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Паспорт фонда оценочных средств 
Таблица 1 

Модуль дисцип-
лины 

Формируемые компе-
тенции  

или их части 

Оценочные мате-
риалы  

и средства 
Количество 

Понятие о компь-
ютерном модели-
ровании 

Интерфейс про-
граммы 
«КОМПАС-3D» 

Редактирование 
объектов чертежа 

Сборки и детали-
ровки. Создание 
спецификации 

Работа с таблица-
ми и текстовыми 
документами 

УК-1. Способен осу-
ществлять поиск, кри-

тический анализ и 
синтез информации, 

применять системный 
подход для решения 
поставленных задач. 
ОПК-1. Способен ре-
шать типовые задачи 
профессиональной 

деятельности на осно-
ве знаний основных 
законов математиче-
ских и естественных 
наук с применением 

информационно-
коммуникационных 

технологий. 
ОПК-7 Способен по-
нимать принципы ра-

боты современных 
информационных 

технологий и исполь-
зовать их для решения 
задач профессиональ-

ной деятельности 

Выполнение прак-
тического задания 

 
Тестирование 

 
29 

 
 

30 

 



1. ОЦЕНОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ, НЕОБХОДИМЫЕ  
ДЛЯ ОЦЕНКИ ЗНАНИЙ, УМЕНИЙ И НАВЫКОВ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ 

В ПРОЦЕССЕ ОСВОЕНИЯ ДИСЦИПЛИНЫ 
 

Таблица 2 – Формируемые компетенции 

Код и наименование 
компетенции 

Код и наименование индикатора достижения 
компетенции (части компетенции) 

Оценочные ма-
териалы  

и средства 
Понятие о компьютерном моделировании 

ИД-1УК-1 Анализирует задачу, выделяя ее базо-
вые составляющие, осуществляет декомпози-

цию задачи 
Тестирование 

Интерфейс программы «КОМПАС-3D» 

ИД-2УК-1 Находит и критически анализирует 
информацию, необходимую для решения по-

ставленной задачи 
Тестирование 

Редактирование объектов чертежа 

Выполнение 
практического 
задания 

ИД-1УК-1 Анализирует задачу, выделяя ее базо-
вые составляющие, осуществляет декомпози-

цию задачи. 
ИД-2УК-1 Находит и критически анализирует 
информацию, необходимую для решения по-

ставленной задачи. 
ИД-3УК-1 Рассматривает возможные варианты 
решения задачи, оценивая их достоинства и 

недостатки. 
ИД-4УК-1 Грамотно, логично, аргументировано 
формирует собственные суждения и оценки. 
Отличает факты от мнений, интерпретаций, 

оценок и т.д. в рассуждениях других участни-
ков деятельности. 

ИД-5УК-1 Определяет и оценивает последствия 
возможных решений задачи. 

ИД-1ОПК-1Использует основные законы естест-
веннонаучных дисциплин для решения стан-
дартных задач в соответствии с направленно-

стью профессиональной деятельности. 
ИД-1ОПК-7 Понимает принципы работы совре-
менных информационных технологий и ис-
пользует их для решения задач профессио-

нальной деятельности 

Тестирование 

Сборки и деталировки. Создание спецификации 

УК-1. Способен 
осуществлять по-
иск, критический 
анализ и синтез 

информации, при-
менять системный 
подход для реше-
ния поставленных 

задач. 
ОПК-1. Способен 

решать типовые за-
дачи профессио-

нальной деятельно-
сти на основе зна-
ний основных за-

конов математиче-
ских и естествен-
ных наук с приме-
нением информа-

ционно-
коммуникационных 

технологий. 
ОПК-7 Способен 
понимать принци-
пы работы совре-
менных информа-
ционных техноло-
гий и использовать 
их для решения за-

дач профессио-
нальной деятельно-

сти 

ИД-1УК-1 Анализирует задачу, выделяя ее базо-
вые составляющие, осуществляет декомпози-

цию задачи. 
ИД-3УК-1 Рассматривает возможные варианты 
решения задачи, оценивая их достоинства и 

недостатки. 
ИД-5УК-1 Определяет и оценивает последствия 

возможных решений задачи. 

Тестирование 



ИД-1ОПК-1Использует основные законы естест-
веннонаучных дисциплин для решения стан-
дартных задач в соответствии с направленно-

стью профессиональной деятельности. 
ИД-1ОПК-7 Понимает принципы работы совре-
менных информационных технологий и ис-
пользует их для решения задач профессио-

нальной деятельности 
Работа с таблицами и текстовыми документами 

ИД-1УК-1 Анализирует задачу, выделяя ее базо-
вые составляющие, осуществляет декомпози-

цию задачи. 
ИД-2УК-1 Находит и критически анализирует 
информацию, необходимую для решения по-

ставленной задачи. 
ИД-3УК-1 Рассматривает возможные варианты 
решения задачи, оценивая их достоинства и 

недостатки. 
ИД-4УК-1 Грамотно, логично, аргументировано 
формирует собственные суждения и оценки. 
Отличает факты от мнений, интерпретаций, 

оценок и т.д. в рассуждениях других участни-
ков деятельности. 

ИД-5УК-1 Определяет и оценивает последствия 
возможных решений задачи. 

ИД-1ОПК-7 Понимает принципы работы совре-
менных информационных технологий и ис-
пользует их для решения задач профессио-

нальной деятельности 

Тестирование 

 
 

 



Оценочные материалы и средства для проверки 
сформированности компетенций 

 
Модуль (дисциплина). Компьютерная графика 

 
Компьютерное тестирование (ТСк) 
 

Выберите один правильный вариант и нажмите кнопку «Далее» 
Какие режимы работы программы КОМПАС относятся к графическим докумен-
там? 
Чертеж и Деталь 
Деталь и Сборка 
+Чертеж и Фрагмент 
Чертеж и Спецификация 
 
Какое название имеет панель инструментов 

 ? 
+Вид 
Стандартная 
Просмотр 
Текущее состояние 
 
Где при первой загрузке программы расположена Панель свойств? 
Слева вертикально 
+Внизу под рабочим окном 
Вверху под главным меню 
Вверху над рабочим окном 
 
Что означает многоточие после названия команды в Главном меню? 
При выборе команды открывается подменю (всплывающее меню) 
Команда не активна 
Продолжение следует 
+При выборе команды появится диалоговое окно 
 
Какой цвет по умолчанию имеет рабочее окно режима создания трехмерной модели? 
+Голубой 
Белый 
Розовый 
Черный 

Что означает стрелка рядом с пиктограммой инструмента     ? 
Имеется список параметров 
+Имеется расширенная панель инструментов 
Это элемент пиктограммы 
Щелчок по стрелки открывает контекстное меню 
 
Укажите правильный порядок изменения формата текущего чертежа. 
Создать — Формат 
Сервис — Параметры … — Параметры новых листов — Формат 
Сервис — Параметры … — Оформление 
+Сервис — Параметры … — Параметры первого листа — Формат 



 
Как называется это контекстное меню 

? 
+Меню Геометрических объектов 
Меню Параметров 
Меню Геометрического калькулятора 
Меню Привязок 
 
Какая из панелей инструментов имеет название Компактная? 

+  

 
 

 
 

 
 
Как выглядит расширенная панель вспомогательных прямых? 

 

 

+  

 
 
Где находится Панель специального управления? 
На Компактной панели инструментов 
+На Панели свойств 
В строке сообщений 
На панели Текущее состояние 

Где находится инструмент Эскиз  при создании трехмерного объекта?  
+На панели Текущее состояние 
На Панели свойств 
На Компактной панели инструментов 
На панели Вид 



 
На инструментальной панели под каким названием находится команда Усечь кри-

вую  ? 
+Редактирование 
Геометрия 
Обозначения 
Редактирование детали  
 
Какая ошибка на Эскизе для операции Выдавливания? 

 
В эскизе может быть только один контур 
+Пересечение контуров 
Самопересечение контура 
В эскизе должна быть осевая линия 
 
Какая ошибка на Эскизе для операции Вращения? 

