

вать режи-

мы 

резанияи 

нормыврем

ени 

наоперации

,выбиратьи

змери-

тельныйин

струменти 

приборы,ра

зрабаты-

вать техно-

логическую

документа-

цию(маршр

ут-ные 

карды,карт

ы эски-зови 

опе-

рационные

карты),кон

троли-

ровать ка-

чествоиз- 

тических

ресурсов,

опреде-

лять 

види 

размерза

готов-

ки,базо-

вые по-

верхно-

сти, вы-

биратьпр

испо-

собления

и режу-

щий ин-

стру-

мент,опр

еде-лять 

ме-

жопера-

ционные

припуски

и допус-

ки 

наразмер

ыпо тех-

нологи-

ческимпе

рехо-

дам, рас-

считы-

вать ре-

жимырез

анияи 

нормывр

еменина 

опе-

рации,вы

бирать 

измери- 

 



31 

 

 

Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
готовления 
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Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
 

   детали 

иустранять

по возмож-

ности вы-

явленныед

ефекты. 

тельный

инстру-

мент 

иприбор

ы,разраб

а-

тыватьте

хноло-

гическую

докумен-

тацию(м

арш-

рутныека

рды,карт

ыэскизов 

и опера-

ционные

карты),к

онтро-

лировать

качество

изготов-

лениядет

али 

иустра-

нять 

повозмо

ж-

ностивы

явлен-

ныеде- 

фекты. 
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Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
ОПК-

1.1Умеетставить

целиирешать

   инже-

нерныеинауч-

но-

техническиезада

чи   в  про-

цессе  проводи-

мыхисследова-

нийиразрабо-

ток

 используя

отечественную 

Не владеет ме-

тодами 

расчетаоптима

льныхпарамет

роврежима 

реза-ния и 

методи-

койпроекти-

рования техно-

логического 

Недостаточ-

но 

владеетмето

дамирасчет

а оп-

тимальныхп

араметровр

ежима ре-

зания и ме-

тодикой 

Хорошовла

деетме-

тодамирасч

ета оп-

тимальных

параметров

режима ре-

зания и ме-

тодикой 

Свобод-

но вла-

деет ме-

тодамир

асчетаоп

ти-

мальных

парамет-

ровре- 

Собеседова-

ние, разно-

уровневыеза

дачииза-

дания 
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Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
 

изарубежнуюин

формацию 

поэтим 

исследова-

ниямиразра-

боткам; 

ОПК-1.2  Знает 

требования  к 

эксплуатацион-

нойдокумента-

ции,  изложен-

ныевгосудар-

ственных   стан-

дартах,   касаю-

щиеся  структу-

ры,оформления

и

 содержания

разрабатывае-

мойдокумента-

ции: 

ОПК-1.3 Спосо-

бен

 проводить

статистическую

обработку  ре-

зультатовизме-

рений  помо- 

щью средств  

современной 

вычислительной

техники. 

процессаобра-

ботки загото-

вок на металл-

орежущихстан

ках, инно-

вационнымим

етодами кон-

троля 

качестваизгот

овлениядетали

. 

проектиро-

вания техно-

логического

процесса об-

работки за-

готовок 

наметаллоре

-жущих 

стан-

ках,инно-

вационными

методамико

нтролякачес

тва из-

готовленияд

етали. 

проектиро-

вания тех-

нологиче-

ского про-

цесса обра-

ботки заго-

товок 

наметалло

ре-

жущихстан

ках,иннова

ци-

оннымиме

тодамикон

тролякачес

тваизготов

ле-

ниядетали. 

жима ре-

зания 

иметоди-

койпро-

ектиро-

ваниятех

ноло-

гическо-

го про-

цесса об-

работкиз

агото-

вок 

наметалл

о-

режущих

станках,

иннова-

ционны-

ми мето-

дамикон

тролякач

естваизг

отов-

лениядет

али 
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Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
 Фрагментар-

ные представ-

ления по инно-

вационнымме-

тодам обработ-

ки 

металлов(элек

троим-

пульсный,элек

троискро-вой, 

анодно-

механический,

лучевойи уль- 

тразвуковой), 

Неполныепре

дставле-ния 

поинно-

вационнымм

етодам об-

работки ме-

таллов (элек-

троимпульс-

ный, электро-

искровой,ано

дно-

механиче- 

ский,лучевой 

Сформиро-

ванные,со-

держатель-

ные 

знанияпо 

иннова-

ционнымме

тодам об-

работки ме-

таллов(элек

троим-

пульсный,э

лектроис- 

кровой, 

Сформи-

рованные

система-

тическиез

нанияпои

ннова-

ционным

методамо

бработки

металлов(

электро-

импульс- 

ный,элек- 

Тест, рефе-

рат, собесе-

дование 
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Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
 

 методы кон-

троля 

качестваизгот

овлениядетале

й, мето-дику 

разработ-ки 

технологи-

ческой доку-

ментации 

и ультразву-

ковой), о ме-

тодахкон-

троля каче-

стваи мето-

дики разра-

ботки техно-

логическойд

окумента-

ции. 

анодно-

механиче-

ский, луче-

вой и уль-

тразвуко-

вой), о ме-

тодахкон-

троля каче-

стваи ме-

тодики раз-

работки тех-

нологиче-

ской доку-

ментации, 

но 

имеютсяот

дельныепр

облемыпо 

контро-лю 

каче-ства 

изго-

товлениюд

етали 

иоформле-

нию техно-

логической

документа-

ции. 

троискро-

вой, анод-

но-

механиче-

ский, лу-

чевой 

иультра-

звуковой),

о 

методахк

онтроляка

честваи 

методи-ки 

разра-

боткитехн

оло-

гическойд

окумен-

тации). 

 

 Не

 умеет

настраиватьобо

рудование 

иопределятьпа-

раметрырежи-

маобработки. 

Умеет, 

 но

допускаетош

ибкипринаст

ройкеоборуд

ова-

нияиопре-

делении па-

раметровреж

имы об-

работки; 

Умеетнаст

раи-

ватьобору-

дование

 и

определять

параметрыр

ежимаоб-

работки. 

Умеетна

высо-

комуров

ненастра

и-

ватьобо-

рудова-

ние 

 ио

преде-

лять па-

раметры

режима 

обработ-

ки. 

Тест,  рефе-

рат, собесе-

дование,разн

оуров-невые 

задачиизада

ния 
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Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
 Невладеетме- Недостаточ- Хорошо Свобод- Собеседова- 
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Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
 

 тодикой проек-

тирование тех-

нологическихп

роцессов об-

работки метал-

лов инноваци-

онными мето-

дами, техноло-

гией обработ-

ки,способамин

астройки обо-

рудования 

иконтроля 

каче-

стваобработки. 

но 

владеетмето

дикойпроек

тиро-вание 

техно-

логическихп

роцессовобр

аботкиметал

ловинновац

и-онными 

ме-тодами, 

тех-

нологиейоб

работки,спо

собаминастр

ойкиоборуд

ова-ния и 

кон-троля 

каче-ства 

обра-ботки. 

владеет ме-

тодикойпр

оектиро-

вание тех-

нологиче-

скихпро-

цессов об-

работкимет

алловинно

ваци-

оннымимет

одами,техн

ологи-ей 

обработ-

ки,спосо-

баминастр

ойкиобору

дова-ния и 

кон-троля 

каче-ства 

обра-

ботки. 

но вла-

деет ме-

тодикой

проекти-

рованиет

ехноло-

гических

процес-

сов об-

работки

металлов

иннова-

ционны-

ми мето-

дами,тех

ноло-

гией об-

работки,

способа-

минастр

ой-ки 

обо-

рудова-

ния 

иконтро

лякачест

ваобрабо

т- 

ки. 

