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Введение

1. Назначение: Фонд оценочных средств предназначен для обеспечения методиче-
ской основы для организации и проведения текущего контроля по дисциплине «Проекти-
рование  технологических  машин  и  оборудования».  Текущий  контроль  по  данной  дис-
циплине – вид систематической проверки знаний, умений, навыков студентов. Задачами
текущего контроля являются получение первичной информацию о ходе и качестве освое-
ния компетенций, а также стимулирование регулярной целенаправленной работы студен-
тов. Для формирования определенного уровня компетенций.

2. ФОС является приложением к программе дисциплины (модуля) «Проектирование
технологических машин и оборудования» 

3. Разработчик (и) Павленко Е.Н., доцент кафедры ХТМиАХП 

4. Проведена экспертиза ФОС. 
Члены экспертной группы:

Председатель:
Павленко Е.Н.–зав. кафедрой ХТМиАХП

Члены экспертной группы:
Романенко Е.С. – доцент кафедры ХТМиАХП
Свидченко А.И. – доцент кафедры ХТМиАХП

Представитель организации-работодателя:
Новоселов А.М., начальник отдела технического развития АО «Невинномыс-
ский Азот»

Экспертное  заключение:  фонд  оценочных  средств  соответствует  образовательной
программе по направлению подготовки 15.04.02 Технологические машины и оборудова-
ние  (профиль)  Проектирование  технологического  оборудования  и  рекомендуется  для
проведения текущего контроля успеваемости и промежуточной аттестации студентов.

      

5.  Срок  действия  ФОС  определяется  сроком  реализации  образовательной
программы.
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1. Описание показателей и критериев оценивания на различных этапах их форми-
рования, описание шкал оценивания

Уровни  сформиро-
ванности  компе-
тенци(ий),  индика-
тора (ов)

Дескрипторы

Минимальный
уровень не до-

стигнут
(Неудовлетвори-

тельно)
2 балла

Минимальный
уровень

(удовлетвори-
тельно) 
3 балла

Средний
уровень

(хорошо)
4 балла

Высокий уровень
(отлично) 
5 баллов

Компетенция: ПК-3 Способен осуществлять подготовку элементов документации, проектов
планов и программ проведения отдельных этапов работ  

Результаты  обуче-
ния  по  дисциплине
(модулю):
Индикатор: 
ИД-1  ПК-3
подготавливает
информационные
обзоры,  рецензии,
отзывы,  заключения
на  техническую
документацию 

не методы оцен-
ки  технико-
экономической
эффективности
проектирования,
исследования,
изготовления
машин,  при-
водов,  оборудо-
вания,  систем,
технологических
процессов,
участия  в  созда-
нии системы ме-
неджмента  каче-
ства на предпри-
ятии

не в достаточном
объеме  методы
оценки  технико-
экономической
эффективности
проектирования,
исследования,
изготовления
машин,  при-
водов,  оборудо-
вания,  систем,
технологических
процессов,
участия  в  созда-
нии системы ме-
неджмента  каче-
ства на предпри-
ятии

понимает  мето-
ды  оценки  тех-
нико-экономи-
ческой  эффек-
тивности проек-
тирования,  ис-
следования,
изготовления
машин,  при-
водов,  оборудо-
вания,  систем,
технологиче-
ских  процессов,
участия в созда-
нии системы ме-
неджмента каче-
ства  на
предприятии

понимает  методы
составления
описания принци-
пов  действия  и
устройства проек-
тируемых  изде-
лий и  объектов  с
обоснованием
принятых  техни-
ческих решений  

ИД-2  ПК-3  осу-
ществляет  оформле-
ние  элементов  тех-
нической  докумен-
тации  на  основе
внедрения  результа-
тов научно-исследо-
вательских работ 

не  оценивает
технико-
экономическую
эффективность
проектирования,
исследования,
изготовления
машин,  при-
водов,  оборудо-
вания,  систем,
технологических
процессов  

не в достаточном
объеме  оценива-
ет  технико-
экономическую
эффективность
проектирования,
исследования,
изготовления
машин,  при-
водов,  оборудо-
вания,  систем,
технологических
процессов  

оценивает  тех-
нико-экономи-
ческую  эффек-
тивность  проек-
тирования,  ис-
следования,
изготовления
машин,  при-
водов,  оборудо-
вания,  систем,
технологиче-
ских процессов  

разрабатывает
технические зада-
ния на проектиро-
вание  и  изготов-
ление  машин,
приводов,  систем
и  нестандартного
оборудования,  и
средств  техно-
логического
оснащения, выби-
рать  оборудова-
ние  и  технологи-
ческую оснастку

ИД-3  ПК-3  осу-
ществляет подготов-
ку  элементов
документации,
проектов  планов  и
программ  проведе-
ния  отдельных
этапов работ