 
Ось недостаточной длины 
Контур должен быть замкнут 
Оси быть не должно 
+Нет ошибок 
 
Где нельзя расположить Эскиз? 
В одной из ортогональных плоскостей 
На вспомогательной плоскости 
+На кривой поверхности существующего тела 
На плоской грани существующего тела 
 
Что нужно сделать для выбора существующего объекта при открытой команде? 
Щелкать по линии объекта левой клавишей мыши пока объект не выделится 
Щелкнуть по линии объекта правой клавишей мыши 
Перезагрузить компьютер 
+Прервать открытую команду и щелкнуть по линии объекта левой клавишей мыши 

Как войти в поле координаты Х первой точки отрезка ? 
+Alt + 1 
Нажать клавишу Tab 
Shift +1 
Нажать клавишу Home 
 



Какой привязки нет в программе Компас? 
Ближайшая точка 
Нормаль 
Угловая привязка 
+Характерная точка 
 
Как называется раскрытая инструментальная панель 

 ? 
Изображения на чертеже 
Ассоциативные виды 
+Виды, разрезы, сечения 
Различные виды 

Каково первое действие при создании Местного разреза  в ассоциативном режи-
ме? 
Сделать Текущим вид, на котором можно показать секущую плоскость разреза 
+Сделать Текущим вид, на котором будет местный разрез 
 
Как проставить на чертеже шероховатость в правом верхнем углу?  

 
+Вставка — Неуказанная шероховатость — Ввод … 
Вручную 

Раскрыть инструментальную панель Обозначения    и выбрать инструмент Шерохова-

тость  
Раскрыть инструментальную панель Размеры   и выбрать инструмент Шероховатость 

 
 

Как называется инструмент  ? 
Сфотографировать пользователя 
+Запомнить состояние 
Сохранить файл 
Запомнить масштаб изображения 
 
Каково максимальное количество изображений, которые можно создать с помощью 

команды Стандартные виды  ? 
Три 
Шесть 
+Семь 
Сколько угодно 
 
Как может выглядеть эскиз для создания элемента детали с помощью инструмента 

Ребро жесткости   ?  

 



 

 
+одна линия 

 
Какой инструмент надо выбрать, чтобы открыть Менеджер библиотек? 

 

 

 

+  
 
Какой цвет по умолчанию имеют вспомогательные объекты в режиме создания 3-d 
модели? 
Синий 
Зеленый 
+Светло-голубой 
Серый 
 
Как называется инструмент  ? 
Изменить формат 
Заполнить основную надпись 
+Показать все 
Вспомнить все 
 
Где отображаются Параметры объектов? 
В Строке сообщений 
В Окне чертежа 
В Дереве модели 
+На Панели свойств 
 
Страна разработчик программы «КОМПАС-3D» 
+Россия 
США 
Китай 
Украина 
 
 
 

Практическое задание 
Построение чертежа в системе «КОМПАС-3D» 
Построить чертеж детали типа «Колесо» или «Крышка корпуса» (вари-

анты заданий выдаются индивидуально преподавателем). На чертеже изобра-
зить необходимые разрезы и сечения; проставить все необходимые размеры и 
обозначения; указать необходимые поясняющие надписи, технические тре-
бования, технические характеристики и др.; заполнить основную надпись 
(штамп). 



Варианты заданий детали типа «Колесо» 
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Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:1
1

Ин
в.
№

по
дл
.

По
дп
.и

да
та

Вз
ам

.и
нв
.№

Ин
в.
№

ду
бл
.

По
дп
.и

да
та

Сп
ра
в.
№

Пе
рв
.п
ри
ме
н.

Копировал Формат A3

Ra 6,3 ( )

1. 300 НВ.
2. *Размер обеспечивается инструментом.
3. Неуказанные проедельные отклонения размеров:
валов - t2 , остальных ± t2 /2.

 
 



16Js9

60
,3

-0
,2

R0,4 max

9
0*

1
60

*

2
40

*

2
63

,2

2
5

6
от

в.

2,5•45
2 фаски

1•45
2 фаски

14*

65h11

1,6•45
2 фаски

2•45
2 фаски

48

0,008

0,
03

А
5

6H
7

А

Ra 3,2

Ra
3,2

Ra
3,2

ГОСТ 13755-81

Модуль m
Чилло зубьев z2
Направление линии зуба
Коэффициент смещения
Нормальный исходный контур
Степень точности по ГОСТ 3675-81

Делительный диамет

x

d2

2,0
128

0
правое

8-В

259,2

16Js9

60
,3

-0
,2

R0,4 max

9
0*

1
60

*

2
40

*

2
63

,2

2
5

6
от

в.

2,5•45
2 фаски

1•45
2 фаски

14*

65h11

1,6•45
2 фаски

2•45
2 фаски

48

0,008

0,
03

А
5

6H
7

А

Ra 3,2

Ra
3,2

Ra
3,2

ГОСТ 13755-81

Модуль m
Чилло зубьев z2
Направление линии зуба
Коэффициент смещения
Нормальный исходный контур
Степень точности по ГОСТ 3675-81

Делительный диамет

x

d2

2,0
128

0
правое

8-В

259,2

Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:1
1

Ин
в.
№

по
дл
.

По
дп
.и

да
та

Вз
ам

.и
нв
.№

Ин
в.
№

ду
бл
.

По
дп
.и

да
та

Сп
ра
в.
№

Пе
рв
.п
ри
ме
н.

Копировал Формат A3

Ra 6,3 ( )

1. 300 НВ.
2. *Размер обеспечивается инструментом.
3. Неуказанные проедельные отклонения размеров:
валов - t2 , остальных ± t2 /2.

 
 

ГОСТ 19036-75

Модуль m
Число зубьев z2
Направление линии зуба
Исходный производящий червяк
Степень точности по ГОСТ 3675-81

Межосевое расстояние

Делительный диамет червячного колеса
Вид сопряженного червяка
Число витков сопряженного червяка

aw
d2

z1

8

50
правое

8-В

248
400
ZA
2

ГОСТ 19036-75

Модуль m
Число зубьев z2
Направление линии зуба
Исходный производящий червяк
Степень точности по ГОСТ 3675-81

Межосевое расстояние

Делительный диамет червячного колеса
Вид сопряженного червяка
Число витков сопряженного червяка

aw
d2

z1

8

50
правое

8-В

248
400
ZA
2

20Js9

71
,9

+0
,2

20

90

110h11

1
10
*

2
90

*

3
40

*
H7 u7

4
16

4
28

6
7H

7

0,008

0,
03

А

6•45
2 фаски

4•45
2 фаски

2,5•45
2 фаски

4•45
2 фаски R4

0

20Js9

71
,9

+0
,2

20

90

110h11

1
10
*

2
90

*

3
40

*
H7 u7

4
16

4
28

6
7H

7

0,008

0,
03

А

6•45
2 фаски

4•45
2 фаски

2,5•45
2 фаски

4•45
2 фаски R4

0

Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:2
1

Ин
в.
№

по
дл
.

По
дп
.и

да
та

Вз
ам

.и
нв
.№

Ин
в.
№

ду
бл
.

По
дп
.и

да
та

Сп
ра
в.
№

Пе
рв
.п
ри
ме
н.

Копировал Формат A3

1. *Размер для справок.
2. Неуказанные радиусы 5 мм max.
3. Уклоны формовочные 3.
4. Неуказанные проедельные отклонения
размеров: валов - t2 , остальных ± t2 /2.

 
 



18JS9

64
,4 -

0,
2

R0,4 max

ГОСТ 16202-81

Модуль m
Число зубьев z2
Тип зуба
Коэффициент смещения
Исходный контур
Степень точности по ГОСТ 3675-81

x

3,21
84

0
прямой

8-В
Угол делительного конуса  78,55630

Средний делительный диамет d2 269,64
Межосевой угол передачи  90
Внешнее конусное расстояние Rе 137,67

1
00

*
2

70
,9
1

14*46

75h11

86,87

6
0

40

2•45
2 фаски

4•45
2 фаски

78
44
'

Ra
1,6

18JS9

64
,4 -

0,
2

R0,4 max

ГОСТ 16202-81

Модуль m
Число зубьев z2
Тип зуба
Коэффициент смещения
Исходный контур
Степень точности по ГОСТ 3675-81

x

3,21
84

0
прямой

8-В
Угол делительного конуса  78,55630

Средний делительный диамет d2 269,64
Межосевой угол передачи  90
Внешнее конусное расстояние Rе 137,67

1
00

*
2

70
,9
1

14*46

75h11

86,87

6
0

40

2•45
2 фаски

4•45
2 фаски

78
44
'

Ra
1,6

Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:1
1

Колесо
коническое

Ин
в.
№

по
дл
.