ние, разно-

уровневыеза

дачииза-

дания, 

ОПК-

1.1Умеетставить

целиирешать

   инже-

нерныеинауч-

но-

техническиезада

чи   в  про-

цессе  проводи-

мыхисследова-

нийиразрабо-

ток 

 используяот

ечественнуюи

Фрагментар-

ные представ-

ления по осно-

вам 

технологиима

шинострое-

ния,классифик

а-ции видов 

про-

изводства,видо

в загото-вок и 

методових 

Неполныезн

ания 

поосновамте

хнологиима

шино-

строения,кла

ссифика-ции 

видовпроизв

од-

ства,выбо-

рузаготовок,

общим 

Достаточно

полные 

исодержа-

тельныезна

ния 

поосновам

технологии

машино-

строения,к

лассифи-

кации ви-

дов произ- 

Сформи-

рован-

ные си-

стемати-

ческиезн

анияпо 

осно-

вам тех-

нологии

машино-

строе-

ния, 

Тест,рефе-

рат,собесе-

дование 
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Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
 зарубежную

информациюпо 
этимисследова- 

выбора,ме- 
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Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
 

ниям и разра-

боткам; 

ОПК-1.2 

 Знаеттребо

вания 

 кэксплуата

цион-

нойдокумента-

ции,  изложен-

ныевгосудар-

ственных   стан-

дартах,   касаю-

щиеся  структу-

ры,оформления

и

 содержания

разрабатывае-

мойдокумента-

ции: 

ОПК-1.3Спосо-

бен

 проводить

статистическую

обработку  ре-

зультатовизме-

рений  помо- 

щью

 средств

современнойвы

числительнойте

хники. 

тодики 

расчетаприпус

ков 

наобработку 

ипонятиях оба-

зах, 

общихпринцип

ы по-строения 

тех-

нологическихп

роцессов,техни

ческоенормиро

вание,пути 

повыше-ние 

производи-

тельности ме-

ханической об-

работки. 

принципамп

остроенияте

хнологи-

ческих про-

цессов, тех-

ническомун

ормирова-

ниюипутяхп

овышенияпр

оизводи-

тельностиме

ханиче-ской 

обра-ботки. 

. 

водства,вы

бору за-

готовок,об

щимпринц

ипампостр

оениятехно

логи-

ческихпро

цессов,тех

ниче-

скому нор-

мирова-

нию, 

но 

имеютсяот

дельныепр

облемыпо 

путямповы

шенияпрои

зводи-

тельностим

еханиче-

ской обра-

ботки. 

класси-

фикации

видовпр

оиз-

водства,

выборуз

агото-

вок,об-

щимпри

нци-пам 

по-

строения

техноло-

гических

процес-

сов, тех-

ническо-

му нор-

мирова-

нию 

ипутяхп

овыше-

ния про-

изводи-

тельно-

сти ме-

ханиче-

скойоб- 

работки. 

 

 Неумеетвы-

бирать 

видызаготовок 

дляизготовлен

иядеталейма-

шин, их кон-

струкцию, раз-

меры и спосо-

бы 

получения,мет

оды полу-

чения,рассчи- 

Умеет, 

нодопускает

ошибки 

привыборе 

ви-дов 

загото-вок 

для из-

готовленияд

еталейма-

шин, их кон-

струкции,раз

мерови 

Умеет  вы-

бирать   ви-

ды загото-

вокдляиз-

готовления

деталейма

шин,   

 ихконс

трук-цию,

  раз- 

меры

 и

способыпол

Навысо-

комуров

неумеетв

ыбиратьв

идыза-

готовокд

ляизго-

товления

деталейм

ашин, 

их кон-

струк- 

Тест,  рефе-

рат, собесе-

дование,разн

оуров-невые 

задачиизада

ния, 
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Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
учения,мет

одыпо- 
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Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
 

 тывать припус-

ки на обработ-

ку,выбиратьба

зы (прида-вать 

заготовкитребу

емое по-

ложение отно-

сительно вы-

бранной систе-

мы 

координат),опр

еделятьштучно

е времяи его 

состав-

ляющие, про-

ектироватьтех

нологиче-

скиепроцессы. 

способовпол

учения;при 

расчетеприп

усковна 

обработкувы

боре 

базы,опреде

лятьштучное

время и 

егосоставля

ю-щие, 

проек-

тированиите

хнологи-

ческихпро-

цессов. 

лучения,рас

считы-вать

 при- 

пуски  

 наоб

работку,вы

биратьбазы

 (при-

давать  за-

готовкитре

буемоеполо

жениеотнос

и-

тельновы-

браннойсис

темыкоорд

инат),опред

елятьштучн

оевремяиег

осоставля-

ющие,про-

ектировать

технологи-

ческиепроц

ессы. 

цию,разм

ерыиспос

о-

быполу-

чения,ме

тодыпол

уче-

ния,рас-

считы-

ватьпри-

пускинао

бработ-

ку, вы-

биратьба

зы(прида

-вать   за-

готовкит

ребуе-

мое по-

ложение

относи-

тельновы

бран-ной

  си-

стемыкоо

рди-

нат),опре

де-

лятьштуч

ноевремя

    и 

его со-

ставляю-

щие,про-

ектировать

технологи-

ческие 
процесы. 

 

 Не владеет тер-

минологией(ма

шина, изде-

лие, 

деталь,заготовк

а,тех- 

нологическийи 

Недостаточно

владеет тер-

минологией(

машина, из-

делие,деталь, 

заготовка, 

Хорошовла

дееттер-

минологией

(машина,из

делие,де- 

таль, 

Свободно

владеетте

рмино-

логией(м

ашина, 

изделие, 

Тест,  рефе-

рат, собесе-

дование,разн

оуров-невые 

задачиизада

ния, 
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Планируемые Уровеньосвоения  

результатыО

своениякомп

етенции 

Оценочное

средство неудовлетвори-

тельно(минима

льный) 

удовлетво-

рительно(по

роговый) 

хорошо(

средний) 

отлично

(высо-

кий) 

 
 

 производствен-

ный 

процессы),мет

одикой раз-

работки техно-

логических 

ипроизвод-

ственных про-

цессов. 

технологиче-

ский и произ-

водственный

процессы),ме

тодикойразра

боткитехнол

огиче-

скихипроизв

од-

ственныхпро

цессов. 

заготовка,

технологи-

ческий 

ипроизвод

-

ственныйп

роцессы),м

етодикойр

азработкит

ехнологи-

ческихипр

оизвод-

ственныхп

роцессов. 

деталь,заг

отовка,те

хноло-

гический

и произ-

водствен-

ный про-

цессы),ме

тоди-кой 

раз-

работките

хноло-

гических

и прои-

звод-

ственных

процес- 

сов. 

 

 

 

7.3 Типовые контрольные задания или иные материалы, 

необходимые для оценки знаний, умений, навыков и опыта в 

деятельности, характеризующей этапы формирования компе-

тенций впроцессе освоения ОПОП ВО 

 
Компетенция: способен ставить и решать инженерные и научно-

технические задачи в сфере своей профессиональной деятельности и новых 

междисциплинарных направлений с использованием естественно научных, 

математических и технологических моделей(ОПК-1) 

 
Тесты 

V1: Горячая обработка 

металловV2: Литье 

І: KT=1 

S:Литейныесплавыдолжныобладать... 

+:хорошейжидкотекучестью,малойусадкойинеликвировать 
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стью 

-:низкойтемпературойплавления,аллотропиейивысокойпластично- 

 
-:высокойтемпературойплавления,анизотропиейивысокоймагнит- 

нойпроницаемостью 

-: пониженной растворимостью газов и высокой неоднородностью хи-

мического состава сплавапосечению 

-:высокойскоростьюохлаждениясплаваивысокойгазопроницаемо- 

стью  
І: KT=1 

S:Литейнаяусадкаприохлаждениисопровождается:... 

+:уменьшениемлинейныхразмеров 

-:увеличениемлинейныхразмеровотливки 

-:уменьшениемприбыли 

-:увеличениемпористости 

-: уменьшением скорости 

охлажденияІ: KT=1 

S:Величиналитейнойусадкидляцветных металлов:... 

+: 1,3 -1,8 % 

-:1 % 

-:3 -4% 

-: 1,6  % 

-: 5 - 8%І: 

KT=1 

S:Формовочнаяистержневаясмесидолжны... 

+:иметьхорошуюгазопроницаемость 

-:непропускатьгаз 

-:обладатьхорошейжидкотекучестью 

-: не 

ликвироватьІ: 

KT=1 

S:Примашиннойформовкемеханизируют... 

