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1. Общие положения
програrrлма вступительных испытаний в магистратуру составлена в соответствии с

требованиями ФГос во по направлению 15.04.05 <КБнструкторско­технологическое
обеспечение машиностроительньD( производств) и соответствующей опоп.

програrr,rма содержит цели, задачи, формы проведениrц требованиrI к уровнюподготовки поступЕlющего, содержание (перечень вопросов) вступительIIьD( испытаний,
критерии оценки, рекомендуем},ю литературу, а тuжже обобщенный вариЕlнт
экзilменационной работы.

2. Щели и задачи вступительньж испытаний
ЩелИ вступитеЛьногО испытания определить уровень теоретической и

прtжтической подготовки поступzlющего в магистратуру.
Задачи испытаний:
1) выявить уровень профессионzuIьньIх знаний и 1мений поступilющих;
2) определить готовность и возможность лица, поступ.ющего в магистратуру,

освоитЬ вьтбраннlТо магистеРскуЮ ПРОГРачIМУ.

3. Требованпя к уровню подготовки, необходимому для освоения
магистерской программы

Абитуриент должен:
знать: теоретические основы технологии маrrтиностроения, основные сведения оcTaнKilx и инстр}ментах, основные положения стандартизации и сертификации

выпускаемьrх изделий и продукции;
уN(еть : анЕuIизировать технологический процесс как объект управления;владеть: способностью rIаствовать в разработке: проектов изделий

машиностроения, технологических процессов их изготовления, проектной и рабочейтехнической докрrентации м.шиностроительньIх производств.

4. Формы проведения всryпительных испытаний
Проведение вступительного испытания предусмотрено прЕlвилаJчIи приема дJUIпоступZlющих в магистратуру ВлГУ и явJUIется необходимым условием дJUI зачисления вмагистратуру.
вступительные испытания в магистратуру проводятся в форме письменного

тестирования (профильной направленности) (даrlее ­ теЬта).

5. Продолжительность вступительного шспытания
Время выполнения теста ­ 2 часа (120 часов).

б. Струкryра теста профессиональпого испытания
Каждый вариirнт теста состоит из 22 заданий, рzвличaющихся формой и уровнемсложности. В тест включены следующие типы заданий:
1) задания на выбор и запись одного или нескольких

предложенного перечнrI ответов ;

правильньIх ответов из

2) задания на установление соответствия;
3) задания на запись сЕlN{остоятельно сформулированного

виде одного или нескольких слов;
4) задания с рчввернутым ответом.

правильного ответа в

заdанuй в mесmе с mапа заdанuя u колuчесmва ба,utов:
J,ф тип задания Кол­во

заданий
кол­во баллов за

одно задание
Общее кол­
во баллов

1 задания на выьор и запись одного или
нескольких правильньD( ответов из
предложенного перечнJI ответов
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задания на установление соответствия
задания на запись сЕIмостоятельного
сформулированного правильного ответа в
виде одного или нескольких слов

итого

7, Система оценивапия отдельных заданий и экзаменационной работы в целом

краmераа оценuваная заdанuл на вьtбор ч запась odHozo uлu несколькllж

Краmерuu оценuваная заdанuя на запuсь с aIl4o с mояmепь но сфорлlул uр о в ан н о2о
вudе

Максимальное количество баллов, которое может получить абитуриент,ответивший на все вопросы, соответствует 100 баллам.
Мипимальное колпчество баллов дJUI зачисления абитуриента в магистратуру

состalвляет 30 баллов.

8. Содержание вступительных испытаний
тема I . Те ореmuч е скuе осн о вы mехн олоzuu лпаuluнос mро енuя

производство машин. Маlттцllд как объект производства. Технологическzlяподготовка производства. Ка;lендарное планиров,rние производственного процесса.Производственный процесс. Технологический процесс и его структура. ТехнологическaUI
характеристика типов производства. Погрешности механичес*ой обiаоотки. Точность вмашиностроении и методы ее достижения. Систематические и слl.rайные погрешности

оmвеmов uз
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0

uвонuя заlаная с оmвеmом
10 изображена подробная схема, п]