По
дп
.и

да
та

Вз
ам

.и
нв
.№

Ин
в.
№

ду
бл
.

По
дп
.и

да
та

Сп
ра
в.
№

Пе
рв
.п
ри
ме
н.

Копировал Формат A3

Ra 6,3 ( )

1. *Размер для справок.
2. Неуказанные радиусы 4 мм max.
3. Уклоны формовочные 3.
4. H14, h14, ±0,5IT14

 
 

ГОСТ 16202-81

Модуль m
Число зубьев z2
Тип зуба
Коэффициент смещения
Исходный контур
Степень точности по ГОСТ 3675-81

x

3
80

0
прямой

8-В
Угол делительного конуса  78,69007

Средний делительный диамет d2 240
Межосевой угол передачи  90
Внешнее конусное расстояние Rе 122,38

18JS9

64
,4 -

0,
2

R0,4 max

6
0H

7

1
00

*

2
41
,18

4•45
2 фаски

2,5•45
2 фаски

16

14*

75h11

1
70

,57

36

78
41
'

ГОСТ 16202-81

Модуль m
Число зубьев z2
Тип зуба
Коэффициент смещения
Исходный контур
Степень точности по ГОСТ 3675-81

x

3
80

0
прямой

8-В
Угол делительного конуса  78,69007

Средний делительный диамет d2 240
Межосевой угол передачи  90
Внешнее конусное расстояние Rе 122,38

18JS9

64
,4 -

0,
2

R0,4 max

6
0H

7

1
00

*

2
41
,18

4•45
2 фаски

2,5•45
2 фаски

16

14*

75h11

1
70

,57

36

78
41
'

Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:1
1

Колесо
коническое

Детали машинИн
в.
№

по
дл
.

По
дп
.и

да
та

Вз
ам

.и
нв
.№

Ин
в.
№

ду
бл
.

По
дп
.и

да
та

Сп
ра
в.
№

Пе
рв
.п
ри
ме
н.

Копировал Формат A3

Ra 6,3 ( )

1. *Размер для справок.
2. Неуказанные радиусы 5 мм max.
3. Уклоны формовочные 3.
4. Неуказанные предельные отклонения размеров:
валов - t2 , остальных ± t2 /2.

 
 



18JS9

69
,4

+0
,2

R0,4 max

14*

60

85h11

1
00

*

1
90

2
80

*

3
03

ГОСТ 13755-81

Модуль m
Чилло зубьев z2
Направление линии зуба
Коэффициент смещения
Нормальный исходный контур
Степень точности по ГОСТ 3675-81

Делительный диамет

x

d2

1,5
200

0
правое

8-В

300

2•45
2 фаски

4•45
2 фаски

2,5•45
2 фаски

3
6*

2
от

в.

42,5±0,11•45
2 фаски

6
5H
7

0,
03

А

0,008

А

Ra 1,6

Ra
1,6

Ra
1,6

Ra 3,2

18JS9

69
,4

+0
,2

R0,4 max

14*

60

85h11

1
00

*

1
90

2
80

*

3
03

ГОСТ 13755-81

Модуль m
Чилло зубьев z2
Направление линии зуба
Коэффициент смещения
Нормальный исходный контур
Степень точности по ГОСТ 3675-81

Делительный диамет

x

d2

1,5
200

0
правое

8-В

300

2•45
2 фаски

4•45
2 фаски

2,5•45
2 фаски

3
6*

2
от

в.

42,5±0,11•45
2 фаски

6
5H
7

0,
03

А

0,008

А

Ra 1,6

Ra
1,6

Ra
1,6

Ra 3,2

Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:1
1

Колесо
цилиндрическое

Ин
в.
№

по
дл
.

По
дп
.и

да
та

Вз
ам

.и
нв
.№

Ин
в.
№

ду
бл
.

По
дп
.и

да
та

Сп
ра
в.
№

Пе
рв
.п
ри
ме
н.

Копировал Формат A3

Ra 6,3 ( )

1. *Размер для справок.
2. Неуказанные радиусы 4 мм max.
3. Уклоны формовочные 3.
4. H14, h14, ±0,5IT14

 
 

ГОСТ 13755-81

Модуль m
Чилло зубьев z2
Направление линии зуба
Коэффициент смещения
Нормальный исходный контур
Степень точности по ГОСТ 3675-81

Делительный диамет

x

d2

1,0
180

0
правое

8-В

183,3

14JS9

51
,8

+0
,2

R0,4 max

0,
03

А

0,008

32,5±0,1

2,5•45
2 фаски

1,6•45
2 фаски

4•45
2 фаски

 7
5

 1
70

 1
85
,3

9

34

65h11

 4
8H

7

А

Ra 1,6

Ra
1,6

Ra
1,6

0,6•45
2 фаски ГОСТ 13755-81

Модуль m
Чилло зубьев z2
Направление линии зуба
Коэффициент смещения
Нормальный исходный контур
Степень точности по ГОСТ 3675-81

Делительный диамет

x

d2

1,0
180

0
правое

8-В

183,3

14JS9

51
,8

+0
,2

R0,4 max

0,
03

А

0,008

32,5±0,1

2,5•45
2 фаски

1,6•45
2 фаски

4•45
2 фаски

 7
5

 1
70

 1
85
,3

9

34

65h11

 4
8H

7

А

Ra 1,6

Ra
1,6

Ra
1,6

0,6•45
2 фаски

Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:1
1

Колесо
цилиндрическое

Ин
в.
№

по
дл
.

По
дп
.и

да
та

Вз
ам

.и
нв
.№

Ин
в.
№

ду
бл
.

По
дп
.и

да
та

Сп
ра
в.
№

Пе
рв
.п
ри
ме
н.

Копировал Формат A3

Ra 6,3 ( )

1. *Размер для справок.
2. Неуказанные радиусы 4 мм max.
3. Уклоны формовочные 3.
4. H14, h14, ±0,5IT14

 
 



1,6•45
2 фаски

1
24

1,6•45
2 фаски

1,6•45
2 фаски

2
49

,5

45

80h12

40±0,1
Ra 1,6

Ra 0,8 7
1H
8

А

0,008

2
24

0,
03

А

22js10

85
,4

+0
,2

Ra 3,2

R0,4max

Ra 1,6
ГОСТ 13755-81

Модуль m
Чилло зубьев z2
Направление линии зуба
Коэффициент смещения
Нормальный исходный контур
Степень точности по ГОСТ 3675-81

Делительный диамет

x

d2

2
120

0
правое

8-В

245,4

1,6•45
2 фаски

1
24

1,6•45
2 фаски

1,6•45
2 фаски

2
49

,5

45

80h12

40±0,1
Ra 1,6

Ra 0,8 7
1H
8

А

0,008

2
24

0,
03

А

22js10

85
,4

+0
,2

Ra 3,2

R0,4max

Ra 1,6
ГОСТ 13755-81

Модуль m
Чилло зубьев z2
Направление линии зуба
Коэффициент смещения
Нормальный исходный контур
Степень точности по ГОСТ 3675-81

Делительный диамет

x

d2

2
120

0
правое

8-В

245,4

Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:1
1

Колесо
цилиндрическое

Ин
в.
№

по
дл
.

По
дп
.и

да
та

Вз
ам

.и
нв
.№

Ин
в.
№

ду
бл
.

По
дп
.и

да
та

Сп
ра
в.
№

Пе
рв
.п
ри
ме
н.

Копировал Формат A3

Ra 3,2 ( )

1. 280...310 НВ.
2. Неуказанные радиусы скруглений 5 мм.
3. Неуказанные предельные отклонения
размеров: валов - t2 , остальные ± t2/2.