+:наполнениеопокформовочнойсмесьюиееуплотнение 

-:удалениеформовочнойсмесиизопок 

-:удалениесмесиистержнейизформы 

-: разборкумоделейистержневыхящиков 

-: сборку и транспортировку моделей к месту 

заливкиІ: KT=1 

S:Оптимальнаятемпературазаливкисталивформу... 

+:1390-1550градусовЦельсия 
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-:690-730градусовЦельсия 

-: 900-800 градусов 

ЦельсияІ: KT=1 

S:Оптимальнаятемпературачугунапризаливкевформу... 

+:1200-1400градусовЦельсия 

-:1050-1200градусовЦельсия 

-:690-730градусовЦельсия 

-:800-850градусовЦельсия 

-: 1390-1550 градусов 

ЦельсияІ: KT=1 

S:Дляисправлениябракаотливокприменяется... 

+:наплавка,заварка,заделказамазками 

-:покраска,очистка,закалка 

-: закалка, отпуск, 

цементацияІ: KT=1 

S:Стальныеотливкипередчугуннымиимеютпреимущества... 

-:твердостьиударнаявязкостьнижетребуемойвеличины 

+:вышепрочность,меньшевес,легчеисправлятьдефекты 

-: химический состав более 

однородныйІ: KT=1 

S:Недостаткилитейныхсвойствстали... 

+: низкая жидкотекучесть, высокая температура плавления, 

большаяусадка,и значительная ликвация 

-: высокая жидкотекучесть, высокая температура плавления и образо-

ваниепригара 

-: высокая жидкотекучесть, низкая температура плавления, 

отсутствиепригара 

І: KT=1 

S:Техникабезопасностиприизготовленииотливок... 

+: небратьотливкувруки,непроверивостылали она 

-: небратьотливкувруки вбрезентовыхперчатках сдефектами 

-: не брать отливку в руки без брезентовых 

перчатокІ: KT=1 

S:Сваркойназываетсяпроцессполучения... 

+: неразъемных соединений металлических изделий за счет использо-

вания межмолекулярных и межатомных сил сцепления в результате 

ихнагревадотемпературы плавления 

-: неразъемных соединений за счет диффузии расплавленного припоя 

вповерхностныйслой основногометалла 
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-: монолитного соединения с межатомными связями в 

результатенагревасоединяемых металловнижетемпературыих 

плавления 

І: KT=1 

S: Современные способы сварки классифицируют в зависимости отсо-

стоянияметаллапри сварке... 

+:плавлениемидавлением 

-:магнетизмомиполиморфизмом 

-: магнитным превращением и структурным 

преобразованиемІ: KT=1 

S: Современные виды сварки классифицируют по виду энергии 

длянагревасвариваемыхчастей на сварку... 

+:электрическую,механическую,химическую,лучевую 

-:электрическую,физическую,технологическую,литейную 

-: механическую, электрошлаковую, гелиосварку, кузнечную, пласти-

ческую 

І: KT=1 

S:Кгруппеэлектрических способовотноситсясварка:... 

+:дуговая,контактная,электрошлаковая,индукционная,плазменная 

-:электродуговая,термитная,газовая,кузнечная,трением 

-:давлением,трением,контактная,взрывом,ультразвуком 

-: плазменная, электрошлаковая, лазерным лучом, солнечным 

лучом(гелиосварка) 

І:KT=1 

S:Кгруппехимическихспособовотносятсяследующиевидысварки... 

+:газовая,термитная 

-:электронно-лучевая,солнечнымлучом 

-:горноваяилазернымлучом 

-: экзотермическая, 

пламеннаяІ: KT=1 

S:Кгруппемеханическихспособовсваркиотносятся... 

+: горновая (кузнечная), холодная давлением, трением, 

ультразвуком,взрывом 

-:горячаядавлением,экзотермическая 

-:холоднаядавлениемилазернымлучом 

-: холодная давлением и солнечным 

лучомІ: KT=1 

S:Кгруппелучевыхспособовсваркиотносятся... 

+:электронно-лучевая,лазернымлучом,солнечнымлучом(гелиосвар- 
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ка) 

-:экзотермическийнагревисжатие 

-: контактный нагрев и 

сжатиеІ: KT=1 

S: Сварка плавлением - это нагрев основного и присадочного 

металладо расплавленного состояния, с образованием сварочной ванны, 

которая по-слеудаления источника нагрева... 

+: создает, затвердевая, сварной шов, соединяющий свариваемые по-

верхностиводноцелое 

-: создает при охлаждении хорошо образованную 

механическуюсмеськристаллов 

-:создаетприохлаждениитвердыерастворызамещения 

-: создает при охлаждении твердые растворы 

внедренияІ: KT=1 

S:Классификацияспособовдуговойсваркизависитотспособавклю-

чения в сварочную цепь основного и присадочного металла. В связи с 

чемразличают... 

+: сварку неплавящимся электродом (способ Бенардоса Н.Н.), плавя-

щимся электродом (способ Славянова Н.Г.), плавящимися электродами с ис-

пользованиемтрехфазной дуги 

-: ручную дуговую сварку, автоматическую и полуавтоматическую ду-

говуюсваркувцепиосновногоиприсадочногометалла 

-: электрошлаковую сварку, в цепи автоматической системы управле-

ниядуговой сварки 

І: KT=1 

S: Сварочная дуга - это мощный электрический разряд в газах с выде-

лениемзначительногоколичества... 

+:теплаи света 

-:светаи ионов 

-:теплаиэлектронов 

 
Темырефератов 

 

1 Инновационныеспособысварки. 

2 Инновационныеметодыобработкиметаллов.3 

Новыеинструментальные материалы. 

4 Электроннолучевая плавка 

металлов.5 

Электрошлаковыйпереплав. 

6 Безабразивная ультразвуковая финишная обработка 
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металлов7Новыеспособыхимико-

термическойобработкиметалла. 

8 Электроискроваяобработкаметаллов. 

9 Электроконтактная обработка 

металлов.10Ультразвуковаяобработкамет

аллов. 

11 Плазменно-лазерные методы обработки 

металлов12Гидропластическаяобработка металлов 
 

Вопросы собеседования 

1 Как устроен резец? Показать на эскизе державку, головку, грани, ре-

жущиекромки,вершинуи датьихопределение. 

2 Как классифицируются резцы? Назвать признаки, по которым клас-

сифицируютсярезцы. 

3 Как подразделяются резцы по виду выполняемой работы, направле-

ниюподачииформеголовки?Привестиэскизыидатьназваниярезцам. 

4 Какие имеются материалы для изготовления режущих 

инструментов?Привести названия, марки, режущие свойства (допустимую 

скорость реза-ния). 

5 Датьопределенияугламрезцов. 
6 Датьназначениеугловрезцаипривестичисленныезначенияопти-

мальных значений углов. 

7 Вкакомслучаесиларезаниябудетмаксимальной? 

а) при обработке пластичных материалов (малоуглеродистые стали).б) 

при обработке материалов средней твердости (углеродистые 

стали).с)приобработкетвердых ихрупких материалов(чугунов). 

8 Что рассчитывают по составной составляющей силы резания 

Рx?а)жестокостьсистемы СПИД. 

б) прочность механизмов коробки скоростей, крутящий момент, сече-

ниядержавкирезца. 

в)прочностьмеханизмовкоробкипередач. 
9 Какой из углов резца влияет на радиальную составляющую силы ре-

занияРy? 

а)φ; 

б)α; 

в)γ. 

10 При какой скорости резания сила резания Рz будет 

максимальной?а) 5м/мин; 

б)50 м/мин; 

в)150 м/мин. 
11 Какойизэлементоврежимарезанияоказываетмаксимальноевлия-

ниена силурезания? 

а) v, 

м/мин;б)t,м
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м; 

в)S,мм/об. 
12 По каким признакам классифицируются металлорежущие станки? 

13Назовите группы станков. Назовите типы токарных станков. 

14 Назовите типы сверлильных станков. 

15 Расшифруйтемаркировкустанка.Укажитееготехнологическиевозмо

жности. 