основные понятия.
риведены детализированные сведения, раскрыты

8

6

5 изображена схема. без комменЙ
4 схема обработки не пDивелена
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обработки. Методы расчета погрешностей обработки. Влияние технологической системы
на точностЬ и произвОдительностЬ обработкИ. обеспечение точности механич9ской
обработки, Методы настройки станков. Управление точностью обработки.
Технологические размерные расчеты. Базированr" , б*", в машиностроении. Влияние
технологиИ обработкИ на формирование поверхностного слоя и эксплуатационные
свойства дета;lей матrrин. Строение поверхностного слоя метzlлл а и влияние механической
обработки на его состояние. Шероховатость поверхности. Технологические методы
повышения эксплуатационньD( свойств деталей маIrrин. Припуски на мехzlническую
обработку и их расчет, Производительность и экономичность технологических процессов.основы технического нормирования. Методы расчета экономичности вариантов
технологических процессов. основы проектирования технологических процессов
изготовления машин. особенности механической обработки отдельных типов деталей.Технология изготовления детitлей на cTaнKilx с ЧПУ, автоматических линиях, в ГПС.

тема 2. основные свеdенtля о сmанкж
КлассификациЯ станков. .Щвижения в станках. Назначение и взаимодействие

основньIх частеЙ и механизмов станков. Станки токарной, сверлильной и расточной групп
и обработКа на них. ФрезернЫе, строгЕuIьные, протяжные и долбежные станки. Станки длязубообработки. Шлифова_lrьные станки и особенности обработки на них. Дгрегатные
станки, Станки с Чпу и особенности обработки на них. Станки для автоматических
линий.

Тема 3. Основные свеdенuя об uнсmрул,tенm(м
Материалы дJUI режущих инстрр{ентов и их выбор. Элементы срезаемого слоя и

режимов резания. Геометрия ToKapHbD( резцов и сверл. Стружкообр*о"й"" при резании.силы резания и тепловые явления. Износ и стойкость режущих инстрр{ентов.
Абразивные материалы и инстрр{енты из них. Выбор рЁ*уu1"* абразивньп<
инстр}а{ентов, их геометрических параN{етров и расчет режимов резания дJUI различньIхвидов обработки.

Телла 4. Сmанdарmuзсlцltя u серmuфuкацuя вьlпускаел4ьlх uзdелuй u проdукцuч
нормирование отклонений формы, взаимного расположения, шероховатости иволнистости поверхностей дета_пей. Взаимозаменяемость гладких цилиндрическихсоединений, резьбовьгХ соединений, зубчатых и червячньж передач, шпоночньгх ишлицевьж соединений. Расчет и выбор допусков и посадок дJUI этих соединений.

9. Рекомендованная литература
1' Технология машиностроения. Специальнzц часть: уrебник лля вузов / Д. с.Ямников, М.Н. Бобков, Г.В. _Малахов [и др.]; под ред. А.А. Магrикова, А. с.Ямникова. ­ Москва; Вологда: Инфра­Ин*.".рй", 202d. ­ З44 с.­ ISBN g78­5­g,72g­

0425­9.
2, Фельдштейн, Е.Э. Р"r*Ущ"й инстрр{ент. Эксплуатация: Учебное пособие / Е.Э,

ФеЛЬДШТеЙН, М.А. Корниевич._­ Моск"а: НИЩ ИНФрА­м; минск: нов. знание,
20|4, ­ 256 с,: ил.; .­ (Высшее образование: Бака_llавриат). ISBN 978­5­1б­005287­8.3, Мещерякова, 

_В,Б. Мета_ltлорежущие станки . .iпУ, уrебное пособие / в.Б.
Мещерякова, В.С. Стародубов. ­ Москва: ИНФРА­м, zozo. ­ Ззб с. ­ (Высшее
образование: Бака_павриат). ­ ISBN 978­5­16­005081­2.

4, Вереина, Л:Ч._Металлообрабатывающие стilнки: уrебник l л.и. Вереина.
Москва: инФрА­М, 20|6. ­ 440 (Высшее образование: Бакалавриат). 

­www.dx.do i,or! |0.127 37 / l 4542.. ISBN 978­5­ 1 б­0 l 08 8 7­2.
5. ТехнологИя мапIиностроения: уrебник / в.у. Мнацаканян, В.В. Морозов, А.Г.Схиртладзе, В.А. Тимирязев; под ред. В.д. Тимирязева; Владим. гос. ун­т имени



6.

