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1. ПАСПОРТ КОМПЛЕКТА ОЦЕНОЧНЫХ (КОНТРОЛЬНО-ИЗМЕРИТЕЛЬНЫХ) 

МАТЕРИАЛОВ 

 

1.1. Область применения 

Комплект оценочных (контрольно-измерительных) материалов предназначен для оценки 

по профессии (специальности)  15.02.15. Технология металлообрабатывающего 

производства (код наименование) 

Предназначен для результатов освоения профессионального модуля 

ПМ 1.  Разработка технологий производства деталей и изделий в современных 

высокотехнологичных производствах (наименование берется из ФГОС) 

Профессиональный стандарт 40.052 «Специалист по проектированию оснастки и 

специального инструмента», утвержден приказом Министерства труда и социальной 

защиты Российской Федерации от 25 сентября 2014 г. № 659н (зарегистрирован 

Министерством юстиции Российской Федерации 24 ноября 2014 г., регистрационный № 

34848)  

Профессиональный стандарт 40.031 «Специалист по технологиям 

материалообрабатывающего производства», утвержден приказом Министерства труда и 

социальной защиты Российской Федерации от 8 сентября 2014 г. № 615н 

(зарегистрирован Министерством юстиции Российской Федерации 26 сентября 2014 г., 

регистрационный № 34137) 

Профессиональный стандарт 31.019 «Специалист металлообрабатывающего производства 

в автомобилестроении», утвержден приказом Министерства труда и социальной защиты 

Российской Федерации от 21 ноября 2014 г. № 925н (зарегистрирован Министерством 

юстиции Российской Федерации 17 декабря 2014 г., регистрационный № 35246) 

Уровень квалификации 4-5  уровень квалификации 

1.2. Описание процедуры оценки и системы оценивания по программе 

1.2.1. Общие положения об организации оценки 

1.2.2. Текущая оценка по элементам программы 

1.2.3. Промежуточная оценка 

 

Общая информация по структуре комплекта оценочных средств: 

Количество заданий с выбором ответа: 25 

Количество заданий на установление соответствия: 10 

Количество заданий на установление последовательности: 5 

 

Время выполнения теоретического этапа экзамена: 45 мин. 

 

1.3. Инструменты оценки для теоретического этапа экзамена 



 

 

Наименование знания 

(умения), проверяемого в 

рамках компетенции (-

ий) 

(переносится из 

спецификации) 

Критерии оценки 

(Кол-во баллов) 

 

№ 

заданий 

Проверяемые 

результаты обучения  

(Шифр и наименование 

ПК) 

1 2 3 4 

Знания 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

изготовляемых деталей; 

1 1, 2, 3 ПК 1.1. Планировать 

процесс выполнения 

своей работы на основе 

задания технолога цеха 

или участка в 

соответствии с 

производственными 

задачами по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 

выбора оптимальных 

технологических 

решений, в том числе 

альтернативных в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.3. Обеспечивать 

отработку на 

технологичность путем 

конструирования или 

выбора простых 

элементов 

изготавливаемых 

деталей. 

показатели качества 

изготовляемых деталей 

1 1, 2, 3  ПК 1.1. Планировать 

процесс выполнения 



машин и способы и 

средства их контроля; 

своей работы на основе 

задания технолога цеха 

или участка в 

соответствии с 

производственными 

задачами по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 

выбора оптимальных 

технологических 

решений, в том числе 

альтернативных в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей. 

виды заготовок и методы 

их получения; 

1 1, 2, 3 ПК 1.1. Планировать 

процесс выполнения 

своей работы на основе 

задания технолога цеха 

или участка в 

соответствии с 

производственными 

задачами по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 

выбора оптимальных 

технологических 

решений, в том числе 

альтернативных в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.3. Обеспечивать 

отработку на 

технологичность путем 

конструирования или 

выбора простых 



элементов 

изготавливаемых 

деталей. 

способы 

формообразования при 

обработке резанием 

обрабатываемых 

заготовок; 

1 1, 2 ПК 1.1. Планировать 

процесс выполнения 

своей работы на основе 

задания технолога цеха 

или участка в 

соответствии с 

производственными 

задачами по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 

выбора оптимальных 

технологических 

решений, в том числе 

альтернативных в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей. 

способы 

формообразования при 

изготовлении деталей 

аддитивными методами; 

1 1, 2 , 3 ПК 1.1. Планировать 

процесс выполнения 

своей работы на основе 

задания технолога цеха 

или участка в 

соответствии с 

производственными 

задачами по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 

выбора оптимальных 

технологических 

решений, в том числе 

альтернативных в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 



изготовлению деталей. 

ПК 1.3. Обеспечивать 

отработку на 

технологичность путем 

конструирования или 

выбора простых 

элементов 

изготавливаемых 

деталей. 

правила отработки 

конструкций деталей на 

технологичность; 

1 2, 3 ПК 1.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 

выбора оптимальных 

технологических 

решений, в том числе 

альтернативных в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.3. Обеспечивать 

отработку на 

технологичность путем 

конструирования или 

выбора простых 

элементов 

изготавливаемых 

деталей. 

классификацию, 

назначение и область 

применения режущих 

инструментов; 

1 2 ПК 1.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 

выбора оптимальных 

технологических 

решений, в том числе 

альтернативных в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей. 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

1 2, 3 ПК 1.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 



технологические 

возможности 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

выбора оптимальных 

технологических 

решений, в том числе 

альтернативных в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.3. Обеспечивать 

отработку на 

технологичность путем 

конструирования или 

выбора простых 

элементов 

изготавливаемых 

деталей. 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

технологических 

приспособлений для 

металлообрабатывающего 

производства, в том числе 

автоматизированного; 

1 2, 3 ПК 1.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 

выбора оптимальных 

технологических 

решений, в том числе 

альтернативных в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.3. Обеспечивать 

отработку на 

технологичность путем 

конструирования или 

выбора простых 

элементов 

изготавливаемых 

деталей. 

классификацию баз, 

назначение и правила 

формирования 

комплектов 

технологических баз на 

первых и последующих 

операциях механической 

 2, 3 ПК 1.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 

выбора оптимальных 

технологических 

решений, в том числе 

альтернативных в 

соответствии с принятым 



обработки, процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.3. Обеспечивать 

отработку на 

технологичность путем 

конструирования или 

выбора простых 

элементов 

изготавливаемых 

деталей. 

методику расчета 

точности базирования 

заготовок на первых 

операциях 

металлообрабатывающего 

производства; 

1 2, 3 ПК 1.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 

выбора оптимальных 

технологических 

решений, в том числе 

альтернативных в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.3. Обеспечивать 

отработку на 

технологичность путем 

конструирования или 

выбора простых 

элементов 

изготавливаемых 

деталей. 

методику проектирования 

технологического 

процесса изготовления 

деталей; 

1 1, 2, 3 ПМ 1. Разработка 

технологий 

производства деталей и 

изделий в современных 

высокотехнологичных 

производствах 

ПК 1.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 

выбора оптимальных 

технологических 

решений, в том числе 



альтернативных в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.3. Обеспечивать 

отработку на 

технологичность путем 

конструирования или 

выбора простых 

элементов 

изготавливаемых 

деталей. 

типовые технологические 

процессы изготовления 

деталей машин; 

1 1, 3 ПМ 1. Разработка 

технологий 

производства деталей и 

изделий в современных 

высокотехнологичных 

производствах 

ПК 1.3. Обеспечивать 

отработку на 

технологичность путем 

конструирования или 

выбора простых 

элементов 

изготавливаемых 

деталей. 

показатели качества 

изготовляемых деталей 

машин, способы и 

средства их контроля; 

1 4 ПК 1.4. Разрабатывать 

технологическую 

документацию по 

обработке заготовок на 

основе конструкторской 

документации, 

вырабатывать 

рекомендации по 

изменению 

конструктивного 

исполнения с целью 

оптимизации 

конструкции в рамках 

своей компетенции в 

соответствии с 

нормативными 



требованиями, в том 

числе с использованием 

систем 

автоматизированного 

проектирования. 

требования ЕСКД и ЕСТД 

к оформлению 

технической 

документации для 

металлообрабатывающего 

и аддитивного 

производства; 

1 4 ПК 1.4. Разрабатывать 

технологическую 

документацию по 

обработке заготовок на 

основе конструкторской 

документации, 

вырабатывать 

рекомендации по 

изменению 

конструктивного 

исполнения с целью 

оптимизации 

конструкции в рамках 

своей компетенции в 

соответствии с 

нормативными 

требованиями, в том 

числе с использованием 

систем 

автоматизированного 

проектирования. 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

металлообрабатывающего 

производства; 

1 4 ПК 1.4. Разрабатывать 

технологическую 

документацию по 

обработке заготовок на 

основе конструкторской 

документации, 

вырабатывать 

рекомендации по 

изменению 

конструктивного 

исполнения с целью 

оптимизации 

конструкции в рамках 

своей компетенции в 

соответствии с 

нормативными 

требованиями, в том 

числе с использованием 



систем 

автоматизированного 

проектирования. 

методику разработки и 

внедрения управляющих 

программ для обработки 

изготовляемых деталей на 

автоматизированном 

металлообрабатывающем 

и аддитивном 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

1 4, 6 ПК 1.4. Разрабатывать 

технологическую 

документацию по 

обработке заготовок на 

основе конструкторской 

документации, 

вырабатывать 

рекомендации по 

изменению 

конструктивного 

исполнения с целью 

оптимизации 

конструкции в рамках 

своей компетенции в 

соответствии с 

нормативными 

требованиями, в том 

числе с использованием 

систем 

автоматизированного 

проектирования. 

ПК 1.6. Осуществлять 

подбор конструктивного 

исполнения 

инструмента, материалов 

режущей части 

инструмента, 

технологических 

приспособлений и 

оборудования, 

проектирование 

элементов 

приспособлений в 

соответствии с 

выбранным 

технологическим 

решением, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 



методику расчета 

режимов резания и норм 

времени на операции 

металлорежущей 

обработки; 

1 5, 6 ПК 1.5. Осуществлять 

выполнение расчётов 

параметров 

механической обработки 

и аддитивного 

производства в 

соответствии с принятым 

технологическим 

процессом согласно 

нормативным 

требованиям в том числе 

с использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

ПК 1.6. Осуществлять 

подбор конструктивного 

исполнения 

инструмента, материалов 

режущей части 

инструмента, 

технологических 

приспособлений и 

оборудования, 

проектирование 

элементов 

приспособлений в 

соответствии с 

выбранным 

технологическим 

решением, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

методику разработки и 

внедрения управляющих 

программ для обработки 

изготовляемых деталей на 

автоматизированном 

металлообрабатывающем 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

1 5, 6 ПК 1.5. Осуществлять 

выполнение расчётов 

параметров 

механической обработки 

и аддитивного 

производства в 

соответствии с принятым 

технологическим 

процессом согласно 

нормативным 

требованиям в том числе 



с использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

ПК 1.6. Осуществлять 

подбор конструктивного 

исполнения 

инструмента, материалов 

режущей части 

инструмента, 

технологических 

приспособлений и 

оборудования, 

проектирование 

элементов 

приспособлений в 

соответствии с 

выбранным 

технологическим 

решением, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

методику расчета 

режимов и норм времени 

на операции аддитивного 

изготовления; 

1 5 ПК 1.5. Осуществлять 

выполнение расчётов 

параметров 

механической обработки 

и аддитивного 

производства в 

соответствии с принятым 

технологическим 

процессом согласно 

нормативным 

требованиям в том числе 

с использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

методику разработки и 

внедрения управляющих 

программ для обработки 

изготовляемых деталей на 

автоматизированном 

аддитивном 

оборудовании, в том 

1 5 ПК 1.5. Осуществлять 

выполнение расчётов 

параметров 

механической обработки 

и аддитивного 

производства в 

соответствии с принятым 



числе с применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

технологическим 

процессом согласно 

нормативным 

требованиям в том числе 

с использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

методы оптимизации 

металлорежущих и 

аддитивных 

технологических 

операций; 

1 6 ПК 1.6. Осуществлять 

подбор конструктивного 

исполнения 

инструмента, материалов 

режущей части 

инструмента, 

технологических 

приспособлений и 

оборудования, 

проектирование 

элементов 

приспособлений в 

соответствии с 

выбранным 

технологическим 

решением, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

методику проектирования 

маршрутных и 

операционных 

металлообрабатывающих 

и аддитивных технологий, 

в том числе с помощью 

систем 

автоматизированного 

проектирования; 

1 6, 7 ПК 1.6. Осуществлять 

подбор конструктивного 

исполнения 

инструмента, материалов 

режущей части 

инструмента, 

технологических 

приспособлений и 

оборудования, 

проектирование 

элементов 

приспособлений в 

соответствии с 

выбранным 

технологическим 

решением, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 



проектирования. 

ПК 1.7. Оформлять 

маршрутные и 

операционные 

технологические карты 

для изготовления 

деталей на механических 

участках 

машиностроительных 

производств в том числе 

с использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

типовые циклы программ 

механической обработки; 

1 8 ПК 1.8. Осуществлять 

разработку и применение 

управляющих программ 

для металлорежущего 

или аддитивного 

оборудования в целях 

реализации принятой 

технологии изготовления 

деталей на механических 

участках 

машиностроительных 

производств, в том числе 

с использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

методику разработки, 

оптимизации и порядок 

внедрения управляющих 

программ для обработки 

изготовляемых деталей на 

автоматизированном 

металлообрабатывающем 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

1 8, 9 ПК 1.8. Осуществлять 

разработку и применение 

управляющих программ 

для металлорежущего 

или аддитивного 

оборудования в целях 

реализации принятой 

технологии изготовления 

деталей на механических 

участках 

машиностроительных 

производств, в том числе 

с использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 



ПК 1.9. Осуществлять 

реализацию 

управляющих программ 

для обработки заготовок 

на металлорежущем 

оборудовании или 

изготовления на 

аддитивном 

оборудовании в целях 

реализации принятой 

технологии изготовления 

деталей на механических 

участках 

машиностроительных 

производств в 

соответствии с 

разработанной 

технологической 

документацией. 

методику разработки, 

оптимизации и порядок 

внедрения управляющих 

программ для обработки 

изготовляемых деталей на 

автоматизированном 

аддитивном 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

1 8, 9 ПК 1.8. Осуществлять 

разработку и применение 

управляющих программ 

для металлорежущего 

или аддитивного 

оборудования в целях 

реализации принятой 

технологии изготовления 

деталей на механических 

участках 

машиностроительных 

производств, в том числе 

с использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

ПК 1.9. Осуществлять 

реализацию 

управляющих программ 

для обработки заготовок 

на металлорежущем 

оборудовании или 

изготовления на 

аддитивном 

оборудовании в целях 

реализации принятой 



технологии изготовления 

деталей на механических 

участках 

машиностроительных 

производств в 

соответствии с 

разработанной 

технологической 

документацией. 

требования ПТЭ И ПТБ 

при проведении работ по 

эксплуатации 

технологических 

приспособлений на 

участках механической 

обработки и аддитивного 

изготовления, в том числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

1 10 ПК 1.10. Организовывать 

эксплуатацию 

технологических 

приспособлений в 

соответствии с задачами 

и условиями 

технологического 

процесса механической 

обработки заготовок 

и/или аддитивного 

производства сообразно 

с требованиями 

технологической 

документации и 

реальными условиями 

технологического 

процесса. 

методику расчета 

технологических 

размерных цепей; 

1 10 ПК 1.10. Организовывать 

эксплуатацию 

технологических 

приспособлений в 

соответствии с задачами 

и условиями 

технологического 

процесса механической 

обработки заготовок 

и/или аддитивного 

производства сообразно 

с требованиями 

технологической 

документации и 

реальными условиями 

технологического 

процесса. 



методику расчета 

технологических 

транспортных размерных 

цепей и размерных связей, 

необходимых для 

размещения 

оборудования, 

объединенных 

производственно-

технологической задачей; 

1 11 ПК 1.11. Разрабатывать 

планировки участков 

механических цехов 

машиностроительных 

производств в 

соответствии с 

производственными 

задачами в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

правила размещения 

технологического 

оборудования согласно 

инструкций 

производителей и 

требований техники 

безопасности на 

предприятиях отрасли; 

1 11 ПК 1.11. Разрабатывать 

планировки участков 

механических цехов 

машиностроительных 

производств в 

соответствии с 

производственными 

задачами в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

способы и средства 

контроля относительного 

положения оборудования 

согласно СНиП; 

1 11 ПК 1.11. Разрабатывать 

планировки участков 

механических цехов 

машиностроительных 

производств в 

соответствии с 

производственными 

задачами в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

методику проектирования 

технологических участков 

и автоматизированных 

ячеек по  изготовлению 

деталей; 

1 11 ПК 1.11. Разрабатывать 

планировки участков 

механических цехов 

машиностроительных 

производств в 

соответствии с 

производственными 

задачами в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 



проектирования. 

требования ПТЭ И ПТБ 

при проведении работ по 

установке 

технологического 

оборудования на участках 

механической обработки и 

аддитивного 

изготовления, в том числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

1 11 ПК 1.11. Разрабатывать 

планировки участков 

механических цехов 

машиностроительных 

производств в 

соответствии с 

производственными 

задачами в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

собираемых узлов и 

изделий; 

1 12, 13, 14 ПК 2.1. Планировать 

процесс выполнения 

своей работы в 

соответствии с 

производственными 

задачами по сборке 

узлов или изделий. 

ПК 2.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 

выбора оптимальных 

технологических 

решений, в том числе 

альтернативных в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по сборке 

узлов или изделий. 

ПК 2.3. Обеспечивать 

отработку на 

технологичность путем 

конструирования или 

выбора простых 

элементов собираемых 

узлов и изделий. 

показатели качества 

собираемых узлов и 

изделий, способы и 

1 13, 14 ПК 2.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 

выбора оптимальных 



средства их контроля; технологических 

решений, в том числе 

альтернативных в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по сборке 

узлов или изделий. 

ПК 2.3. Обеспечивать 

отработку на 

технологичность путем 

конструирования или 

выбора простых 

элементов собираемых 

узлов и изделий. 

выбор базовых деталей 

при формировании 

структур сборочных 

операций; 

1 14, 15 ПК 2.3. Обеспечивать 

отработку на 

технологичность путем 

конструирования или 

выбора простых 

элементов собираемых 

узлов и изделий. 

ПК 2.4. Разрабатывать 

технологическую 

документацию по сборке 

узлов или изделий на 

основе конструкторской 

документации, 

оптимизировать 

конструкции изделий 

путем выработки 

рекомендаций по 

изменению 

конструктивного 

исполнения в рамках 

своей компетенции в 

соответствии с 

нормативными 

требованиями в том 

числе с использованием 

систем 

автоматизированного 

проектирования. 



методику расчета 

сборочных 

технологических 

размерных цепей; 

1 14, 15, 16 ПК 2.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 

выбора оптимальных 

технологических 

решений, в том числе 

альтернативных в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по сборке 

узлов или изделий. 

ПК 2.3. Обеспечивать 

отработку на 

технологичность путем 

конструирования или 

выбора простых 

элементов собираемых 

узлов и изделий. 

ПК 2.4. Разрабатывать 

технологическую 

документацию по сборке 

узлов или изделий на 

основе конструкторской 

документации, 

оптимизировать 

конструкции изделий 

путем выработки 

рекомендаций по 

изменению 

конструктивного 

исполнения в рамках 

своей компетенции в 

соответствии с 

нормативными 

требованиями в том 

числе с использованием 

систем 

автоматизированного 

проектирования. 

правила расчета 

последовательности 

организованной смены баз 

при сопряжении 

1 17, 18 ПК 2.5. Осуществлять 

выполнение расчётов 

параметров процесса 

сборки узлов или 



соединяемых деталей на 

сборочных операциях; 

изделий соответствии с 

принятым 

технологическим 

процессом согласно 

нормативным 

требованиям, в том 

числе с использованием 

систем 

автоматизированного 

проектирования. 

ПК 2.6. Осуществлять 

подбор конструктивного 

исполнения сборочного 

инструмента, материалов 

исполнительных 

элементов инструмента, 

приспособлений и 

оборудования, 

проектирование 

элементов 

приспособлений в 

соответствии с 

выбранным 

технологическим 

решением, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

правила отработки детали, 

узла или конструкции 

изделия на 

технологичность при 

сборке; 

1 18, 19 ПК 2.6. Осуществлять 

подбор конструктивного 

исполнения сборочного 

инструмента, материалов 

исполнительных 

элементов инструмента, 

приспособлений и 

оборудования, 

проектирование 

элементов 

приспособлений в 

соответствии с 

выбранным 

технологическим 

решением, в том числе с 

использованием систем 



автоматизированного 

проектирования. 

ПК 2.7. Оформлять 

маршрутные и 

операционные 

технологические карты 

для сборки узлов или 

изделий на сборочных 

участках 

машиностроительных 

производств, в том числе 

с использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

физико-механические 

свойства 

конструкционных и 

инструментальных 

материалов участвующих 

в сборочной операции 

сборочных единиц и 

инструмента; 

1 18, 19 ПК 2.6. Осуществлять 

подбор конструктивного 

исполнения сборочного 

инструмента, материалов 

исполнительных 

элементов инструмента, 

приспособлений и 

оборудования, 

проектирование 

элементов 

приспособлений в 

соответствии с 

выбранным 

технологическим 

решением, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

ПК 2.7. Оформлять 

маршрутные и 

операционные 

технологические карты 

для сборки узлов или 

изделий на сборочных 

участках 

машиностроительных 

производств, в том числе 

с использованием систем 

автоматизированного 



проектирования. 

методику проектирования 

технологического 

процесса сборки узлов и 

изделий в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

1 19 ПК 2.7. Оформлять 

маршрутные и 

операционные 

технологические карты 

для сборки узлов или 

изделий на сборочных 

участках 

машиностроительных 

производств, в том числе 

с использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

типовые технологические 

процессы сборки узлов и 

изделий в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

1 19, 20, 21 ПК 2.7. Оформлять 

маршрутные и 

операционные 

технологические карты 

для сборки узлов или 

изделий на сборочных 

участках 

машиностроительных 

производств, в том числе 

с использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

ПК 2.8. Осуществлять 

разработку 

управляющих программ 

для 

автоматизированного 

сборочного 

оборудования в целях 

реализации принятой 

технологии сборки узлов 

или изделий на 

сборочных участках 

машиностроительных 

производств, в том числе 

с использованием систем 

автоматизированного 

ПК 2.9. Осуществлять 

реализацию 

управляющих программ 



для автоматизированной 

сборки узлов или 

изделий на 

автоматизированном 

сборочном 

оборудовании в целях 

реализации принятой 

технологии сборки узлов 

или изделий на 

сборочных участках 

машиностроительных 

производств в 

соответствии с 

разработанной 

технологической 

документацией. 

методику расчета 

режимов сборочных 

технологических 

операций и норм времени 

на операции; 

1 19, 20 ПК 2.7. Оформлять 

маршрутные и 

операционные 

технологические карты 

для сборки узлов или 

изделий на сборочных 

участках 

машиностроительных 

производств, в том числе 

с использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

ПК 2.8. Осуществлять 

разработку 

управляющих программ 

для 

автоматизированного 

сборочного 

оборудования в целях 

реализации принятой 

технологии сборки узлов 

или изделий на 

сборочных участках 

машиностроительных 

производств, в том числе 

с использованием систем 

автоматизированного 



классификацию, 

назначение и область 

применения сборочных 

инструментов; 

1 20 ПК 2.8. Осуществлять 

разработку 

управляющих программ 

для 

автоматизированного 

сборочного 

оборудования в целях 

реализации принятой 

технологии сборки узлов 

или изделий на 

сборочных участках 

машиностроительных 

производств, в том числе 

с использованием систем 

автоматизированного 

методы оптимизации 

сборочных 

технологических 

операций; 

1 20, 21 ПК 2.8. Осуществлять 

разработку 

управляющих программ 

для 

автоматизированного 

сборочного 

оборудования в целях 

реализации принятой 

технологии сборки узлов 

или изделий на 

сборочных участках 

машиностроительных 

производств, в том числе 

с использованием систем 

автоматизированного 

ПК 2.9. Осуществлять 

реализацию 

управляющих программ 

для автоматизированной 

сборки узлов или 

изделий на 

автоматизированном 

сборочном 

оборудовании в целях 

реализации принятой 

технологии сборки узлов 

или изделий на 

сборочных участках 

машиностроительных 



производств в 

соответствии с 

разработанной 

технологической 

документацией. 