16 Назовитеосновныеузлыимеханизмыизучаемыхстанков. 
17 Назовитеосновныевидывыполняемыхработнатокарно-

винторезных, горизонтально-фрезерных, вертикально-фрезерных, сверлиль-

ных,строгальных,протяжных,зубонарезных ишлифовальныхстанках. 

 

Задания для разноуровневых задач и заданий 

1 Определить расход кислорода для резки черного металла толщиной 

6мм,если время работы равно3ч. 

2 Определить необходимое количество карбида кальция для 

сваркисталитолщиной 5мм,если машинноевремя  сваркиt0=7ч. 

3 Выбратьацетиленовыйгенератордлясваркисталитолщиной17мм,еслиt0=9

0мин.. 

4 Определить режимпрессования детали из реактопласта 

(усилиепресса в момент прессования и давление на манометре), если 

известны:Øдеталиравен50 мм, Øпоршня равен90мм.,Р уд=40мПа. 

5 Определить необходимое количество карбида кальция для сварки ме-

таллов толщиной 6 мм,если : машинное время сварки t0 = 2 ч., выход расхо-

дуемого ацетиленаиз1кгкарбидакальция А=250л/кг. 

6 Определить необходимое количество кислорода для сварки 

металлатолщиной10мм,если машинное времясваркиt0 = 4ч. 

7 Определить скорость резания для сварки из стали Р18 и 

основноевремя при сверлении чугуна твердостью 200 НВ, если задана 

стойкость свер-ла Т=30 мин. Диаметр сверла 16 мм, подача S = 0,33 мм/об. 

Длинна сверле-ниясплошной заготовки30мм.Приведите схемуобработки. 

8 Определить эффективную мощность при продольном наружном то-

чении стали (σв=750 МПа) при подаче 0,21 мм/об, глубина резания – 3 

мм.Резецоснащенпластиной твердого сплаваТ15К6,стойкостьрезца90 мин. 

9 Определить силу Рz при наружном продольном точении стали 

(σв=750МПа)при подаче 0,21 мм/об, глубина резания3 мм, скорость 

резания200м/мин.Найтиэффективнуюмощностьдля выполненияточения. 

10 Определить эффективную мощность при продольном наружном то-

чениистали(σв=750МПа)приподаче0,21 мм/об,глубинарезания–3 мм. 

РезецоснащенпластинойтвердогосплаваТ15К6,стойкостьрезца90мин. 

11 Определить расчетным путем достаточно ли мощности электродви-

гателя 8 кВт для продольного точения заготовки диаметром 50 мм до обра-

ботки, если обточка будет проводиться со скоростью резания 120 м/мин, вер-

тикальнаясоставляющая Рzравна280кГс,КПД станка80%. 
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12 Определить скорость резания и основное время при сверлении от-

верстия диаметром 20 мм в чугунной заготовке толщиной 70 мм за 1 

проход,сподачей0,2мм/об.ТвердостьчугунаНВ=200,скоростьсверла30 мин. 

Привестисхему. 

13 Определить основное (машинное) время при фрезеровании в 2 про-

хода плоскости длинной 400 мм цилиндрической фрезой диаметром 90 мм, 

сподачей16,3 мм/мин, при глубине резания4 мм и частоте вращения фрезы –

25об/мин. 

14 Определить силу Рz при наружном продольном точении 

стали(σв=750 МПа)при подаче 0,21 мм/об, глубина резания3 мм, скорость 

реза-ния200 м/мин.Найтиэффективнуюмощностьдлявыполненияточения. 

15 Определить силу резания и ее составляющие при обработки вала 

изконструкционной стали на токарном станке с глубиной резания 3 мм, 

пода-чей 0,3 мм/об, со скоростью резания 200 м/мин. Определить мощность 

элек-тродвигателястанка,приняв егоКПД8-%. 

16 Определить скорость резания и основное время при сверлении заго-

товки из чугуна твердостью НВ = 200 сверлом быстрорежущей стали Р18, ес-

ли стойкость сверла равна 30 мин, диаметр сверла 16 мм, подача 0,33 

мм/об,глубинасверления 30мм.Привести схемы. 

17 Определить основное (машинное) время при фрезеровании в 2 про-

хода плоскости длинной 400 мм цилиндрической фрезой диаметром 90 мм, 

сподачей16,3 мм/мин, при глубине резания4 мм и частоте вращения фрезы –

25об/мин. 

18 ОпределитьсилуРzпринаружномпродольномточениистали(σв=750 

МПа)при подаче 0,21 мм/об, глубина резания3 мм, скорость реза-ния200 

м/мин.Найтиэффективнуюмощностьдлявыполненияточения. 

19 Определить силу резания и ее составляющие при обработки вала 

изконструкционной стали на токарном станке с глубиной резания 3 мм, пода-

чей 0,3 мм/об, со скоростью резания 200 м/мин. Определить мощность элек-

тродвигателястанка,приняв егоКПД8-%. 

20 Определить скорость резания и основное время при сверлении заго-

товки из чугуна твердостью НВ = 200 сверлом быстрорежущей стали Р18, ес-

ли стойкость сверла равна 30 мин, диаметр сверла 16 мм, подача 0,33 

мм/об,глубинасверления 30мм.Привести схемы. 

 

Задания на расчётно-графические работы 

1 Разработать технологического процесса ручной дуговой сварки ме-

талла(80заданий). 

2 Разработать технологического процесса газвой сварки металлов. 

(80заданий). 

3 Расчет скорости и эффективной мощности резания при 

продольномнаружномточении (80заданий). 

4 Расчет основного технологического (машинного) времени при про-

дольномнаружномточении.(80заданий). 
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5 Расчет силы резания при продольном наружном точении.(80 зада- 
ний). 

Вопросыкзачету 

1. Теоретическиеосновыпроизводстваотливок. 

2. Технологическиетребованиякконструированиюотливок 

3. Литейныесвойстваметалловисплавов 

4. Устройствоисоставмодельнойоснастки 

5. Формовочныеистержневыематериалыисмеси 
6. Инструментыиоснасткадляработысформовочнымиматериалами 

7. Технологическиеприемыручнойимашинной формовки 

8. Литьевоболочковыеформы. 

9. Изготовлениеотливоквкокилях 

10. Изготовлениеотливокповыплавляемыммоделям. 
11. Центробежноелитье. 

12. Литьеподдавлением. 

13. Электрошлаковоелитье. 

14. Литьеметодомнаправленнойкристаллизации. 

15. Процессобразованиястружки. 

16. Литьёподдавлением. 

17. Теоретическиеосновыобработкиметалловдавлением. 

18. Наклеп,рекристаллизация. 
19. Холоднаяигорячаяобработка,зависимостьпрочностиипластич-

ностистали от температуры. 

20. Нагревметаллаивремянагреваприобработкедавлением. 
21. Нагревательныепечи. 

22. Электронагревательныеустройства. 

23. Прокатноепроизводство. 
24. Схематехнологическогопроцессапроизводствасортовогоилисто-

вогопроката,сортаментпроката. 

25. Ковка. 

26. Прессование. 

27. Волочение. 

28. Сварка.Классификацияспособовсварки. 

29. Видысварныхсоединенийишвов. 
30. Дуговаясварка.Свойстваэлектрическойдуги. 

31. Источникидлядуговойсваркиметалла. 

32. Сущностьгазовойсварки(строениепламени,горючиегазы,обору-

дованиеиприспособления). 

33. Другиеметодысварки. 

34. Свариваемостьметаллов(стали,чугуна,меди,алюминияиихспла- 

вов).  

35. Непрерывноелитье. 

36. Производительностьивыборрежимарезания. 

37. Пайкаметаллов(сущность,припои,флюсы,отличиеотсварки). 
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39. Расшифровать марки сплавов: У7А, ХВГ, Р18К5Ф2, ВК8, 

Т30К6,ТТ7К15,У11, Р9. 

40. Определить расход кислорода для резки черного металла 

толщиной20 мм,времяработы сварщика 6 ч. 

41. Определить режимпрессованиядеталииз реактопласта 

(усилиепресса в момент прессования и давление на манометре), если 

известны:Øдеталиравен 40мм,Øпоршня равен120мм.,Р уд= 30мПа. 