не применяет ме-
тодику  оценки
технико-
экономической
эффективности
проектирования,
исследования,
изготовления
машин,  при-
водов,  оборудо-
вания,  систем,
технологических
процессов     

не в достаточном
объеме  применя-
ет  методику
оценки  технико-
экономической
эффективности
проектирования,
исследования,
изготовления
машин,  при-
водов,  оборудо-
вания,  систем,
технологических

применяет мето-
дику  оценки
технико-
экономической
эффективности
проектирования,
исследования,
изготовления
машин,  при-
водов,  оборудо-
вания,  систем,
технологиче-
ских процессов

применяет  мето-
дику  разработки
технических зада-
ний  на  проекти-
рование  и
изготовление
машин, приводов,
систем  и
нестандартного
оборудования,  и
средств  техно-
логического
оснащения,  выбо-
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процессов ра  оборудования
и  технологиче-
ской оснастки

Компетенция: ПК-4 Способен осуществлять контроль процессов и ведение документации по пус-
коналадке, переналадке и эксплуатации ГПС в машиностроении

ИД-1 ПК-4  анализи-
рует  принципы  ра-
боты,  технические
характеристики,
конструктивные
особенности  моду-
лей ГПС 

не  понимает  ме-
тоды  разработки
технических  за-
даний  на  проек-
тирование  и
изготовление
машин,  при-
водов,  систем  и
нестандартного
оборудования,  и
средств  техно-
логического
оснащения,  вы-
бора  оборудова-
ния и технологи-
ческой оснастки 

не в достаточном
объеме понимает
методы  разра-
ботки  техниче-
ских  заданий  на
проектирование
и  изготовление
машин,  при-
водов,  систем  и
нестандартного
оборудования,  и
средств  техно-
логического
оснащения,  вы-
бора  оборудова-
ния и технологи-
ческой оснастки

понимает  мето-
ды  разработки
технических  за-
даний на проек-
тирование  и
изготовление
машин,  при-
водов,  систем  и
нестандартного
оборудования, и
средств  техно-
логического
оснащения,  вы-
бора оборудова-
ния  и  техно-
логической
оснастки 

понимает  методы
составления
описания принци-
пов  действия  и
устройства проек-
тируемых  изде-
лий и  объектов  с
обоснованием
принятых  техни-
ческих решений в
процессе  пус-
коналадочных ра-
бот ГПС  

ИД-2  ПК-4  осу-
ществляет  контроль
выполнения  пус-
коналадочных работ
ГПС 

не  оценивает
участие  в  созда-
нии системы ме-
неджмента  каче-
ства на предпри-
ятии  

не в достаточном
объеме  оценива-
ет  участие  в  со-
здании  системы
менеджмента  ка-
чества  на
предприятии  

оценивает
участие в созда-
нии системы ме-
неджмента каче-
ства  на
предприятии  

разрабатывает
составлять  описа-
ния  принципов
действия  и
устройства проек-
тируемых  изде-
лий и  объектов  с
обоснованием
принятых  техни-
ческих решений  

ИД-3  ПК-4  осу-
ществляет  контроль
процессов и ведение
документации  по
пусконаладке,  пере-
наладке  и  эксплуа-
тации  ГПС  в
машиностроении 

не применяет ме-
тодику участия в
создании  си-
стемы  менедж-
мента  качества
на предприятии 

не в достаточном
объеме  применя-
ет  методику
участия  в  созда-
нии системы ме-
неджмента  каче-
ства на предпри-
ятии

применяет мето-
дику  участия  в
создании  си-
стемы  менедж-
мента  качества
на предприятии 

применяет  мето-
дику  составления
описания принци-
пов  действия  и
устройства проек-
тируемых  изде-
лий и  объектов  с
обоснованием
принятых  техни-
ческих решений  

Оценивание уровня сформированности компетенции по дисциплине осуществляется
на основе «Положения о проведении текущего контроля успеваемости и промежуточной
аттестации  обучающихся  по  образовательным  программам  высшего  образования  -
программам бакалавриата, программам специалитета, программам магистратуры - в фе-
деральном государственном автономном образовательном учреждении высшего образова-
ния «Северо-Кавказский федеральный университет» в актуальной редакции.
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ОЦЕНОЧНЫЕ СРЕДСТВА ДЛЯ ПРОВЕРКИ УРОВНЯ СФОРМИРОВАННОСТИ КОМПЕТЕНЦИЙ

Номер
задания

Правильный ответ Содержание вопроса Компетенция

Вид контро-
ля, аттеста-

ции

Время на
выполне-
ние зада-

ния
Форма обучения очно-заочная семестр 3, 4

1. а

Законченная  часть  операции,  не  сопровожда-
емая обработкой:
а) вспомогательный ход 
б) рабочий ход
в) переход