 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности сборочного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

1 22 ПК 2.10. Организовывать 

эксплуатацию 

технологических 

сборочных 

приспособлений в 

соответствии с задачами 

и условиями 

технологического 

процесса сборки узлов 

или изделий сообразно с 

требованиями 

технологической 

документации и 

реальными условиями 

технологического 

процесса. 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

сборочных 

технологических 

приспособлений, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

1 22 ПК 2.10. Организовывать 

эксплуатацию 

технологических 

сборочных 

приспособлений в 

соответствии с задачами 

и условиями 

технологического 

процесса сборки узлов 

или изделий сообразно с 

требованиями 

технологической 

документации и 

реальными условиями 

технологического 

процесса. 

методику проектирования 

специальных 

технологических 

приспособлений для 

базирования и 

1 22 ПК 2.10. Организовывать 

эксплуатацию 

технологических 

сборочных 

приспособлений в 



закрепления базовых и 

присоединяемых деталей 

на операциях сборки, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

соответствии с задачами 

и условиями 

технологического 

процесса сборки узлов 

или изделий сообразно с 

требованиями 

технологической 

документации и 

реальными условиями 

технологического 

процесса. 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

сборочного производства; 

1 22 ПК 2.10. Организовывать 

эксплуатацию 

технологических 

сборочных 

приспособлений в 

соответствии с задачами 

и условиями 

технологического 

процесса сборки узлов 

или изделий сообразно с 

требованиями 

технологической 

документации и 

реальными условиями 

технологического 

процесса. 

правила выбора типовых и 

расчёта специальных 

сборочных 

технологических 

приспособлений и их 

наладки на рабочих 

позициях сборки, в том 

числе 

автоматизированной; 

1 23 ПК 2.11. Разрабатывать 

планировки участков 

сборочных цехов 

машиностроительных 

производств в 

соответствии с 

производственными 

задачами в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

1 23 ПК 2.11. Разрабатывать 

планировки участков 

сборочных цехов 

машиностроительных 

производств в 



всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса сборки; 

соответствии с 

производственными 

задачами в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

Умения 

проектировать 

технологические 

процессы изготовления 

деталей с использованием 

конструкторской 

документации; 

1 1, 2, 3 ПК 1.1. Планировать 

процесс выполнения 

своей работы на основе 

задания технолога цеха 

или участка в 

соответствии с 

производственными 

задачами по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 

выбора оптимальных 

технологических 

решений, в том числе 

альтернативных в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.3. Обеспечивать 

отработку на 

технологичность путем 

конструирования или 

выбора простых 

элементов 

изготавливаемых 

деталей. 

определять необходимую 

для выполнения работы 

информацию, её состав в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

1 1, 2 ПК 1.1. Планировать 

процесс выполнения 

своей работы на основе 

задания технолога цеха 

или участка в 

соответствии с 

производственными 



изготовлению деталей; задачами по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 

выбора оптимальных 

технологических 

решений, в том числе 

альтернативных в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей. 

разрабатывать 

техпроцессы с 

использованием шаблонов 

типовых элементов 

изготовляемых деталей 

предлагаемых 

разработчиками 

программных продуктов 

для станков с ЧПУ; 

1 1, 2, 3 ПК 1.1. Планировать 

процесс выполнения 

своей работы на основе 

задания технолога цеха 

или участка в 

соответствии с 

производственными 

задачами по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 

выбора оптимальных 

технологических 

решений, в том числе 

альтернативных в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.3. Обеспечивать 

отработку на 

технологичность путем 

конструирования или 

выбора простых 

элементов 

изготавливаемых 

деталей. 

применять 1 1, 2 ПК 1.1. Планировать 



автоматизированное 

рабочее место для 

планирования работ по 

реализации 

производственного 

задания, возглавляемого 

производственного 

подразделения  в рамках 

своей компетенции; 

процесс выполнения 

своей работы на основе 

задания технолога цеха 

или участка в 

соответствии с 

производственными 

задачами по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 

выбора оптимальных 

технологических 

решений, в том числе 

альтернативных в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей. 

применять шаблоны 

типовых элементов 

изготовляемых деталей 

предлагаемых 

разработчиками 

программных продуктов 

для станков с ЧПУ; 

1 1, 2, 3 ПК 1.1. Планировать 

процесс выполнения 

своей работы на основе 

задания технолога цеха 

или участка в 

соответствии с 

производственными 

задачами по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 

выбора оптимальных 

технологических 

решений, в том числе 

альтернативных в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.3. Обеспечивать 

отработку на 

технологичность путем 

конструирования или 



выбора простых 

элементов 

изготавливаемых 

деталей. 

проводить 

технологический контроль 

конструкторской 

документации с 

выработкой рекомендаций 

по повышению 

технологичности деталей; 

1 2, 3 ПК 1.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 

выбора оптимальных 

технологических 

решений, в том числе 

альтернативных в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.3. Обеспечивать 

отработку на 

технологичность путем 

конструирования или 

выбора простых 

элементов 

изготавливаемых 

деталей. 

анализировать 

конструктивно-

технологические свойства 

детали, исходя из ее 

служебного назначения; 

1 2 ПК 1.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 

выбора оптимальных 

технологических 

решений, в том числе 

альтернативных в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей. 

оформлять 

технологическую 

документацию; 

1 2, 3 ПК 1.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 

выбора оптимальных 

технологических 

решений, в том числе 

альтернативных в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 



своей работы по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.3. Обеспечивать 

отработку на 

технологичность путем 

конструирования или 

выбора простых 

элементов 

изготавливаемых 

деталей. 

отрабатывать 

конструкции деталей на 

технологичность и 

планировать способы 

обработки в 

металлообрабатывающем 

или создания 

поверхностей в 

аддитивном производстве, 

в том числе в 

автоматизированном; 

1 2, 3 ПК 1.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 

выбора оптимальных 

технологических 

решений, в том числе 

альтернативных в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.3. Обеспечивать 

отработку на 

технологичность путем 

конструирования или 

выбора простых 

элементов 

изготавливаемых 

деталей. 

разрабатывать 

технические задания на 

проектирование 

специальных 

технологических 

приспособлений; 

1 2, 3 ПК 1.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 

выбора оптимальных 

технологических 

решений, в том числе 

альтернативных в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.3. Обеспечивать 

отработку на 



технологичность путем 

конструирования или 

выбора простых 

элементов 

изготавливаемых 

деталей. 

рассчитывать режимы 

механической обработки 

заготовок по нормативам 

и нормы времени на 

операции; 

1 2, 3 ПК 1.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 

выбора оптимальных 

технологических 

решений, в том числе 

альтернативных в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.3. Обеспечивать 

отработку на 

технологичность путем 

конструирования или 

выбора простых 

элементов 

изготавливаемых 

деталей. 

использовать 

автоматизированные 

рабочие места технолога-

программиста для 

разработки и внедрения 

управляющих программ к 

автоматизированному 

металлообрабатывающему 

оборудованию и 

промышленным роботам; 

1 1, 2, 3 ПМ 1. Разработка 

технологий 

производства деталей и 

изделий в современных 

высокотехнологичных 

производствах 

ПК 1.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 

выбора оптимальных 

технологических 

решений, в том числе 

альтернативных в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей. 



ПК 1.3. Обеспечивать 

отработку на 

технологичность путем 

конструирования или 

выбора простых 

элементов 

изготавливаемых 

деталей. 

использовать 

автоматизированные 

рабочие места технолога-

программиста для 

разработки и внедрения 

управляющих программ к 

автоматизированному 

аддитивному 

оборудованию и 

промышленным роботам; 

1 1, 3 ПМ 1. Разработка 

технологий 

производства деталей и 

изделий в современных 

высокотехнологичных 

производствах 

ПК 1.3. Обеспечивать 

отработку на 

технологичность путем 

конструирования или 

выбора простых 

элементов 

изготавливаемых 

деталей. 

рассчитывать режимы 

аддитивного изготовления 

деталей по нормативам и 

нормы времени на 

операции; 

1 4 ПК 1.4. Разрабатывать 

технологическую 

документацию по 

обработке заготовок на 

основе конструкторской 

документации, 

вырабатывать 

рекомендации по 

изменению 

конструктивного 

исполнения с целью 

оптимизации 

конструкции в рамках 

своей компетенции в 

соответствии с 

нормативными 

требованиями, в том 

числе с использованием 

систем 

автоматизированного 

проектирования. 



выбирать технологическое 

оборудование и 

технологическую 

оснастку, режущий, 

мерительный и 

вспомогательный 

инструмент; 

1 4 ПК 1.4. Разрабатывать 

технологическую 

документацию по 

обработке заготовок на 

основе конструкторской 

документации, 

вырабатывать 

рекомендации по 

изменению 

конструктивного 

исполнения с целью 

оптимизации 

конструкции в рамках 

своей компетенции в 

соответствии с 

нормативными 

требованиями, в том 

числе с использованием 

систем 

автоматизированного 

проектирования. 

использовать 

автоматизированные 

рабочие места техника-

технолога для разработки 

техпроцессов и 

выполнения расчетов; 

1 4 ПК 1.4. Разрабатывать 

технологическую 

документацию по 

обработке заготовок на 

основе конструкторской 

документации, 

вырабатывать 

рекомендации по 

изменению 

конструктивного 

исполнения с целью 

оптимизации 

конструкции в рамках 

своей компетенции в 

соответствии с 

нормативными 

требованиями, в том 

числе с использованием 

систем 

автоматизированного 

проектирования. 

соотносить режимы 

механической обработки 

1 4, 6 ПК 1.4. Разрабатывать 

технологическую 



заготовок по нормативам 

с технологическими 

возможностями 

подбираемого 

оборудования, 

приспособлений и 

инструмента и нормами 

времени на операции; 

документацию по 

обработке заготовок на 

основе конструкторской 

документации, 

вырабатывать 

рекомендации по 

изменению 

конструктивного 

исполнения с целью 

оптимизации 

конструкции в рамках 

своей компетенции в 

соответствии с 

нормативными 

требованиями, в том 

числе с использованием 

систем 

автоматизированного 

проектирования. 

ПК 1.6. Осуществлять 

подбор конструктивного 

исполнения 

инструмента, материалов 

режущей части 

инструмента, 

технологических 

приспособлений и 

оборудования, 

проектирование 

элементов 

приспособлений в 

соответствии с 

выбранным 

технологическим 

решением, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

выбирать элементы 

технологического 

оборудования для работы 

с инструментальными 

системами; 

1 5, 6 ПК 1.5. Осуществлять 

выполнение расчётов 

параметров 

механической обработки 

и аддитивного 

производства в 



соответствии с принятым 

технологическим 

процессом согласно 

нормативным 

требованиям в том числе 

с использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

ПК 1.6. Осуществлять 

подбор конструктивного 

исполнения 

инструмента, материалов 

режущей части 

инструмента, 

технологических 

приспособлений и 

оборудования, 

проектирование 

элементов 

приспособлений в 

соответствии с 

выбранным 

технологическим 

решением, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

оформлять маршрутные и 

операционные 

технологические карты 

изготовления деталей в 

металлорежущем и 

аддитивном, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

1 5, 6 ПК 1.5. Осуществлять 

выполнение расчётов 

параметров 

механической обработки 

и аддитивного 

производства в 

соответствии с принятым 

технологическим 

процессом согласно 

нормативным 

требованиям в том числе 

с использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

ПК 1.6. Осуществлять 

подбор конструктивного 



исполнения 

инструмента, материалов 

режущей части 

инструмента, 

технологических 

приспособлений и 

оборудования, 

проектирование 

элементов 

приспособлений в 

соответствии с 

выбранным 

технологическим 

решением, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

использовать 

автоматизированное 

рабочее место техника-

технолога для разработки 

и внедрения управляющих 

программ к 

автоматизированному 

металлообрабатывающему 

и аддитивному 

оборудованию и 

промышленным роботам; 

1 5 ПК 1.5. Осуществлять 

выполнение расчётов 

параметров 

механической обработки 

и аддитивного 

производства в 

соответствии с принятым 

технологическим 

процессом согласно 

нормативным 

требованиям в том числе 

с использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

использовать 

автоматизированное 

рабочее место техника-

технолога для разработки 

и внедрения управляющих 

программ к 

автоматизированному 

металлообрабатывающему 

оборудованию и 

промышленным роботам; 

1 5 ПК 1.5. Осуществлять 

выполнение расчётов 

параметров 

механической обработки 

и аддитивного 

производства в 

соответствии с принятым 

технологическим 

процессом согласно 

нормативным 

требованиям в том числе 

с использованием систем 

автоматизированного 



проектирования. 

составлять управляющие 

программы для обработки 

типовых деталей на 

металлообрабатывающем 

оборудовании в том числе 

с использованием САПР; 

1 6 ПК 1.6. Осуществлять 

подбор конструктивного 

исполнения 

инструмента, материалов 

режущей части 

инструмента, 

технологических 

приспособлений и 

оборудования, 

проектирование 

элементов 

приспособлений в 

соответствии с 

выбранным 

технологическим 

решением, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов механической 

обработки деталей; 

1 6, 7 ПК 1.6. Осуществлять 

подбор конструктивного 

исполнения 

инструмента, материалов 

режущей части 

инструмента, 

технологических 

приспособлений и 

оборудования, 

проектирование 

элементов 

приспособлений в 

соответствии с 

выбранным 

технологическим 

решением, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

ПК 1.7. Оформлять 

маршрутные и 

операционные 

технологические карты 



для изготовления 

деталей на механических 

участках 

машиностроительных 

производств в том числе 

с использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

использовать 

автоматизированное 

рабочее место техника-

технолога для разработки 

и внедрения управляющих 

программ к 

автоматизированному 

аддитивному 

оборудованию и 

промышленным роботам; 

1 8 ПК 1.8. Осуществлять 

разработку и применение 

управляющих программ 

для металлорежущего 

или аддитивного 

оборудования в целях 

реализации принятой 

технологии изготовления 

деталей на механических 

участках 

машиностроительных 

производств, в том числе 

с использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

составлять управляющие 

программы для обработки 

типовых деталей на 

аддитивном 

оборудовании, в том 

числе с использованием 

САПР; 

1 8, 9 ПК 1.8. Осуществлять 

разработку и применение 

управляющих программ 

для металлорежущего 

или аддитивного 

оборудования в целях 

реализации принятой 

технологии изготовления 

деталей на механических 

участках 

машиностроительных 

производств, в том числе 

с использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

ПК 1.9. Осуществлять 

реализацию 

управляющих программ 

для обработки заготовок 

на металлорежущем 



оборудовании или 

изготовления на 

аддитивном 

оборудовании в целях 

реализации принятой 

технологии изготовления 

деталей на механических 

участках 

машиностроительных 

производств в 

соответствии с 

разработанной 

технологической 

документацией. 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов аддитивного 

изготовления деталей; 

1 8, 9 ПК 1.8. Осуществлять 

разработку и применение 

управляющих программ 

для металлорежущего 

или аддитивного 

оборудования в целях 

реализации принятой 

технологии изготовления 

деталей на механических 

участках 

машиностроительных 

производств, в том числе 

с использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

ПК 1.9. Осуществлять 

реализацию 

управляющих программ 

для обработки заготовок 

на металлорежущем 

оборудовании или 

изготовления на 

аддитивном 

оборудовании в целях 

реализации принятой 

технологии изготовления 

деталей на механических 

участках 

машиностроительных 

производств в 



соответствии с 

разработанной 

технологической 

документацией. 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

установленные на станках 

с ЧПУ для внедрения 

управляющих программ; 

1 10 ПК 1.10. Организовывать 

эксплуатацию 

технологических 

приспособлений в 

соответствии с задачами 

и условиями 

технологического 

процесса механической 

обработки заготовок 

и/или аддитивного 

производства сообразно 

с требованиями 

технологической 

документации и 

реальными условиями 

технологического 

процесса. 

составлять инструкции и 

пополнять базы данных 

инструкциями по наладке 

и эксплуатации 

применяемых 

приспособлений для 

систем 

автоматизированного 

проектирования 

технологических 

процессов механической 

обработки заготовок и 

аддитивного изготовления 

деталей и 

пользовательских 

интерфейсов к ним; 

1 10 ПК 1.10. Организовывать 

эксплуатацию 

технологических 

приспособлений в 

соответствии с задачами 

и условиями 

технологического 

процесса механической 

обработки заготовок 

и/или аддитивного 

производства сообразно 

с требованиями 

технологической 

документации и 

реальными условиями 

технологического 

процесса. 

проводить наладку 

технологических 

приспособлений на 

позициях механической 

обработки, в том числе в 

1 10 ПК 1.10. Разрабатывать 

планировки участков 

механических цехов 

машиностроительных 

производств в 



автоматизированном 

производстве; 

соответствии с 

производственными 

задачами в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

применять разработанные  

для данного участка 

технологические 

маршруты изготовления 

деталей для 

формирования схемы 

расположения 

оборудования на участках; 

1 11 ПК 1.11. Разрабатывать 

планировки участков 

механических цехов 

машиностроительных 

производств в 

соответствии с 

производственными 

задачами в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

применять шаблоны баз 

планировочных решений 

для участков 

металлорежущего и 

аддитивного производства 

из числа ранее 

разработанных для 

данного предприятия или 

предприятий отрасли; 

1 11 ПК 1.11. Разрабатывать 

планировки участков 

механических цехов 

машиностроительных 

производств в 

соответствии с 

производственными 

задачами в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

применять ПТЭ И ПТБ 

при проведении работ по 

установке 

технологического 

оборудования на участках 

механической обработки и 

аддитивного 

изготовления, в том числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

1 11 ПК 1.11. Разрабатывать 

планировки участков 

механических цехов 

машиностроительных 

производств в 

соответствии с 

производственными 

задачами в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

использовать 

автоматизированное 

рабочее места техника-

1 11 ПК 1.11. Разрабатывать 

планировки участков 

механических цехов 



технолога для разработки 

планировок участков 

металлообрабатывающих 

и аддитивных 

производств, в том числе 

автоматизированных; 

машиностроительных 

производств в 

соответствии с 

производственными 

задачами в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

 

проектировать 

технологические 

процессы сборки узлов и 

изделий с использованием 

необходимой 

конструкторской 

документации; 

1 12, 13, 14 ПК 2.1. Планировать 

процесс выполнения 

своей работы в 

соответствии с 

производственными 

задачами по сборке 

узлов или изделий. 

ПК 2.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 

выбора оптимальных 

технологических 

решений, в том числе 

альтернативных в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по сборке 

узлов или изделий. 

ПК 2.3. Обеспечивать 

отработку на 

технологичность путем 

конструирования или 

выбора простых 

элементов собираемых 

узлов и изделий. 

выбирать из базы ранее 

разработанных 

технологических 

маршрутов сборки для 

соединений подобных 

типов; 

1 13, 14 ПК 2.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 

выбора оптимальных 

технологических 

решений, в том числе 

альтернативных в 

соответствии с принятым 



процессом выполнения 

своей работы по сборке 

узлов или изделий. 

ПК 2.3. Обеспечивать 

отработку на 

технологичность путем 

конструирования или 

выбора простых 

элементов собираемых 

узлов и изделий. 

применять шаблоны 

типовых схем сборки 

изделий предлагаемых 

разработчиками 

программного 

обеспечения для 

промышленных роботов; 

1 14, 15 ПК 2.3. Обеспечивать 

отработку на 

технологичность путем 

конструирования или 

выбора простых 

элементов собираемых 

узлов и изделий. 

ПК 2.4. Разрабатывать 

технологическую 

документацию по сборке 

узлов или изделий на 

основе конструкторской 

документации, 

оптимизировать 

конструкции изделий 

путем выработки 

рекомендаций по 

изменению 

конструктивного 

исполнения в рамках 

своей компетенции в 

соответствии с 

нормативными 

требованиями в том 

числе с использованием 

систем 

автоматизированного 

проектирования. 

использовать 

автоматизированное 

рабочее место техника-

технолога для разработки 

и внедрения управляющих 

1 13, 14, 15 ПК 2.2. Осуществлять 

сбор, систематизацию и 

анализ информации для 

выбора оптимальных 

технологических 



программ к сборочному 

автоматизированному 

оборудованию и 

промышленным роботам; 

решений, в том числе 

альтернативных в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по сборке 

узлов или изделий. 

ПК 2.3. Обеспечивать 

отработку на 

технологичность путем 

конструирования или 

выбора простых 

элементов собираемых 

узлов и изделий. 

ПК 2.4. Разрабатывать 

технологическую 

документацию по сборке 

узлов или изделий на 

основе конструкторской 

документации, 

оптимизировать 

конструкции изделий 

путем выработки 

рекомендаций по 

изменению 

конструктивного 

исполнения в рамках 

своей компетенции в 

соответствии с 

нормативными 

требованиями в том 

числе с использованием 

систем 

автоматизированного 

проектирования. 

определять необходимую 

для выполнения работы 

информацию, её состав в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по сборке 

узлов и изделий; 

1 16, 17 ПК 2.5. Осуществлять 

выполнение расчётов 

параметров процесса 

сборки узлов или 

изделий соответствии с 

принятым 

технологическим 

процессом согласно 

нормативным 



требованиям, в том 

числе с использованием 

систем 

автоматизированного 

проектирования. 

ПК 2.6. Осуществлять 

подбор конструктивного 

исполнения сборочного 

инструмента, материалов 

исполнительных 

элементов инструмента, 

приспособлений и 

оборудования, 

проектирование 

элементов 

приспособлений в 

соответствии с 

выбранным 

технологическим 

решением, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

читать и понимать 

чертежи и 

технологическую 

документацию; 

1 17, 18 ПК 2.6. Осуществлять 

подбор конструктивного 

исполнения сборочного 

инструмента, материалов 

исполнительных 

элементов инструмента, 

приспособлений и 

оборудования, 

проектирование 

элементов 

приспособлений в 

соответствии с 

выбранным 

технологическим 

решением, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

ПК 2.7. Оформлять 

маршрутные и 



операционные 

технологические карты 

для сборки узлов или 

изделий на сборочных 

участках 

машиностроительных 

производств, в том числе 

с использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

анализировать 

конструктивные 

характеристики 

сборочных единиц, исходя 

из их служебного 

назначения; 

1 17, 18 ПК 2.6. Осуществлять 

подбор конструктивного 

исполнения сборочного 

инструмента, материалов 

исполнительных 

элементов инструмента, 

приспособлений и 

оборудования, 

проектирование 

элементов 

приспособлений в 

соответствии с 

выбранным 

технологическим 

решением, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

ПК 2.7. Оформлять 

маршрутные и 

операционные 

технологические карты 

для сборки узлов или 

изделий на сборочных 

участках 

машиностроительных 

производств, в том числе 

с использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

определять тип 

производства; 

1 18, 19, 20 ПК 2.7. Оформлять 

маршрутные и 

операционные 



технологические карты 

для сборки узлов или 

изделий на сборочных 

участках 

машиностроительных 

производств, в том числе 

с использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

ПК 2.8. Осуществлять 

разработку 

управляющих программ 

для 

автоматизированного 

сборочного 

оборудования в целях 

реализации принятой 

технологии сборки узлов 

или изделий на 

сборочных участках 

машиностроительных 

производств, в том числе 

с использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

проводить 

технологический контроль 

конструкторской 

документации с 

выработкой рекомендаций 

по повышению 

технологичности 

сборочных единиц; 

1  ПК 2.9. Осуществлять 

реализацию 

управляющих программ 

для автоматизированной 

сборки узлов или 

изделий на 

автоматизированном 

сборочном 

оборудовании в целях 

реализации принятой 

технологии сборки узлов 

или изделий на 

сборочных участках 

машиностроительных 

производств в 

соответствии с 

разработанной 

технологической 



документацией. 