Александра Григорьевича и Николая Григорьевича Столетовых. ­ Владимир: Изд­
во ВлГУ, 20lз, ­ 524с. ­ ISBN 978­5­g984­ojoo­ +.

основы технологиII машиностроительного производства: учебник дJIя вузов понаправлению "конструкторско­технологическое обеспечение
маrrrиностроительньIх производств": в 2 ч. / В.У. Мнацаканян [и др.];Владимирский государственный университет имени Александра Григорьевича и
НиколаЯ Григорьевича Столетовьrх (ВлГУ); под ред. В.А. Тимирязева. ­ Владимир:
Владимирский государственный университет имени Алексанлра Григорьевича и
Николая Григорьевича СтолетовьIх 1влiv;, 2о||._ ISBN 978­5­9984­0091­9. ­ ч. 1.
­2011.­273 с.
основы технологии машиностроительного производства: уrебник для вузов понаправлению "конструкторско­технологическое обеспечение
маrтrиностроительных производств": в 2 ч. / В.У. Мнацаканян [и др.];Владимирский государственный университет имени Александра Григорьевича и
Николая Григорьевича Столетовьгх 1ВлiV); под ред. В.А. Тимирязева. ­ Владимир:
Владимирский государственный университет имени Александра Григорьевича и
Нгколая Григорьевича СтолетовьIх 1влiv), 2011. ­ ISBN 978­5­9984­0091­9. ­ч.2.­20|1. ­ 3б3 с.

10. Щемонстрационный вариант теста профессионального испытания
.щемонстрационный вариант теста представлен в Приложении 1.

7.

_ Программу вступительньD( испытаний в магистратуру составил:
кафедры ТМС д.т.н. Гусев В.Г.

профессор

ПРОГРаШrМа РаССМОТРеНа и одобрена на заседании кафедры <технология
машиностроения)

Протокол Jtlb 2 от 20 октября 2022r.

Зав. кафедрой ТМС /

Соглаеовано: l . I
.Щиректор ИМиАТ 1' А.И. Елкин



Приложение 1

ТЕСТ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО ИСПЫТА НИЯ
(направление 1 5.04.05 <Конструкторско­технологическое обеспечение

мятrrипос?фоительЕьгх производств ),
профиль <Физика высоких технологий>, кПроцесй ,"*ч"rческой и физико­технической

обработки>,2023 год)

Щемонстрационный вариант

Балы (цифрой и прописью) Подпись проверяющего ФИО проверяющего

Инсmрукцая по вьлполненаю рабоmьt
ЭкзаменационнЕш работа состоит из 22 заданий, включающих:
1) задания на выбор и запись одного или нескольких правильньD( ответов из

предложенного перечIUI ответов,
2) задания на установление соответствия,
3) задания на запись саIuостоятельного сформулированного

виде одного или нескольких слов,
4) задания с рЕввернутым ответом.
ответы к заданиям типа 1­3 записываются в графу <Выбранный(ые) ответ(ы)>.
На выполнение экзЕlN{енационной работы отводится 2 чаёа(120 минуг).
Внимание. Исправления в заданиях типа |­2 не допускаются.

правильного ответа в

Выбранный(ые)

В_ьtбраmь оduн правttпьньtй оmвеm,, *"р".
какой из элементов режима резаниJI окzвывает
наибольшее влиrIние на шероховатость плоской
поверхности детtчIи, подвергнутой торцовому
фрезерованию?
А) ­ Г.ггубина резаниJI.
Б) ­ Частота вращения фрезы.
С) ­ Продольн:ш подача стола с заготовкой.

заготовок фрезой выше производительности
обработки резцом?
А) ­ Суммарная длина режущих лезвий фрезы больше
длины режущей кромки резца.
Б) ­ Скорость резаниJI при фрезеровании больше, чем
при использовании однолезвийного инструмента.
С) ­ Температура в зоне резани,l выше при

нии, чем при точении.

механической обработки заготовок определяет режим
резания?
А) ­ Глryбина резаниrI, общий припуск на обработку и
подача.
Б) ­ Скорость резания, глубина резаниrI, подача.
С) ­ Подача, сила резания и скорость резаниrI.



