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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 2. Организация комплекса работ по подготовке технологического оборудования к 

выполнению планово-производственного задания в том числе в автоматизированном 

производстве (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 

 

1.3. Инструменты оценки для теоретического этапа экзамена 

Предмет оценки Критерии 

оценки 

 (Кол-во 

баллов) 

№ задания Проверяемые 

результаты 

обучения  

(Шифр и 



наименование ПК) 

1 2 3 4 

 

Раздел 2.1. 

Осуществление диагностики неисправностей и отказов систем металлорежущего и 

аддитивного производственного оборудования с последующей организацией работ по 

устранению выявленных неисправностей и отказов оборудования, технологических 

приспособлений из числа оборудования механического участка в рамках своей 

компетенции. 

правил ПТЭ и ПТБ 1 

 

 

 

 

 

 

1 ПК 3.1, ПК 3.2. 

основных принципов контроля, 

наладки и подналадки 

металлорежущего и 

аддитивного оборудования, 

приспособлений, режущего 

инструмента, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 1 ПК 3.1, ПК 3.2. 

основных методов контроля 

качества изготовляемых 

объектов, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

 

 

1 

 

 

1 ПК 3.1, ПК 3.2. 

видов брака и способов его 

предупреждения на 

металлорежущих и аддитивных 

операциях, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

 

1 

 

 

 

1 ПК 3.1, ПК 3.2. 

правил эргономичной 

организации рабочих мест для 

достижения требуемых 

параметров 

производительности и 

безопасности выполнения 

работ, в том числе в 

автоматизированном 

 

1 

1 ПК 3.1, ПК 3.2. 



производстве 

применять конструкторскую 

документацию для выявления 

возможных причин 

неисправностей 

металлорежущего и 

аддитивного оборудования 

 

1 

 

1 ПК 3.1, ПК 3.2. 

планировать работы по 

контролю, наладке, подналадке 

и техническому обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного оборудования на 

основе технологической 

документации в соответствии с 

производственными задачами 

согласно нормативным 

требованиям, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 1 ПК 3.1, ПК 3.2. 

осуществлять организацию 

работ по контролю наладки и 

подналадки  в процессе 

изготовления деталей и 

техническому обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного оборудования, в 

том числе 

автоматизированного 

1 1 ПК 3.1, ПК 3.2. 

диагностировать 

неисправности и отказы систем 

металлорежущего и 

аддитивного 

производственного 

оборудования с целью 

выработки оптимального 

решения по их устранению в 

рамках своей компетенции 

1 1 ПК 3.1, ПК 3.2. 

формировать и реализовывать 

оптимальные решения по 

устранению неисправностей и 

предупреждению отказов, 

1 1 ПК 3.1, ПК 3.2. 



поддержания расчетных 

технологических параметров 

изготовляемых изделий 

использовать нормативную 

документацию и инструкции по 

эксплуатации 

металлорежущего и 

аддитивного 

производственного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного 

1 1 ПК 3.1, ПК 3.2. 

разрабатывать инструкции для 

выполнения работ по 

контролю, наладке, подналадке 

и техническому обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного оборудования в 

соответствии с 

производственными задачами, 

в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 1 ПК 3.1, ПК 3.2. 

организовывать ресурсное 

обеспечение работ по 

контролю, наладке, подналадке 

и техническому обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного оборудования в 

соответствии с 

производственными задачами, 

в том числе с использованием 

SCADA-систем, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 1 ПК 3.1, ПК 3.2. 

 выявлять несоответствие 

геометрических параметров 

заготовки требованиям 

технологической документации 

1 1 ПК 3.1, ПК 3.2. 

выбирать и использовать 

контрольно-измерительные 

средства в соответствии с 

 1 ПК 3.1, ПК 3.2. 



производственными задачами 

анализировать причины брака и 

способы его предупреждения, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве 

 1 ПК 3.1, ПК 3.2. 

контролировать после 

устранения отклонений в 

настройке технологического 

оборудования геометрические 

параметры обработанных 

поверхностей в соответствии с 

требованиями технологической 

документации; 

 1 ПК 3.1, ПК 3.2. 

Раздел 2.2. 

Планирование работ по наладке и подналадке металлорежущего и аддитивного 

оборудования с соответствующим их ресурсным обеспечением и разработкой 

инструкций для выполнения этих работ в соответствии с производственными 

задачами, в том числе с использованием SCADA-систем. 