анализировать сборочные 

чертежи узлов и изделий и 

выявлять схемы 

базирования деталей в них 

и конструкторские 

размерные цепи; 

1 21 ПК 2.10. Организовывать 

эксплуатацию 

технологических 

сборочных 

приспособлений в 

соответствии с задачами 

и условиями 

технологического 

процесса сборки узлов 

или изделий сообразно с 

требованиями 

технологической 

документации и 

реальными условиями 

технологического 

процесса. 

предварительно выбирать 

типовое сборочное 

технологическое 

оборудование и 

технологическую 

оснастку, сборочный, 

мерительный и 

вспомогательный 

инструмент согласно 

планируемого 

технологического 

процесса; 

1 22 ПК 2.11. Разрабатывать 

планировки участков 

сборочных цехов 

машиностроительных 

производств в 

соответствии с 

производственными 

задачами в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов сборки узлов и 

изделий; 

1 20 ПК 2.9. Осуществлять 

реализацию 

управляющих программ 

для автоматизированной 

сборки узлов или 

изделий на 

автоматизированном 

сборочном 

оборудовании в целях 

реализации принятой 

технологии сборки узлов 

или изделий на 

сборочных участках 

машиностроительных 



производств в 

соответствии с 

разработанной 

технологической 

документацией. 

 

классифицировать работы 

на возглавляемом участке 

и определять средства их 

реализации; 

1 21 ПК 2.10. Организовывать 

эксплуатацию 

технологических 

сборочных 

приспособлений в 

соответствии с задачами 

и условиями 

технологического 

процесса сборки узлов 

или изделий сообразно с 

требованиями 

технологической 

документации и 

реальными условиями 

технологического 

процесса. 

использовать средства 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса сборки узлов и 

изделий 

1 22 ПК 2.11. Разрабатывать 

планировки участков 

сборочных цехов 

машиностроительных 

производств в 

соответствии с 

производственными 

задачами в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

 

 

1.4. Инструменты для практического этапа экзамена 

 

Предмет оценки Критерии оценки  

(баллы) 

Тип и 

количество 

заданий 

Проверяемые 

результаты 

обучения  

(Шифр и 



наименование ПК) 

1 2 3 4 

Раздел 1.1. Осуществление планирования процесса выполнения работы по изготовлению 

деталей, с использованием сбора, систематизации и анализа конструкторско-

технологической информации в целях оптимизации принимаемых технологических 

решений с отработкой на технологичность путем конструирования или выбора 

простых элементов изготавливаемых деталей. 

предварительная разработка 

технических заданий на 

проектирование специальных 

технологических 

приспособлений, в том числе для 

автоматизированного 

производства; 

1 Практическо

е задание № 

1 

ПК 1.1 

предварительное составление 

технологических маршрутов 

изготовления деталей и 

проектирование 

технологических операций; 

1 Практическо

е задание № 

1 

ПК 1.1 

Определение перечня 

необходимых для выполнения 

задания исходных материалов и 

технологических документов в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения своей 

работы по изготовлению 

деталей; 

1 Практическо

е задание 

№2 

ПК 1.2 

выбор методов получения 

заготовок и схем их базирования 

1 Практическо

е задание 

№2 

ПК 1.2 

 выбор из базы ранее 

разработанных технологических 

маршрутов изготовления для 

деталей подобных конструкций 

1 Практическо

е задание 

№2 

ПК 1.2 

определение типовых 

технологических маршрутов 

изготовления деталей и 

предварительное 

проектирование 

технологических операций 

1 Практическо

е задание 

№2 

ПК 1.2 



Разработка конструктивных 

элементов деталей, 

обеспечивающих их 

технологичность при заданных 

производственных условиях; 

1 Практическо

е задание 

№3 

ПК 1.3 

 

Раздел 1.2. Осуществление разработки и оформления технологической документации с 

расчетом режимов и подбором технологических средств для всего перечня 

производственных задач в рамках своей компетенции с учетом типа производства. 

Разработка  технологической 

документации по обработке 

заготовок на основе 

конструкторской документации 

в соответствии с нормативными 

требованиями; 

1 Практическо

е задание № 

3 

ПК 1.4 

разработка рекомендаций по 

изменению конструктивного 

исполнения деталей с целью 

оптимизации их конструкций; 

1 Практическо

е задание 

№3 

ПК 1.4 

разработка технических заданий 

на проектирование элементов 

технологических 

приспособлений в том числе для 

автоматизированного 

производства 

1 Практическо

е задание 

№3 

ПК 1.4 

Расчет параметров механической 

обработки заготовок согласно 

производственного задания в 

рамках своей компетенции 

1 Практическо

е задание 

№4 

ПК 1.5 

расчет параметров аддитивного 

изготовления деталей согласно 

производственного задания в 

рамках своей компетенции 

1 Практическо

е задание 

№4 

ПК 1.5 

подбирать конструктивное 

исполнение инструментов в 

соответствии с выбранным 

технологическим решением, в 

том числе с использованием 

систем автоматизированного 

проектирования; 

1 Практическо

е задание 

№5 

ПК 1.6 



подбирать материалы режущих 

частей инструментов в 

соответствии с выбранным 

технологическим решением, в 

том числе с использованием 

систем автоматизированного 

проектирования; 

1 Практическо

е задание 

№5 

ПК 1.6 

подбирать технологические 

приспособления и оборудование 

в соответствии с выбранным 

технологическим решением, в 

том числе с использованием 

систем автоматизированного 

проектирования 

1 Практическо

е задание 

№5 

ПК 1.6 

Оформление маршрутных и 

операционных технологических 

карт для изготовления деталей 

на механических участках 

машиностроительных 

производств, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования. 

1 Практическо

е задание 

№6 

ПК 1.7 

 

Раздел 1.3. Осуществление разработки и реализации управляющих программ для 

технологического оборудования участков механической обработки и аддитивного 

производства. 

разработка управляющих 

программ для обработки 

типовых деталей на основании 

ранее разработанных 

технологических 

последовательностей на 

металлообрабатывающем 

оборудовании 

1 Практическо

е задание № 

7 

ПК 1.8 

разработка управляющих 

программ для изготовления 

типовых деталей на основании 

ранее разработанных 

технологических 

последовательностей на 

аддитивном оборудовании 

1 Практическо

е задание 

№7 

ПК 1.8 



реализация управляющих 

программ для обработки 

типовых деталей на 

металлообрабатывающем 

оборудовании 

1 Практическо

е задание 

№8 

ПК 1.9 

реализация управляющих 

программ для изготовления 

типовых деталей на аддитивном 

оборудовании 

1 Практическо

е задание 

№8 

ПК 1.9 

Раздел 1.4. Осуществление эксплуатации типовых технологических приспособлений 

и/или проектирования и эксплуатации специальных приспособлений в соответствии с 

задачами и условиями технологического процесса механической обработки заготовок 

и/или аддитивного производства сообразно с требованиями технологической 

документации и реальными условиями технологического процесса. 

организация эксплуатации 

типовых технологических 

приспособлений на операциях 

механической обработки и 

аддитивного изготовления 

1 Практическо

е задание № 

9 

ПК 1.10 

осуществлять наладку 

технологических 

приспособлений для 

механической обработки 

заготовок и аддитивного 

изготовления деталей, в том 

числе в автоматизированном 

производстве 

1 Практическо

е задание № 

9 

ПК 1.10 

Раздел 1.5. Осуществление разработки планировок участков механических цехов 

машиностроительных производств в соответствии с производственными задачами в 

том числе с использованием систем автоматизированного проектирования. 

Разработка планировок участков 

механических цехов 

машиностроительных 

производств в соответствии с 

производственными задачами, в 

том числе с использованием 

систем автоматизированного 

проектирования; 

1 Практическо

е задание № 

10 

ПК 1.11 

Раздел 1.6. Осуществление планирования процесса выполнения работы по сборке узлов и 

изделий, с использованием сбора, систематизации и анализа конструкторско-

технологической информации в целях оптимизации принимаемых технологических 

решений. 

выбор способов базирования 

соединяемых деталей в 

технологической оснастке и в 

1 Практическо

е задание № 

11 

ПК 2.1 



исполнительных устройствах 

оборудования 

предварительная разработка 

технических заданий на 

проектирование специальных 

технологических 

приспособлений. в том числе для 

автоматизированного 

производства 

1 Практическо

е задание 

№11 

ПК 2.1 

предварительное  составление 

технологических маршрутов 

сборки узлов и изделий и 

проектирование сборочных 

технологических операций 

1 Практическо

е задание 

№11 

ПК 2.1 

Определение перечня 

необходимых для выполнения 

задания исходных материалов и 

технологических документов в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения своей 

работы по сборке узлов и 

изделий 

1 Практическо

е задание 

№11 

ПК 2.2 

выбор технологических 

маршрутов, подобных 

разрабатываемым  из базы ранее 

разработанных технологических 

маршрутов сборки для 

соединений подобных типов 

1 Практическо

е задание 

№11 

ПК 2.2 

предварительное 

проектирование сборочных 

технологических операций 

1 Практическо

е задание 

№11 

ПК 2.2 

Разработка конструктивных 

элементов узлов и изделий, 

обеспечивающих их 

технологичность при заданных 

производственных условиях; 

1 Практическо

е задание 

№11 

ПК 2.3 

Раздел 1.7. Осуществление разработки и оформления технологической документации с 

расчетом режимов и подбором технологических средств для всего перечня 

производственных задач в рамках своей компетенции с учетом типа производства. 

Разработка технологической 

документации по сборке узлов 

или изделий на основе 

1 Практическо

е задание 

№12 

ПК 2.4 



конструкторской документации 

в соответствии с нормативными 

требованиями 

разработка рекомендаций по 

изменению конструктивного 

исполнения элементов 

соединяемых деталей с целью 

оптимизации их конструкций 

для усовершенствования 

сборочных операций 

1 Практическо

е задание 

№12 

ПК 2.4 

Классификацию параметров 

процесса сборки и их расчет 

1 Практическо

е задание 

№12 

ПК 2.5 

выявление и расчет 

конструкторских размерных 

цепей 

1 Практическо

е задание 

№12 

ПК 2.5 

составление технологических 

маршрутов сборки узлов и 

изделий и проектирование 

сборочных технологических 

операций 

1 Практическо

е задание 

№12 

ПК 2.5 

оформление конструкторской 

документации и проектирование 

технологических процессов 

сборки с использованием 

пакетов прикладных программ 

для автоматизированного 

оборудования и ПР 

1 Практическо

е задание 

№12 

ПК 2.5 

Подбирать  сборочный 

инструмент согласно 

выполняемым переходам в 

соответствии с выбранным 

технологическим решением, в 

том числе с использованием 

систем автоматизированного 

проектирования; 

1 Практическо

е задание 

№13 

ПК 2.6 

Подбирать приспособления и 

оборудование в соответствии с 

выбранным технологическим 

решением, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

1 Практическо

е задание 

№13 

ПК 2.6 



проектирования 

Оформление маршрутных и 

операционных технологических 

карт для сборки узлов или 

изделий на сборочных участках 

машиностроительных 

производств, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования 

1 Практическо

е задание 

№14 

ПК 2.7 

Раздел 1.8. Осуществление разработки и реализации управляющих программ для 

автоматизированного технологического оборудования участков сборочного 

производства. 

разработка управляющих 

программ для сборки узлов и 

изделий на автоматизированном 

сборочном оборудовании; 

1 Практическо

е задание 

№14 

ПК 2.8 

реализация управляющих 

программ для сборки узлов и 

соединений на 

автоматизированном сборочном 

оборудовании 

 

1 Практическо

е задание 

№14 

ПК 2.9 

Раздел 1.9. Осуществление эксплуатации типовых технологических сборочных 

приспособлений и/или проектирования и эксплуатации специальных сборочных 

приспособлений в соответствии с задачами и условиями технологического процесса 

сборки узлов и изделий сообразно с требованиями технологической документации и 

реальными условиями производства. 

Организация эксплуатации 

типовых технологических 

приспособлений на операциях 

сборки узлов и изделий 

1 Практическо

е задание 

№15 

ПК 2.10 

осуществлять наладку 

технологических 

приспособлений для операций 

сборкик узлов и изделий, в том 

числе в автоматизированном 

производстве 

1 Практическо

е задание 

№15 

ПК 2.10 

Раздел 1.10. Осуществление разработки планировок участков сборочных цехов 

машиностроительных производств в соответствии с производственными задачами в 

том числе с использованием систем автоматизированного проектирования. 

Разработка планировок 

сборочных участков 

механосборочных цехов 

машиностроительных 

производств в соответствии с 

1 Практическо

е задание 

№15 

ПК 2.11 



производственными задачами, в 

том числе с использованием 

систем автоматизированного 

проектирования; 

 

 

  



2. ОЦЕНОЧНЫЕ (КОНТРОЛЬНО-ИЗМЕРИТЕЛЬНЫЕ) МАТЕРИАЛЫ ДЛЯ 

промежуточной и/или государственной (итоговой) аттестации 

 

Раздел 1.1. Осуществление планирования процесса выполнения работы по 

изготовлению деталей, с использованием сбора, систематизации и анализа 

конструкторско-технологической информации в целях оптимизации принимаемых 

технологических решений с отработкой на технологичность путем 

конструирования или выбора простых элементов изготавливаемых деталей. 

ПК 1.1. Планировать процесс выполнения своей работы на основе задания технолога 

цеха или участка в соответствии с производственными задачами по изготовлению 

деталей. 

 

Задания № 1 

Проверяемые знания, умения Критерии оценки  

УМЕНИЯ 

проектировать технологические процессы 

изготовления деталей с использованием 

конструкторской документации; 

разрабатывать техпроцессы с использованием 

шаблонов типовых элементов изготовляемых деталей 

предлагаемых разработчиками программных 

продуктов для станков с ЧПУ; 

применять автоматизированное рабочее место для 

планирования работ по реализации производственного 

задания, возглавляемого производственного 

подразделения  в рамках своей компетенции; 

определять необходимую для выполнения работы 

информацию, её состав в соответствии с принятым 

процессом выполнения своей работы по изготовлению 

деталей; 

читать и понимать чертежи и технологическую 

документацию; 

 анализировать конструктивно-технологические 

свойства детали, исходя из ее служебного назначения; 

 определять тип производства; 

проводить технологический контроль конструкторской 

 



документации с выработкой рекомендаций по 

повышению технологичности деталей; 

классифицировать работы на возглавляемом участке и 

определять средства их реализации 

использовать средства информационной поддержки 

изделий на всех стадиях жизненного цикла (CALS-

технологии) на этапе технологического процесса 

механической обработки 

УМЕНИЯ 

служебное назначение и конструктивно-

технологические признаки изготовляемых деталей; 

показатели качества изготовляемых деталей машин и 

способы и средства их контроля; 

виды заготовок и методы их получения; 

правила отработки конструкций деталей на 

технологичность; 

методику расчета межпереходных и межоперационных 

размеров, припусков и допусков; 

 методику проектирования технологического процесса 

изготовления деталей; 

 типовые технологические процессы изготовления 

деталей машин; 

способы формообразования при обработке резанием 

обрабатываемых заготовок; 

способы формообразования при изготовлении деталей 

аддитивными методами; 

классификацию, назначение и область применения 

режущих инструментов; 

классификацию, назначение, область применения и 

технологические возможности металлорежущего и 

аддитивного оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

 классификацию, назначение и область применения 

типовых технологических приспособлений для 

металлообрабатывающего производства, в том числе 



автоматизированного; 

требования ПТЭ и ПТБ при проведении работ; 

требования ЕСКД и ЕСТД к оформлению технической 

документации для металлообрабатывающего и 

аддитивного производства; 

 методику проектирования маршрутных и 

операционных металлообрабатывающих и аддитивных 

технологий, в том числе с помощью систем 

автоматизированного проектирования; 

 состав, функции и возможности использования 

средств информационной поддержки  изделий на всех 

стадиях жизненного цикла (CALS-технологии) на 

этапе технологического процесса механической 

обработки 

Условия выполнения задания 

1. Максимальное время выполнения заданий_45_минут_________ 

 

Задания с выбором  ответа 

Задача (вопрос) _С какими деталями сопрягаются базовые поверхности валов 

редукторов? 

Варианты ответов: 

1.Корпусами 2. Крышками 3. Шестернями 4. Осями 5. Подшипниками. 

Задания на установление последовательности 

Задача (вопрос) _Укажите очрёдность задачь при подготовке планирования процесса 

выполнения работы по изготовлению деталей   

_____________________________________________________________. 

Запишите ответ в виде последовательности объектов/понятий.  

Объекты/понятия: 

1. Анализ чертежей, разработка техпроцесса, расчёт ресурсов. 2. Разработка 

техпроцесса, анализ чертежей,  расчёт ресурсов. 3. Расчёт ресурсов, разработка 

техпроцесса, анализ чертежей. 

Задания на установление соответствия 

Задача (вопрос) Какие инструменты обеспечивают изготовление следующих элементов 



деталей. 

Проставьте линиями связи между объектами. 

Объекты: 

1.Расточной резец   2. Наружная цилиндрическая поверхность 

3.Канавочный резец   4. Резьба наружная 

5.Фреза концевая   6. Внутренняя цилиндрическая поверхность 

7.Проходной резец   8. Канавка наружная 

9.Резьбовой резец   10. Открытый паз  

 

Задания с открытым ответом 

Решите задачу, ответьте на вопрос, запишите ответ 

Как следует поступить технологу при наличии в изготавливаемой конструкции 

нескольких канавок различной ширины на близких по номинальному значению ступенях 

вала? 

 

 

ЗАДАНИЕ НА ВЫПОЛНЕНИЕ ПРАКТИЧЕСКИХ ДЕЙСТВИЙ В РЕАЛЬНЫХ ИЛИ 

МОДЕЛЬНЫХ УСЛОВИЯХ №1 

Типовое задание: Выберите типовые технологические решения для механической 

обработки заготовки  корпуса редуктора  

Обобщенная формулировка задания, на базе которого могут разрабатываться варианты 

путем видоизменения предмета, материалов, технологий и прочих условий задачи 

Предмет оценки  Критерии оценки  

1. Типовая 

последовательность 

механической обработки с 

минимальным количеством 

операций и наименьшими 

материальными затратами 

2. Реализуемая последовательность 

обработки. 

3. Реализация принципа единства баз 

4. Обеспечение достижения 

конструкторских размерных связей с 

минимального числа установов 

  



 

 

Условия выполнения задания 

1. Место (время) выполнения задания компьютерный класс 

2. Максимальное время выполнения задания: 45 мин./час. 

3. Вы можете воспользоваться (указать используемое оборудование (инвентарь), 

расходные материалы, литературу и другие источники, информационно-

коммуникационные технологии  и проч.) автоматизированное рабочее место с 

установленным программным обеспечение САПР ТП. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ПК 1.2. Осуществлять сбор, систематизацию и анализ информации для выбора 

оптимальных технологических решений, в том числе альтернативных в 

соответствии с принятым процессом выполнения своей работы по изготовлению 

деталей. 

 

 

 

Задания № 2 

Проверяемые знания, умения 

ЗНАНИЯ 

служебное назначение и конструктивно-

технологические признаки изготовляемых деталей; 

 показатели качества изготовляемых деталей машин и 

Критерии оценки  



способы и средства их контроля; 

 виды заготовок и методы их получения; 

методику расчета технологических размерных цепей; 

классификацию баз, назначение и правила 

формирования комплектов технологических баз на 

первых и последующих операциях механической 

обработки,  

 методику расчета точности базирования заготовок на 

первых операциях металлообрабатывающего 

производства; 

правила отработки конструкций деталей на 

технологичность; 

методику расчета межпереходных и межоперационных 

размеров, припусков и допусков; 

 методику проектирования технологического процесса 

изготовления деталей; 

 типовые технологические процессы изготовления 

деталей машин; 

 способы формообразования при обработке резанием 

обрабатываемых заготовок; 

способы формообразования при изготовлении деталей 

аддитивными методами; 

методику расчета режимов резания и норм времени на 

операции металлорежущей обработки; 

 методику расчета режимов и норм времени на 

операции аддитивного изготовления; 

классификацию, назначение и область применения 

режущих инструментов; 

методы оптимизации металлорежущих и аддитивных 

технологических операций; 

классификацию, назначение, область применения и 

технологические возможности металлорежущего и 

аддитивного оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, назначение и область применения 



типовых технологических приспособлений для 

металлообрабатывающего производства, в том числе 

автоматизированного; 

назначение и виды конструкторской и 

технологической документации для 

металлообрабатывающего производства; 

правила выбора типовых и расчёта специальных 

технологических приспособлений и их наладки на 

рабочих позициях механической обработки, в том 

числе автоматизированной; 

требования ПТЭ и ПТБ при проведении работ по 

установке технологического оборудования на участках 

механической обработки и аддитивного изготовления, 

в том числе автоматизированных, с целью реализации 

производственного задания; 

  методику разработки и внедрения управляющих 

программ для обработки изготовляемых деталей на 

автоматизированном металлообрабатывающем и 

аддитивном оборудовании, в том числе с применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

методику проектирования маршрутных и 

операционных металлообрабатывающих и аддитивных 

технологий, в том числе с помощью систем 

автоматизированного проектирования; 

 состав, функции и возможности использования 

средств информационной поддержки изделий на всех 

стадиях жизненного цикла (CALS-технологии) на 

этапе технологического процесса механической 

обработки 

УМЕНИЯ 

проектировать технологические процессы 

изготовления деталей с использованием 

конструкторской документации; 

применять шаблоны типовых элементов 

изготовляемых деталей предлагаемых разработчиками 

программных продуктов для станков с ЧПУ; 

использовать базу программ для металлорежущего 

оборудования с ЧПУ из числа ранее разработанных 

типовых элементов изготовляемых деталей 



предприятия или отрасли; 

применять автоматизированное рабочее место для 

планирования работ по реализации производственного 

задания, возглавляемого производственного 

подразделения  в рамках своей компетенции; 

определять необходимую для выполнения работы 

информацию, её состав в соответствии с принятым 

процессом выполнения своей работы по изготовлению 

деталей; 

применять ПТЭ И ПТБ при проведении работ по 

установке технологического оборудования на участках 

механической обработки и аддитивного изготовления, 

в том числе автоматизированных, с целью реализации 

производственного задания; 

читать и понимать чертежи и технологическую 

документацию; 

 анализировать конструктивно-технологические 

свойства детали, исходя из ее служебного назначения; 

 проводить технологический контроль 

конструкторской документации с выработкой 

рекомендаций по повышению технологичности 

деталей; 

  использовать пакеты прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) для планирования работ по 

реализации производственного задания на 

возглавляемом участке; 

  

Условия выполнения задания 

1. Максимальное время выполнения заданий 45 

 

Задания с выбором  ответа 

Задача (вопрос) Какие приспособления применяются для базирования и закрепления 

кронштейнов на фрезерной операции? 