 
 

ГОСТ 19036-75

Модуль m
Число зубьев z2
Направление линии зуба
Исходный производящий червяк
Степень точности по ГОСТ 3675-81

Межосевое расстояние

Делительный диамет червячного колеса
Вид сопряженного червяка
Число витков сопряженного червяка

aw
d2

z1

10

40
правое

8-В

250
400
ZA
4

ГОСТ 19036-75

Модуль m
Число зубьев z2
Направление линии зуба
Исходный производящий червяк
Степень точности по ГОСТ 3675-81

Межосевое расстояние

Делительный диамет червячного колеса
Вид сопряженного червяка
Число витков сопряженного червяка

aw
d2

z1

10

40
правое

8-В

250
400
ZA
4

22JS9

85
,4

+0
,3R0,4 max

Ra
1,6

Ra
1,6

Ra 3,2

1
30

*

2
92

*

3
40

H7 s6

4
30

2•45
2 фаски

2,5•45
2 фаски

4•45
2 фаски

6•45
2 фаски

90

120h11

60±0,1

0,
03

А

0,008 8
0H

7

А

22JS9

85
,4

+0
,3R0,4 max

Ra
1,6

Ra
1,6

Ra 3,2

1
30

*

2
92

*

3
40

H7 s6

4
30

2•45
2 фаски

2,5•45
2 фаски

4•45
2 фаски

6•45
2 фаски

90

120h11

60±0,1

0,
03

А

0,008 8
0H

7

А

Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:2
1

Колесо
червячное

1. *Размер для справок
2. Неуказанные радиусы 6 мм max
3. Уклоны формовочные 3
4. H14, h14, ±0,5IT14

 
 



ГОСТ 19036-75

Модуль m
Число зубьев z2
Направление линии зуба
Исходный производящий червяк
Степень точности по ГОСТ 3675-81

Межосевое расстояние

Делительный диамет червячного колеса
Вид сопряженного червяка
Число витков сопряженного червяка

aw
d2

z1

8

40
правое

8-В

192
320
ZA
2

0,008

0,
03

А

ГОСТ 19036-75

Модуль m
Число зубьев z2
Направление линии зуба
Исходный производящий червяк
Степень точности по ГОСТ 3675-81

Межосевое расстояние

Делительный диамет червячного колеса
Вид сопряженного червяка
Число витков сопряженного червяка

aw
d2

z1

8

40
правое

8-В

192
320
ZA
2

0,008

0,
03

А

18JS9

69
,4

+0
,2

R0,4 max

18*

70

80h11

1
10
*

2
30
*

2
70

H7 s6

3
48

R2
4

R41,6
40±0,1

6
5H

7
А

10*

18JS9

69
,4

+0
,2

R0,4 max

18*

70

80h11

1
10
*

2
30
*

2
70

H7 s6

3
48

R2
4

R41,6
40±0,1

6
5H

7
А

10*

Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:2
1

Колесо
червячное

Ин
в.
№

по
дл
.

По
дп
.и

да
та

Вз
ам

.и
нв
.№

Ин
в.
№

ду
бл
.

По
дп
.и

да
та

Сп
ра
в.
№

Пе
рв
.п
ри
ме
н.

Копировал Формат A3

1. *Размер для справок.
2. Неуказанные радиусы 5 мм max.
3. Уклоны формовочные 3.
4. Неуказанные проедельные отклонения
размеров: валов - t2 , остальных ± t2/2.

 
 

ГОСТ 19036-75

Модуль m
Число зубьев z2
Направление линии зуба
Исходный производящий червяк
Степень точности по ГОСТ 3675-81

Межосевое расстояние

Делительный диамет червячного колеса
Вид сопряженного червяка

Число витков сопряженного червяка

aw
d2

z1

6,3

40
правое

8-В

151,2
252
ZA
4

18JS9

69
,4

+0
,2

R0,4 max

 6
5H

7

18*

56

75h11

 1
10
*

 1
80

*

 2
10

H7 s6

 2
70

,9

R1
8,9

R32,76 37,5±0,1

2,5•45
2 фаски

2,5•45
2 фаски

4•45
2 фаски

2,5•45
2 фаски

ГОСТ 19036-75

Модуль m
Число зубьев z2
Направление линии зуба
Исходный производящий червяк
Степень точности по ГОСТ 3675-81

Межосевое расстояние

Делительный диамет червячного колеса
Вид сопряженного червяка

Число витков сопряженного червяка

aw
d2

z1

6,3

40
правое

8-В

151,2
252
ZA
4

18JS9

69
,4

+0
,2

R0,4 max

 6
5H

7

18*

56

75h11

 1
10
*

 1
80

*

 2
10

H7 s6

 2
70

,9

R1
8,9

R32,76 37,5±0,1

2,5•45
2 фаски

2,5•45
2 фаски

4•45
2 фаски

2,5•45
2 фаски

Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:1
1

Колесо
червячное

Ин
в.
№

по
дл
.

По
дп
.и

да
та

Вз
ам

.и
нв
.№

Ин
в.
№

ду
бл
.

По
дп
.и

да
та

Сп
ра
в.
№

Пе
рв
.п
ри
ме
н.

Копировал Формат A3

1. *Размер для справок.
2. Неуказанные радиусы 5 мм max.
3. Уклоны формовочные 3.
4. Неуказанные предельные отклонения
размеров: валов - t2 , остальных ± t2/2.

 
 



12JS9

4
4H

7

7
0*

ГОСТ 16202-81

Модуль m
Число зубьев z2
Тип зуба
Коэффициент смещения
Исходный контур
Степень точности по ГОСТ 3675-81

x

1,5
128

0
прямой

8-В
Угол делительного конуса  75,69376

Средний делительный диамет d2 192
Межосевой угол передачи  90
Внешнее конусное расстояние Rе 97,92

47
,3 -

0,
2

19
2,
73

30

10

56h11

1
38

,4

28

75
58
'

2•45
2 фаски

4•45
2 фаски

R0,4 max

Ra
1,6 Ra

1,6
Ra

1,6

Ra 3,2

12JS9

4
4H

7

7
0*

ГОСТ 16202-81

Модуль m
Число зубьев z2
Тип зуба
Коэффициент смещения
Исходный контур
Степень точности по ГОСТ 3675-81

x

1,5
128

0
прямой

8-В
Угол делительного конуса  75,69376

Средний делительный диамет d2 192
Межосевой угол передачи  90
Внешнее конусное расстояние Rе 97,92

47
,3 -

0,
2

19
2,
73

30

10

56h11

1
38

,4

28

75
58
'

2•45
2 фаски

4•45
2 фаски

R0,4 max

Ra
1,6 Ra

1,6
Ra

1,6

Ra 3,2

Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:1
1

Колесо
коническое

Ин
в.
№

по
дл
.

По
дп
.и

да
та

Вз
ам

.и
нв
.№

Ин
в.
№

ду
бл
.

По
дп
.и

да
та

Сп
ра
в.
№

Пе
рв
.п
ри
ме
н.

Копировал Формат A3

Ra 6,3 ( )

1. *Размер для справок.
2. Неуказанные радиусы 5 мм max.
3. Уклоны формовочные 3.
4. Неуказанные предельные отклонения размеров:
валов - t2 , остальных ± t2 /2.

 
 

ГОСТ 19036-75

Модуль m
Число зубьев z2
Направление линии зуба
Исходный производящий червяк
Степень точности по ГОСТ 3675-81

Межосевое расстояние

Делительный диамет червячного колеса
Вид сопряженного червяка

Число витков сопряженного червяка

aw
d2

z1

10

40
правое

8-В

240
400
ZA
2

ГОСТ 19036-75

Модуль m
Число зубьев z2
Направление линии зуба
Исходный производящий червяк
Степень точности по ГОСТ 3675-81

Межосевое расстояние

Делительный диамет червячного колеса
Вид сопряженного червяка

Число витков сопряженного червяка

aw
d2

z1

10

40
правое

8-В

240
400
ZA
2

22JS9

85
,4

+0
,3R0,4 max

 1
30
*

 2
90

*

 3
40

H7 s6

 4
35

85

110h11

22*

2,5•45
2 фаски

2,5•45
2 фаски

4•45
2 фаски

6•45
2 фаски

0,008

0,
03

А
 8

0H
7

А

Ra
1,6

Ra
1,6

R3
0

R52

Ra 3,2

22JS9

85
,4

+0
,3R0,4 max

 1
30
*

 2
90

*

 3
40

H7 s6

 4
35

85

110h11

22*

2,5•45
2 фаски

2,5•45
2 фаски

4•45
2 фаски

6•45
2 фаски

0,008

0,
03

А
 8

0H
7

А

Ra
1,6

Ra
1,6

R3
0

R52

Ra 3,2

Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:2
1

Колесо
червячное

Ин
в.
№

по
дл
.