правил ПТЭ и ПТБ 1 2 

 

 

 

 

ПК 3.3, ПК 3.4 

основных принципов контроля, 

наладки и подналадки 

металлорежущего и 

аддитивного оборудования, 

приспособлений, режущего 

инструмента, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 2 ПК 3.3, ПК 3.4 

основных методов контроля 

качества изготовляемых 

объектов, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 2 

 

ПК 3.3, ПК 3.4 

видов брака и способов его 

предупреждения на 

металлорежущих и аддитивных 

1 2 

 

ПК 3.3, ПК 3.4 



операциях, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

правил эргономичной 

организации рабочих мест для 

достижения требуемых 

параметров 

производительности и 

безопасности выполнения 

работ, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 2 

 

ПК 3.3, ПК 3.4 

использовать нормативную 

документацию и инструкции по 

эксплуатации 

металлорежущего и 

аддитивного 

производственного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного 

1 2 ПК 3.3, ПК 3.4 

планировать проведение 

контроля соответствия качества 

изготовляемых деталей 

требованиям технической 

документации 

1 2 ПК 3.3, ПК 3.4 

планировать работы по 

контролю, наладке, подналадке 

и техническому обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного оборудования на 

основе технологической 

документации в соответствии с 

производственными задачами 

согласно нормативным 

требованиям, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 2 ПК 3.3, ПК 3.4 

планировать выполнение 

инструкций для обеспечения 

контроля, наладки, подналадки 

и технического обслуживания 

металлорежущего и 

1 2 ПК 3.3, ПК 3.4 



аддитивного оборудования в 

соответствии с 

производственными задачами, 

в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

планировать ресурсное 

обеспечение работ по 

контролю, наладке, подналадке 

и техническому обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного оборудования в 

соответствии с 

производственными задачами, 

в том числе с использованием 

SCADA-систем, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 2 ПК 3.3, ПК 3.4 

планировать устранение 

нарушений, связанные с 

настройкой оборудования, 

приспособлений, режущего 

инструмента 

1 2 ПК 3.3, ПК 3.4 

организовывать ресурсное 

обеспечение работ по 

контролю, наладке, подналадке 

и техническому обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного оборудования в 

соответствии с 

производственными задачами, 

в том числе с использованием 

SCADA-систем, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 2 ПК 3.3, ПК 3.4 

разрабатывать инструкции для 

ресурсного обеспечения работ 

по контролю, наладке, 

подналадке и техническому 

обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного оборудования в 

соответствии с 

1 2 ПК 3.3, ПК 3.4 



производственными задачами, 

в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

Раздел 2.3. 

Осуществление контроля качества работ по наладке и подналадке, техническому 

обслуживанию металлорежущего и аддитивного оборудования с соблюдением норм 

охраны труда и бережливого производства, в том числе с использованием SCADA 

систем. 

правил ПТЭ и ПТБ 1 3 ПК 3.5 

основных принципов контроля, 

наладки и подналадки 

металлорежущего и 

аддитивного оборудования, 

приспособлений, режущего 

инструмента, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 3 ПК 3.5 

основных методов контроля 

качества изготовляемых 

объектов, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 3 ПК 3.5 

видов брака и способов его 

предупреждения на 

металлорежущих и аддитивных 

операциях, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 3 ПК 3.5 

правил эргономичной 

организации рабочих мест для 

достижения требуемых 

параметров 

производительности и 

безопасности выполнения 

работ, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 3 ПК 3.5 



планировать работы по 

контролю, наладке, подналадке 

и техническому обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного оборудования на 

основе технологической 

документации в соответствии с 

производственными задачами 

согласно нормативным 

требованиям, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 3 ПК 3.5 

использовать конструкторскую 

документацию для 

проектирования 

технологических процессов 

механической обработки 

заготовок и аддитивного 

изготовления деталей 

1 3 ПК 3.5 

использовать нормативную 

документацию и инструкции по 

эксплуатации 

металлорежущего и 

аддитивного 

производственного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного 

1 3 ПК 3.5 

осуществлять организацию 

работ по контролю 

геометрических и физико-

механических параметров 

изготовляемых объектов, 

обеспечиваемых в результате 

наладки и подналадки 

металлорежущего и 

аддитивного оборудования, в 

том числе 

автоматизированного 

1 3 ПК 3.5 

разрабатывать инструкции для 

подчиненного персонала по 

контролю качества работ по 

наладке, подналадке и 

техническому обслуживанию 

1 3 ПК 3.5 



металлорежущего и 

аддитивного оборудования в 

соответствии с 

производственными задачами, 

в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

организовывать выполнение 

работ по результатам наладки, 

подналадки и технического 

обслуживания 

металлорежущего и 

аддитивного оборудования в 

соответствии с 

производственными задачами, 

в том числе с использованием 

SCADA-систем, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 3 ПК 3.5 

вырабатывать рекомендации по 

корректному определению 

контролируемых параметров 

1 3 ПК 3.5 

выбирать и использовать 

контрольно-измерительные 

средства в соответствии с 

производственными задачами 

1 3 ПК 3.5 

анализировать причины брака и 

способы его предупреждения, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

1 3 ПК 3.5 

Раздел 2.4. 

Осуществление диагностики неисправностей и отказов систем сборочного 

оборудования с последующей организацией работ по устранению выявленных 

неисправностей и отказов оборудования, технологических приспособлений из числа 

оборудования сборочного участка в рамках своей компетенции. 