Варианты ответов: 

1.Тиски 2. Оправки 3.УСП 4.Многоместные 5. Патроны 



 

Задания на установление последовательности 

Задача (вопрос) В какой последовательности выполняются  технологические операции по 

изготовлению ступени вала, сопрягаемой с подшипником. 

Запишите ответ в виде последовательности объектов/понятий.  

Объекты/понятия: 

1. Шлифование. 2. Термообработка. 3. Токарная. 4. Моечная. Контрольная. 

 

Задания на установление соответствия 

Задача (вопрос) Укажите детали машин и соответствующие им материалы заготовок. 

Проставьте линиями связи между объектами. 

Объекты: 

1.Корпус редуктора     2. 40Х 

3.Корпус электродвигателя   4.СЧ15 

5.Подшипник      6. ШХ15 

7.Лопатка турбины     8. Титан 

9.Шпоночный вал     10.АЛ9  

 

Задания с открытым ответом 

Решите задачу, ответьте на вопрос, запишите ответ 

Предложите схему базирования гладкой оси в призматических самоцентрирующих 

тисках для её базирования и закрепления на сборочной операции. 

 

 

ЗАДАНИЕ НА ВЫПОЛНЕНИЕ ПРАКТИЧЕСКИХ ДЕЙСТВИЙ В РЕАЛЬНЫХ ИЛИ 

МОДЕЛЬНЫХ УСЛОВИЯХ №2 

Типовое задание: выбрать тип заготовки из базы заготовок для детали типа вал с 

серийностью изготовления 30 тыс шт. в год., выполненного из Ст 3. 

Обобщенная формулировка задания, на базе которого могут разрабатываться варианты 

путем видоизменения предмета, материалов, технологий и прочих условий задачи 



Предмет оценки  Критерии оценки  

1. Величина коэффициента 

использования материала. 

2 Выбор метода получения заготовки, 

обеспечивающего наибольший коэффициент 

использования материала. 

  

 

 

Условия выполнения задания 

1. Место (время) выполнения задания компьютерный класс 

2. Максимальное время выполнения задания: 45 мин./час. 

3. Вы можете воспользоваться (указать используемое оборудование (инвентарь), 

расходные материалы, литературу и другие источники, информационно-

коммуникационные технологии  и проч.) автоматизированное рабочее место с 

установленным программным обеспечение САПР ТП. 

 

 

ПК 1.3. Обеспечивать отработку на технологичность путем конструирования 

или выбора простых элементов изготавливаемых деталей. 

 

Задания № 3 

Проверяемые знания, умения Критерии оценки  

ЗНАНИЯ 

служебное назначение и конструктивно-

технологические признаки изготовляемых 

деталей; 

 показатели качества изготовляемых деталей 

машин, способы и средства их контроля; 

 виды заготовок и методы их получения; 

методику расчета технологических размерных 

цепей; 

классификацию баз, назначение и правила 

формирования комплектов технологических баз 

 



на первых и последующих операциях 

механической обработки,  

 методику расчета точности базирования 

заготовок на первых операциях 

металлообрабатывающего производства; 

правила отработки конструкций деталей на 

технологичность; 

методику расчета межпереходных и 

межоперационных размеров, припусков и 

допусков; 

 методику проектирования технологического 

процесса изготовления деталей; 

 типовые технологические процессы 

изготовления деталей машин; 

 способы формообразования при обработке 

резанием обрабатываемых заготовок; 

способы формообразования при изготовлении 

деталей аддитивными методами; 

методику расчета режимов резания и норм 

времени на операции металлорежущей 

обработки; 

 методику расчета режимов и норм времени на 

операции аддитивного изготовления; 

классификацию, назначение и область 

применения режущих инструментов; 

методы оптимизации металлорежущих и 

аддитивных технологических операций; 

классификацию, назначение, область применения 

и технологические возможности 

металлорежущего и аддитивного оборудования, в 

том числе автоматизированного; 

классификацию, назначение и область 

применения типовых технологических 

приспособлений для металлообрабатывающего 

производства, в том числе автоматизированного; 

назначение и виды конструкторской и 

технологической документации для 



металлообрабатывающего производства; 

правила выбора типовых и расчёта специальных 

технологических приспособлений и их наладки 

на рабочих позициях механической обработки, в 

том числе автоматизированной; 

методику разработки и внедрения управляющих 

программ для обработки изготовляемых деталей 

на автоматизированном 

металлообрабатывающем и аддитивном 

оборудовании, в том числе с применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

методику проектирования маршрутных и 

операционных металлообрабатывающих и 

аддитивных технологий, в том числе с помощью 

систем автоматизированного проектирования; 

 состав, функции и возможности использования 

средств информационной поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного цикла (CALS-

технологии) на этапе технологического процесса 

механической обработки 

УМЕНИЯ 

анализировать конструктивно-технологические 

свойства детали, исходя из ее служебного 

назначения; 

 определять тип производства; 

проводить технологический контроль 

конструкторской документации с выработкой 

рекомендаций по повышению технологичности 

деталей; 

отрабатывать конструкции деталей на 

технологичность и планировать способы 

обработки в металлообрабатывающем или 

создания поверхностей в аддитивном 

производстве, в том числе в 

автоматизированном; 

 использовать пакеты прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) для разработки 

конструкторской документации и 

проектирования технологических процессов 



механической обработки и аддитивного 

изготовления деталей; 

Условия выполнения задания 

1. Максимальное время выполнения заданий 45 

 

Задания с выбором  ответа 

Задача (вопрос) Какой комплект баз соответствует базированию планки в тисках? 

1.Установочная, направляющая, опорная скрытая 2. Двойная направляющая, опорная 

скрытая, опорная скрытая 3. Установочная, двойная опорная, опорная скрытая. 

 

Задания на установление последовательности 

Задача (вопрос) В какой последовательности выполняются приёмы установки заготовки 

в приспособление? 

Запишите ответ в виде последовательности объектов/понятий.  

Объекты/понятия: 

1.Закрепление 2. Базирование 3. Контроль положения измерительными средствами 

 

Задания на установление соответствия 

Задача (вопрос) Каким поверхностям с указанными пропорциями могут 

соответствовать базы? 

Проставьте линиями связи между объектами. 

Объекты: 

1.Плоскость а/в  1/1     2. Двойная направляющая 

3.Отверстие  L/d   7/1     4. Установочная 

5.Фаска 45 градусов     6. Двойная опорная 

7.Цилиндрическая поверхность  L/d   5/1  8. Двойная опорная 

9. Отверстие  L/d   1/1     10. Двойная направляющая  

 

Задания с открытым ответом 



Решите задачу, ответьте на вопрос, запишите ответ 

Укажите примеры повышения технологичности детали типа «вал» при изготовлении её 

на токарном станке. 

 

 

ЗАДАНИЕ НА ВЫПОЛНЕНИЕ ПРАКТИЧЕСКИХ ДЕЙСТВИЙ В РЕАЛЬНЫХ ИЛИ 

МОДЕЛЬНЫХ УСЛОВИЯХ №3 

Типовое задание: Рассчитайте межпереходные и межоперационные размеры, припуски и 

допуски для изготовления посадочного отверстия шестерни  цилиндрического редуктора; 

Обобщенная формулировка задания, на базе которого могут разрабатываться варианты 

путем видоизменения предмета, материалов, технологий и прочих условий задачи 

Предмет оценки  Критерии оценки  

1. Последовательность переходов, 

отражающая взаимосвязь 

припусков и получаемых допусков. 

2. Расчёт минимального числа межпереходных и 

межоперационных размеров, позволяющее с 

учётом притехнологической наследственности 

получить годное изделие. 

  

 

 

Условия выполнения задания 

1. Место (время) выполнения задания компьютерный класс. 

2. Максимальное время выполнения задания: 45 мин./час. 

3. Вы можете воспользоваться (указать используемое оборудование (инвентарь), 

расходные материалы, литературу и другие источники, информационно-

коммуникационные технологии  и проч.) автоматизированное рабочее место с 

установленным программным обеспечение САПР ТП. 

 

 

Раздел 1.2. Осуществление разработки и оформления технологической 

документации с расчетом режимов и подбором технологических средств для всего 

перечня производственных задач в рамках своей компетенции с учетом типа 

производства. 



 

ПК 1.4. Разрабатывать технологическую документацию по обработке 

заготовок на основе конструкторской документации, вырабатывать рекомендации 

по изменению конструктивного исполнения с целью оптимизации конструкции в 

рамках своей компетенции в соответствии с нормативными требованиями, в том 

числе с использованием систем автоматизированного проектирования. 

 

 

 

 

Задания № 4 

Проверяемые знания, умения Критерии оценки  

ЗНАНИЯ 

служебное назначение и конструктивно-

технологические признаки изготовляемых 

деталей; 

показатели качества изготовляемых деталей 

машин, способы и средства их контроля; 

виды заготовок и методы их получения; 

методику расчета технологических размерных 

цепей; 

классификацию баз, назначение и правила 

формирования комплектов технологических баз 

на первых и последующих операциях 

механической обработки,  

методику расчета точности базирования 

заготовок на первых операциях 

металлообрабатывающего производства; 

методику расчета межпереходных и 

межоперационных размеров, припусков и 

допусков; 

методику проектирования технологического 

процесса изготовления деталей; 

классификацию, назначение и область 

применения режущих инструментов; 

 



классификацию, назначение, область 

применения и технологические возможности 

металлорежущего и аддитивного оборудования, 

в том числе автоматизированного; 

классификацию, назначение и область 

применения типовых технологических 

приспособлений для металлообрабатывающего 

производства, в том числе 

автоматизированного; 

назначение и виды конструкторской и 

технологической документации для 

металлообрабатывающего производства; 

требования ПТЭ и ПТБ при проведении работ 

по установке технологического оборудования 

на участках механической обработки и 

аддитивного изготовления, в том числе 

автоматизированных, с целью реализации 

производственного задания; 

требования ЕСКД и ЕСТД к оформлению 

технической документации для 

металлообрабатывающего и аддитивного 

производства; 

методику разработки и внедрения управляющих 

программ для обработки изготовляемых 

деталей на автоматизированном 

металлообрабатывающем и аддитивном 

оборудовании, в том числе с применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

методику проектирования маршрутных и 

операционных металлообрабатывающих и 

аддитивных технологий, в том числе с 

помощью систем автоматизированного 

проектирования; 

состав, функции и возможности использования 

средств информационной поддержки изделий 

на всех стадиях жизненного цикла (CALS-

технологии) на этапе технологического 

процесса механической обработки 

УМЕНИЯ 

проектировать технологические процессы 



изготовления деталей с использованием 

конструкторской документации; 

использовать  типовые технологические 

приспособления на операциях механической 

обработки и аддитивного изготовления; 

применять шаблоны типовых элементов 

изготовляемых деталей предлагаемых 

разработчиками программных продуктов для 

станков с ЧПУ; 

составлять технологические маршруты 

изготовления деталей и проектирование 

технологических операций; 

оформлять конструкторскую документацию и 

проектирование технологических процессов 

механической обработки заготовок и 

аддитивного производства деталей с 

использованием пакетов прикладных программ; 

выбирать методы получения заготовок и схем 

их базирования; 

выбирать из базы ранее разработанных 

технологических маршрутов изготовления для 

деталей подобных конструкций; 

определять необходимую для выполнения 

работы информацию, её состав в соответствии с 

принятым процессом выполнения своей работы 

по изготовлению деталей; 

читать и понимать чертежи и технологическую 

документацию; 

анализировать конструктивно-технологические 

свойства детали, исходя из ее служебного 

назначения; 

определять тип производства; 

проводить технологический контроль 

конструкторской документации с выработкой 

рекомендаций по повышению технологичности 

деталей; 

рассчитывать межпереходные и 

межоперационные размеры, припуски и 



допуски изготовляемых деталей на операции 

металлообработки; 

классифицировать базы, назначать комплекты 

технологических баз на первых и последующих 

операциях механической обработки,  

 рассчитывать точности базирования заготовок 

на первых операциях; 

отрабатывать конструкции деталей на 

технологичность и планировать способы 

обработки в металлообрабатывающем или 

создания поверхностей в аддитивном 

производстве, в том числе в 

автоматизированном; 

 проектировать маршрутные и операционные 

технологические последовательности 

изготовления деталей, в том числе в 

автоматизированном производстве; 

разрабатывать технические задания на 

проектирование специальных технологических 

приспособлений; 

 выбирать технологическое оборудование и 

технологическую оснастку, режущий, 

мерительный и вспомогательный инструмент; 

 рассчитывать режимы механической обработки 

заготовок по нормативам и нормы времени на 

операции; 

рассчитывать режимы аддитивного 

изготовления деталей по нормативам и нормы 

времени на операции; 

проводить наладку технологических 

приспособлений на позициях механической 

обработки, в том числе в автоматизированном 

производстве; 

применять ПТЭ и  ПТБ при проведении работ 

по установке технологического оборудования 

на участках механической обработки и 

аддитивного изготовления, в том числе 

автоматизированных, с целью реализации 



производственного задания; 

оформлять технологическую документацию; 

 использовать пакеты прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) для разработки 

конструкторской документации и 

проектирования технологических процессов 

механической обработки и аддитивного 

изготовления деталей; 

Условия выполнения задания 

1. Максимальное время выполнения заданий 45мин. 

 

Задания с выбором  ответа 

Задача (вопрос) В каком из документов содержится информация о посадках в 

изготавливаемом изделии? 

Варианты ответов: 

1.Спецификации 2.Маршрутной технологической карте 3.Даталировке 4. Сборочном 

чертеже 5.Схеме подключения. 

 

Задания на установление последовательности 

Задача (вопрос) Укажите, в какой последовательности разрабатывается 

технологическая документация. 

Запишите ответ в виде последовательности объектов/понятий.  

Объекты/понятия: 

1.Операционная технологическая документация 2. Маршрутная технологическая 

документация 3. Деталировка 4. Сборочный чертёж 5. Описание служебного назначения 

изделия. 

 

Задания на установление соответствия 

Задача (вопрос) Укажите, какая  технологическая документация содержит следующие 

данные. 

Проставьте линиями связи между объектами. 

Объекты: 



1.Операционная карта    2. Площадь участка 

3.Планировка участка    4. Подача 

5.Сборочный чертёж    6. Шероховатость поверхности 

7.Маршрутная карта    8. Посадки 

9.Чертёж детали                           10. Наименование операции 

 

Задания с открытым ответом 

Решите задачу, ответьте на вопрос, запишите ответ 

Подберите оборудование для изготовления вала-шестерни с серийностью 50 000 шт. в 

год 

 

 

 

 

ПК 1.5. Осуществлять выполнение расчётов параметров механической 

обработки и аддитивного производства в соответствии с принятым технологическим 

процессом согласно нормативным требованиям в том числе с использованием 

систем автоматизированного проектирования. 

 

 

 

Задания № 5 

Проверяемые знания, умения Критерии оценки  

ЗНАНИЯ 

служебное назначение и конструктивно-

технологические признаки изготовляемых деталей; 

 показатели качества изготовляемых деталей машин 

и способы и средства их контроля; 

 классификацию баз, назначение и правила 

формирования комплектов технологических баз на 

первых и последующих операциях механической 

обработки, методику расчета точности базирования 

 



заготовок на первых операциях 

металлообрабатывающего производства; 

методику расчета режимов резания и норм времени 

на операции металлорежущей обработки; 

 методику расчета режимов и норм времени на 

операции аддитивного изготовления; 

классификацию, назначение и область применения 

режущих инструментов; 

методы оптимизации металлорежущих и 

аддитивных технологических операций; 

классификацию, назначение, область применения и 

технологические возможности металлорежущего и 

аддитивного оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, назначение и область применения 

типовых технологических приспособлений для 

металлообрабатывающего производства, в том 

числе автоматизированного; 

требования ЕСКД и ЕСТД к оформлению 

технической документации для 

металлообрабатывающего и аддитивного 

производства; 

 методику разработки и внедрения управляющих 

программ для обработки изготовляемых деталей на 

автоматизированном металлообрабатывающем и 

аддитивном оборудовании, в том числе с 

применением CAD/CAM/CAE систем; 

методику проектирования маршрутных и 

операционных металлообрабатывающих и 

аддитивных технологий, в том числе с помощью 

систем автоматизированного проектирования; 

 состав, функции и возможности использования 

средств информационной поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического процесса механической 

обработки 

УМЕНИЯ 

проектировать технологические процессы 



изготовления деталей с использованием 

конструкторской документации; 

выбирать методы получения заготовок и схем их 

базирования; 

выбирать из базы ранее разработанных 

технологических маршрутов изготовления для 

деталей подобных конструкций; 

оформлять конструкторскую документацию и 

проектировать технологические процессы 

механической обработки заготовок и аддитивного 

производства деталей с использованием пакетов 

прикладных программ; 

использовать автоматизированные рабочие места 

технолога-программиста для разработки и 

внедрения управляющих программ к 

автоматизированному металлообрабатывающему и 

аддитивному оборудованию и промышленным 

роботам; 

наполнять проектируемыми технологическими 

процессами базы данных для систем 

автоматизированного проектирования 

технологических процессов механической 

обработки заготовок и аддитивного изготовления 

деталей и пользовательских интерфейсов к ним; 

определять необходимую для выполнения работы 

информацию, её состав в соответствии с принятым 

процессом выполнения своей работы по 

изготовлению деталей; 

читать и понимать чертежи и технологическую 

документацию; 

 анализировать конструктивно-технологические 

свойства детали, исходя из ее служебного 

назначения; 

 определять тип производства; 

проводить технологический контроль 

конструкторской документации с выработкой 

рекомендаций по повышению технологичности 

деталей; 



рассчитывать  межпереходные и межоперационные 

размеры, припуски и допуски изготовляемых 

деталей на операции металлообработки; 

классифицировать базы, назначать комплекты 

технологических баз на первых и последующих 

операциях механической обработки,  

 рассчитывать точности базирования заготовок на 

первых операциях; 

отрабатывать конструкции деталей на 

технологичность и планировать способы обработки 

в металлообрабатывающем или создания 

поверхностей в аддитивном производстве, в том 

числе в автоматизированном; 

 проектировать маршрутные и операционные 

технологические последовательности изготовления 

деталей, в том числе в автоматизированном 

производстве; 

разрабатывать технические задания на 

проектирование специальных технологических 

приспособлений; 

 выбирать технологическое оборудование и 

технологическую оснастку, режущий, мерительный 

и вспомогательный инструмент; 

 рассчитывать режимы механической обработки 

заготовок по нормативам и нормы времени на 

операции; 

рассчитывать режимы аддитивного изготовления 

деталей по нормативам и нормы времени на 

операции; 

планировать наладку технологических 

приспособлений на позициях механической 

обработки, в том числе в автоматизированном 

производстве; 

оформлять технологическую документацию; 

 составлять управляющие программы для обработки 

типовых деталей на металлообрабатывающем и 

аддитивном оборудовании в том числе с 

использованием САПР; 



 использовать пакеты прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) для разработки 

конструкторской документации и проектирования 

технологических процессов механической 

обработки и аддитивного изготовления деталей; 

Условия выполнения задания 

1. Максимальное время выполнения заданий45 

 

Задания с выбором  ответа 

Задача (вопрос) С какой подачей следует обрабатывать вал из СТ3 на токарном станке 

с ЧПУ на черновом проходе. 

Варианты ответов: 

1.1мм/мин 2.0,3 мм/об 3. 100 мм/мин 4.0,5 мм/мин 5. 0,05 мм/об 

 

Задания на установление последовательности 

Задача (вопрос) Укажите очерёдность выбора и расчётов режимов механической 

обработки. 

Запишите ответ в виде последовательности объектов/понятий.  

Объекты/понятия: 

1.Скорость резания 2. Подача 3. Глубина резания 4. Частота вращения 5.Мощность 

резания 

 

Задания на установление соответствия 

Задача (вопрос) Укажите взаимосвязи между параметрами технологической системы и 

процесса обработки с параметрами поверхностного слоя деталей и геометрическими 

параметрами обработанных элементов деталей. 

Проставьте линиями связи между объектами. 

Объекты: 

1.Подача          2. Плоскостность 

3.Припуск плоский          4. Шероховатость поверхности 

5. Припуск цилиндрический                              6.Конусность 



7.Скорость резания         8. Прижёг поверхности 

9.Геометрия режущего элемента инструмента   10. Наклёп 

 

Задания с открытым ответом 

Решите задачу, ответьте на вопрос, запишите ответ 

Какая последовательность обхода при создании детали их полимеров методом 

аддитивного изготовления послойным нанесением плёнок приводит к наименьшим 

деформациям геометрических границ деталей? 

 

 

 

ЗАДАНИЕ НА ВЫПОЛНЕНИЕ ПРАКТИЧЕСКИХ ДЕЙСТВИЙ В РЕАЛЬНЫХ ИЛИ 

МОДЕЛЬНЫХ УСЛОВИЯХ №4 

Типовое задание: Укажите причины пористости металлической детали, полученной 

методом послойного синтеза  

Обобщенная формулировка задания, на базе которого могут разрабатываться варианты 

путем видоизменения предмета, материалов, технологий и прочих условий задачи 

Предмет оценки  Критерии оценки  

1 Структура материала детали 2 Процент пористости во внутренней структуре 

детали 

  

 

 

Условия выполнения задания 

1. Место (время) выполнения задания компьютерный класс. 

2. Максимальное время выполнения задания:45  мин./час. 

3. Вы можете воспользоваться (указать используемое оборудование (инвентарь), 

расходные материалы, литературу и другие источники, информационно-

коммуникационные технологии  и проч.) 

_____________________________________________________________________________ 



 

 

 

 

 

ПК 1.6. Осуществлять подбор конструктивного исполнения инструмента, 

материалов режущей части инструмента, технологических приспособлений и 

оборудования, проектирование элементов приспособлений в соответствии с 

выбранным технологическим решением, в том числе с использованием систем 

автоматизированного проектирования. 

 

 

Задания № 6 

Проверяемые знания, умения Критерии оценки  

ЗНАНИЯ 

показатели качества изготовляемых деталей машин 

и способы и средства их контроля; 

методику расчета технологических размерных 

цепей; 

классификацию баз, назначение и правила 

формирования комплектов технологических баз на 

первых и последующих операциях механической 

обработки,  

методику расчета точности базирования заготовок 

на первых операциях металлообрабатывающего 

производства; 

правила отработки конструкций деталей на 

технологичность в зависимости от геометрии 

применяемых инструментов; 

типовые технологические процессы изготовления 

деталей машин; 

методику расчета режимов резания и норм времени 

на операции металлорежущей обработки; 

 методику расчета режимов и норм времени на 

операции аддитивного изготовления; 

 



классификацию, назначение и область применения 

режущих инструментов; 

методы оптимизации металлорежущих и 

аддитивных технологических операций; 

классификацию, назначение, область применения и 

технологические возможности металлорежущего и 

аддитивного оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, назначение и область применения 

типовых технологических приспособлений для 

металлообрабатывающего производства, в том 

числе автоматизированного; 

требования ЕСКД и ЕСТД к оформлению 

технической документации для 

металлообрабатывающего и аддитивного 

производства; 

методику разработки и внедрения управляющих 

программ для обработки изготовляемых деталей на 

автоматизированном металлообрабатывающем и 

аддитивном оборудовании, в том числе с 

применением CAD/CAM/CAE систем; 

методику проектирования маршрутных и 

операционных металлообрабатывающих и 

аддитивных технологий, в том числе с помощью 

систем автоматизированного проектирования; 

состав, функции и возможности использования 

средств информационной поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического процесса механической 

обработки 

 

УМЕНИЯ 

проектировать технологические процессы 

изготовления деталей с использованием 

конструкторской документации; 

выбирать элементы технологического оборудования 

для работы с инструментальными системами;  

использовать автоматизированные рабочие места 



техника-технолога для разработки техпроцессов и 

выполнения расчетов; 

проводить технологический контроль 

конструкторской документации с выработкой 

рекомендаций по повышению технологичности 

деталей; 

выбирать технологическое оборудование и 

технологическую оснастку, режущий, мерительный 

и вспомогательный инструмент; 

соотносить режимы механической обработки 

заготовок по нормативам с технологическими 

возможностями подбираемого оборудования, 

приспособлений и инструмента и нормами времени 

на операции; 

рассчитывать режимы аддитивного изготовления 

деталей по нормативам и нормы времени на 

операции; 

руководствоваться ПТЭ И ПТБ при выборе 

инструмента, технологической оснастки и 

оборудования на участках механической обработки 

и аддитивного изготовления, в том числе 

автоматизированных, с целью реализации 

производственного задания; 

использовать пакеты прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) для расчетов и оформления 

технологической документации и проектирования 

технологических процессов механической 

обработки и аддитивного изготовления деталей; 

 

Условия выполнения задания 

1. Максимальное время выполнения заданий 45 

 

Задания с выбором  ответа 

Задача (вопрос) Какой инструмент предназначен для обработки ступенчатых 

отверстий. 