42. Расшифроватьмаркисплавов:Р18,Р9М4,Т15К6,ВК3,ТТ5К16,ХВ5,9Х

С,У12. 

43. Расшифровать марки сплавов: У7А, ХВГ, Р18К5Ф2, ВК8, 

Т30К6,ТТ7К15,У11, Р9. 

44. Определитьрасходкислородадлярезкичерногометаллатолщиной6мм,

если времяработы равно3 ч. 

45. Определитьнеобходимоеколичествокарбидакальциядлясваркистали

толщиной 5 мм,если машинное времясваркиt0=7 ч. 

46. Выбратьацетиленовыйгенератордлясваркисталитолщиной17мм,есл

и t0= 90мин. 

47. Выбратьацетиленовыйгенератордлярезкисталитолщиной3мм,еслиt0

=240 мин. 

48. Выбрать ацетиленовый генератор для резки стали толщиной 

4мм,селиt0=240ч. 

49. Техника безопасности при газовой сварке. Чем отличается кисло-

родныйбаллонотацетиленового. 

50. Определить режимпрессованиядеталииз реактопласта 

(усилиепресса в момент прессования и давление на манометре), если 

известны:Øдеталиравен50мм,Øпоршня равен90мм.,Р уд=40мПа. 

51. Определить необходимое количество карбида кальция для 

сваркиметалловтолщиной6 мм, если : машинное время сварки t0 = 2 ч., 

выходрасходуемого ацетилена из1кгкарбидакальция А=250 л/кг. 

52. Определитьнеобходимоеколичествокислородадлясваркиметаллатол

щиной10мм,если машинное времясваркиt0 = 4 ч. 

53. Выбратьгазовыйгенератордлясваркиметаллатолщиной5мм,ес-ли t0 

=10ч. 

54. Определитьрасходкислородадлярезкичерногометаллатолщиной20 

мм,времяработы сварщика 6 ч. 

55. Обработкаметалловрезанием 
56. Механизмдеформированиясрезаемогослояметаллаипроцессстружко

образования. Схема образования стружки. Работы Тиме, 

Зворыкина,Усачева,Брикса поисследованиюмеханизмадеформирования. 

57. Нарисовать схему процесса резания абразивным зерном, его осо-

бенности.Засаливание,самозатачиваниеиправкаабразивных кругов. 

58. Теоретическая и фактическая площадь срезаемого слоя. Шерохова-

тость обрабатываемой поверхности, ее оценочные параметры и 

обозначениеначертежахпоГОСТ2789-73. 
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тов. Характеристикаимаркировкаабразивныхматериаловиинструмен- 

 

59.          Привестимарки,составирежущиесвойстваинструментальныхма- 

 

териалов.Описатьобластьихприменения. 
60. Привестипоэскизамклассификациюрезцовпосечениюстержня,по 

конструкции, по виду выполняемой работы, по направлению подачи, 

поформеголовки,поматериалурежущей части. 

61. Покажите по схеме геометрические параметры развертки. Элемен-

ты режима резания. Особенности резания разверткой. Технологические воз-

можностиразвертывания. 

62. Геометрия зенкера. Привести схему зенкерования и показать на 

нейэлементы режима резания. Область применения зенкерования, его 

техноло-гическиевозможности. 

63. Производительность процесса резания. Формула производительно-

сти и ее анализ. Пути повышения производительности. Основы высокопро-

изводительного (скоростного и силового)резанияметаллов. 

64. Объяснить кривую износа режущих инструментов. Сделать 

анализучастковкривойизноса.Сущностьдоводки,ееназначение.Техникадоводк

и. 

65. Виды стружек и условия их образования. Что можно узнать по 

видустружки. 

66. Тепловые явления при резании металлов. Уравнение теплового ба-

ланса. Влияние скоростирезанияна распределение тепла между 

стружкой,инструментом,детальюи т.д. 

67. Особенности процесса сверления. Геометрия спирального 

сверла.Недостаткиконструкцииигеометрии.Способыисправлениянедостатков. 

68. Оценка пластической деформации в зоне резания. Влияние на де-

формацию в зоне резания. Влияние на деформацию различных факторов 

(НВ,σb,γ
о
,t,S,V).Привести графики иобъяснитьих. 

69. Какое влияние оказывают различные факторы (НВ, σb, γ
о
,t, S, V) 

навертикальную составляющую силы резания Рz? Привести графики и объяс-

нитьих. 

70. Методы измерения температур в зоне резания: искусственная, по-

луискусственная и естественная температуры. Метод 

термочувствительныхкрасок,калориметрическийметод.Ихдостоинстваинедос

татки,областьприменения. 

71. Покажите на эскизе геометрические параметры и особенности кон-

струкции строгальных резцов. Инструментальные материалы для строгаль-

ных резцов. 

72. Углы резца в плане и сечении, их назначение и выбор. Трансформа-

ция углов вследствие погрешностей установки на станке. Углы резца в дина-

мике. 
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73. Схема нароста на режущем инструменте: причина образования, об-

ласть существования. Положительное и отрицательное влияние нароста 

напроцессрезания. Мерыборьбы. 

74. Виды износа режущих инструментов. Преимущественные виды из-

носагранейиусловия,прикоторых онивозникают.Критерииизноса. 

75. Сделайте эскизы инструментов для нарезания резьбы: резцы резь-

бовые, стержневые, призматические, дисковые, метчики, плашки, 

резьбовыегребенки.Ихгеометрия,особенности, областьприменения. 

76. Начертите схемы встречного и попутного фрезерования цилиндри-

ческимифрезами.Достоинстваинедостаткиспособов,областьприменения. 

77. Сила резания и ее составляющие. Соотношение между равнодей-

ствующей и ее составляющими. Как использовать составляющие силы реза-

ниядля практическихцелей? 

78. Привести и подробно объяснить характеристику и маркировку аб-

разивных материалов и инструментов: по твердости, связке, структуре, точ-

ности,классунеуравновешенности.Расшифроватьмаркировку:ПП350х40х127 

45А16СМ17К530 м/сА2 кл. Объяснить явления засали-

ванияисамозатачивания,атакжевыборабразивного кругапо твердости. 

79. Напишите уравнения кинематических цепей для расчета продоль-

ной подачи и резьбы. Из кинематической схемы подставить численные зна-

чения для расчета минимальной продольной подачи и максимальной метри-

ческойрезьбы. 

80. Напишите уравнение кинематических цепей для расчета попереч-

ной подачи и резьбы. Из кинематической схемы подставить численные зна-

чения для расчета минимальной поперечной подачи и максимальной дюймо-

войрезьбы вниткахнаодин дюйм. 

81. Устройство,кинематикаиназначениегоризонтально-

фрезерногостанка. Написать уравнение кинематической цепи для расчета 

максимальнойподачии минимальныхоборотовшпинделя. 

82. Устройство,назначениеикинематикапоперечно-строгальногостанка 

с механическим приводом. Регулировка хода и вылета ползуна. Напи-сать 

уравнение кинематической цепи для расчета максимального 

количествадвойных ходов. 

83. Устройство,назначениеикинематикавертикально-

фрезерногостанка.Написатьуравнениекинематическойцепидлярасчетаминима

льныхимаксимальныхоборотовшпинделя. 

84. Приспособления для токарных станков: центра, патроны, 

люнеты,оправки.Их технологическиевозможностииобластьприменения. 

85. Электроупрочнениеиэлектроимпульснаяобработка.Сущностьпроцес

сов.Технологическиевозможностии областьприменения. 

86. Устройство, назначение и кинематика сверлильного станка. Напи-

сать уравнение кинематических цепей для расчета максимальной подачи 

иминимальных оборотовшпинделя. 

87. Настройка токарно-винтового станка для нарезания 
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многозаходныхрезьб. Написать уравнение кинематической цепи для расчета 

метрической идюймовойрезьб. 
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88. Электроискровая обработка. Сущность и схема процесса, техноло-

гическиевозможности иобластьприменения. 

89. Ультразвуковая обработка металлов. Схема и сущность 

процесса,егоособенности,технологическиевозможностииобластьприменения. 