По
дп
.и

да
та

Вз
ам

.и
нв
.№

Ин
в.
№

ду
бл
.

По
дп
.и

да
та

Сп
ра
в.
№

Пе
рв
.п
ри
ме
н.

Копировал Формат A3

1. *Размер для справок.
2. Неуказанные радиусы 5 мм max.
3. Уклоны формовочные 3.
4. Неуказанные предельные отклонения
размеров: валов - t2 , остальных ± t2/2.

 
 



Варианты заданий детали типа «Крышка корпуса» 
 

12
18 отв.

24
18 отв.2

Ra 12,5

Ra
25

А (1:1)

M8-H7
6 отв.

17 20

Б (1:1)

6
2 отв.

В (1:1)

12
18 отв.

24
18 отв.2

Ra 12,5

Ra
25

А (1:1)

M8-H7
6 отв.

17 20

Б (1:1)

6
2 отв.

В (1:1)

8

90H7

110

130

80H7

100

120

3333

5

15

40
65

14 121 140 121

14
91

11
0

91

14

125 140

140 130

25
0

32
0

340

410

А Б

В8

90H7

110

130

80H7

100

120

3333

5

15

40
65

14 121 140 121

14
91

11
0

91

14

125 140

140 130

25
0

32
0

340

410

А Б

В

Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:2
1

Крышка
корпуса редуктора

СЧ15 ГОСТ 1412-85Ин
в.
№

по
дл
.

По
дп
.и

да
та

Вз
ам

.и
нв
.№

Ин
в.
№

ду
бл
.

По
дп
.и

да
та

Сп
ра
в.
№

Пе
рв
.п
ри
ме

н.

Копировал Формат A2

( )

1. Отливку отжечь
2. Допуски размеров, массы и припуски на механическую обработку
- ГОСТ 26645-85
3. Обработку размеров, представленных в , выполнить по
черетжу корпуса редуктора в сборе
4. Обработку мест по головки болтов (гаек) выполнить до чистой
поверхности 12,5 с шероховатостью боковых поверхностей от
зенковки 25
5. Резьбовые отверстия выполнить с фаской 1•45, класс точности
6Н, 6,3
6. Литейные уклоны - 5; литейные радиусы 3...6 мм
7. h14; H14; ±0,5IT14; поверхностей - ±0,5IT16
8. Поверхность корпуса очистить и красить маслостойкой краской.
Внутренняя поверхность покрытия - 0,15 2, наружная поверхность
покрытия - 0,25 м 2

 
 



M8-H7
6 отв.

17 20

Б (1:1)

2730

12
18 отв.

24
18 отв.2

12,5

25

А (1:1)

В (1:1)

M10-H7
6 отв.

M8-H7
6 отв.

17 20

Б (1:1)

2730

12
18 отв.

24
18 отв.2

12,5

25

А (1:1)

В (1:1)

M10-H7
6 отв.

200

120H7 85H7

150 100

180 120

40 40

15 3015 50 55

M16-H7
сквозн.

M8-H7
2 отв. свозн.

26

26

5

430

450

12
88

10
0

10
0

88

35
0

40
0

75

60

60

12 88 100 100 100 88

500

А
Б В

Г

200

120H7 85H7

150 100

180 120

40 40

15 3015 50 55

M16-H7
сквозн.

M8-H7
2 отв. свозн.

26

26

5

430

450

12
88

10
0

10
0

88

35
0

40
0

75

60

60

12 88 100 100 100 88

500

А
Б В

Г

5
4

4

5
4

4
Масса Масштаб

Изм. Лист № докум. Подп. Дата
Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:1
1

Крышка корпуса
редуктора

Широбоков
Полозов С.А.

Детали машинИн
в.

№
по
дл
.

По
дп
.и

да
та

Вз
ам

.и
нв
.№

Ин
в.

№
ду
бл
.

По
дп
.и

да
та

Сп
ра
в.
№

Пе
рв
.п
ри
ме

н.

Копировал Формат A2

( )

1. Отливку отжечь
2. Допуски размеров, массы и припуски на механическую обработку
- ГОСТ 26645-85
3. Обработку размеров, представленных в , выполнить по
черетжу корпуса редуктора в сборе
4. Обработку мест по головки болтов (гаек) выполнить до чистой
поврхности 12,5 с шероховатостью боковых поверхностей от
зенковки 25
5. Резьбовые отверстия выполнить с фаской 1•45, класс точности
6Н, 6,3
6. Литейные уклоны - 5; литейные радиусы 3...6 мм
7. h14; H14; ±0,5IT14; поверхностей - ±0,5IT16
8. Поверхность корпуса очистить и красить маслостойкой краской.
Внутренняя поверхность покрытия - 0,15 2, наружная поверхность
покрытия - 0,25 м 2

 
 



12
16 отв.

22
16 отв.2

12,5

25

Б (1:1)

M10-H7
6 отв.

27 30

А (1:1)

12
16 отв.

22
16 отв.2

12,5

25

Б (1:1)

M10-H7
6 отв.

27 30

А (1:1)

26

26

25

140H7

200

M16-H7 M8-H7
2 отв. 5

652•
45


2
фа

ск
и

5

60

10
6

6
530

45
0

16
12
4

12
0

12
0

16

16 142 142 142 16

70

11
0

185

345

170

АБ

52
0

600

70

70

70

Ra 1,6

Ra
1,6

Ra 1,6

20

5

26

26

25

140H7

200

M16-H7 M8-H7
2 отв. 5

652•
45


2
фа

ск
и

5

60

10
6

6
530

45
0

16
12
4

12
0

12
0

16

16 142 142 142 16

70

11
0

185

345

170

АБ

52
0

600

70

70

70

Ra 1,6

Ra
1,6

Ra 1,6

20

5

Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:2
1

Крышка
корпуса редуктора

СЧ15 ГОСТ 1412-85

( )

1. Отливку отжечь
2. Допуски размеров, массы и припуски на механическую обработку
- ГОСТ 26645-85
3. Обработку размеров, представленных в , выполнить по
черетжу корпуса редуктора в сборе
4. Обработку мест по головки болтов (гаек) выполнить до чистой
поврхности 12,5 с шероховатостью боковых поверхностей от
зенковки 25
5. Резьбовые отверстия выполнить с фаской 1•45, класс точности
6Н, 6,3
6. Литейные уклоны - 5; литейные радиусы 3...6 мм
7. h14; H14; ±0,5IT14; поверхностей - ±0,5IT16
8. Поверхность корпуса очистить и красить маслостойкой краской.
Внутренняя поверхность покрытия - 0,15 2, наружная поверхность
покрытия - 0,25 м 2

 
 



12
14 отв.

22
14 отв.2

12,5

25

А (1:1)

M10-H7
6 отв.

27 30

Б (1:1)

12
14 отв.

22
14 отв.2

12,5

25

А (1:1)

M10-H7
6 отв.

27 30

Б (1:1)

1,6
•4
5 

2
фа

ск
и

60

120H7

150

355

5
5

20

56

55

M16-H7

25

M8-H7
2 отв.

25

5

180

26

26

16 112 112 112 16

15
13
0

15
0

15

70

10
0

130

70

Ra 1,6

Ra
1,6

Ra 1,6

410

37
0

44
0

480

А Б

1,6
•4
5 

2
фа

ск
и

60

120H7

150

355

5
5

20

56

55

M16-H7

25

M8-H7
2 отв.

25

5

180

26

26

16 112 112 112 16

15
13
0

15
0

15

70

10
0

130

70

Ra 1,6

Ra
1,6

Ra 1,6

410

37
0

44
0

480

А Б

Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:2
1

Крышка корпуса
редуктора

Ин
в.
№

по
дл
.