Варианты ответов: 



1.Сверло 2. Развёртка 3. Проходной резец 4. Расточной резец 5. Зенковка 

 

Задания на установление последовательности 

Задача (вопрос) Укажите очерёдность применения инструментов при формировании 

внутренней резьбовой поверхности в детали. 

Запишите ответ в виде последовательности объектов/понятий.  

Объекты/понятия: 

1.Сверло спиральное 2. Сверло центровое 3. Развёртка 4. Зенковка 5. Метчик машинный 

 

Задания на установление соответствия 

Задача (вопрос) Установите соответствие между видами приспособлений и типами 

работ, выполняемых с их применением. 

Проставьте линиями связи между объектами. 

Объекты: 

1.Тиски самоцентрирующие  2. Фрезерование шпоночного паза 

3.\Оправка цанговая для валов  4. Нарезание наружной резьбы на ступени вала 

5.Оправки гидропластовые для корпусов 6.Сверление нескольких отверстий без разметки 

7.Кондукторные приспособления  8. Сверление крепёжных отверстий в корпусе 

9.Патроны 3-х кулачковые   10. Фрезерование открытого паза 

 

Задания с открытым ответом 

Решите задачу, ответьте на вопрос, запишите ответ 

Какая схема базирования заготовки на первой операции обеспечит наибольшую точность 

обработки корпусной детали – в координатный угол или по плоскости и двум 

технологическим отверстиям? 

 

 

ЗАДАНИЕ НА ВЫПОЛНЕНИЕ ПРАКТИЧЕСКИХ ДЕЙСТВИЙ В РЕАЛЬНЫХ ИЛИ 

МОДЕЛЬНЫХ УСЛОВИЯХ №5 

Типовое задание: подберите геометрию режущей части проходного резца для 



выполнения наружного точения тонкостенной трубы на токарной операции 

Обобщенная формулировка задания, на базе которого могут разрабатываться варианты 

путем видоизменения предмета, материалов, технологий и прочих условий задачи 

Предмет оценки  Критерии оценки  

1 Подбор из перечня  типовых 

режущих пластинок варианта, 

обеспечивающего получение 

диаметрального размера в 

пределах допуска 

2 Минимальный прогиб в зоне резания или его 

исключение 

  

 

 

Условия выполнения задания 

1. Место (время) выполнения задания аудитория  

2. Максимальное время выполнения задания: 10 мин./час. 

3. Вы можете воспользоваться (указать используемое оборудование (инвентарь), 

расходные материалы, литературу и другие источники, информационно-

коммуникационные технологии  и проч.)  

 

 

 

 

ПК 1.7. Оформлять маршрутные и операционные технологические карты для 

изготовления деталей на механических участках машиностроительных производств 

в том числе с использованием систем автоматизированного проектирования. 

 

 

Задания № 7 

Проверяемые знания, умения Критерии оценки  

ЗНАНИЯ 

служебное назначение и конструктивно-

технологические признаки изготовляемых 

 



деталей; 

 показатели качества изготовляемых деталей 

машин и способы и средства их контроля; 

 виды заготовок и методы их получения; 

методику расчета технологических размерных 

цепей; 

классификацию баз, назначение и правила 

формирования комплектов технологических баз 

на первых и последующих операциях 

механической обработки,  

 методику расчета точности базирования 

заготовок на первых операциях 

металлообрабатывающего производства; 

правила отработки конструкций деталей на 

технологичность; 

методику расчета межпереходных и 

межоперационных размеров, припусков и 

допусков; 

 методику проектирования технологического 

процесса изготовления деталей; 

 типовые технологические процессы 

изготовления деталей машин; 

классификацию, назначение и область 

применения режущих инструментов; 

классификацию, назначение, область применения 

и технологические возможности 

металлорежущего и аддитивного оборудования, в 

том числе автоматизированного; 

использовать ране выполненные расчеты по 

режимам обработки заготовок и аддитивного 

изготовления деталей; 

классификацию, назначение и область 

применения типовых технологических 

приспособлений для металлообрабатывающего 

производства, в том числе автоматизированного; 

назначение и виды конструкторской и 

технологической документации для 



металлообрабатывающего производства; 

использовать при оформлении технологической 

документации ранее выбранные технологические 

приспособления и их наладки на рабочих 

позициях механической обработки, в том числе 

автоматизированной; 

требования ПТЭ И ПТБ при проведении работ по 

установке технологического оборудования на 

участках механической обработки и аддитивного 

изготовления, в том числе автоматизированных, с 

целью реализации производственного задания; 

требования ЕСКД и ЕСТД к оформлению 

технической документации для 

металлообрабатывающего и аддитивного 

производства; 

методику проектирования маршрутных и 

операционных металлообрабатывающих и 

аддитивных технологий, в том числе с помощью 

систем автоматизированного проектирования; 

 состав, функции и возможности использования 

средств информационной поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного цикла (CALS-

технологии) на этапе технологического процесса 

механической обработки 

УМЕНИЯ 

оформлять конструкторскую документацию на 

основе ранее разработанных  технологических 

процессов механической обработки заготовок и 

аддитивного производства деталей с 

использованием пакетов прикладных программ; 

использовать автоматизированное рабочее место 

техника-технолога для разработки и внедрения 

управляющих программ к автоматизированному 

металлообрабатывающему и аддитивному 

оборудованию и промышленным роботам; 

наполнять базы данных для систем 

автоматизированного проектирования 

технологических процессов механической 

обработки заготовок и аддитивного изготовления 



деталей и пользовательских интерфейсов к ним; 

оформлять маршрутные и операционные 

технологические карты изготовления деталей в 

металлорежущем и аддитивном, в том числе в 

автоматизированном производстве; 

 использовать пакеты прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) для оформления 

конструкторской документации и 

проектирования технологических процессов 

механической обработки и аддитивного 

изготовления деталей; 

Условия выполнения задания 

1. Максимальное время выполнения заданий 45 

 

Задания с выбором  ответа 

Задача (вопрос) Какой параметров технологических параметров содержит маршрутная 

карта? 

Варианты ответов: 

1.Название операции 2. Содержание операции 3. Модели оборудования 4. Модели цехового 

инвентаря 5.Модели внутризаводского транспорта 

 

Задания на установление последовательности 

Задача (вопрос) Укажите последовательность  выполнения  операций маршрутного 

техпроцесса. 

Запишите ответ в виде последовательности объектов/понятий.  

Объекты/понятия: 

1. 005  2. 015  3. 020  4. 025  5. 010 

 

Задания на установление соответствия 

Задача (вопрос) Укажите этапы технологического процесса и соответствующие им 

действия. 

Проставьте линиями связи между объектами. 



Объекты: 

1. Первая операция    2. Определение качественных показателей                                        

обработанных поверхностей 

   3.Контрольная операция                              4. Создание технологических баз 

5.Моечная операция                         6. Обработка различных поверхностей, 

связанных позиционными допусками 

7.Многоцелевая операция                    8. Удаление СОЖ и стружки 

9.Упаковочная операция        10. Определение шероховатости 

обработанных поверхностей  

 

Задания с открытым ответом 

Решите задачу, ответьте на вопрос, запишите ответ 

Укажите технологические переходы в операционной карте изготовления посадочной 

поверхности под подшипник в бобышке корпуса редуктора на фрезерном станке с ЧПУ 

 

 

 

ЗАДАНИЕ НА ВЫПОЛНЕНИЕ ПРАКТИЧЕСКИХ ДЕЙСТВИЙ В РЕАЛЬНЫХ ИЛИ 

МОДЕЛЬНЫХ УСЛОВИЯХ №6 

Типовое задание: Разработать типовую маршрутную технологию изготовления 

косозубой шестерни и оформить в виде пакета технологических документов с 

применением автоматизированного рабочего места с установленными программами 

САПР ТП. 

Обобщенная формулировка задания, на базе которого могут разрабатываться варианты 

путем видоизменения предмета, материалов, технологий и прочих условий задачи 

Предмет оценки  Критерии оценки  

1 Маршрутная технология 2 Полнота отображения и корректность данных 

в соответствии с разработанным 

технологическим процессом 

  

 



 

Условия выполнения задания 

1. Место (время) выполнения задания лаборатория САПР 

2. Максимальное время выполнения задания: 45 мин./час. 

3. Вы можете воспользоваться (указать используемое оборудование (инвентарь), 

расходные материалы, литературу и другие источники, информационно-

коммуникационные технологии  и проч.) 

_____________________________________________________________________________ 

 

 

 

Раздел 1.3. Осуществление разработки и реализации управляющих программ для 

технологического оборудования участков механической обработки и аддитивного 

производства. 

 

ПК 1.8. Осуществлять разработку и применение управляющих программ для 

металлорежущего или аддитивного оборудования в целях реализации принятой 

технологии изготовления деталей на механических участках машиностроительных 

производств, в том числе с использованием систем автоматизированного 

проектирования. 

 

 

Задания № 8 

Проверяемые знания, умения Критерии оценки  

ЗНАНИЯ 

служебное назначение и конструктивно-

технологические признаки изготовляемых деталей; 

 показатели качества изготовляемых деталей 

машин и способы и средства их контроля; 

 виды заготовок и методы их получения; 

методику расчета и формирование на 

оборудовании технологических размерных цепей; 

классификацию баз, назначение и правила 

 



формирования комплектов технологических баз на 

первых и последующих операциях механической 

обработки,  

 методику расчета точности базирования заготовок 

на первых операциях металлообрабатывающего 

производства; 

правила отработки конструкций деталей на 

технологичность; 

методику расчета межпереходных и 

межоперационных размеров, припусков и 

допусков; 

методику проектирования технологического 

процесса изготовления деталей; 

 типовые технологические процессы изготовления 

деталей машин; 

типовые циклы программ механической 

обработки; 

 способы формообразования при обработке 

резанием обрабатываемых заготовок; 

способы формообразования при изготовлении 

деталей аддитивными методами; 

методику расчета режимов резания и норм 

времени на операции металлорежущей обработки; 

 методику расчета режимов и норм времени на 

операции аддитивного изготовления; 

классификацию, назначение и область применения 

режущих инструментов; 

методы оптимизации металлорежущих и 

аддитивных технологических операций; 

классификацию, назначение, область применения 

и технологические возможности металлорежущего 

и аддитивного оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, назначение и область применения 

типовых технологических приспособлений для 

металлообрабатывающего производства, в том 



числе автоматизированного; 

назначение и виды конструкторской и 

технологической документации для 

металлообрабатывающего производства; 

требования ЕСКД и ЕСТД к оформлению 

технической документации для 

металлообрабатывающего и аддитивного 

производства; 

методику разработки, оптимизации и порядок 

внедрения управляющих программ для обработки 

изготовляемых деталей на автоматизированном 

металлообрабатывающем и аддитивном 

оборудовании, в том числе с применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

методику проектирования маршрутных и 

операционных металлообрабатывающих и 

аддитивных технологий, в том числе с помощью 

систем автоматизированного проектирования; 

 состав, функции и возможности использования 

средств информационной поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного цикла (CALS-

технологии) на этапе технологического процесса 

механической обработки 

УМЕНИЯ 

использовать автоматизированное рабочее место 

техника-технолога для разработки и внедрения 

управляющих программ к автоматизированному 

металлообрабатывающему и аддитивному 

оборудованию и промышленным роботам; 

оптимизировать управляющую программу по 

способам обработки поверхностей деталей или 

создания деталей в аддитивном производстве, в 

том числе в автоматизированном; 

подбирать под выполняемые задания программы 

из базы программ для металлорежущего или 

аддитивного оборудования с ЧПУ из числа ранее 

разработанных для типовых элементов 

изготовляемых деталей предприятия или отрасли; 

оформлять технологическую документацию 



содержащую программный код, описывающий 

процесс изготовления при механической 

обработке заготовок и аддитивного производства 

деталей с использованием пакетов прикладных 

программ; 

 составлять управляющие программы для 

обработки типовых деталей на 

металлообрабатывающем и аддитивном 

оборудовании в том числе с использованием 

САПР; 

 использовать пакеты прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) для разработки 

конструкторской документации и проектирования 

технологических процессов механической 

обработки и аддитивного изготовления деталей; 

Условия выполнения задания 

1. Максимальное время выполнения заданий 45 мин. 

 

Задания с выбором  ответа 

Задача (вопрос) Какие исходные данные нужны для разработки управляющей программы 

ЧПУ? 

Варианты ответов: 

1. Операционный техпроцесс  2. Служебное назначение узла  3. Технические 

требования на заготовку  4. Паспорт станка  5. Расчёт режимов резания 

 

Задания на установление последовательности 

Задача (вопрос) Укажите, в какой последовательности следует начинать выполнять 

разработку кадров управляющей программы для  обработки заготовки на токарном 

станке с ЧПУ. 

Запишите ответ в виде последовательности объектов/понятий.  

Объекты/понятия: 

1. Подвод инструмента  2. Включение вращение шпинделя  3. Назначение подачи  4. 

Выбор инструмента 5. Выбор частоты вращения шпинделя 

 



Задания на установление соответствия 

Задача (вопрос) Укажите виды обрабатываемых поверхностей и соответствующие им 

типовые циклы обработки. 

Проставьте линиями связи между объектами. 

Объекты: 

1. Резьбовая поверхность                2. Цикл обработки плоскости 

3. Плоская поверхность               4. Цикл резьбонарезания 

5. Паз                                         6. Цикл сверления 

7. Глубокое отверстие              8. Цикл обработки паза 

9. Канавка                               10. Цикл обработки канавки 

 

Задания с открытым ответом 

Решите задачу, ответьте на вопрос, запишите ответ 

Перечислите последовательность кадров программы ЧПУ для чистовой  обработки 

сквозного отверстия на токарном станке с ЧПУ расточным резцом.  

 

 

ЗАДАНИЕ НА ВЫПОЛНЕНИЕ ПРАКТИЧЕСКИХ ДЕЙСТВИЙ В РЕАЛЬНЫХ ИЛИ 

МОДЕЛЬНЫХ УСЛОВИЯХ №7 

Типовое задание: Разработайте управляющую программу с ЧПУ для операции 

фрезерования шпоночного паза и оформите её в виде технологического документа 

Обобщенная формулировка задания, на базе которого могут разрабатываться варианты 

путем видоизменения предмета, материалов, технологий и прочих условий задачи 

Предмет оценки  Критерии оценки  

1 Последовательность кадров 

управляющей программы, 

содержащих реализующий 

технологическую 

последовательность обработки 

код. 

2 Наличие в коде программы всех 

технологических компонентов, обеспечивающих 

получение годной детали. 

  



 

 

Условия выполнения задания 

1. Место (время) выполнения задания лаборатория САПР 

2. Максимальное время выполнения задания: 45 мин./час. 

3. Вы можете воспользоваться (указать используемое оборудование (инвентарь), 

расходные материалы, литературу и другие источники, информационно-

коммуникационные технологии  и проч.) 

_____________________________________________________________________________ 

 

 

 

 

ПК 1.9. Осуществлять реализацию управляющих программ для обработки 

заготовок на металлорежущем оборудовании или изготовления на аддитивном 

оборудовании в целях реализации принятой технологии изготовления деталей на 

механических участках машиностроительных производств в соответствии с 

разработанной технологической документацией. 

 

 

Задания № 9 

Проверяемые знания, умения Критерии оценки  

ЗНАНИЯ 

служебное назначение и конструктивно-

технологические признаки изготовляемых 

деталей; 

показатели качества изготовляемых деталей 

машин и способы и средства их контроля; 

методы настройки технологического 

оборудования на реализацию операционного 

технологического процесса; 

обеспечение реализации технологических 

 



размерных цепей; 

правила отработки конструкций деталей на 

технологичность при внедрении управляющих 

программ; 

область применения режущих инструментов; 

методы оптимизации металлорежущих и 

аддитивных технологических операций; 

методику разработки и внедрения управляющих 

программ для обработки изготовляемых деталей 

на автоматизированном 

металлообрабатывающем и аддитивном 

оборудовании, в том числе с применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

 состав, функции и возможности использования 

средств информационной поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного цикла (CALS-

технологии) на этапе технологического процесса 

механической обработки 

УМЕНИЯ 

реализовывать разработанные для внедряемой  

управляющей программы схемы базирования; 

анализировать возможность отработки деталей на 

технологичность в реальных условиях 

производства, в том числе автоматизированного; 

проверять применимость выбранного 

технологического оборудования,   

технологической оснастки, режущего, 

мерительного и вспомогательного инструмента 

по отношению к реализуемому 

технологическому заданию с помощью 

разработанной управляющей программы; 

использовать пакеты прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) установленные на 

станках с ЧПУ для внедрения управляющих 

программ; 

Условия выполнения задания 

1. Максимальное время выполнения заданий 45мин. 



 

Задания с выбором  ответа 

Задача (вопрос) Какой элемент технологической системы настраивается перед 

реализацией управляющей программы с ЧПУ? 

Варианты ответов: 

1. Суппорт 2. Шпиндель  3. Направляющие 4. Система подачи СОЖ  5. 

Приспособление 

 

Задания на установление последовательности 

Задача (вопрос) Укажите последовательность действий при реализации управляющей 

программы с ЧПУ. 

Запишите ответ в виде последовательности объектов/понятий.  

Объекты/понятия: 

1. Ввод программы в систему ЧПУ станка 2. Установка и настройка 

технологического приспособления  3. Настройка и установка режущего 

инструмента  4. Отработка программы ЧПУ по кадрам  с деталью 5.Отработка 

программы ЧПУ по кадрам без детали 

 

Задания на установление соответствия 

Задача (вопрос) Какие этапы настройки технологической системы связаны с коррекцией 

управляющей программы? 

Проставьте линиями связи между объектами. 

Объекты: 

1. Установка приспособления           2. Исправление последовательности 

3. Установка инструмента          4. Коррекция режимов 

5. Размерная настройка положения инструмента   6. Коррекция привязки нулей 

7. Подбор подачи            8. Коррекция сил 

9. Подбор частоты вращения         10. Выбор инструмента 

 

Задания с открытым ответом 



Решите задачу, ответьте на вопрос, запишите ответ 

Напишите кадр управляющей программы для включения правого вращения шпинделя 

токарного станка с ЧПУ с частотой 1500 об/мин. 

 

 

ЗАДАНИЕ НА ВЫПОЛНЕНИЕ ПРАКТИЧЕСКИХ ДЕЙСТВИЙ В РЕАЛЬНЫХ ИЛИ 

МОДЕЛЬНЫХ УСЛОВИЯХ №8 

Типовое задание: Введите в систему ЧПУ управляющую программу для обработки 

глухого отверстия глубиной 20 мм и диаметром 10 мм в пластине из материала Сталь 

45 с габаритами 50Х100Х150, расположенного в плоскостях симметрии заготовки по 

сторонам 100 мм и 150 мм соответственно. Технологическая оснастка,  инструмент и 

режимы обработки выбираются самостоятельно, в соответствии с задачей. 

Обобщенная формулировка задания, на базе которого могут разрабатываться варианты 

путем видоизменения предмета, материалов, технологий и прочих условий задачи 

Предмет оценки  Критерии оценки  

1 Управляющая программа ЧПУ 2 Реализуемость управляющей программы с ЧПУ 

  

 

 

Условия выполнения задания 

1. Место (время) выполнения задания Мастерская ЧПУ 

2. Максимальное время выполнения задания: 45 мин./час. 

3. Вы можете воспользоваться (указать используемое оборудование (инвентарь), 

расходные материалы, литературу и другие источники, информационно-

коммуникационные технологии  и проч.) 

_____________________________________________________________________________ 

 

 

 

Раздел 1.4. Осуществление эксплуатации типовых технологических 

приспособлений и/или проектирования и эксплуатации специальных приспособлений 

в соответствии с задачами и условиями технологического процесса механической 



обработки заготовок и/или аддитивного производства сообразно с требованиями 

технологической документации и реальными условиями технологического процесса. 

 

ПК 1.10. Организовывать эксплуатацию технологических приспособлений в 

соответствии с задачами и условиями технологического процесса механической 

обработки заготовок и/или аддитивного производства сообразно с требованиями 

технологической документации и реальными условиями технологического процесса. 

 

 

Задания № 10 

Проверяемые знания, умения Критерии оценки  

ЗНАНИЯ 

служебное назначение и конструктивно-

технологические признаки изготовляемых 

деталей; 

показатели качества изготовляемых деталей 

машин и способы и средства их контроля; 

виды заготовок и методы их получения; 

методику расчета технологических размерных 

цепей; 

классификацию баз, назначение и правила 

формирования комплектов технологических баз 

на первых и последующих операциях 

механической обработки,  

правила отработки конструкций деталей на 

технологичность; 

методы оптимизации режимов резания и норм 

времени на операции металлорежущей 

обработки; 

методы оптимизации режимов и норм времени 

на операции аддитивного изготовления; 

классификацию, назначение, область 

применения и технологические возможности 

металлорежущего и аддитивного оборудования, 

в том числе автоматизированного; 

 



классификацию, назначение и область 

применения типовых технологических 

приспособлений для металлообрабатывающего 

производства, в том числе 

автоматизированного; 

требования ПТЭ И ПТБ при проведении работ 

по эксплуатации технологических 

приспособлений на участках механической 

обработки и аддитивного изготовления, в том 

числе автоматизированных, с целью реализации 

производственного задания; 

требования ЕСКД и ЕСТД к оформлению 

технической документации для 

металлообрабатывающего и аддитивного 

производства; 

состав, функции и возможности использования 

средств информационной поддержки изделий 

на всех стадиях жизненного цикла (CALS-

технологии) на этапе технологического 

процесса механической обработки; 

УМЕНИЯ 

вырабатывать рекомендации по оптимизации 

схем базирования, реализуемых на позициях 

механической обработки, в том числе в 

автоматизированном производстве; 

вырабатывать рекомендации по оптимизации 

ранее рассчитанных режимов механической 

обработки и аддитивного изготовления; 

проводить наладку технологических 

приспособлений на позициях механической 

обработки, в том числе в автоматизированном 

производстве; 

синхронизировать настройки приспособлений и 

реализуемых с их помощью управляющих 

программ для металлорежущего оборудования с 

ЧПУ; 

составлять инструкции и пополнять базы 

данных инструкциями по наладке и 

эксплуатации применяемых приспособлений 

для систем автоматизированного 



проектирования технологических процессов 

механической обработки заготовок и 

аддитивного изготовления деталей и 

пользовательских интерфейсов к ним; 

вносить поправки с учетом оптимизированного 

процесса механической обработки и 

аддитивного изготовления в ранее 

разработанную технологическую 

документацию; 

интегрировать режимы работы и управляющие 

команды для автоматизированных 

приспособлений в управляющие программы для 

обработки типовых деталей на 

металлообрабатывающем и аддитивном 

оборудовании, в том числе с использованием 

САПР; 

применять ПТЭ И ПТБ при проведении работ 

по эксплуатации технологических 

приспособлений на участках механической 

обработки и аддитивного изготовления, в том 

числе автоматизированных, с целью реализации 

производственного задания; 

использовать пакеты прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) для разработки 

конструкторской документации и 

проектирования технологических процессов 

механической обработки и аддитивного 

изготовления деталей; 

Условия выполнения задания 

1. Максимальное время выполнения заданий 45 

 

Задания с выбором  ответа 

Задача (вопрос) Как должно быть установлено технологическое приспособление с 

ручным приводом? 