90. Назначениеприспособленийкфрезернымстанкам.Схемадели-

тельной головки. Непосредственное и простое деление. Расчет 

делительнойголовкипри простом делении. 

91. Обработка световым лучом. Схема и сущность процесса. Особенно-

сти,технологические возможностииобластьприменения. 

92. Электронно-лучеваяобработка. Сущность процесса, 

особенности,технологическиевозможностии областьприменения. 

93. Схема и сущность процесса анодно-механической обработки. Тех-

нологическиевозможностии областьприменения. 

94. Инструмент для нарезания резьбы: резьбонакатные ролики, 

плашки,резьбонарезные фрезы, установки для вихревого нарезания резьбы. 

Схемапроцессовиобластьприменения. 

95. Принципы построения рядов чисел оборотов и подач металлоре-

жущих станков.Лучевая диаграмма. 

96. Назначение узлов, частей и механизмов токарно-винтового 

станка.Написать уравнение кинематической цепи для расчета минимальных 

оборо-товшпинделя. 

97. Объяснить принцип назначения чисел оборотов и подач при кон-

струировании металлорежущих станков. Продемонстрировать этот 

принципприпомощи лучевой диаграммы. 

98. Привести эскизы приспособлений для токарных станков: 

люнетов,оправок. Рассказать об их технологических возможностях и 

привести областьприменения. 

99. Привести схемы операций, выполняемых на токарных 

станках:нарезание резьбы резцом. Объяснить различные способы подачи 

резца и об-ласть их применения. Привести принципы нарезания 

многозаходной резьбыиспособы деленияокружностейпри этойоперации. 

100. Привести схемы операций, выполняемых на 

металлорежущихстанках: точение, сверление, фрезерование, шлифование. 

Показать на схемахэлементырежима резанияиописатьих. 

101. Отделочные виды обработки зубчатых колес: шевингование, об-

катка, шлифование, притирка. Особенности видов обработки, технологиче-

скиевозможности. 

102. Виды баз. Рекомендации по выбору технологических баз: 

общиедлячерновыхидлячистовыхбаз. 

103. Технология изготовления валов 6 квалитета в серийном произ-

водстве. 

104. Технология изготовления отверстия о 150Н7 в условиях единич-

ного производства(материал-чугун). 
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105. Нарезание зубчатых колес зуборезными долбяками. 

Особенностипроцесса,схема,видыдвижений,технологическиевозможности. 

106. Технология изготовления отверстий в тракторной гильзе цилин-

дровØ80Н7вединичном производстве. 

107. Виды заготовок и их выбор в зависимости от типа 

производства,особенностей конструкции, материала и точности детали. 

Виды припусков ифакторы,влияющиена ихвеличину. 

108. Рассеивание размеров и закон нормального распределения. Поня-

тиео гарантированной,экономическойидостижимойточности. 

109. Схемы базирования призматических деталей, деталей вращения 

икоротких деталейвращения. 

110. Схемы операций, выполняемых на тракторно-винторезном стан-

ке: изготовление внутренних поверхностей (гладких, ступенчатых, кониче-

ских,фасонных). 

111. Производственный и технологический процессы. Части техноло-

гическогопроцесса:операция,установка,переход,проход. 

112. Охарактеризуйте основные типы производств по их технологиче-

скимпризнакам. 

113. Технология изготовления отверстия о30Н7 в массовом произ-

водстве. 

114. Схемы операций, выполняемых на токарно-винторезном 

станке:изготовление наружных поверхностей (гладких, ступенчатых, 

конических,фасонных)и торцов. 

115. Технология изготовления отверстий о30Н7 в серийном произ-

водстве. 

116. Нарезание зубчатых колес червячными фрезами. 

Особенностипроцесса,схема,видыдвижений.Технологическиевозможност

испособа. 

117. Нарезание зубчатых колес способом копирования и 

обкатывания.Их сущность, особенности, достоинства и недостатки. Схема 

нарезания ше-стерен дисковыми модульными фрезами и пальцевыми 

модульными фреза-ми. 

118. Нарезание зубчатых колес зуборезными гребенками. Схема 

итехнологическиеособенности способа. 

119. Технология изготовления отверстий о 30Н7 в условиях единич-

ного производства. 

120. Рекомендациипоразработкесхембазирования:объяснить.Прикак

ихусловиях,сколько необходимо идостаточно точекбазирования. 

121. Объяснить общий принцип достижения высокой частоты и точ-

ности отделочных видов абразивной обработки. Привести схему и техноло-

гиюхонингования.Описатьтехнологическиевозможностихонингования. 

122. Работы, выполняемые на плоскошлифовальном станках: перифе-

рией круга и торцом круга при возвратно-поступательном движении и 

прикруговомдвижениишлифовальногостола. 
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123. Определить скорость резания для сварки из стали Р18 и 

основноевремя при сверлении чугуна твердостью 200 НВ, если задана 

стойкость свер-ла Т=30 мин. Диаметр сверла 16 мм, подача S = 0,33 мм/об. 

Длинна сверле-ниясплошной заготовки30мм.Приведите схемуобработки. 

124. Определить эффективную мощность при продольном 

наружномточении стали (σв=750 МПа) при подаче 0,21 мм/об, глубина 

резания – 3 мм.Резецоснащенпластинойтвердого 

сплаваТ15К6,стойкостьрезца90мин. 

125. Определить расчетным путем достаточно ли мощности электро-

двигателя 8 кВт для продольного точения заготовки диаметром 50 мм до об-

работки, если обточка будет проводиться со скоростью резания 120 

м/мин,вертикальнаясоставляющая Рzравна 280 кГс,КПДстанка 80%. 

126. Определить скорость резания и основное время при 

сверленииотверстия диаметром 20 мм в чугунной заготовке толщиной 70 

мм за 1 про-ход, с подачей 0,2 мм/об. Твердость чугуна НВ = 200, скорость 

сверла 30мин.Привести схему. 

127. Определить основное (машинное) время при фрезеровании в 

2проходаплоскостидлинной400ммцилиндрическойфрезойдиаметром90мм

, с подачей 16,3 мм/мин, при глубине резания 4 мм и частоте 

вращенияфрезы–25об/мин. 

 
 

7.4 Методические материалы, определяющие процедуры оценива-

ния знаний, умений и навыков и опыта деятельности, характеризующих 

этапы формирования компетенций 

 

Согласно локальному нормативному  акту университета Пл  КубГАУ 

2.5.1 «Текущий контроль успеваемости и промежуточная аттестация обуча-

ющихся» разработаны следующие методические материалы, 

определяющиепроцедуры оценивания знаний, умений и навыков и опыта 

деятельности, характеризующих этапы формирования компетенций. 

 

Тестовые задания 

Оценка «отлично» выставляется при условии правильного ответа сту-

дентане менеечемна85%тестовыхзаданий. 

Оценка «хорошо» выставляется при условии правильного ответа сту-

дентане менеечемна 70%тестовыхзаданий. 

Оценка «удовлетворительно» выставляется при условии 

правильногоответастудентанеменеечем на 51%. 

Оценка «неудовлетворительно» выставляется при условии правильно-

го ответа студентаменеечемна 50%тестовыхзаданий. 
 

Критериями оценки реферата являются: новизна текста, обоснован-

ность выбора источников литературы, степень раскрытия сущности 
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вопроса,соблюдениятребований коформлению. 
 

Оценка «отлично» – выполнены все требования к написанию 

реферата:обозначена проблема и обоснована её актуальность; сделан анализ 

различныхточек зрения на рассматриваемую проблему и логично изложена 

собственнаяпозиция;сформулированывыводы,темараскрытаполностью,выдер

жанобъём; соблюденытребования квнешнемуоформлению. 

Оценка «хорошо»  основные требования к реферату выполнены, 

нопри этом допущены недочёты. В частности, имеются неточности в изложе-

нии материала; отсутствует логическая последовательность в суждениях; 

невыдержанобъёмреферата;имеются упущения воформлении. 