ПК-3
Текущая ат-

тестация
1 минута

2. б

Какой  производственный  процесс  называется
технологическим:
а) при котором не изменяется форма заготовки
б) при котором изменяется форма заготовки 
в)  при котором изготовляется  вспомогательная
продукция

ПК-4
Текущая ат-

тестация
1 минута

3. в

Номенклатура продукции при серийном произ-
водстве:
а) широкая
б) небольшая
в) ограниченная 

ПК-3
Текущая ат-

тестация
1 минута

4. а

К чему ведет рациональный выбор заготовки:
а) рост производительности труда 
б) повышение трудоемкости обработки заготов-
ки
в) снижение коэффициента использования мате-
риалов

ПК-3
Текущая ат-

тестация
2 минуты

5. в Величина,  характеризующая  количество  изде-
лий, выпускаемых в единицу времени:
а) темп

ПК-4 Текущая ат-
тестация

2 минуты



б) ритм
в) такт 

6. б

Тип производства, при котором широко исполь-
зуется специальный инструмент:
а) серийный
б) массовый 
в) единичный

ПК-3
Текущая ат-

тестация
2 минуты

7. в

Сосредоточение  производства  однородной
продукции в отдельной отрасли:
а) концентрация
б) кооперация
в) специализация 

ПК-4 Текущая ат-
тестация

2 минуты

8. а

Упорядоченная  последовательность  качествен-
ных преобразований предметов труда в продукт
труда:
а) маршрут 
б) переход
в) прием

ПК-3
Текущая ат-

тестация
2 минуты

9. в

Наиболее распространенный способ изготовле-
ния  отливок  деталей,  имеющих  форму  тел
вращения:
а) литье в металлические формы
б) литье под давлением
в) центробежное литье 

ПК-4 Текущая ат-
тестация

2 минуты

10. последовательная форма

Передача  предметов  труда,  представляющая
собой процесс, в ходе которого предметы труда
передаются на каждую последующую операцию
лишь  после  окончания  обработки  всей  партии
детали на предшествующей операции: ________

ПК-4
Текущая ат-

тестация
2 минуты

11. установка
Фиксированное  положение,  занимаемое  закреплен-
ной обрабатываемой заготовки: _______________

ПК-4

Текущая ат-
тестация

2 минуты
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12. б

Понятие  основного  производственного  процес-
са:
а) процесс, при котором никакой продукции не
производиться
б)  процесс,  в  результате  которого  сырье  пре-
вращается в продукцию 
в)  процесс,  при  котором  изготавливаемая
продукция используется внутри предприятия

ПК-3
Текущая ат-

тестация
2 минуты

13. а

Расположение  оборудования  при  единичном
типе производства:
а) по группам однотипности 
б) по ходу технологического процесса
в) смешанное

ПК-3

Промежу-
точная ат-
тестация 5 минут

14. в

При каком типе производства узкая специализа-
ция рабочего:
а) серийный
б) единичный
в) массовый 

ПК-3

Промежу-
точная ат-
тестация 5 минут

15. а

Способ  получения  металлокерамических  мате-
риалов:
а) порошковая металлургия 
б) литье под давлением
в) штамповка

ПК-4 
Текущая ат-

тестация
2 минуты

16.
в

Форма организации производства,  которая поз-
воляет  запускать  в  обработку  и  передавать  на
следующую операцию предметы труда  без  ка-
кой–либо задержки, поштучно, по мере оконча-
ния обработки данной детали на данном станке:
а) последовательная форма
б) параллельно — последовательная
в) параллельная форма 

ПК-4

Промежу-
точная ат-
тестация

5 минут

17. Кузнечно-прессовый цех относится к: Промежу- 10 минут
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б а) обслуживающему хозяйству
б) цехам основного производства 
в) цехам вспомогательного производства ПК-4 

точная ат-
тестация

18. в

Кому подчиняется инструментальное хозяйство
и его структура:
а) гл. технологу
б) гл. инженеру
в) гл. механику 

ПК-4 

Промежу-
точная ат-
тестация

5 минут

19. б

Периодически  повторяющийся  производствен-
ный процесс:
а) пропорциональность
б) ритмичность 
в) параллельность

ПК-4 

Промежу-
точная ат-
тестация

5 минут

20.