Варианты ответов: 

1. Приводом к шпинделю  2. Приводом к рабочему, для быстрого обслуживания 3. 

Приводом к инструменту  4. Так, чтобы было безопасно и удобно осуществлять 

эксплуатацию 5. Так, чтобы уменьшить попадание стружки на привод 



 

Задания на установление последовательности 

Задача (вопрос) В какой последовательности следует осуществлять закрепление 

заготовки в специальном приспособлении с ручным приводом, реализующем схему 

базирования «в координатный угол». 

Запишите ответ в виде последовательности объектов/понятий.  

Объекты/понятия: 

1. Предварительно закрепить к установочной базе  2. Предварительно  закрепить к 

опорной базе 3. Окончательно закрепить к направляющей базе  4. Окончательно 

закрепить к опорной базе  5. Предварительно закрепить к направляющей базе 6. 

Окончательно закрепить к установочной базе 

 

Задания на установление соответствия 

Задача (вопрос) Кто разрабатывает инструкции по эксплуатации технологических 

приспособлений – установите соответствие. 

Проставьте линиями связи между объектами. 

Объекты: 

1. Технолог по сборке    2. ПТЭ приспособлений сборочных 

3. Техник механического участка   4. ПТЭ приспособлений контрольных 

5. Наладчик ЧПУ     6. ПТЭ приспособлений станочных 

7. Слесарь-сборщик     8. ПТЭ механического участка 

9. Программист ЧПУ    10. ПТЭ завода 

 

Задания с открытым ответом 

Решите задачу, ответьте на вопрос, запишите ответ 

Напишите ПТЭ по эксплуатации делительной головки на фрезерной операции 

 

 

ЗАДАНИЕ НА ВЫПОЛНЕНИЕ ПРАКТИЧЕСКИХ ДЕЙСТВИЙ В РЕАЛЬНЫХ ИЛИ 

МОДЕЛЬНЫХ УСЛОВИЯХ №9 

Типовое задание: Разработать технологическую размерную цепь для настройки 



положения  машинных тисков на столе фрезерного станка 

Обобщенная формулировка задания, на базе которого могут разрабатываться варианты 

путем видоизменения предмета, материалов, технологий и прочих условий задачи 

Предмет оценки  Критерии оценки  

1 Размерные связи технологической 

оснастки и исполнительных 

поверхностей оборудования 

2 Точность относительного положения 

исполнительных поверхностей приспособления 

относительно исполнительных поверхностей 

шпинделя. 

  

 

 

Условия выполнения задания 

1. Место (время) выполнения задания  механическая мастерская 

2. Максимальное время выполнения задания: 45 мин./час. 

3. Вы можете воспользоваться (указать используемое оборудование (инвентарь), 

расходные материалы, литературу и другие источники, информационно-

коммуникационные технологии  и проч.) 

_____________________________________________________________________________ 

 

 

 

 

 

Раздел 1.5. Осуществление разработки планировок участков механических цехов 

машиностроительных производств в соответствии с производственными задачами в 

том числе с использованием систем автоматизированного проектирования. 

ПК 1.11. Разрабатывать планировки участков механических цехов 

машиностроительных производств в соответствии с производственными задачами в 

том числе с использованием систем автоматизированного проектирования. 

 

Задания № 11 

Проверяемые знания, умения Критерии оценки  



ЗНАНИЯ 

способы хранения и транспортировки заготовок и 

деталей с учетом их массы, габаритов и физико-

механических свойств; 

методику расчета технологических транспортных 

размерных цепей и размерных связей, 

необходимых для размещения оборудования, 

объединенных производственно-

технологической задачей; 

правила размещения технологического 

оборудования согласно инструкций 

производителей и требований техники 

безопасности на предприятиях отрасли;  

способы и средства контроля относительного 

положения оборудования согласно СНиП; 

методику проектирования технологических 

участков и автоматизированных ячеек по  

изготовлению деталей; 

требования ПТЭ И ПТБ при проведении работ по 

установке технологического оборудования на 

участках механической обработки и аддитивного 

изготовления, в том числе автоматизированных, с 

целью реализации производственного задания; 

состав, функции и возможности использования 

средств информационной поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного цикла (CALS-

технологии) на этапе технологического процесса 

механической обработки; 

УМЕНИЯ 

применять разработанные  для данного участка 

технологические маршруты изготовления 

деталей для формирования схемы расположения 

оборудования на участках;  

применять шаблоны баз планировочных решений 

для участков металлорежущего и аддитивного 

производства из числа ранее разработанных для 

данного предприятия или предприятий отрасли; 

применять ПТЭ И ПТБ при проведении работ по 

 



установке технологического оборудования на 

участках механической обработки и аддитивного 

изготовления, в том числе автоматизированных, с 

целью реализации производственного задания; 

использовать автоматизированное рабочее места 

техника-технолога для разработки планировок 

участков металлообрабатывающих и аддитивных 

производств, в том числе автоматизированных; 

осуществлять наполнение базы данных 

разработанными планировками участков для 

систем автоматизированного проектирования 

технологических процессов механической 

обработки заготовок и аддитивного изготовления 

деталей и пользовательских интерфейсов к ним; 

применять ПТЭ И ПТБ при проведении работ по 

установке технологического оборудования на 

участках механической обработки и аддитивного 

изготовления, в том числе автоматизированных, с 

целью реализации производственного задания; 

оптимизировать рабочие места с учетом 

требований по   эргономикие, безопасности труда 

и санитарно-гигиенических норм для данной 

отрасли; 

осуществлять компоновку участка из ранее 

выбранного оборудования согласно 

рассчитанному технологическому  процессу; 

оформлять технологическую документацию; 

планировать перечень работ по обеспечению 

устанавливаемого на участках механической 

обработки и аддитивного изготовления 

технологических оборудования с необходимыми 

для его функционирования энергетическими, 

информационными и материально-техническими 

ресурсами с учетом технических требований и 

норм эксплуатации данного оборудования; 

использовать пакеты прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) для разработки 

конструкторской документации и 

проектирования технологических процессов 

механической обработки и аддитивного 



изготовления деталей; 

Условия выполнения задания 

1. Максимальное время выполнения заданий 45 

 

Задания с выбором  ответа 

Задача (вопрос) Способы размещения технологического оборудования. 

Варианты ответов: 

1. По группам  2. По весу 3. По форме 4. По техпроцессу 5. По цвету 

 

Задания на установление последовательности 

Задача (вопрос) Укажите, в какой последовательности при разработке планировки 

технологического участка выбирается место положения основного и вспомогательного 

оборудования, цеховой мебели и т.п.. 

Запишите ответ в виде последовательности объектов/понятий.  

Объекты/понятия: 

1.Станки 2. Моечная машина 3.Стелажи для хранения инструмента 4. Накопители 5. 

Рабочее место контролёра 

 

Задания на установление соответствия 

Задача (вопрос)Укажите технологическое оборудование и выполняемые им задачи 

техпроцесса . 

Проставьте линиями связи между объектами. 

Объекты: 

1.Станок      2. Хранение заготовок или деталей 

3.Накопитель     4. Обработка заготовок 

5.Моечная машина     6. Транспортировка и хранение 

7.Манипулятор     8. Очистка деталей 

9.Тельфер      10. Транспортировка  

 



Задания с открытым ответом 

Решите задачу, ответьте на вопрос, запишите ответ 

В каком месте механического участка следует размещать электрошкаф? 

 

 

ЗАДАНИЕ НА ВЫПОЛНЕНИЕ ПРАКТИЧЕСКИХ ДЕЙСТВИЙ В РЕАЛЬНЫХ ИЛИ 

МОДЕЛЬНЫХ УСЛОВИЯХ №10 

Типовое задание: Продемонстрируйте построение циклограммы работы 

технологического участка по изготовлению шлицевых валов (укрупнённо) 

Обобщенная формулировка задания, на базе которого могут разрабатываться варианты 

путем видоизменения предмета, материалов, технологий и прочих условий задачи 

Предмет оценки  Критерии оценки  

1 Определение соотношения 

операционного времени 

затрачиваемого на операции 

техпроцесса 

2 Выявление и обоснование необходимости 

увеличения производительности выполнения 

технологических операций с операционным 

временем, превышающем такт выпуска 

  

 

 

Условия выполнения задания 

1. Место (время) выполнения задания Лаборатория САПР  

2. Максимальное время выполнения задания: 45 мин./час. 

3. Вы можете воспользоваться (указать используемое оборудование (инвентарь), 

расходные материалы, литературу и другие источники, информационно-

коммуникационные технологии  и проч.) 

_____________________________________________________________________________ 

 

 

Раздел 1.6. Осуществление планирования процесса выполнения работы по сборке 

узлов и изделий, с использованием сбора, систематизации и анализа конструкторско-



технологической информации в целях оптимизации принимаемых технологических 

решений. 

 

ПК 2.1. Планировать процесс выполнения своей работы в соответствии с 

производственными задачами по сборке узлов или изделий. 

 

 

Задания № 12 

Проверяемые знания, умения Критерии оценки  

ЗНАНИЯ 

служебное назначение и конструктивно-

технологические признаки собираемых узлов и 

изделий; 

 показатели качества собираемых узлов и изделий, 

способы и средства их контроля; 

выбор базовых деталей при формировании структур 

сборочных операций; 

 методику расчета сборочных технологических 

размерных цепей; 

правила расчета последовательности 

организованной смены баз при сопряжении 

соединяемых деталей на сборочных операциях; 

правила отработки детали, узла или конструкции 

изделия на технологичность при сборке; 

физико-механические свойства конструкционных и 

инструментальных материалов участвующих в 

сборочной операции сборочных единиц и 

инструмента; 

методику проектирования технологического 

процесса сборки узлов и изделий в том числе в 

автоматизированном производстве; 

типовые технологические процессы сборки узлов и 

изделий в том числе в автоматизированном 

производстве; 

методику расчета режимов сборочных 

технологических операций и норм времени на 

 



операции; 

классификацию, назначение и область применения 

сборочных инструментов; 

методы оптимизации сборочных технологических 

операций; 

классификацию, назначение, область применения и 

технологические возможности сборочного 

оборудования, в том числе автоматизированного; 

классификацию, назначение и область применения 

типовых сборочных технологических 

приспособлений, в том числе в автоматизированном 

производстве; 

методику проектирования специальных 

технологических приспособлений для базирования 

и закрепления базовых и присоединяемых деталей 

на операциях сборки, в том числе в 

автоматизированном производстве; 

назначение и виды конструкторской и 

технологической документации для сборочного 

производства; 

правила выбора типовых и расчёта специальных 

сборочных технологических приспособлений и их 

наладки на рабочих позициях сборки, в том числе 

автоматизированной; 

состав, функции и возможности использования 

средств информационной поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического процесса сборки; 

 

УМЕНИЯ 

проектировать технологические процессы сборки 

узлов и изделий с использованием необходимой 

конструкторской документации; 

выбирать из базы ранее разработанных 

технологических маршрутов сборки для соединений 

подобных типов; 

применять шаблоны типовых схем сборки изделий 



предлагаемых разработчиками программного 

обеспечения для промышленных роботов; 

использовать автоматизированное рабочее место 

техника-технолога для разработки и внедрения 

управляющих программ к сборочному 

автоматизированному оборудованию и 

промышленным роботам; 

определять необходимую для выполнения работы 

информацию, её состав в соответствии с принятым 

процессом выполнения своей работы по сборке 

узлов и изделий; 

читать и понимать чертежи и технологическую 

документацию; 

 анализировать конструктивные характеристики 

сборочных единиц, исходя из их служебного 

назначения; 

определять тип производства; 

проводить технологический контроль 

конструкторской документации с выработкой 

рекомендаций по повышению технологичности 

сборочных единиц; 

 анализировать сборочные чертежи узлов и изделий 

и выявлять схемы базирования деталей в них и 

конструкторские размерные цепи; 

предварительно выбирать типовое сборочное 

технологическое оборудование и технологическую 

оснастку, сборочный, мерительный и 

вспомогательный инструмент согласно 

планируемого технологического процесса; 

использовать пакеты прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) для разработки 

конструкторской документации и проектирования 

технологических процессов сборки узлов и изделий; 

классифицировать работы на возглавляемом участке 

и определять средства их реализации; 

использовать средства информационной поддержки 

изделий на всех стадиях жизненного цикла (CALS-

технологии) на этапе технологического процесса 



сборки узлов и изделий 

 

Условия выполнения задания 

1. Максимальное время выполнения заданий 45 мин. 

 

Задания с выбором  ответа 

Задача (вопрос) Какая деталь является базовой при сборке редуктора? 

Варианты ответов: 

1. Вал 2. Подшипник 3. Крышка  4. Корпус 5. Шестерня 

 

Задания на установление последовательности 

Задача (вопрос) Укажите последовательность действий при подготовке к разработке 

техпроцесса сборки изделия. 

Запишите ответ в виде последовательности объектов/понятий.  

Объекты/понятия: 

1. Получение задания на проектирование   2. Анализ технических требований на 

изделие  3. Анализ служебного назначения  4. Выявление размерных цепей  5. 

Разработка схемы сборки изделия 

 

Задания на установление соответствия 

Задача (вопрос) Укажите  комплекты соединяемых деталей и необходимое для их сборки 

технологическое оборудование. 

Проставьте линиями связи между объектами. 

Объекты: 

1. Корпус и подшипник   2. Слесарный инструмент и приспособление 

3. Вал и шестерня    4.  Пресс, оправка и базовое приспособление 

5.Крышка и корпус    6. Винтовёрт и приспособление 

7.Винт и корпус    8. Пресс, оправка и базовое приспособление 

9.Шпонка и вал    10. Слесарный инструмент и приспособление  



 

Задания с открытым ответом 

Решите задачу, ответьте на вопрос, запишите ответ 

Укажите сборочное приспособление, предназначенное для базирования и закрепления 

вала на операции установки шпонки в шпоночный паз 

ПК 2.2. Осуществлять сбор, систематизацию и анализ информации для выбора 

оптимальных технологических решений, в том числе альтернативных в 

соответствии с принятым процессом выполнения своей работы по сборке узлов или 

изделий. 

 

 

Задания № 13 

Проверяемые знания, умения Критерии оценки  

ЗНАНИЯ 

служебное назначение и конструктивно-

технологические признаки собираемых узлов и 

изделий; 

показатели качества собираемых деталей узлов и 

изделий, способы и средства их контроля; 

выбор базовых деталей при формировании 

структур сборочных операций; 

методику расчета сборочных технологических 

размерных цепей; 

правила расчета последовательности 

организованной смены баз при сопряжении 

соединяемых деталей на сборочных операциях; 

правила отработки детали, узла или конструкции 

изделия на технологичность при сборке; 

физико-механические свойства конструкционных 

и инструментальных материалов участвующих в 

сборочной операции сборочных единиц и 

инструмента; 

методику проектирования технологического 

процесса сборки узлов и изделий в том числе в 

 



автоматизированном производстве; 

 типовые технологические процессы сборки узлов 

и изделий в том числе в автоматизированном 

производстве; 

методику расчета режимов сборочных 

технологических операций и норм времени на 

операции; 

классификацию, назначение и область применения 

сборочных инструментов; 

методы оптимизации сборочных технологических 

операций; 

классификацию, назначение, область применения 

и технологические возможности сборочного 

оборудования, в том числе автоматизированного; 

классификацию, назначение и область применения 

типовых сборочных технологических 

приспособлений, в том числе в 

автоматизированном производстве; 

методику проектирования специальных 

технологических приспособлений для базирования 

и закрепления базовых и присоединяемых деталей 

на операциях сборки, в том числе в 

автоматизированном производстве; 

назначение и виды конструкторской и 

технологической документации для сборочного 

производства; 

правила выбора типовых и расчёта специальных 

сборочных технологических приспособлений и их 

наладки на рабочих позициях сборки, в том числе 

автоматизированной; 

требования ПТЭ и ПТБ при проведении работ по 

установке технологического оборудования на 

сборочных участках, в том числе 

автоматизированных, с целью реализации 

производственного задания; 

 требования ЕСКД и ЕСТД к оформлению 

технической документации для сборочного 

производства; 



 методику разработки и внедрения управляющих 

программ для сборки узлов и изделий на 

автоматизированном сборочном оборудовании, в 

том числе с применением CAD/CAM/CAE систем; 

методику проектирования маршрутных и 

операционных сборочных технологий в том числе 

с помощью систем автоматизированного 

проектирования; 

 состав, функции и возможности использования 

средств информационной поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного цикла (CALS-

технологии) на этапе технологического процесса 

сборки; 

УМЕНИЯ 

проектировать технологические процессы сборки 

узлов и изделий с использованием необходимой 

конструкторской документации; 

анализировать использование типовых 

технологических приспособлений на операциях 

сборки, в том числе автоматизированной; 

применять автоматизированное рабочее место 

техника- технолога для планирования работ по 

реализации производственного задания, 

возглавляемого производственного подразделения  

в рамках своей компетенции; 

определять необходимую для выполнения работы 

информацию, её состав в соответствии с принятым 

процессом выполнения своей работы по сборке 

узлов и изделий; 

читать и понимать чертежи и технологическую 

документацию; 

анализировать конструктивные характеристики 

сборочных единиц, исходя из их служебного 

назначения; 

 определять тип производства; 

проводить технологический контроль 

конструкторской документации с выработкой 

рекомендаций по повышению технологичности 



сборочных единиц; 

анализировать сборочные чертежи узлов и изделий 

и выявлять схемы базирования деталей в них и 

конструкторские размерные цепи; 

планировать способы базирования сборочных 

единиц на сборочных операциях; 

использовать пакеты прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) для разработки 

конструкторской документации и проектирования 

технологических процессов сборки узлов и 

изделий; 

Условия выполнения задания 

1. Максимальное время выполнения заданий 45 

 

Задания с выбором  ответа 

Задача (вопрос) Укажите конструкторские документы, необходимые для разработки 

техпроцесса сборки изделия. 

Варианты ответов: 

1.Схема подключения изделия 2. Схема материальных потоков 3. Сборочный чертёж 

изделия  4. Спецификация изделия  5. Деталировка 

 

Задания на установление последовательности 

Задача (вопрос) Расположите структурные элементы схемы сборки в порядке их 

увеличения 

Запишите ответ в виде последовательности объектов/понятий.  

Объекты/понятия: 

1. Изделие  2. Комплект 3.  Узел 4.  Деталь  5.  Подузел  

 

Задания на установление соответствия 

Задача (вопрос)  Установите соответствие между соединениями деталей и способами 

их сборки. 

Проставьте линиями связи между объектами. 



Объекты: 

1. Установка подшипника в полимерный корпус с натягом 2. Нагрев подшипника 

3. Установка крышки редуктора в чугунный корпус          4. Запрессовка  

5.  Установка подшипника на вал          6. Охлаждение вала 

        

Задания с открытым ответом 

Решите задачу, ответьте на вопрос, запишите ответ 

Как определить технологичность изделия при разработке техпроцесса сборки перед 

запуском в серийное производство? 

 

 

 

ПК 2.3. Обеспечивать отработку на технологичность путем конструирования 

или выбора простых элементов собираемых узлов и изделий. 

 

 

Задания № 14 

Проверяемые знания, умения Критерии оценки  

ЗНАНИЯ 

служебное назначение и конструктивно-

технологические признаки собираемых деталей; 

показатели качества собираемых деталей машин, 

способы и средства их контроля; 

методику расчета сборочных технологических 

размерных цепей; 

классификацию основных и вспомогательных 

базовых поверхностей, назначение и правила 

формирования комплектов технологических баз 

на сборочных операциях;  

методику расчета точности базирования деталей 

на сборочных операциях сборочного 

производства; 

правила отработки конструкций сопрягаемых 

 



деталей на технологичность; 

методику проектирования технологического 

процесса сборки узлов и соединений; 

типовые технологические процессы сборки узлов 

и изделий; 

методику расчета сборочных режимов и норм 

времени на операции сборки; 

классификацию, назначение и область 

применения сборочных инструментов; 

методы оптимизации сборочных 

технологических операций; 

классификацию, назначение, область применения 

и технологические возможности сборочного 

оборудования, в том числе автоматизированного; 

классификацию, назначение и область 

применения типовых технологических 

приспособлений для сборочного производства, в 

том числе автоматизированного; 

назначение и виды конструкторской и 

технологической документации для сборочного 

производства; 

правила выбора типовых и расчёта специальных 

сборочных технологических приспособлений и 

их наладки на рабочих позициях сборки, в том 

числе автоматизированной; 

методику разработки и внедрения управляющих 

программ для сборки узлов и изделий на 

автоматизированном сборочном оборудовании, в 

том числе с применением CAD/CAM/CAE 

систем; 

состав, функции и возможности использования 

средств информационной поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного цикла (CALS-

технологии) на этапе технологического процесса 

механической обработки 

УМЕНИЯ 

анализировать конструктивно-технологические 



свойства детали, исходя из ее служебного 

назначения; 

определять тип производства; 

проводить технологический контроль 

конструкторской документации с выработкой 

рекомендаций по повышению технологичности 

деталей узлов и соединений; 

отрабатывать конструкции деталей на 

технологичность и планировать способы 

соединения деталей в сборочном производстве, в 

том числе в автоматизированном; 

 использовать пакеты прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) для разработки 

конструкторской документации и 

проектирования технологических процессов 

сборки узлов и изделий; 

 

Условия выполнения задания 
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Задания с выбором  ответа 

Задача (вопрос) Какие конструктивные элементы деталей рассматривает технолог при 

отработке их на технологичность при проектировании сборочных операций? 

Варианты ответов: 

1. Отверстия под крепёжные элементы в корпусах  2. Заходные фаски на валах 3. 

Заходные фаски в отверстиях подшипников  4. Заходные фаски в отверстиях 

корпусов 5. Фаски  на торцевых поверхностях крепёжных элементов 

 

Задания на установление последовательности 

Задача (вопрос) Укажите последовательность разработки схемы сборки изделия.. 

Запишите ответ в виде последовательности объектов/понятий.  

Объекты/понятия: 

1. Сборка изделия 2. Сборка комплектов 3. Сборка узлов 4. Сборка подузлов 



Задания на установление соответствия 

Задача (вопрос) Установите соответствие между сборочными единицами и 

технологическими средствами, применяемыми при их установке в базовые детали. 

Проставьте линиями связи между объектами. 

Объекты: 

1. Шпонка торцевая     2. Оправка  

3.Штифт      4. Молоток сборочный 

5.Шпонка сегментная    6. Гайковёрт 

7. Кольцо стопорное наружное   8. Слесарные пассатижи 

9. Кольцо стопорное внутреннее   10. Отвёртка  

 

Задания с открытым ответом 

Решите задачу, ответьте на вопрос, запишите ответ 

Назовите технологическое оборудование, предназначенное для одновременной 

автоматической ориентации и сортировки деталей при выполнении сборки в 

крупносерийном и массовом производстве. 