Какие составляющие силы резания известны?
А) ­ Главная составляющаяРz, радиальнаrI
составляющая Ру силы резания и крутящий момент
резаниJl.
Б) ­ Главнм Рz,радпальная Ру и осевм Рх
составляющие.
С) ­ Вертикальнtш составляющiш силы резания Рв,
oceBarl составляющая Рх силы резания и удельнirя сила
резания Руд.

5 Выбраmь oduH правttло"оrй оm"еm йiЙfir­­
Чем отличается черновая механическая обработка
одной и той же поверхности от чистовой?
А) ­ Различными.*"rа", обработки.
Б) ­ Режимом резания.
с) ­ Применением различного состава смzlзочно­
охJIiDкдiлющей жидкости.

J

6
!ьtбраmь dва правuльньlх оmвеmо 

"о "onpo­­При какпх ycno"""r, обеспечива"ra" nonroa
базирование заготовки в станочном приспособлении?
А) ­ При нzrличии установочной, направляющей,
опорной и двойной направJUIющей технологическIл(
баз.
Б) ­ При приложении к заготовке силы закрепления.
С) ­ При н:L.Iичии установочной, направляющей и
опорной технологических баз.
D) ­ Когда соблюдается правило шести точек.

3

7 Выбраmь dва правuльнь.х оmвелпо ,о "опрiГ­По какому показателю чертежа обрабатываемой
детчши выбирают чистовой режим фрезерования?
А) ­ По материалу режущей части фрезы и
обрабатываемому материац/ заготовки
Б) ­ По частоте вращения фрезы
С) ­ По шероховатости обработанной поверхности

J

8 Вьtбраmь dва правtъlьных оmвеmо,о 
"опрiiЙ­пок€ватели характериз},ют геометрическую точность

детали после механической обработки?
А) ­ Период стойкости режущего инструмента.
Б) ­ Волнистость, погрешность формы обработанных
поверхностей
С) ­ Точность пространственного расположениJI
одной поверхности относительно других
поверхностей детали.

з

9 Бьlораmь Ова правццьных оmвеmа на вопрос.
сочетанием каких основных параметров определяется
геометрия режущей части инструментов?
А) ­ Передним и задним углами, углом накJIона
винтовой канавки.
Б) ­ fuиной и диаметром режущей и хвостовой части
инструмента.
С) ­ Количеством режущих зубьев.
D) ­ Главным и вспомогательным углом в IIлане,
углом накJIона главной режущей кромки.

J

10 В_ьtбраmь dва правttльных оmвеmо 
"о "onf,i|. 

­
какую из укванных базовых технологических
поверхностей следует выбрать в качестве
установочной?
А) ­ Поверхность, имеющая наибольшцrю дJlиrry.

з



Б) ­ Поверхность, имеющая наибольшую шIощадь.
С) ­ Поверхность, Koтopiul лишает при базировании
заготовки двух её степеней свободы.
D) ­ Поверхность, которая лишает при базировании
заготовки трех её степеней свободы.

11 Какому поняmuю с оолпвеmсm"у"m 
"леdуюulе"опреdеленuе?

способность исполнительного органа
метаJIлорежУщего станка противостоять действlло
внешних сил,

5

l2 Как назьlваюmся меmсULцореэtсуlцuе ,*or*ua ЧПУ 
"lаuр oklllvlu mехн оло2 tlче с кшuu с в ойсmв алцu?

5

13 Какой uз сmрукmурных элеменmо" упро"пяоulй
проzралL\rы обрабоmкu dеmапu на сmанке с Чпу
являеmся основньtлl?

5

l4 Как н аз btB аеmся маmеJйаmuч е с кая rоd еБ­
с вязьlваюulсlя парфуrеmр опmuлruз ацuu с не завuсuJиыJуtlt

факmоралlu процессов механчческой u фuзuко­
mехнuческой обрабоmкu маmерuапов, назьtваеmся?