часть  операции,  выполняемая
на одном участке поверхности,
одним инструментом при одном
режиме резания

Что такое переход?
ПК-4 

Промежу-
точная ат-
тестация

5 минут

21. б

При  каком  типе  производства  используется
специальное и универсальное оборудование:
а) массовый
б) серийный 
в) единичный

ПК-4 
Промежу-
точная ат-
тестация

5 минут

22. в

Характеристика выпуска продукции при 
массовом производстве:
а) небольшими партиями
б) периодическими сериями
в) непрерывно в больших количествах 

ПК-4
Промежу-
точная ат-
тестация

5 минут

23. б

Каким способом получаются точные отливки:
а) в металлических формах
б) в оболочковых формах 
в) в открытых земляных формах

ПК-4
Промежу-
точная ат-
тестация

5 минут

24. Цеха, созданные по технологическому принци- ПК-3 Промежу- 5 минут
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в

пу:
а)  изготавливают  ограниченную  номенклатуру
деталей
б) изготавливают разные детали
в)  выполняют  однотипные  технологические
процессы 

точная ат-
тестация

25. б

Сосредоточение  производства  на  крупном
предприятии это:
а) специализация
б) концентрация +
в) кооперация

ПК-3
Промежу-
точная ат-
тестация

5 минут

26. а

Интервал времени между очередным выпуском
равного количества изделий:
а) такт 
б) ритм
в) темп

ПК-3
Промежу-
точная ат-
тестация

5 минут

27. в

Одновременное выполнение во времени разных 
частей единого сложного производственного 
процесса – это:
а) пропорциональность
б) ритмичность
в) параллельность 

ПК-3
Промежу-
точная ат-
тестация

5 минут

28. а

Совокупность действий,  необходимых для выпуска
готовых изделий из полуфабрикатов или связанных с
функционированием производственного подразделе-
ния:
а) производственный процесс
б) технологический процесс
в) рабочий ход

ПК-3
Промежу-
точная ат-
тестация

5 минут

29. б Поточная линия, на которой различные изделия
производятся поочередно:
а) групповая
б) многопредметная 

ПК-4 Промежу-
точная ат-
тестация

5 минут
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в) переменно-поточная

30.

Совокупность  действий,  необ-
ходимых  для  выпуска  готовых
изделий из полуфабрикатов или
связанных  с  функционирова-
нием  производственного  под-
разделения

дайте понятие определению «производственный
процесс»

ПК-4
Промежу-
точная ат-
тестация

5 минут
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2. Описание шкалы оценивания
В рамках рейтинговой системы успеваемость студентов по каждой дисциплине оце-

нивается в ходе текущего контроля и промежуточной аттестации. Рейтинговая система оцен-
ки знаний студентов основана на использовании совокупности контрольных мероприятий по
проверке пройденного материала (контрольных точек), оптимально расположенных на всем
временном интервале изучения дисциплины. Принципы рейтинговой системы оценки знаний
студентов основываются на положениях, описанных в Положении об организации образо-
вательного процесса на основе рейтинговой системы оценки знаний студентов в ФГАОУ ВО
«СКФУ».

Рейтинговая  система  оценки  не  предусмотрено  для  студентов,  обучающихся  на
образовательных программах уровня высшего образования магистратуры, для обучающихся
на образовательных программах уровня высшего образования бакалавриата заочной и очно-
заочной формы обучения.

3. Критерии оценивания компетенций* 

Оценка «отлично» выставляется студенту, полностью освоившему все компетенции по-
казавшему всесторонние,  систематизированные,  глубокие знания учебной программы дис-
циплины и умение уверенно применять их на практике при решении конкретных задач, сво-
бодное и правильное обоснование принятых решений; 

Оценка  «хорошо»  выставляется  студенту,  если  он  в  достаточной  мере  освоил  все
компетенции, но допускает ошибки, твердо знает материал, грамотно и по существу излагает
его, умеет применять полученные знания на практике, но допускает в ответе или в решении
задач некоторые неточности;

Оценка  «удовлетворительно»  выставляется  студенту  частично  и  поверхностно
освоившему  компетенции показавшему  фрагментарный,  разрозненный  характер  знаний,
недостаточно правильные формулировки базовых понятий, нарушения логической последо-
вательности  в  изложении  программного  материала,  но  при  этом  он  владеет  основными
разделами учебной программы, необходимыми для дальнейшего обучения и может приме-
нять полученные знания по образцу в стандартной ситуации;

Оценка  «неудовлетворительно»  выставляется  студенту,  который  не  освоил  компе-
тенции и не знает большей части основного содержания учебной программы дисциплины,
допускает грубые ошибки в формулировках основных понятий дисциплины и не умеет ис-
пользовать полученные знания при решении типовых практических задач.

Оценка  «зачтено»  выставляется  студенту,  освоившему  все  компетенции по-
казавшему всесторонние,  систематизированные знания учебной программы дисциплины и
умение применять их на практике при решении конкретных задач, свободное и правильное
обоснование принятых решений; 

Оценка «не зачтено» выставляется студенту  который не освоил компетенции и не
знает  большей  части  основного  содержания  учебной  программы  дисциплины,  допускает
грубые ошибки в формулировках основных понятий дисциплины и не умеет использовать
полученные знания при решении типовых практических задач.


	Наиболее распространенный способ изготовления отливок деталей, имеющих форму тел вращения:
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