 

1.1. Оценочные (контрольно-измерительные) материалы для практического 

этапа промежуточной и/или государственной (итоговой) аттестации 

 

ЗАДАНИЕ НА ВЫПОЛНЕНИЕ ПРАКТИЧЕСКИХ ДЕЙСТВИЙ В РЕАЛЬНЫХ ИЛИ 

МОДЕЛЬНЫХ УСЛОВИЯХ №11 

Типовое задание: Укажите, какие параметры собираемых деталей следует учитывать 

при проектировании сборочных операций с применением промышленных роботов? 

Обобщенная формулировка задания, на базе которого могут разрабатываться варианты 

путем видоизменения предмета, материалов, технологий и прочих условий задачи 

Предмет оценки  Критерии оценки  

1. Технологичность 

конструкции детали для 

сборочной операции 

2. Расчёт симметричного расположения 

центра тяжести детали относительно 

схвата робота. 

3. Определение силы закрепления с схвате. 



  

 

 

Условия выполнения задания 

1. Место (время) выполнения задания – лаборатория САПР 

2. Максимальное время выполнения задания: 45 мин./час. 

3. Вы можете воспользоваться (указать используемое оборудование (инвентарь), 

расходные материалы, литературу и другие источники, информационно-

коммуникационные технологии  и проч.) 

_____________________________________________________________________________ 

 

 

 

Раздел 1.7. Осуществление разработки и оформления технологической 

документации с расчетом режимов и подбором технологических средств для всего 

перечня производственных задач в рамках своей компетенции с учетом типа 

производства. 

 

ПК 2.4. Разрабатывать технологическую документацию по сборке узлов или 

изделий на основе конструкторской документации, оптимизировать конструкции 

изделий путем выработки рекомендаций по изменению конструктивного исполнения 

в рамках своей компетенции в соответствии с нормативными требованиями в том 

числе с использованием систем автоматизированного проектирования. 

 

Задания № 15 

Проверяемые знания, умения Критерии оценки  

ЗНАНИЯ 

служебное назначение и конструктивно-

технологические признаки собираемых узлов и 

изделий; 

 показатели качества собираемых узлов и изделий, 

способы и средства их контроля; 

 



выбор базовых деталей при формировании структур 

сборочных операций; 

 методику расчета сборочных технологических 

размерных цепей; 

правила расчета последовательности 

организованной смены баз при сопряжении 

соединяемых деталей на сборочных операциях; 

правила отработки детали, узла или конструкции 

изделия на технологичность при сборке; 

физико-механические свойства конструкционных и 

инструментальных материалов участвующих в 

сборочной операции сборочных единиц и 

инструмента; 

методику проектирования технологического 

процесса сборки узлов и изделий в том числе в 

автоматизированном производстве; 

 типовые технологические процессы сборки узлов и 

изделий в том числе в автоматизированном 

производстве; 

методику расчета режимов сборочных 

технологических операций и норм времени на 

операции; 

классификацию, назначение и область применения 

сборочных инструментов; 

методы оптимизации сборочных технологических 

операций; 

классификацию, назначение, область применения и 

технологические возможности сборочного 

оборудования, в том числе автоматизированного; 

классификацию, назначение и область применения 

типовых сборочных технологических 

приспособлений, в том числе в автоматизированном 

производстве; 

методику выбора стандартных и проектирование 

специальных технологических приспособлений для 

базирования и закрепления базовых и 

присоединяемых деталей на операциях сборки, в 

том числе в автоматизированном производстве и их 



наладки на рабочих позициях сборки, в том числе 

автоматизированной; 

назначение и виды конструкторской и 

технологической документации для сборочного 

производства; 

требования ПТЭ И ПТБ при проведении работ по 

установке технологического оборудования на 

сборочных участках, в том числе 

автоматизированных, с целью реализации 

производственного задания; 

 требования ЕСКД и ЕСТД к оформлению 

технической документации для сборочного 

производства; 

 методику разработки и внедрения управляющих 

программ для сборки узлов и изделий на 

автоматизированном сборочном оборудовании, в 

том числе с применением CAD/CAM/CAE систем; 

методику проектирования маршрутных и 

операционных сборочных технологий в том числе с 

помощью систем автоматизированного 

проектирования; 

 состав, функции и возможности использования 

средств информационной поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического процесса сборки 

УМЕНИЯ 

проектировать технологические процессы сборки 

узлов и изделий с использованием необходимой 

конструкторской документации; 

выбирать способы базирования соединяемых 

деталей; 

выбирать из базы ранее разработанных 

технологических маршрутов сборки для соединений 

подобных типов; 

составлять технологические маршруты сборки 

узлов и изделий и проектирование сборочных 

технологических операций;  

применять типовые технологические 



приспособления на операциях сборки, в том числе 

автоматизированной; 

оформлять конструкторскую документацию и 

проектировать технологические  процессы сборки с 

использованием пакетов прикладных программ для 

автоматизированного оборудования и ПР; 

применять шаблоны типовых схем сборки изделий 

предлагаемых разработчиками программного 

обеспечения для промышленных роботов; 

использовать базы управляющих программ для 

автоматизированного сборочного оборудования из 

числа ранее разработанных программ для сборки 

типовых соединений собираемых узлов и изделий 

предприятия или отрасли; 

определять необходимую для выполнения работы 

информацию, её состав в соответствии с принятым 

процессом выполнения своей работы по сборке 

узлов и изделий; 

анализировать конструктивные характеристики 

сборочных единиц, исходя из их служебного 

назначения; 

 определять тип производства; 

проводить технологический контроль 

конструкторской документации с выработкой 

рекомендаций по повышению технологичности 

сборочных единиц; 

анализировать сборочные чертежи узлов и изделий 

и выявлять схемы базирования деталей в них и 

конструкторские размерные цепи; 

рассчитывать сборочные технологические 

размерные цепи; 

классифицировать базы, назначать комплекты 

технологических баз, выбирать способы 

базирования сборочных единиц на сборочных 

операциях; 

выбирать типовое сборочное технологическое 

оборудование и технологическую оснастку, 

сборочный, мерительный и вспомогательный 



инструмент; 

 рассчитывать режимы сборочных операций по 

нормативам и нормы времени на операцию; 

составлять технологический маршрут сборки узлов 

и изделий; 

использовать типовые технологические 

приспособления; 

разрабатывать технические задания на 

проектирование специальных сборочных 

технологических приспособлений; 

руководствоваться ПТЭ и ПТБ при проведении 

работ при расчете технологических процессов 

сборки технологического оборудования на 

сборочных участках, в том числе 

автоматизированных, с целью реализации 

производственного задания; 

оформлять технологическую документацию на 

сборочные операции; 

использовать пакеты прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) для разработки 

конструкторской документации и проектирования 

технологических процессов сборки узлов и изделий; 

Условия выполнения задания 

1. Максимальное время выполнения заданий 45 

Задания с выбором  ответа 

Задача (вопрос) Какую технологическую документацию разрабатывает техник-технолог 

при разработке технологического процесса сборки изделия. 

Варианты ответов: 

1.Маршрутный техпроцесс 2. Операционный техпроцесс 3. Деталировку изделия 4. План 

реконструкции 5. План эвакуации 

 

Задания на установление последовательности 

Задача (вопрос) Укажите, в какой последовательности техник-технолог рассматривает 

характеристики изделия при разработке техпроцесса его сборки? 



Запишите ответ в виде последовательности объектов/понятий.  

Объекты/понятия: 

1. Технические требования 2. Служебное назначение 3. Принцип работы 4. Срок 

эксплуатации 5. График ремонта. 

 

Задания на установление соответствия 

Задача (вопрос) Укажите, какая технологическая документация соответствует каждой 

производственной единице или подразделению. 

Проставьте линиями связи между объектами. 

Объекты: 

1. Операционный техпроцесс    2. Рабочее место 

3. Маршрутный техпроцесс    4. Участок 

5. Операционная карта контроля    6. Цех 

7.  Операционная карта      8. Технологический отдел 

9. Схема подключения электропитания   10. Метрологическая лаборатория

  

Задания с открытым ответом 

Решите задачу, ответьте на вопрос, запишите ответ 

Какова последовательность разработки технологической сборочной документации? 

 

1.1. Оценочные (контрольно-измерительные) материалы для практического 

этапа промежуточной и/или государственной (итоговой) аттестации 

 

ЗАДАНИЕ НА ВЫПОЛНЕНИЕ ПРАКТИЧЕСКИХ ДЕЙСТВИЙ В РЕАЛЬНЫХ ИЛИ 

МОДЕЛЬНЫХ УСЛОВИЯХ №12 

Типовое задание: Оформите технологическую маршрутную карту с применением 

средств САПР ТП для сборки одного из предлагаемых изделий (шестерёнчатый насос, 

цилиндрический одноступенчатый редуктор с неразъёмным корпусом) 

Обобщенная формулировка задания, на базе которого могут разрабатываться варианты 

путем видоизменения предмета, материалов, технологий и прочих условий задачи 

Предмет оценки  Критерии оценки  



1. Последовательность 

техпроцесса сборки 

2. Корректность представления 

технологической последовательности, 

отражающей заложенные 

конструктивные свойства изделия. 

  

 

 

Условия выполнения задания 

1. Место (время) выполнения задания лаборатория САПР ТП 

2. Максимальное время выполнения задания: 45 мин./час. 

3. Вы можете воспользоваться (указать используемое оборудование (инвентарь), 

расходные материалы, литературу и другие источники, информационно-

коммуникационные технологии  и проч.) 

_____________________________________________________________________________ 

 

 

ПК 2.5. Осуществлять выполнение расчётов параметров процесса сборки узлов или 

изделий соответствии с принятым технологическим процессом согласно 

нормативным требованиям, в том числе с использованием систем 

автоматизированного проектирования. 

 

Задания № 16 

Проверяемые знания, умения Критерии оценки  

ЗНАНИЯ 

служебное назначение и конструктивно-

технологические признаки собираемых узлов и 

изделий; 

 показатели качества собираемых узлов и 

изделий, способы и средства их контроля; 

методы достижения точности размерных цепей 

собираемых узлов и изделий; 

выбор базовых деталей при формировании 

 



структур сборочных операций; 

 методику расчета сборочных технологических 

размерных цепей; 

правила расчета последовательности 

организованной смены баз при сопряжении 

соединяемых деталей на сборочных операциях; 

правила отработки детали, узла или 

конструкции изделия на технологичность при 

сборке; 

физико-механические свойства 

конструкционных и инструментальных 

материалов участвующих в сборочной операции 

сборочных единиц и инструмента; 

методику проектирования технологического 

процесса сборки узлов и изделий в том числе в 

автоматизированном производстве; 

типовые технологические процессы сборки 

узлов и изделий в том числе в 

автоматизированном производстве; 

методику расчета режимов сборочных 

технологических операций и норм времени на 

операции; 

классификацию, назначение и область 

применения сборочных инструментов; 

методы оптимизации сборочных 

технологических операций; 

классификацию, назначение, область 

применения и технологические возможности 

сборочного оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, назначение и область 

применения типовых сборочных 

технологических приспособлений, в том числе в 

автоматизированном производстве; 

методику проектирования специальных 

технологических приспособлений для 

базирования и закрепления базовых и 

присоединяемых деталей на операциях сборки, 



в том числе в автоматизированном 

производстве; 

назначение и виды конструкторской и 

технологической документации для сборочного 

производства; 

правила выбора типовых и расчёта специальных 

сборочных технологических приспособлений и 

их наладки на рабочих позициях сборки, в том 

числе автоматизированной; 

требования ПТЭ И ПТБ при проведении работ 

по установке технологического оборудования 

на сборочных участках, в том числе 

автоматизированных, с целью реализации 

производственного задания; 

 требования ЕСКД и ЕСТД к оформлению 

технической документации для сборочного 

производства; 

 методику разработки и внедрения 

управляющих программ для сборки узлов и 

изделий на автоматизированном сборочном 

оборудовании, в том числе с применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

методику проектирования маршрутных и 

операционных сборочных технологий в том 

числе с помощью систем автоматизированного 

проектирования; 

 состав, функции и возможности использования 

средств информационной поддержки изделий 

на всех стадиях жизненного цикла (CALS-

технологии) на этапе технологического 

процесса сборки 

УМЕНИЯ 

проектировать технологические процессы 

сборки узлов и изделий с использованием 

необходимой конструкторской документации; 

выбирать рациональные способы базирования 

соединяемых деталей; 

выбирать из базы ранее разработанных 



технологических маршрутов сборки для 

соединений подобных типов; 

использовать типовые технологические 

приспособления на операциях сборки, в том 

числе автоматизированной; 

использовать автоматизированное рабочее 

место техника-технолога для разработки 

технологических процессов и расчета их 

параметров; 

осуществлять наполнение проектируемыми 

технологическими процессами базы данных для 

систем автоматизированного проектирования 

технологических процессов сборки и 

пользовательских интерфейсов к ним; 

определять необходимую для выполнения 

работы информацию, её состав в соответствии с 

принятым процессом выполнения своей работы 

по сборке узлов и изделий; 

читать и понимать чертежи и технологическую 

документацию; 

выявлять и рассчитывать конструкторские 

размерные цепи; 

 анализировать конструктивные характеристики 

сборочных единиц, исходя из их служебного 

назначения; 

определять тип производства; 

проводить технологический контроль 

конструкторской документации с выработкой 

рекомендаций по повышению технологичности 

сборочных единиц; 

 анализировать сборочные чертежи узлов и 

изделий и выявлять схемы базирования деталей 

в них и конструкторские размерные цепи; 

рассчитывать сборочные технологические 

размерные цепи; 

выбирать способы базирования сборочных 

единиц на сборочных операциях; 



выбирать типовое сборочное технологическое 

оборудование и технологическую оснастку, 

сборочный, мерительный и вспомогательный 

инструмент; 

рассчитывать режимы сборочных операций по 

нормативам и нормы времени на операцию; 

составлять технологический маршрут сборки 

узлов и изделий; 

использовать типовые технологические 

приспособления; 

разрабатывать технические задания на 

проектирование специальных сборочных 

технологических приспособлений; 

руководствоваться ПТЭ И ПТБ при проведении 

работ по установке технологического 

оборудования на сборочных участках, в том 

числе автоматизированных, с целью реализации 

производственного задания; 

оформлять технологическую документацию на 

сборочные операции; 

 составлять управляющие программы для 

автоматизированного сборочного оборудования 

в том числе с использованием САПР; 

 использовать пакеты прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) для разработки 

конструкторской документации и 

проектирования технологических процессов 

сборки узлов и изделий; 

Условия выполнения задания 

1. Максимальное время выполнения заданий 45 

 

Задания с выбором  ответа 

Задача (вопрос) Какие параметры процесса сборки прессового соединения следует 

рассчитывать? 

Варианты ответов: 

1. Сборочное усилие 2. Смещение осей  или плоскостей симметрии соединяемых 



деталей или профилей поверхностей 3. Угловое отклонение  соединяемых деталей 

или профилей поверхностей 4. Скорость сборки 5. Максимально допустимую 

скорость сборки. 

 

Задания на установление последовательности 

Задача (вопрос) В какой последовательности выполняют расчёты параметров сборки 

соединения? 

Запишите ответ в виде последовательности объектов/понятий.  

Объекты/понятия: 

1. Определяют тип посадки 2. Рассчитывают шероховатость 3. Рассчитывают 

Сборочное усилие 4. Рассчитывают предельно допустимые геометрические 

параметры сборки соединения 5. Рассчитывают время операции. 

 

Задания на установление соответствия 

Задача (вопрос) Укажите, какой параметр сборочного процесса взаимосвязан с 

технологической оснасткой или оборудованием. 

Проставьте линиями связи между объектами. 

Объекты: 

1. Скорость сборки     2. Привод поворота  

3. Скорость транспортировки   4. Привод смены схватов 

5. Сборочное усилие     6. Привод конвейера 

7. Точность                                        8. Система ЧПУ 

9. Сложность траектории перемещения  10.  Привод главного движения 

 

Задания с открытым ответом 

Решите задачу, ответьте на вопрос, запишите ответ 

Какие критерии качества выполнения сборочной операции методом запрессовки вы 

знаете? 

 

ПК 2.6. Осуществлять подбор конструктивного исполнения сборочного 

инструмента, материалов исполнительных элементов инструмента, приспособлений 



и оборудования, проектирование элементов приспособлений в соответствии с 

выбранным технологическим решением, в том числе с использованием систем 

автоматизированного проектирования. 

 

Задания № 17 

Проверяемые знания, умения Критерии оценки  

ЗНАНИЯ 

показатели качества собираемых узлов и 

изделий, способы и средства их контроля; 

 методику расчета сборочных технологических 

размерных цепей; 

правила расчета последовательности 

организованной смены баз при сопряжении 

соединяемых деталей на сборочных операциях; 

правила отработки детали, узла или конструкции 

изделия на технологичность при сборке; 

физико-механические свойства конструкционных 

и инструментальных материалов участвующих в 

сборочной операции сборочных единиц и 

инструмента; 

методику проектирования технологического 

процесса сборки узлов и изделий в том числе в 

автоматизированном производстве; 

типовые технологические процессы сборки узлов 

и изделий в том числе в автоматизированном 

производстве; 

методику расчета режимов сборочных 

технологических операций и норм времени на 

операции; 

классификацию, назначение и область 

применения сборочных инструментов; 

методы оптимизации сборочных 

технологических операций; 

классификацию, назначение, область применения 

и технологические возможности сборочного 

 



оборудования, в том числе автоматизированного; 

классификацию, назначение и область 

применения типовых сборочных 

технологических приспособлений и интрументов, 

в том числе в автоматизированном производстве; 

назначение и виды конструкторской и 

технологической документации для сборочного 

производства; 

правила выбора типовых и расчёта специальных 

сборочных технологических приспособлений и 

их наладки на рабочих позициях сборки, в том 

числе автоматизированной; 

требования ПТЭ и ПТБ при проведении работ по 

установке технологического оборудования на 

сборочных участках, в том числе 

автоматизированных, с целью реализации 

производственного задания; 

 требования ЕСКД и ЕСТД к оформлению 

технической документации для сборочного 

производства; 

методику проектирования маршрутных и 

операционных сборочных технологий в том 

числе с помощью систем автоматизированного 

проектирования; 

 состав, функции и возможности использования 

средств информационной поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного цикла (CALS-

технологии) на этапе технологического процесса 

сборки; 

УМЕНИЯ 

использовать типовые технологические 

приспособления на операциях сборки, в том 

числе автоматизированной; 

применять шаблоны типовых схем сборки 

изделий предлагаемых разработчиками 

программного обеспечения для промышленных 

роботов; 

оформлять конструкторскую документацию и 



проектировать технологические процессы сборки 

с использованием пакетов прикладных программ 

для автоматизированного оборудования и ПР; 

использовать автоматизированное рабочее место 

техника-технолога для разработки и внедрения 

управляющих программ к сборочному 

автоматизированному оборудованию и 

промышленным роботам; 

определять необходимую для выполнения 

работы информацию, её состав в соответствии с 

принятым процессом выполнения своей работы 

по сборке узлов и изделий; 

выбирать типовое сборочное технологическое 

оборудование и технологическую оснастку, 

сборочный, мерительный и вспомогательный 

инструмент; 

соотносить режимы сборочных операций по 

нормативам с технологическими возможностями 

подбираемого оборудования, приспособлений и 

инструмента и нормами времени на операции; 

руководствоваться ПТЭ И ПТБ при 

использовании инструмента, технологической 

оснастки и оборудования на сборочных участках, 

в том числе автоматизированных, с целью 

реализации производственного задания; 

оформлять технологическую документацию на 

сборочные операции; 

 использовать пакеты прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) для разработки 

конструкторской документации и 

проектирования технологических процессов 

сборки узлов и изделий; 

Условия выполнения задания 
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Задания с выбором  ответа 

Задача (вопрос) Каким инструментом следует осуществлять сборку резьбовых 



соединений в условиях автоматизированного серийного производства. 

Варианты ответов: 

1. Отвёрткой 2. Гайковёртом 3. Многошпиндельным гайковёртом. 

 

Задания на установление последовательности 

Задача (вопрос) Какие параметры сборочного инструмента следует определять при его 

выборе и в какой последовательности? 

Запишите ответ в виде последовательности объектов/понятий.  

Объекты/понятия: 

1. Геометрия базовой поверхности 2. Геометрия исполнительных поверхностей 3. 

Габариты 4. Вид энергии, необходимой для работы привода инструмента 5. 

Развиваемое сборочное усилие. 

 

Задания на установление соответствия 

Задача (вопрос) Укажите, какой сборочный инструмент применяется для выполнения 

указанных сборочных операций? 

Проставьте линиями связи между объектами. 

Объекты: 

1. Пневмомолоток     2. Сборка прессового соединения 

3. Отвёртка      4. Сборка заклёпочного соединения 

5. Сборочный молоток    6. Сборка уплотнительного соединения 

7. Разжимная оправка    8. Сборка резьбового соединения 

9. Гайковёрт      10. Сборка шпоночного соединения 

 

Задания с открытым ответом 

Решите задачу, ответьте на вопрос, запишите ответ 

 

 

1.1. Оценочные (контрольно-измерительные) материалы для практического 

этапа промежуточной и/или государственной (итоговой) аттестации 



 

ЗАДАНИЕ НА ВЫПОЛНЕНИЕ ПРАКТИЧЕСКИХ ДЕЙСТВИЙ В РЕАЛЬНЫХ ИЛИ 

МОДЕЛЬНЫХ УСЛОВИЯХ №13 

Типовое задание: Предложите компоновку и выберите материал исполнительных 

элементов гайковёрта для завинчивания болтов крепления коробки передач на сборочной 

линии по сборке легковых автомобилей 

Обобщенная формулировка задания, на базе которого могут разрабатываться варианты 

путем видоизменения предмета, материалов, технологий и прочих условий задачи 

Предмет оценки  Критерии оценки  

1. Конструктивное исполнение 

гайковёрта, компоновка и 

габариты, устройство для 

базирования 

присоединяемых деталей в 

шпинделе гайковёрта. 

2. Эргономичность предложенного варианта 

гайковёрта, время загрузки болтами, 

надёжность закрепления болтов в 

шпинделе при транспортировке и 

позиционировании при сборке. 

  

 

 

Условия выполнения задания 

1. Место (время) выполнения задания аудитория лекционная 

2. Максимальное время выполнения задания: 45 мин./час. 

3. Вы можете воспользоваться (указать используемое оборудование (инвентарь), 

расходные материалы, литературу и другие источники, информационно-

коммуникационные технологии  и проч.) 

_____________________________________________________________________________ 

 

 

 

ПК 2.7. Оформлять маршрутные и операционные технологические карты для 

сборки узлов или изделий на сборочных участках машиностроительных 

производств, в том числе с использованием систем автоматизированного 

проектирования. 