Оценка «удовлетворительно»  имеются существенные 

отступленияот требований к реферированию. В частности: тема освещена 

лишь частично;допущены фактические ошибки в содержании реферата; 

отсутствуют выво-ды. 

Оценка «неудовлетворительно»  тема реферата не раскрыта, обна-

руживается существенное непонимание проблемы или реферат не представ-

лен вовсе. 

 

Критерииоценкисобеседования 

Оценка«отлично»выставляетсяобучающемуся,которыйобладаетвсесто

ронними,систематизированнымииглубокимизнаниямиматериалавопроса, 

усвоил взаимосвязь основных положений и понятий вопроса в ихзначении 

для приобретаемой специальности, проявившему творческие спо-

собностивпонимании,изложенииииспользованииучебногоматериала,правиль

но обосновывающемупринятые решения. 

Оценка «хорошо» выставляется обучающемуся, обнаружившему пол-

ное знание материала вопроса, показавшему систематизированный 

характерзнаний по вопросу, способному к самостоятельному пополнению 

знаний входедальнейшейучебнойи профессиональнойдеятельности. 

Оценка «удовлетворительно» выставляется обучающемуся, 

которыйпоказал знание основного материала вопроса в объеме, достаточном 

и необ-ходимым для дальнейшей учебы и предстоящей работы по 

специальности,допустившему погрешности в ответе, но обладающему 

необходимыми зна-ниями под руководством преподавателя для устранения 

этих погрешностей,нарушающемупоследовательностьвизложении 

учебногоматериала. 

Оценка «неудовлетворительно» выставляется обучающемуся, не зна-

ющему основной части материала вопроса, допускающему 

принципиальныеошибки. 

 

Критерииоценкивыполненияразноуровневыхзадачизаданий 

Оценка «отлично» выставляется студенту, показавшему 

всесторонние,систематизированные, глубокие знания вопросов заданий и 
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умение 

уверенноприменятьихнапрактикеприрешениизадач,свободноеиправильноеоб

осно-ваниепринятыхрешений. 

Оценка«хорошо»выставляетсястуденту,еслионтвердознаетматериал.Гра

мотноипосуществуизлагаетего,умеетприменятьполученныезнаниянапрактике

,нодопускаетвответеилирешениизадачнекоторыенеточности,ко-

торыеможетустранитьспомощьюдополнительныхвопросовпреподавателя. 

Оценка«удовлетворительно»выставляетсястуденту,показавшемуфраг

ментальный, разрозненный характер знаний, недостаточно 

правильныеформулировкибазовыхпонятий,нарушениялогическойпоследовате

льностивизложениипрограммногоматериала,ноприэтомонвладеетосновными

поня-тиями выносимых в задании, необходимыми для дельнейшего обучения 

и мо-жетприменятьполученныезнанияпообразцувстандартнойситуации. 

Оценка«неудовлетворительно»выставляетсястуденту,которыйнезна-

етбольшейчастиосновногосодержаниявзаданиивопросов,допускаетгрубыеоши

бкивформулировкахосновныхпонятийиумеетиспользоватьполученныезнанияп

рирешениитиповыхпрактическихзадач. 

 

Критерии оценки на зачете 

Оценка «зачтено»: обучающийся владеет материалом на 

достаточномуровне, способен излагать мысли ясно, грамотно, убедительно, 

умеет анали-зироватьипроявляетсамостоятельностьмышления. 

Оценка «не зачтено»: обучающийся не владеет материалом по предме-

ту, не способен изложить ясно и убедительно ответ на поставленный 

вопрос,используетдляответазапрещенныеисточники(гаджеты,шпаргалкиит.д.

). 

 

 
8 Перечень основной и дополнительной литературы 

Основная учебная литература 

1. Воронин Н.Н. Технология конструкционных материалов [Электрон-

ный ресурс]: учебноеиллюстрированное пособие/ Воронин Н.Н., 

ЗарембоЕ.Г.— Электрон. текстовые данные.— М.: Учебно-методический 

центр пообразованию на железнодорожном транспорте, 2013.— 72 c.— 

Режим досту-па:http://www.iprbookshop.ru/26841 

2. СтрелкинаТ.П.Технологияконструкционныхматериалов[Элек-

тронныйресурс]:лабораторныйпрактикум.Учебноепособие/СтрелкинаТ.П., 

Шопина Е.В., Стативко А.А.— Электрон. текстовые данные.— Белго-род: 

Белгородский государственный технологический университет им. 

В.Г.Шухова,ЭБСАСВ,2014.—87c.—

Режимдоступа:http://www.iprbookshop.ru/49724 

3. Луценко О.В. Технология материалов [Электронный ресурс]: лабора-

торный практикум. Учебное пособие/ Луценко О.В., Яшуркаева Л.И.— Элек-

http://www.iprbookshop.ru/26841
http://www.iprbookshop.ru/49724
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трон. текстовые данные.— Белгород: Белгородский государственный техно-

логический университет им. В.Г. Шухова, ЭБС АСВ, 2013.— 93 c.— 

Режимдоступа:http://www.iprbookshop.ru/28410 

 

Дополнительная учебная литература: 

1. Белевитин В.А. Конструкционные материалы. Свойства и 

технологиипроизводства [Электронный ресурс]: справочное пособие/ 

Белевитин В.А.,Суворов А.В., Аксенова Л.Н.— Электрон. текстовые 

данные.— Челябинск:Челябинский государственный педагогический 

университет, 2014.— 354 c.—Режимдоступа:http://www.iprbookshop.ru/31912 

2. Свойства и область применения литейных конструкционных 

чугунов[Электронный ресурс]: учебное пособие/ А.А. Шипельников [и 

др.].— Элек-трон. текстовые данные.— Липецк: Липецкий государственный 

техническийуниверситет,ЭБСАСВ,2013.—81c.—

Режимдоступа:http://www.iprbookshop.ru/22932 

3. Материаловедение [Электронный ресурс]: учебное пособие/ С.И. Бо-

годухов [и др.].— Электрон. текстовые данные.— Оренбург: 

Оренбургскийгосударственный университет, ЭБС АСВ, 2013.— 198 c.— 

Режим доступа:http://www.iprbookshop.ru/30061 

4. МайтаковА.Л.Технологияконструкционныхматериалов[Элек-

тронный ресурс] : лабораторный практикум / А.Л. Майтаков, Л.Н. 

Берязева,Н.Т.Ветрова.—Электрон.текстовыеданные.—

Кемерово:Кемеровскийтехнологический институт пищевой 

промышленности, 2009. — 160 c. — 978-5-89289-566-8.—

Режимдоступа:http://www.iprbookshop.ru/14396.html. 

5. Кононова О.В. Технология конструкционных материалов [Электрон-

ный ресурс] : учебное пособие / О.В. Кононова, И.И. Магомедэминов.—

Электрон.текстовые данные. — Йошкар-Ола: Марийский 

государственныйтехническийуниверситет,Поволжскийгосударственныйтехн

ологическийуниверситет, ЭБС АСВ, 2009. — 122 c. — 2227-8397. — Режим 

доступа:http://www.iprbookshop.ru/22604.html. 
 

 

9 Перечень ресурсов информационно-телекоммуникацион-

нойсети«Интернет» 

ПереченьЭБС 

 
№ 

 

Наименова-

ниересурса 

 
Тематика 

 

Уровень до-

ступа 

Начало дей-

ствия и 

срокдействи

я до-говора 

Наименование

организации 

иномердоговор

а 

http://www.iprbookshop.ru/28410
http://www.iprbookshop.ru/31912
http://www.iprbookshop.ru/22932
http://www.iprbookshop.ru/30061
http://www.iprbookshop.ru/14396.html
http://www.iprbookshop.ru/22604.html
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1 Научнаяэлек-

тронная биб-

лиотекаeLi- 

brary(РИНЦ) 

Универсальная Интернет до-

ступ 

 – 

2 Образова-

тельныйпор- 

талКубГАУ 

Универсальная Доступ с 

ПКуниверсит

ета 

  

3 Электронный

Каталог биб- 

лиотеки 

Универсальная ДоступсПКб

иблиотеки 

  

 КубГАУ     

4 Издательство 

«Лань» 

Универсальная ДоступсПКб

иблиотеки 

  

 

Рекомендуемыеинтернетсайты 

1. Научнаяэлектроннаябиблиотекаhttp://elibrary.ru 
2. Кубанский центр сертификации и экспертизы "Кубань-

Тест"http://www.kubtest.ru 

3. БиблиотекаГУМЕРhttp://www.gumer.info/tag/метрология 

4. Официальный сайт Министерства финансов

 РФhttps://www.minfin.ru/ru/. 
 