По
дп
.и

да
т
а

Вз
ам

.и
нв
.№

Ин
в.
№

ду
бл
.

По
дп
.и

да
та

Сп
ра
в.
№

Пе
рв
.п
ри
ме
н.

Копировал Формат A2

( )

1. Отливку отжечь
2. Допуски размеров, массы и припуски на механическую обработку
- ГОСТ 26645-85
3. Обработку размеров, представленных в , выполнить по
черетжу корпуса редуктора в сборе
4. Обработку мест по головки болтов (гаек) выполнить до чистой
поврхности 12,5 с шероховатостью боковых поверхностей от
зенковки 25
5. Резьбовые отверстия выполнить с фаской 1•45, класс точности
6Н, 6,3
6. Литейные уклоны - 5; литейные радиусы 3...6 мм
7. h14; H14; ±0,5IT14; поверхностей - ±0,5IT16
8. Поверхность корпуса очистить и красить маслостойкой краской.
Внутренняя поверхность покрытия - 0,15 2, наружная поверхность
покрытия - 0,25 м 2
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Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:2,5
1

Крышка
корпуса редуктора
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дл
.
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Копировал Формат A2

( )

1. Отливку отжечь
2. Допуски размеров, массы и припуски на механическую обработку
- ГОСТ 26645-85
3. Обработку размеров, представленных в , выполнить по
черетжу корпуса редуктора в сборе
4. Обработку мест по головки болтов (гаек) выполнить до чистой
поврхности 12,5 с шероховатостью боковых поверхностей от
зенковки 25
5. Резьбовые отверстия выполнить с фаской 1•45, класс точности
6Н, 6,3
6. Литейные уклоны - 5; литейные радиусы 3...6 мм
7. h14; H14; ±0,5IT14; поверхностей - ±0,5IT16
8. Поверхность корпуса очистить и красить маслостойкой краской.
Внутренняя поверхность покрытия - 0,15 2, наружная поверхность
покрытия - 0,25 м 2
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Н.контр.
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Копировал Формат A2
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1. Отливку отжечь
2. Допуски размеров, массы и припуски на механическую обработку
- ГОСТ 26645-85
3. Обработку размеров, представленных в , выполнить по
черетжу корпуса редуктора в сборе
4. Обработку мест по головки болтов (гаек) выполнить до чистой
поврхности 12,5 с шероховатостью боковых поверхностей от
зенковки 25
5. Резьбовые отверстия выполнить с фаской 1•45, класс точности
6Н, 6,3
6. Литейные уклоны - 5; литейные радиусы 3...6 мм
7. h14; H14; ±0,5IT14; поверхностей - ±0,5IT16
8. Поверхность корпуса очистить и красить маслостойкой краской.
Внутренняя поверхность покрытия - 0,15 2, наружная поверхность
покрытия - 0,25 м 2
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Копировал Формат A2
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1. Отливку отжечь
2. Допуски размеров, массы и припуски на механическую обработку
- ГОСТ 26645-85
3. Обработку размеров, представленных в , выполнить по
черетжу корпуса редуктора в сборе
4. Обработку мест по головки болтов (гаек) выполнить до чистой
поврхности 12,5 с шероховатостью боковых поверхностей от
зенковки 25
5. Резьбовые отверстия выполнить с фаской 1•45, класс точности
6Н, 6,3
6. Литейные уклоны - 5; литейные радиусы 3...6 мм
7. h14; H14; ±0,5IT14; поверхностей - ±0,5IT16
8. Поверхность корпуса очистить и красить маслостойкой краской.
Внутренняя поверхность покрытия - 0,15 2, наружная поверхность
покрытия - 0,25 м 2
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Копировал Формат A2
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1. Отливку отжечь
2. Допуски размеров, массы и припуски на механическую обработку
- ГОСТ 26645-85
3. Обработку размеров, представленных в , выполнить по
черетжу корпуса редуктора в сборе
4. Обработку мест по головки болтов (гаек) выполнить до чистой
поврхности 12,5 с шероховатостью боковых поверхностей от
зенковки 25
5. Резьбовые отверстия выполнить с фаской 1•45, класс точности
6Н, 6,3
6. Литейные уклоны - 5; литейные радиусы 3...6 мм
7. h14; H14; ±0,5IT14; поверхностей - ±0,5IT16
8. Поверхность корпуса очистить и красить маслостойкой краской.
Внутренняя поверхность покрытия - 0,15 2, наружная поверхность
покрытия - 0,25 м 2

 
 



16
4 отв.

24
4 отв.2

Ra 12,5

А (1:1)

Ra
25

14
4 отв.

22
4 отв.2

12,5

Б (1:1)

25

В (1:1)

M8
-g
6

12
от

в.

17

20

6
2 отв.

Г (1:1)

16
4 отв.

24
4 отв.2

Ra 12,5

А (1:1)

Ra
25

14
4 отв.

22
4 отв.2

12,5

Б (1:1)

25

В (1:1)

M8
-g
6

12
от

в.

17

20

6
2 отв.

Г (1:1)

51

250

15

45

85

16
0

70

90

R20

24
2 отв.

80H7

70

80H7

8
0H

7

100
120

140

40
21
81

200

18

80 80

240

18

18
0

160

14

45 140

230

Ra 1,6

Ra 1,6
Ra

1,6

Ra
1,6

А
Б

В

Г 51

250

15

45

85

16
0

70

90

R20

24
2 отв.

80H7

70

80H7

8
0H

7

100
120

140

40
21
81

200

18

80 80

240

18

18
0

160

14

45 140

230

Ra 1,6

Ra 1,6
Ra

1,6

Ra
1,6

А
Б

В

Г

Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:1
1

Крышка корпуса
редуктора

Ин
в.
№

по
дл
.

По
дп
.и

да
та

Вз
ам

.и
нв
.№

Ин
в.
№

ду
бл
.

По
дп
.и

да
та

Сп
ра
в.
№

Пе
рв
.п

ри
ме
н.

Копировал Формат A2
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1. Отливку отжечь
2. Допуски размеров, массы и припуски на механическую обработку
- ГОСТ 26645-85
3. Обработку размеров, представленных в , выполнить по
черетжу корпуса редуктора в сборе
4. Обработку мест по головки болтов (гаек) выполнить до чистой
поврхности 12,5 с шероховатостью боковых поверхностей от
зенковки 25
5. Резьбовые отверстия выполнить с фаской 1•45, класс точности
6Н, 6,3
6. Литейные уклоны - 5; литейные радиусы 3...6 мм
7. h14; H14; ±0,5IT14; поверхностей - ±0,5IT16
8. Поверхность корпуса очистить и красить маслостойкой краской.
Внутренняя поверхность покрытия - 0,15 2, наружная поверхность
покрытия - 0,25 м 2
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Копировал Формат A2

1. Отливку отжечь
2. Допуски размеров, массы и припуски на механическую обработку
- ГОСТ 26645-85
3. Обработку размеров, представленных в , выполнить по
черетжу корпуса редуктора в сборе
4. Обработку мест по головки болтов (гаек) выполнить до чистой
поврхности 12,5 с шероховатостью боковых поверхностей от
зенковки 25
5. Резьбовые отверстия выполнить с фаской 1•45, класс
точности 6Н, 6,3
6. Литейные уклоны - 5; литейные радиусы 3...6 мм
7. h14; H14; ±0,5IT14; поверхностей - ±0,5IT16
8. Поверхность корпуса очистить и красить маслостойкой
краской. Внутренняя поверхность покрытия - 0,15 2, наружная
поверхность покрытия - 0,25 м 2
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Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:2
1

Крышка
корпуса реудктора

Ин
в.
№

по
дл
.

По
дп
.и

да
та

Вз
ам

.и
нв
.№

Ин
в.
№

ду
бл
.

По
дп
.и

да
та

Сп
ра
в.
№

Пе
рв
.п

ри
ме
н.