5

l5 Сопосmавьmе поняmuя u llx упроulенную
uнmерпреmацuю

1. элементн,u стружка А. образуется при
обработке IUIастичных
матери:lлов со средними
скоростями резания,
большими толщинами
срезаемого слоя и
мrtпыми передними

углами; сторона
стружки,
контактирующая с
передней поверхностью
резца ­ глацкая, а
противоположная ей
сторона имеет ярко
вырiuкенные зазубрины
отдельных прочно
связанных элементов

2. стружка ск:uIывания Б. состоит из отдельных
элементов, не
связанньж друг с
другом, и образуется
при обработке с
низкими скоростями

резаниrI твердых и
м:UIоппастичньж



3. сливная стружка В. полгучается в виде
ленты без зазубрин,
образуется при
обработке IuIастичных
матери,l,Iов с более
высокими скоростями

резаниJI, с большими
передними углами и
меньшей толщиной
срезаемого слоя, чем
при образовании
стружки скzlлываниrl

4. стружка надлома Г. состоит из отдельньtх
элементов
неопределенной формы,
не связанньп межд/
собой

Фор.л,tаm оmвеmа ; 1А2Б3В4Г

lб Сопосmавьmе вud u mочносmь оОроОо**

Формаm оmвеmа: 1А2Б3В4Г

1. 5­6 А. Сверление и
рассверливание
обеспечивают точность
обработки отверстий по

квалитетам.
2.6­8 Б. При зенкеровании

после сверлениJI
поJцлают точность по

квzlлитетам.
з. 9­10 В. Развертывание

обеспечивает точность
обработки отверстий по

квалитетам.
4.10­1l г. Хонингование

обеспечивает точность
обработки по _­
квiLпитетам.

4

l7 Сопосmавьmе поняmuя ч uх упроu|енную
uнmерпреmацuю

4



Форллаm оmвеmа; 1А2БЗВ4Г

1. Надежность А. ЭТО СВОЙСТВО

изделия, при котором в

данный момент времени
его основные (рабочие)
параметры находятся в
пределirх,

установленных
требованиями
технической

2. Безотказность Б. это свойство изделия
сохраЕять

работоспособность до
наступления
предельного состояния
при установленной
системе технического
обсrryживания и

3, !огловечность В. это свойство изделия
выполнять заданные

функции, сохраняя свои
эксплуатационные
показатели в
определенных пределах
в течении требуемого
проме)Iqлка времени

4. Работоспособность Г. это свойство изделиrI
сохранять

работоспособность в
заданных условиях
эксплуатации в течение
некоторого времени или
при выполнении
определенного объема

работы без
вынужденньж

Сопосmавьmе поняmuя u uх упроulенную

l. Время технического
ОбСлгlrживания

А. время, затрачиваемое
на подготовку
исполнителя и средств
технологического
оснащениlI к
выполнению
технологической
операции и приведению
последних в порядок
после окончания смены

2. Время
организационного

Б. время, затрачиваемое

ц4 уход за рабочим



Формаm оmвеmа: 1А2Б3В4Г

обслуживания местом
(оборудованием) в

течение данной
конкретной работы:
смена затупившихся
инструментов,

реryлировка
инструментов и
поднаJIадка
оборудования в
процессе работы,
сметание стружки и т.п.

З. Подготовительно­
закJIючительное время

В. время, затрачиваемое
на р:вличные приёмы,
обеспечивающие
выполнение основной
работы и
повторяющиеся либо с
каждым предметом
труда, либо в
определённой
последовательности
через некоторое число
их

4. Вспомогательное
время

Г. время на }ход за

рабочим местом в
течение рабочей смены:
время на раскладку и
уборку инструмента в
начале и конце смены,
время на осмотр и
опробование
оборудования, время на
его смазку и чистку и
т.п.

Группы станков в общегосударственной Единой
системе условных обозначений станков.

Формаm оmвеmа; lА2Б3В4Г

|.2 А. шлифовальные станки
2.з Б. зубо­ и резьбообрабатьruu­щ"е 

"rаrr*из.5 В. фрезерные станки
4.6 Г. сверлильные и расточные станки



Пuсьлленно оmвеmumь на слеdуюuluЛ 
"oip*; каков

принцип лазерной обработки металлов? Нарисуйте
схему лазерной обработки и опишите ее,

Пuс ьлленно оmвеmumь на слеdуюtцuй.опро" :

Каков принцип электроэрозионной обработки
металлов? Нарисуйте и опишите схему
электроэрозионной обработки.

20



22 Пuсьlьленно оmвеmumь на слеdуюtцuй вопрос:
каков принцип плазменной обработки мета.llлов?
Нарисуйте схему и опишите ее.

10

итого 100