 



Задания № 18 

Проверяемые знания, умения Критерии оценки  

ЗНАНИЯ 

показатели качества собираемых узлов 

и изделий, способы и средства их 

контроля; 

методику расчета сборочных 

технологических размерных цепей; 

методику расчета режимов сборочных 

технологических операций и норм 

времени на операции; 

классификацию, назначение и область 

применения сборочных инструментов; 

методы оптимизации сборочных 

технологических операций; 

классификацию, назначение, область 

применения и технологические 

возможности сборочного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, назначение и область 

применения типовых сборочных 

технологических приспособлений, в 

том числе в автоматизированном 

производстве; 

методику проектирования 

специальных технологических 

приспособлений для базирования и 

закрепления базовых и 

присоединяемых деталей на операциях 

сборки, в том числе в 

автоматизированном производстве; 

назначение и виды конструкторской и 

технологической документации для 

сборочного производства; 

правила выбора типовых и расчёта 

специальных сборочных 

технологических приспособлений и их 

 



наладки на рабочих позициях сборки, 

в том числе автоматизированной; 

требования ЕСКД и ЕСТД к 

оформлению технической 

документации для сборочного 

производства; 

 методику разработки и внедрения 

управляющих программ для сборки 

узлов и изделий на 

автоматизированном сборочном 

оборудовании, в том числе с 

применением CAD/CAM/CAE систем; 

методику проектирования 

маршрутных и операционных 

сборочных технологий в том числе с 

помощью систем автоматизированного 

проектирования; 

 состав, функции и возможности 

использования средств 

информационной поддержки изделий 

на всех стадиях жизненного цикла 

(CALS-технологии) на этапе 

технологического процесса сборки 

УМЕНИЯ 

оформлять конструкторскую 

документацию на основе ранее 

разработанных  технологических 

процессов сборки узлов и изделий; 

использовать автоматизированное 

рабочее место техника-технолога для 

разработки маршрутных и 

операционных технологических карт; 

 наполнять разрабатываемыми 

технологическими решениями базы 

данных для систем 

автоматизированного проектирования 

технологических процессов сборки и 

пользовательских интерфейсов к ним; 

оформлять технологическую 

документацию на сборочные 



операции; 

использовать пакеты прикладных 

программ (CAD/CAM – системы) для 

оформления конструкторской 

документации и проектирования 

технологических процессов сборки 

узлов и изделий; 

Условия выполнения задания 

1. Максимальное время выполнения заданий 45 

Задания с выбором  ответа 

Задача (вопрос) Как обозначается графа в маршрутной карте, где указывается номер 

цеха, участка, рабочего места, где выполняется операция, номер операции, код и 

наименование операции? 

Варианты ответов: 

1. С 2. А 3. В 4. Г 5. Д 

Задания на установление последовательности 

Задача (вопрос) В какой последовательности указывают информацию по применяемой на 

операции технологической оснастке? 

Запишите ответ в виде последовательности объектов/понятий.  

Объекты/понятия: 

1. Вспомогательный инструмент 2. Приспособления 3. Слесарно-монтажный 

инструмент 4. Специальный инструмент. 

Задания с открытым ответом 

Решите задачу, ответьте на вопрос, запишите ответ 

Код материала по классификатору 

 

1.1. Оценочные (контрольно-измерительные) материалы для практического 

этапа промежуточной и/или государственной (итоговой) аттестации 

 

ЗАДАНИЕ НА ВЫПОЛНЕНИЕ ПРАКТИЧЕСКИХ ДЕЙСТВИЙ В РЕАЛЬНЫХ ИЛИ 

МОДЕЛЬНЫХ УСЛОВИЯХ №14 

Типовое задание: Заполните маршрутную технологическую карту для технологического 



процесса сборки клапана 

 

 Обобщенная формулировка задания, на базе которого могут разрабатываться 

варианты путем видоизменения предмета, материалов, технологий и прочих условий 

задачи 

Предмет оценки  Критерии оценки  

1Последовательность выполнения 

сборочных операций 

2 Правильность отображения технологической 

информации в маршрутном техпроцессе. 

  

 

 

Условия выполнения задания 

1. Место (время) выполнения задания аудитория 

2. Максимальное время выполнения задания: 45 мин./час. 

3. Вы можете воспользоваться (указать используемое оборудование (инвентарь), 

расходные материалы, литературу и другие источники, информационно-

коммуникационные технологии  и проч.) 

_____________________________________________________________________________ 

 

 

Раздел 1.8. Осуществление разработки и реализации управляющих программ для 

автоматизированного технологического оборудования участков сборочного 

производства. 



ПК 2.8. Осуществлять разработку управляющих программ для 

автоматизированного сборочного оборудования в целях реализации принятой 

технологии сборки узлов или изделий на сборочных участках машиностроительных 

производств, в том числе с использованием систем автоматизированного 

проектирования. 

 

 

Задания № 19 

Проверяемые знания, умения Критерии оценки  

ЗНАНИЯ 

служебное назначение и конструктивно-

технологические признаки собираемых узлов и 

изделий; 

 показатели качества собираемых узлов и изделий, 

способы и средства их контроля; 

выбор базовых деталей при формировании структур 

сборочных операций; 

методику расчета и обеспечения сборочных 

технологических размерных цепей; 

правила расчета последовательности организованной 

смены баз при сопряжении соединяемых деталей на 

сборочных операциях; 

правила отработки детали, узла или конструкции 

изделия на технологичность при сборке; 

физико-механические свойства конструкционных и 

инструментальных материалов участвующих в 

сборочной операции сборочных единиц и 

инструмента; 

методику проектирования технологического процесса 

сборки узлов и изделий в том числе в 

автоматизированном производстве; 

 типовые технологические процессы сборки узлов и 

изделий в том числе в автоматизированном 

производстве; 

методику расчета режимов сборочных 

технологических операций и норм времени на 

 



операции; 

классификацию, назначение и область применения 

сборочных инструментов; 

методы оптимизации сборочных технологических 

операций; 

классификацию, назначение, область применения и 

технологические возможности сборочного 

оборудования, в том числе автоматизированного; 

классификацию, назначение и область применения 

типовых сборочных технологических 

приспособлений, в том числе в автоматизированном 

производстве; 

назначение и виды конструкторской и 

технологической документации для сборочного 

производства; 

требования ПТЭ И ПТБ при проведении работ по 

установке технологического оборудования на 

сборочных участках, в том числе 

автоматизированных, с целью реализации 

производственного задания; 

 требования ЕСКД и ЕСТД к оформлению 

технической документации для сборочного 

производства; 

 методику разработки и внедрения управляющих 

программ для сборки узлов и изделий на 

автоматизированном сборочном оборудовании, в том 

числе с применением CAD/CAM/CAE систем; 

методику проектирования маршрутных и 

операционных сборочных технологий в том числе с 

помощью систем автоматизированного 

проектирования; 

состав, функции и возможности использования 

средств информационной поддержки изделий на всех 

стадиях жизненного цикла (CALS-технологии) на 

этапе технологического процесса сборки 

УМЕНИЯ 

оформлять конструкторскую документацию на 

основе ранее разработанных  технологических 



процессов сборки узлов и изделий; 

выбирать из базы ранее разработанных 

технологических маршрутов сборки для соединений 

подобных типов; 

использовать шаблоны типовых схем сборки изделий 

предлагаемых разработчиками программного 

обеспечения для промышленных роботов; 

использовать автоматизированное рабочее место 

техника-технолога для разработки и внедрения 

управляющих программ к сборочному 

автоматизированному оборудованию и 

промышленным роботам; 

определять необходимую для выполнения работы 

информацию, её состав в соответствии с принятым 

процессом выполнения своей работы по сборке узлов 

и изделий; 

оптимизировать управляющие программы по 

режимам работы сборочного оборудования и 

траекториям движения для обеспечения сопряжения 

соединяемых деталей; 

руководствоваться ПТЭ И ПТБ при 

программирования технологического оборудования 

на сборочных участках, в том числе 

автоматизированных, с целью реализации 

производственного задания; 

оформлять технологическую документацию на 

сборочные операции; 

 составлять управляющие программы для 

автоматизированного сборочного оборудования; 

 использовать пакеты прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) для разработки 

конструкторской документации и проектирования 

технологических процессов сборки узлов и изделий; 

Условия выполнения задания 

1. Максимальное время выполнения заданий 45 

 



Задания с выбором  ответа 

Задача (вопрос) Как происходит управление приводными моторами, обеспечивающими 

движение всех кинематических частей одного манипулятора промышленного робота? 

Варианты ответов: 

1.Одновременно всех 2. Поочерёдно 3. В зависимости от выполняемого движения 4. По 

программе 5. Произвольно 

 

Задания на установление последовательности 

Задача (вопрос) В какой последовательности разрабатывается управляющая программа 

для сборочного робота? 

Запишите ответ в виде последовательности объектов/понятий.  

Объекты/понятия: 

1.Изучается операционная технологическая документация  2. Рассчитываются 

геометрические связи базовой, присоединяемой деталей, их ориентация и 

местоположение 3. Определяется траектория движения исполнительного механизма 

промышленного робота 4.Рассчитываются режимы сборочных движений, их 

очерёдность 5.Разрабатывается управляющая программа для сборочного робота. 

 

Задания на установление соответствия 

Задача (вопрос) Какие виды оборудования обеспечивают соответствующие траектории 

движения? 

Проставьте линиями связи между объектами. 

Объекты: 

1. Шибер      2. Сложные траектории 

3. Манипулятор     4. Линейное движение 

5. Промышленный робот    6. По одной прямой 

Задания с открытым ответом 

Решите задачу, ответьте на вопрос, запишите ответ 

Укажите траекторию движения схвата робота при установке подшипника на вал 

 

 



 

 

ПК 2.9. Осуществлять реализацию управляющих программ для 

автоматизированной сборки узлов или изделий на автоматизированном сборочном 

оборудовании в целях реализации принятой технологии сборки узлов или изделий на 

сборочных участках машиностроительных производств в соответствии с 

разработанной технологической документацией. 

 

 

Задания № 20 

Проверяемые знания, умения Критерии оценки  

ЗНАНИЯ 

служебное назначение и 

конструктивно-технологические 

признаки собираемых узлов и изделий; 

показатели качества собираемых узлов 

и изделий, способы и средства их 

контроля; 

методику расчета сборочных 

технологических размерных цепей; 

методы настройки технологического 

оборудования на реализацию 

операционного технологического 

процесса; 

правила расчета последовательности 

организованной смены баз при 

сопряжении соединяемых деталей на 

сборочных операциях; 

правила отработки детали, узла или 

конструкции изделия на 

технологичность при сборке; 

физико-механические свойства 

конструкционных и 

инструментальных материалов 

участвующих в сборочной операции 

сборочных единиц и инструмента; 

 



методику проектирования 

технологического процесса сборки 

узлов и изделий в том числе в 

автоматизированном производстве; 

 типовые технологические процессы 

сборки узлов и изделий в том числе в 

автоматизированном производстве; 

методику расчета режимов сборочных 

технологических операций и норм 

времени на операции; 

методы оптимизации сборочных 

технологических операций; 

требования ПТЭ И ПТБ при 

проведении работ по установке и 

эксплуатации технологического 

оборудования, инструмента и оснастки 

на сборочных участках, в том числе 

автоматизированных, с целью 

реализации производственного 

задания; 

 требования ЕСКД и ЕСТД к 

оформлению технической 

документации для сборочного 

производства; 

 методику внедрения управляющих 

программ для сборки узлов и изделий 

на автоматизированном сборочном 

оборудовании, в том числе с 

применением CAD/CAM/CAE систем; 

состав, функции и возможности 

использования средств 

информационной поддержки изделий 

на всех стадиях жизненного цикла 

(CALS-технологии) на этапе 

технологического процесса сборки 

УМЕНИЯ 

применять конструкторскую 

документацию при реализации 

управляющих программ на основе 

ранее разработанных  технологических 



процессов сборки узлов и изделий; 

реализовывать способы базирования 

соединяемых деталей; 

внедрять управляющие программы для 

автоматизированного сборочного 

оборудования; 

использовать автоматизированное 

рабочее место техника-технолога для 

отработки управляющей программы на 

реализуемость при ее внедрении на 

сборочном автоматизированном 

оборудовании и промышленных 

роботов; 

наполнять примерами реализуемых 

технологических процессов и 

программ базы данных для систем 

автоматизированного проектирования 

технологических процессов сборки и 

пользовательских интерфейсов к ним; 

реализовывать разработанные для 

внедряемой  управляющей программы 

схемы базирования; 

реализовывать сборочные 

технологические размерные цепи; 

реализовывать принятые в 

техпроцессах схемы базирования 

сборочных единиц на сборочных 

операциях; 

проводить наладку технологических 

приспособлений на позициях сборки, в 

том числе в автоматизированном 

производстве; 

руководствоваться ПТЭ И ПТБ при 

реализации программ на 

технологическом оборудовании 

сборочных участков, в том числе 

автоматизированных, с целью 

реализации производственного 

задания; 



использовать пакеты прикладных 

программ (CAD/CAM – системы) для 

разработки и внедрения 

конструкторской документации и 

проектирования технологических 

процессов сборки узлов и изделий; 

Условия выполнения задания 

1. Максимальное время выполнения заданий  45 

 

Задания с выбором  ответа 

Задача (вопрос) Какое действие следует выполнить при частых отказах на сборочной 

операции?. 

Варианты ответов: 

1. Проверить крепление приспособления 2. Проверить крепление схвата 3. 

Скорректировать режимы сборки 4. Провести техобслуживание 5. Провести 

ремонт 

 

Задания на установление последовательности 

Задача (вопрос) Укажите, в какой последовательности осуществляется наладка 

промышленного робота? 

Запишите ответ в виде последовательности объектов/понятий.  

Объекты/понятия: 

1. Установка схвата 2. Разработка программы 3. Установка приспособления  4. 

Геометрическая настройка 5. Покадровая отладка 

 

Задания на установление соответствия 

Задача (вопрос) Какие действия выполнимы с помощью представленных устройств? 

Проставьте линиями связи между объектами. 

Объекты: 

1. Открывание двери ограждения   2. Манипулятор 

3.Сборка деталей с зазором   4.  ПР 



5. Сборка резьбовых соединений   6. Шибер 

 

Задания с открытым ответом 

Решите задачу, ответьте на вопрос, запишите ответ 

Какие действия не могут быть реализованы  программой промышленного робота. 

 

Раздел 1.9. Осуществление эксплуатации типовых технологических сборочных 

приспособлений и/или проектирования и эксплуатации специальных сборочных 

приспособлений в соответствии с задачами и условиями технологического процесса 

сборки узлов и изделий сообразно с требованиями технологической документации и 

реальными условиями производства. 

 

ПК 2.10. Организовывать эксплуатацию технологических сборочных 

приспособлений в соответствии с задачами и условиями технологического процесса 

сборки узлов или изделий сообразно с требованиями технологической документации 

и реальными условиями технологического процесса. 

 

Задания № 21 

Проверяемые знания, умения Критерии оценки  

ЗНАНИЯ 

показатели качества собираемых узлов и изделий, 

способы и средства их контроля; 

методику расчета сборочных технологических 

размерных цепей; 

правила расчета последовательности организованной 

смены баз при сопряжении соединяемых деталей на 

сборочных операциях; 

физико-механические свойства конструкционных и 

инструментальных материалов участвующих в 

сборочной операции сборочных единиц и 

инструмента; 

методику расчета режимов сборочных 

технологических операций и норм времени на 

 



операции; 

классификацию, назначение и область применения 

сборочных инструментов; 

требования ПТЭ И ПТБ при проведении работ по 

эксплуатации технологического оборудования на 

участках сборки, в том числе автоматизированных, с 

целью реализации производственного задания; 

требования ЕСКД и ЕСТД к оформлению 

технической документации для сборочного 

производства; 

методику разработки и внедрения управляющих 

программ для сборки узлов и изделий на 

автоматизированном сборочном оборудовании, в том 

числе с применением CAD/CAM/CAE систем; 

состав, функции и возможности использования 

средств информационной поддержки изделий на всех 

стадиях жизненного цикла (CALS-технологии) на 

этапе технологического процесса сборки; 

УМЕНИЯ 

использование инструкций по эксплуатации 

технологических сборочных приспособлений в 

соответствии с задачами и условиями 

технологического процесса сборки узлов или изделий 

сообразно с требованиями технологической 

документации и реальными условиями 

технологического процесса; 

наладка технологических приспособлений для 

сборочных операций, в том числе 

автоматизированных; 

синхронизация настройки приспособлений и 

реализуемых с их помощью управляющих программ 

для сборочного оборудования с ЧПУ; 

коррекция технологической документации с учетом 

реальных условий технологических процессов сборки 

с использованием пакетов прикладных программ; 

применение ПТЭ И ПТБ при проведении работ по 

эксплуатации технологического оборудования на 

участках сборки, в том числе автоматизированных, с 



целью реализации производственного задания; 

использование автоматизированного рабочего места 

техника-технолога для разработки и внедрения 

управляющих программ к автоматизированным 

приспособлениям; 

интегрировать режимы работы и управляющие 

команды для автоматизированных приспособлений в 

управляющие программы для сборки типовых 

соединений на автоматизированном сборочном 

оборудовании, в том числе с использованием САПР; 

применять ПТЭ И ПТБ при проведении работ по 

эксплуатации технологического оборудования на 

участках сборки, в том числе автоматизированных, с 

целью реализации производственного задания; 

 использовать пакеты прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) для разработки 

конструкторской документации и проектирования 

технологических процессов сборки узлов и изделий; 

Условия выполнения задания 

1. Максимальное время выполнения заданий 45 

 

Задания с выбором  ответа 

Задача (вопрос) Какое приспособление применяется на позиции сборки подшипника и 

вала?. 

Варианты ответов: 

1.Кондуктор 2.Тиски 3. Специальное 4.УСП 5. Оправки 

 

Задания на установление последовательности 

Задача (вопрос) В какой последовательности настраивают сборочные приспособления?. 

Запишите ответ в виде последовательности объектов/понятий.  

Объекты/понятия: 

1. Закрепление 2. Базирование 3. Расчёт геометрии положения на столе сборочного 

оборудования 4. Определение положения исполнительных поверхностей после 

закрепления на столе  сборочного оборудования 



 

Задания на установление соответствия 

Задача (вопрос) Какие детали устанавливают в указанные приспособления? 

Проставьте линиями связи между объектами. 

Объекты: 

1. призматические писки   2. Вал редуктора 

3. Оправка цанговая      4. Подшипник редуктора  

5. Патрон 3-кулачковый   6. Стекло автомобиля 

7. Оправка сильфонная   8. Тонкостенная труба 

9. Вакуумное     10. Втулка пластиковая  

 

Задания с открытым ответом 

Решите задачу, ответьте на вопрос, запишите ответ 

Какие геометрические связи следует выявить при расчёте операции сборки зубчатого 

колеса и базового вала? 

 

Раздел 1.10. Осуществление разработки планировок участков сборочных цехов 

машиностроительных производств в соответствии с производственными задачами в 

том числе с использованием систем автоматизированного проектирования. 

 

ПК 2.11. Разрабатывать планировки участков сборочных цехов 

машиностроительных производств в соответствии с производственными задачами в 

том числе с использованием систем автоматизированного проектирования. 

 

Задания № 22 

Проверяемые знания, умения Критерии оценки  

ЗНАНИЯ 

методику расчета технологических размерных 

цепей и размерных связей, необходимых для 

размещения оборудования, объединенных 

производственно-технологической задачей; 

 



правила размещения технологического 

оборудования согласно инструкций производителей 

и требований техники безопасности на 

предприятиях отрасли;  

способы и средства контроля относительного 

положения оборудования согласно СНиП; 

классификацию, назначение применяемых на 

сборочных участках инструментов, средств их 

размещения и хранения на оборудовании и условия 

хранения; 

классификацию, назначение, область применения и 

технологические возможности сборочного 

оборудования, в том числе автоматизированного; 

требования ПТЭ и ПТБ при проведении работ по 

эксплуатации технологического оборудования на 

участках сборки, в том числе автоматизированных, 

с целью реализации производственного задания; 

требования ЕСКД и ЕСТД к оформлению 

технической документации для сборочного 

производства; 

состав, функции и возможности использования 

средств информационной поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического процесса сборки; 

УМЕНИЯ 

применять разработанные  для данного участка 

технологические маршруты сборки узлов и изделий 

для формирования схемы расположения 

оборудования на участках; 

применять шаблоны баз планировочных решений 

для участков сборочного  производства из числа 

ранее разработанных для данного предприятия или 

предприятий отрасли; 

применять ПТЭ и ПТБ при проведении работ по 

эксплуатации технологического оборудования на 

участках сборки, в том числе автоматизированных, 

с целью реализации производственного задания; 

использовать автоматизированное рабочее место 



техника-технолога для разработки планировок 

участков сборочных производств, в том числе 

автоматизированных; 

осуществлять наполнения базы данных 

разработанными планировками участков для систем 

автоматизированного проектирования 

технологических процессов сборки узлов и изделий 

и пользовательских интерфейсов к ним; 

читать и понимать планировочные решения по 

размещению оборудования на участках цехов; 

читать и понимать схемы электрические, 

пневматические, гидравлические из состава 

оборудования сборочных участков; 

применять ПТЭ И ПТБ при проведении работ по 

эксплуатации технологического оборудования на 

участках сборки, в том числе автоматизированных, 

с целью реализации производственного задания; 

оптимизировать рабочие места с учетом требований 

по   эргономике, безопасности труда и санитарно-

гигиенических норм для данной отрасли; 

осуществлять компоновку участка из ранее 

выбранного оборудования согласно рассчитанному 

технологическому  процессу; 

оформлять технологическую документацию; 

планировать перечень работ по обеспечению 

устанавливаемого на сборочных технологических 

участках оборудования с необходимыми для его 

функционирования энергетическими, 

информационными и материально-техническими 

ресурсами с учетом технических требований и норм 

эксплуатации данного оборудования; 

 использовать пакеты прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) для разработки 

конструкторской документации и проектирования 

технологических процессов сборки узлов и изделий; 

Условия выполнения задания 

1. Максимальное время выполнения заданий 45 



 

Задания с выбором  ответа 

Задача (вопрос) Положение какого  оборудования и цеховой мебели рассчитывается в 

первую очередь при разработке планировки участка? 

Варианты ответов: 

1. Стеллажи 2.  3. Сборочные автоматы 4. Стол контролёра 5. Накопители 

 

Задания на установление последовательности 

Задача (вопрос) Очерёдность технологических этапов, которые проходит деталь на 

сборочном участке. 

Запишите ответ в виде последовательности объектов/понятий.  

Объекты/понятия: 

1. Установка в изделие 2. Контроль положения 3. Подача на накопитель 4. Подача с 

накопителя на сборочную позицию 

 

Задания на установление соответствия 

Задача (вопрос) На каких этажах в производственных зданиях размещают 

оборудование? 

Проставьте линиями связи между объектами. 

Объекты: 

1. Слесарное      2. 1 

3. Прессовое      4.  2 

5. Сборочные автоматы    6.  3 

7. Сборочные линии     8.  4 

 

Задания с открытым ответом 

Решите задачу, ответьте на вопрос, запишите ответ 

В каких местах на сборочных участках следует размещать пожарные щиты и 

электрошкафы? 

 



1.5. Оценочные (контрольно-измерительные) материалы для практического 

этапа промежуточной и/или государственной (итоговой) аттестации 

 

ЗАДАНИЕ НА ВЫПОЛНЕНИЕ ПРАКТИЧЕСКИХ ДЕЙСТВИЙ В РЕАЛЬНЫХ ИЛИ 

МОДЕЛЬНЫХ УСЛОВИЯХ №15 

Типовое задание: ________________________________________________________ 

Обобщенная формулировка задания, на базе которого могут разрабатываться варианты 

путем видоизменения предмета, материалов, технологий и прочих условий задачи 

Предмет оценки  Критерии оценки  

1 2 

  

 

 

Условия выполнения задания 

1. Место (время) выполнения задания _______ 

2. Максимальное время выполнения задания: ___________ мин./час. 

3. Вы можете воспользоваться (указать используемое оборудование (инвентарь), 

расходные материалы, литературу и другие источники, информационно-

коммуникационные технологии  и проч.) 

_____________________________________________________________________________ 

 

  



3. ЭКСПЕРТНЫЕ ЛИСТЫ ЭКЗАМЕНАТОРОВ 

Критерии оценки выполнения практического задания 

Критерий оценки Отметка о 

выполнении 

  

Общее количество выполненных критериев_______________________________ 

Оценка выполнения задания_________ 

 

 