Копировал Формат A2

1. Отливку отжечь
2. Допуски размеров, массы и припуски на механическую обработку
- ГОСТ 26645-85
3. Обработку размеров, представленных в , выполнить по
черетжу корпуса редуктора в сборе
4. Обработку мест по головки болтов (гаек) выполнить до чистой
поврхности 12,5 с шероховатостью боковых поверхностей от
зенковки 25
5. Резьбовые отверстия выполнить с фаской 1•45, класс точности
6Н, 6,3
6. Литейные уклоны - 5; литейные радиусы 3...6 мм
7. h14; H14; ±0,5IT14; поверхностей - ±0,5IT16
8. Поверхность корпуса очистить и красить маслостойкой краской.
Внутренняя поверхность покрытия - 0,15 2, наружная поверхность
покрытия - 0,25 м 2

 
 



M1
0-

H7
6
от

в.

27
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Д (1:1)

8
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В (1:1)

10 12
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14
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22
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Б (1:1)

16
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24
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А (1:1)
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0
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0
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0

 1
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H7

2
от

в.

90

230
245

260

480
490

 1
30

 1
55

105

120
150
230
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2 •45
2 фаски

57

240

 1
40

H7170

200220

165 220
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65
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0
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145 260
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85 380
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А
Б В

Г
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0
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0
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0
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260
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 1
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120
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2 •45
2 фаски
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240

 1
40

H7170

200220

165 220
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0
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145 260
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А
Б В

Г

Д

Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:2,5
1

Крышка
корпуса редуктора

Ин
в.
№

по
дл
.

По
дп
.и

да
та

Вз
ам
.и
нв
.№

Ин
в.
№

ду
бл
.

По
дп
.и

да
та

Сп
ра
в.
№

Пе
рв
.п
ри
ме
н.

Копировал Формат A2

( )

1. Отливку отжечь
2. Допуски размеров, массы и припуски на механическую обработку
- ГОСТ 26645-85
3. Обработку размеров, представленных в , выполнить по
черетжу корпуса редуктора в сборе
4. Обработку мест по головки болтов (гаек) выполнить до чистой
поврхности 12,5 с шероховатостью боковых поверхностей от
зенковки 25
5. Резьбовые отверстия выполнить с фаской 1•45, класс точности
6Н, 6,3
6. Литейные уклоны - 5; литейные радиусы 3...6 мм
7. h14; H14; ±0,5IT14; поверхностей - ±0,5IT16
8. Поверхность корпуса очистить и красить маслостойкой краской.
Внутренняя поверхность покрытия - 0,15 2, наружная поверхность
покрытия - 0,25 м 2

 
 



В

12
3 отв.

22
3 отв.2

12,5
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14
6 отв.
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6 отв.2
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Д

Г
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20
2 отв.

R18 18

18

55
15

10
0

3

40

12
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 6
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Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:1
1

Крышка
корпуса редуктора

Ин
в.
№

по
дл
.
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дп
.и

да
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Вз
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.и
нв
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в.
№

ду
бл
.

По
дп
.и
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та

Сп
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в.
№

Пе
рв
.п
ри
ме
н.

Копировал Формат A2

( )

1. Отливку отжечь
2. Допуски размеров, массы и припуски на механическую обработку
- ГОСТ 26645-85
3. Обработку размеров, представленных в , выполнить по
черетжу корпуса редуктора в сборе
4. Обработку мест по головки болтов (гаек) выполнить до чистой
поврхности 12,5 с шероховатостью боковых поверхностей от
зенковки 25
5. Резьбовые отверстия выполнить с фаской 1•45, класс точности
6Н, 6,3
6. Литейные уклоны - 5; литейные радиусы 3...6 мм
7. h14; H14; ±0,5IT14; поверхностей - ±0,5IT16
8. Поверхность корпуса очистить и красить маслостойкой краской.
Внутренняя поверхность покрытия - 0,15 2, наружная поверхность
покрытия - 0,25 м 2
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Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:2
1

Крышка
корпуса редуктора

Ин
в.
№

по
дл
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дп
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да
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Вз
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нв
.№

Ин
в.
№

ду
бл
.
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дп
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да
та

Сп
ра
в.
№

Пе
рв
.п

ри
ме
н.

Копировал Формат A2

( )

1. Отливку отжечь
2. Допуски размеров, массы и припуски на механическую обработку
- ГОСТ 26645-85
3. Обработку размеров, представленных в , выполнить по
черетжу корпуса редуктора в сборе
4. Обработку мест по головки болтов (гаек) выполнить до чистой
поврхности 12,5 с шероховатостью боковых поверхностей от
зенковки 25
5. Резьбовые отверстия выполнить с фаской 1•45, класс точности
6Н, 6,3
6. Литейные уклоны - 5; литейные радиусы 3...6 мм
7. h14; H14; ±0,5IT14; поверхностей - ±0,5IT16
8. Поверхность корпуса очистить и красить маслостойкой краской.
Внутренняя поверхность покрытия - 0,15 2, наружная поверхность
покрытия - 0,25 м 2
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Изм. Лист № докум. Подп. Дата
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Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:2
1
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редуктора

СЧ15 ГОСТ 1412-85Ин
в.
№
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ам
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Копировал Формат A2

( )

1. Отливку отжечь
2. Допуски размеров, массы и припуски на механическую обработку
- ГОСТ 26645-85
3. Обработку размеров, представленных в , выполнить по
черетжу корпуса редуктора в сборе
4. Обработку мест по головки болтов (гаек) выполнить до чистой
поверхности 12,5 с шероховатостью боковых поверхностей от
зенковки 25
5. Резьбовые отверстия выполнить с фаской 1•45, класс точности
6Н, 6,3
6. Литейные уклоны - 5; литейные радиусы 3...6 мм
7. h14; H14; ±0,5IT14; поверхностей - ±0,5IT16
8. Поверхность корпуса очистить и красить маслостойкой краской.
Внутренняя поверхность покрытия - 0,15 2, наружная поверхность
покрытия - 0,25 м 2

 
 



Таблица 3 – Критерии оценки сформированности компетенций  

Критерии оценивания сформированности компетенции 
 (части компетенции) 

на базовом уровне на повышенном уровне 

Код и наименование 
индикатора достиже-

ния компетенции 
(части компетенции) соответствует оценке 

«удовлетворительно» 
50-64% от максимально-

го балла 

соответствует оценке 
«хорошо» 

65-85% от максималь-
ного балла 

соответствует оценке 
«отлично» 

86-100% от максималь-
ного балла 

ИД-1УК-1 Анализирует 
задачу, выделяя ее ба-
зовые составляющие, 
осуществляет декомпо-
зицию задачи. 
ИД-2УК-1 Находит и 
критически анализиру-
ет информацию, необ-
ходимую для решения 
поставленной задачи. 
ИД-3УК-1 Рассматривает 
возможные варианты 
решения задачи, оце-
нивая их достоинства и 
недостатки. 
ИД-4УК-1 Грамотно, 
логично, аргументиро-
вано формирует собст-
венные суждения и 
оценки. Отличает фак-
ты от мнений, интер-
претаций, оценок и т.д. 
в рассуждениях других 
участников деятельно-
сти. 
ИД-5УК-1 Определяет и 
оценивает последствия 
возможных решений 
задачи. 
ИД-1ОПК-1Использует 
основные законы есте-
ственнонаучных дис-
циплин для решения 
стандартных задач в 
соответствии с направ-
ленностью профессио-
нальной деятельности. 
ИД-1ОПК-7 Понимает 
принципы работы со-
временных информа-
ционных технологий и 
использует их для ре-
шения задач профес-
сиональной деятельно-
сти 

владеет материалом по 
теме, но испытывает за-
труднения в поиске и 
анализе информации для 
решения поставленной 
задачи, испытывает за-
труднения при исполь-
зовании графической 
документации, слабо 
владеет навыками ис-
пользования информа-
ционных технологий в 
проектировании, выпол-
няет задание, допустив 
2-3 ошибки 

студент хорошо усвоил 
принципы работы в 
среде Компас-График, 
способен использовать 
и разрабатывать гра-
фическую документа-
цию в соответствие с 
выданным заданием, 
допуская ошибку или 
1-2 неточности, при 
выполнении задания 
демонстрирует владе-
ние основными сред-
ствами проектирова-
ния, применяет ин-
формационные техно-
логии при проектиро-
вании 

студент твердо знает 
принципы работы в сре-
де Компас-График, спо-
собен использовать и 
разрабатывать графиче-
скую документацию в 
соответствие с выдан-
ным заданием, при вы-
полнении задания де-
монстрирует свободное 
владение основными 
средствами проектиро-
вания, применяет ин-
формационные техноло-
гии при проектировании 

 



3. ОПРЕДЕЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТА 
ПРОМЕЖУТОЧНОЙ АТТЕСТАЦИИ 

 
Форма промежуточной аттестации по дисциплине экзамен. 
 

ОЦЕНОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ И СРЕДСТВА ДЛЯ ПРОВЕРКИ 
СФОРМИРОВАННОСТИ КОМПЕТЕНЦИЙ 

 
УК-1. Способен осуществлять поиск, критический анализ и синтез информации, 
применять системный подход для решения поставленных задач. 

 
(Выберите один правильный вариант ответа) 
На рисунке представлены схемы проектирования стенок корпусных деталей, получаемых 
литьем. Какой вариант является правильным? 

 
а 
+б 
оба правильные 
оба не правильные 
 
 
(Дайте ответ на вопрос) 
Какому документу соответствует следующее определение: «Содержит изображение изде-
лия и другие данные, необходимые для его сборки и контроля»? 
 
Правильный ответ: сборочный чертёж 
 
 
(Дайте ответ на вопрос) 
Какому документу соответствует следующее определение: «Содержит описание устрой-
ства и принцип действия разрабатываемого изделия, а также обоснование принятых при 
его разработке технических и технико-экономических решений»? 
 
Правильный ответ: пояснительная записка 
 
 
 
ОПК-1. Способен решать типовые задачи профессиональной деятельности на основе 
знаний основных законов математических и естественных наук с применением ин-
формационно-коммуникационных технологий. 
 
(Выберите один правильный вариант ответа) 
Из ниже представленных программ укажите систему автоматизированного проектирова-
ния (САПР): 



+КОМПАС-3D 
MS Word 
MS Excel 
Adobe Reader 
Adobe Photoshop 
CorelDRAW 
 
 
(Дополните ответ) 
Продолжите определение: «Программа КОМПАС-3D является ___________________» 
 
Правильный ответ: системой автоматизированного проектирования, позволяющей созда-
вать чертежи и 3D-модели 
 
 
(Дайте ответ на вопрос) 

Что обозначает знак  при обозначении сварных швов? 
 
Правильный ответ: усиление шва снять 
 
 
(Дайте ответ на вопрос) 

Что означает стрелка рядом с пиктограммой инструмента   ? 
 
Правильный ответ: имеется расширенная панель инструментов 
 
 
 
ОПК-7. Способен понимать принципы работы современных информационных тех-
нологий и использовать их для решения задач профессиональной деятельности. (17) 
 
(Выберите один правильный вариант ответа) 
Деталь – трехмерная модель изделия, созданная в программе «КОМПАС-3D», сохраняет-
ся в файле с расширением … 
*.cdw 
*.frg 
+*.m3d 
*.a3d 
*.jpg 
*.pdf 
*.doc 
 
(Выберите один правильный вариант ответа) 
Чертеж, созданный в программе «КОМПАС-3D», сохраняется в файле с расширением … 
+*.cdw 
*.frg 
*.m3d 
*.a3d 
*.jpg 
*.pdf 



*.doc 
 
(Выберите один правильный вариант ответа) 
Какой инструмент надо выбрать в программе «КОМПАС-3D», чтобы открыть Менеджер 
библиотек? 

 

 

 

+  
 
(Выберите один правильный вариант ответа) 
Какая из панелей инструментов имеет название Компактная? 

+  

 

 

 
 
 
(Дополните ответ) 
Продолжите высказывание: «Основное принципиальное отличие хранения информации 
на внешних информационных носителях от хранения в ОЗУ состоит в ________________» 
 
Правильный ответ: возможности сохранения информации после выключения компьютера 
 
 
(Дополните ответ) 
Документ в программе Excel называется ________________. 
 
Правильный ответ: книга 
 
 
(Дополните ответ) 
Поставщик услуг, который подключает пользователя к сети Интернет, называется ______. 
 
Правильный ответ: провайдер 
 
 
(Дайте ответ на вопрос) 
Сколько байт содержится в одном килобайте (ответ запишите цифрами)? 
 
Правильный ответ: 1024 
 
 
(Дайте ответ на вопрос) 
Сколько бит содержится в одном байте (ответ запишите цифрами)? 
 
Правильный ответ: 8 
 



 
(Дополните ответ) 
Модель онлайн-хранилища, в котором данные хранятся на многочисленных, распреде-
лённых в сети серверах, предоставляемых в пользование клиентам (в основном третьей 
стороной) – это ____________________________________. 
 
Правильный ответ: облачное хранилище данных 
 
 
(Дайте ответ на вопрос) 
Что является одним из основных критериев развитости информационного общества? 
 
Правильный ответ: уровень развития компьютерных сетей 
 
 
(Дайте ответ на вопрос) 
Какому документу соответствует следующее определение: «Определяет состав сборочной 
единицы, комплекса или комплекта»? 
 
Правильный ответ: спецификация 
 
 
(Дайте ответ на вопрос) 
Какому документу соответствует следующее определение: «Определяет конструкцию из-
делия, взаимодействие его составных частей и поясняет принцип работы изделия»? 
 
Правильный ответ: чертёж общего вида 

 
 
 
Окончательные результаты обучения (формирования компетенций) определяются 

посредством перевода баллов, набранных студентом в процессе освоения дисциплины, в 
оценки: 

– базовый уровень сформированности компетенции считается достигнутым, если 
результат обучения соответствует оценке «удовлетворительно» (50-64 рейтинговых бал-
лов); 

– повышенный уровень сформированности компетенции считается достигнутым, 
если результат обучения соответствует оценкам «хорошо» (65-85 рейтинговых баллов) и 
«отлично» (86-100 рейтинговых баллов). 

 



4. ПОРЯДОК ПРОВЕДЕНИЯ ПОВТОРНОЙ 
ПРОМЕЖУТОЧНОЙ АТТЕСТАЦИИ 

 
Форма промежуточной аттестации по дисциплине экзамен. 
Фонд оценочных средств для проведения повторной промежуточной аттестации 

формируется из числа оценочных средств по темам, которые не освоены студентом. 
Примечание: 
Дополнительные контрольные испытания проводятся для студентов, набравших ме-

нее 50 баллов (в соответствии с «Положением о модульно-рейтинговой системе»). 
 

Таблица 4 – Критерии оценки сформированности компетенций 
Критерии оценивания сформированности 

компетенции (части компетенции) 
на базовом уровне 

Код и наименование индикатора достижения ком-
петенции  

(части компетенции) соответствует оценке «удовлетворительно» 
50-64% от максимального балла 

ИД-1УК-1 Анализирует задачу, выделяя ее базовые 
составляющие, осуществляет декомпозицию зада-
чи. 
ИД-2УК-1 Находит и критически анализирует ин-
формацию, необходимую для решения поставлен-
ной задачи. 
ИД-3УК-1 Рассматривает возможные варианты ре-
шения задачи, оценивая их достоинства и недос-
татки. 
ИД-4УК-1 Грамотно, логично, аргументировано 
формирует собственные суждения и оценки. От-
личает факты от мнений, интерпретаций, оценок и 
т.д. в рассуждениях других участников деятельно-
сти. 
ИД-5УК-1 Определяет и оценивает последствия 
возможных решений задачи. 
ИД-1ОПК-1Использует основные законы естествен-
нонаучных дисциплин для решения стандартных 
задач в соответствии с направленностью профес-
сиональной деятельности. 
ИД-1ОПК-7 Понимает принципы работы современ-
ных информационных технологий и использует их 
для решения задач профессиональной деятельно-
сти 

владеет материалом по теме, но испытыва-
ет затруднения в поиске и анализе инфор-
мации для решения поставленной задачи, в 
использовании современных методов 
управления режимами работы автоматиче-
ских систем управления технологическими 
процессами 
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