10 Методические указания для обучающихся по освоению 

дисциплины 

 
1. Швецов,А.А.Технологияконструкционныхматериалов:практикум. 

/ А.А. Швецов, С.А. Горовой, Б.Ф. Тарасенко, Н.Ф. Яковлев – 

Краснодар:КубГАУ, 2014 – 120 с. – Режим 

доступа:https://edu.kubsau.ru/file.php/115/PRAKTIKUM_TKM._v_EHOR.p

df 

2. ЧеботарёвМ.И.Выполнениечертежейиплакатоввкурсовыхиди-

пломныхпроектах:учебно-

методическоепособие/М.И.Чеботарёв,М.Р.Кадыров,С.М.Сидоренко.-

Краснодар:КубГАУ,2014.–135с.–Режимдо-

ступа:https://edu.kubsau.ru/file.php/115/02_Vypolnenie_chertezhei_i_plakatov_v_

kursovykh_i_diplomnykh_proektakh.pdf 

3. КадыровМ.Р.Оформлениетекстапояснительнойзапискикурсовыхидип

ломныхпроектов:учеб.-метод.пособие/М.Р.Кадыров,С.М.Сидо-

ренко.‒2‒еизд.,исправ.идоп.–Краснодар:КубГАУ,2015.–46с. –

Режимдоступа:https://edu.kubsau.ru/file.php/115/01_Kadyrov_Oformlenie_teksta

_pojasnitelnoi_zapiski_kursovykh_i_diplomnykh_proektov.pdf. 

http://elibrary.ru/
http://www.kubtest.ru/
http://www.gumer.info/tag/метрология
https://www.minfin.ru/ru/
https://edu.kubsau.ru/file.php/115/PRAKTIKUM_TKM._v_EHOR.pdf
https://edu.kubsau.ru/file.php/115/PRAKTIKUM_TKM._v_EHOR.pdf
https://edu.kubsau.ru/file.php/115/02_Vypolnenie_chertezhei_i_plakatov_v_kursovykh_i_diplomnykh_proektakh.pdf
https://edu.kubsau.ru/file.php/115/02_Vypolnenie_chertezhei_i_plakatov_v_kursovykh_i_diplomnykh_proektakh.pdf
https://edu.kubsau.ru/file.php/115/02_Vypolnenie_chertezhei_i_plakatov_v_kursovykh_i_diplomnykh_proektakh.pdf
https://edu.kubsau.ru/file.php/115/01_Kadyrov_Oformlenie_teksta_pojasnitelnoi_zapiski_kursovykh_i_diplomnykh_proektov.pdf
https://edu.kubsau.ru/file.php/115/01_Kadyrov_Oformlenie_teksta_pojasnitelnoi_zapiski_kursovykh_i_diplomnykh_proektov.pdf
https://edu.kubsau.ru/file.php/115/01_Kadyrov_Oformlenie_teksta_pojasnitelnoi_zapiski_kursovykh_i_diplomnykh_proektov.pdf
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11 Перечень информационных технологий, используемых 

при осуществлении образовательного процесса по дисциплине, 

включая перечень программного обеспечения и 

информационно-справочных систем 

 
Информационные технологии, используемые при осуществлении обра-

зовательного процесса по дисциплине позволяют: 
 

- обеспечитьвзаимодействиемеждуучастникамиобразовательногопроце

сса, в том числе синхронное и (или) асинхронное взаимодействие по-

средствомсети "Интернет"; 

- фиксировать ход образовательного процесса, результатов промежу-

точной аттестации по дисциплине и результатов освоения 

образовательнойпрограммы; 

- организоватьпроцессобразованияпутемвизуализацииизучаемойинфор

мациипосредствомиспользованияпрезентаций,учебныхфильмов; 

- контролировать результаты обучения на основе компьютерного те-

стирования. 

ПереченьлицензионногоПО 
MSOfficeStandart2010 Корпоративныйключ 5/2012от 12.03.2012г. 

MSWindows XP, 7 pro Корпоративныйключ №187 от24.08.2011 г. 

Dr.Web Серийныйномер б/н от 28.06.2017г. 

Систематестирования 
«ИНДИГО» 
http://indigo.kubsau.ru/ 

Корпоративныйключ  

 

Перечень профессиональных баз данных и информационных справочных си-

стем 

№ Наименование Тематика Электронныйадрес 

1 Гарант Правовая https://www.garant.ru/ 

2 Консультант Правовая https://www.consultant.ru/ 

3 Справочнаясистема 

"Образование" 

Правовая http://1obraz.ru/about/ 

4 ЭБСIPRBooks Образование http://www.iprbookshop.ru/ 

5 ЭБС Лань Образование http://e.lanbook.com/ 

6 ЭБСZnanium Образование http://znanium.com/ 

 

 

 

 

 
 

http://indigo.kubsau.ru/
https://www.garant.ru/
https://www.consultant.ru/
https://www.google.ru/url?sa=t&rct=j&q&esrc=s&source=web&cd=4&ved=0ahUKEwjou6DwiMbQAhWiNpoKHaC4ApgQFggpMAM&url=http%3A%2F%2F1obraz.ru%2Fabout%2F&usg=AFQjCNG6-PE8K7-wo4DocTE4pvXMdEZCWg&cad=rjt
https://www.google.ru/url?sa=t&rct=j&q&esrc=s&source=web&cd=4&ved=0ahUKEwjou6DwiMbQAhWiNpoKHaC4ApgQFggpMAM&url=http%3A%2F%2F1obraz.ru%2Fabout%2F&usg=AFQjCNG6-PE8K7-wo4DocTE4pvXMdEZCWg&cad=rjt
http://1obraz.ru/about/
http://www.iprbookshop.ru/
http://e.lanbook.com/
http://znanium.com/
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12 Материально-техническое обеспечение для 

обученияподисциплине«Технологияконструкционныхматер

иалов» 
 

 
 

№

п/п 

Наименованиеучебных

предметов, 

курсов,дисциплин 

(модулей),практики, 

иных видовучебной 

деятельности,предусмо

тренныхучебным 

планом обра-

зовательной програм-

мы 

Наименование помещений для 

проведениявсех видов учебной деятельности, 

предусмот-

реннойучебнымпланом,втомчислепомеще-

ния для самостоятельной работы, с 

указаниемперечня основного оборудования, 

учебно-наглядных пособий и используемого 

про-граммного обеспечения 

Адрес (местоположение) поме-

щений для проведения всех ви-

дов учебной 

деятельности,предусмотренной 

учебным пла-ном (в случае 

реализации обра-зовательной 

программы в сете-вой форме 

дополнительно ука-зывается 

наименование органи-

зации,скоторойзаключендого- 

вор) 

1 2 3 4 

 Технология конструк-

ционныхматериалов 

16 МХ, учебная аудитория для проведения 

занятий семинарского типа, курсового проек- 

тирования выполнения курсовых работ), 

350044, Краснодарский край, 

г.Краснодар,ул.им.Калинина,13 

  групповых и индивидуальных консультаций, 

текущего контроля и промежуточной 

аттестации 

17 МХ, учебная аудитория для проведения 

занятий семинарского типа, курсового проек-

тирования (выполнения курсовых работ), 

групповых и индивидуальных консультаций, 

текущего контроля и промежуточной 

аттестации 

 

460МХ,площадь —40м²;посадочныхмест 

— 16; Лаборатория "Пластмассы" 

(кафедрытракторы, автомобили и 

технической механики). 

467 МХ, учебная аудитория для проведения 

занятий семинарского типа, курсового проек-

тирования (выполнения курсовых 

работ),групповых и индивидуальных 

консультаций, текущего контроля и 

промежуточной аттестации 

 

 