правил ПТЭ и ПТБ 1 4 ПК 4.1, ПК 4.2 

основных принципов контроля, 

наладки и подналадки 

сборочного оборудования, 

1 4 ПК 4.1, ПК 4.2 



приспособлений и 

инструмента, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

основных методов контроля 

качества собираемых узлов и 

изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 4 ПК 4.1, ПК 4.2 

основные методы контроля 

качества соединений, узлов и 

изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 4 ПК 4.1, ПК 4.2 

видов брака на сборочных 

операциях и способов его 

предупреждения, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 4 ПК 4.1, ПК 4.2 

расчета норм времени и их 

структуру на операции сборки 

соединений, узлов и изделий, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 4 ПК 4.1, ПК 4.2 

правил эргономичной 

организации рабочих мест для 

достижения требуемых 

параметров 

производительности и 

безопасности выполнения 

сборочных работ, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 4 ПК 4.1, ПК 4.2 

применять конструкторскую 

документации для диагностики 

неисправностей отказов 

сборочного производственного 

оборудования 

1 4 ПК 4.1, ПК 4.2 



использовать нормативную 

документацию и инструкции по 

эксплуатации сборочного 

производственного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного 

1 4 ПК 4.1, ПК 4.2 

осуществлять диагностику 

неисправностей и отказов 

систем сборочного 

производственного 

оборудования в рамках своей 

компетенции 

1 4 ПК 4.1, ПК 4.2 

формировать и реализовывать 

оптимальные решения по 

устранению неисправностей и 

предупреждению отказов, 

поддержания расчетных 

технологических параметров 

технологического процесса 

сборки узлов и изделий 

1 4 ПК 4.1, ПК 4.2 

планировать работы по 

контролю, наладке, подналадке 

и техническому обслуживанию 

сборочного оборудования на 

основе технологической 

документации в соответствии с 

производственными задачами 

согласно нормативным 

требованиям, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 4 ПК 4.1, ПК 4.2 

разрабатывать инструкции для 

выполнения работ по 

контролю, наладке, подналадке 

и техническому обслуживанию 

сборочного оборудования в 

соответствии с 

производственными задачами, 

в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 4 ПК 4.1, ПК 4.2 



организовывать ресурсное 

обеспечение работ по 

контролю, наладке, подналадке 

и техническому обслуживанию 

сборочного оборудования в 

соответствии с 

производственными задачами в 

том числе с использованием 

SCADA-систем, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 4 ПК 4.1, ПК 4.2 

обеспечивать  выполнение 

правил технической 

эксплуатации и правил 

технической безопасности 

1 4 ПК 4.1, ПК 4.2 

выбирать и использовать 

контрольно-измерительные 

средства в соответствии с 

производственными задачами 

1 4 ПК 4.1, ПК 4.2 

выбирать и использовать 

контрольно-измерительные 

средства в соответствии с 

производственными задачами 

1 4 ПК 4.1, ПК 4.2 

выявлять годность соединений 

и сформированных размерных 

цепей согласно 

производственному заданию 

1 4 ПК 4.1, ПК 4.2 

анализировать причины брака и 

способы его предупреждения, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 4 ПК 4.1, ПК 4.2 

Раздел 2.5. 

Планирование работ по наладке и подналадке сборочного оборудования с 

соответствующим ресурсным обеспечением и разработкой инструкций для 

выполнения этих работ в соответствии с производственными задачами, в том числе 

с использованием SCADA-систем. 

правил ПТЭ и ПТБ 1 5 ПК 4.3, ПК 4.4 



основных принципов контроля, 

наладки и подналадки 

сборочного оборудования, 

приспособлений и 

инструмента, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 5 ПК 4.3, ПК 4.4 

основных методов контроля 

качества соединений, узлов и 

изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 5 ПК 4.3, ПК 4.4 

видов брака на сборочных 

операциях и способов его 

предупреждения, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 5 ПК 4.3, ПК 4.4 

правил эргономичной 

организации рабочих мест для 

достижения требуемых 

параметров 

производительности и 

безопасности выполнения 

сборочных работ, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 5 ПК 4.3, ПК 4.4 

применять нормативную 

документацию и инструкции по 

эксплуатации сборочного 

производственного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного 

1 5 ПК 4.3, ПК 4.4 

планировать проведение 

контроля соответствия качества 

сборочных единиц 

требованиям технической 

документации 

1 5 ПК 4.3, ПК 4.4 

планировать работы по 

контролю, наладке, подналадке 

и техническому обслуживанию 

сборочного оборудования на 

1 5 ПК 4.3, ПК 4.4 



основе технологической 

документации в соответствии с 

производственными задачами 

согласно нормативным 

требованиям, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

планировать выполнение 

инструкции для обеспечения 

контроля, наладки, подналадки 

и технического обслуживания 

сборочного оборудования в 

соответствии с 

производственными задачами, 

в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 5 ПК 4.3, ПК 4.4 

планировать ресурсное 

обеспечение работ по 

контролю, наладке, подналадке 

и техническому обслуживанию 

сборочного оборудования в 

соответствии с 

производственными задачами в 

том числе с использованием 

SCADA-систем, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 5 ПК 4.3, ПК 4.4 

выявлять годность соединений 

и сформированных размерных 

цепей согласно 

производственному заданию 

1 5 ПК 4.3, ПК 4.4 

планировать устранение 

нарушений, связанные с 

настройкой оборудования, 

приспособлений, сборочного 

инструмента 

1 5 ПК 4.3, ПК 4.4 

разрабатывать инструкции для 

ресурсного работ по контролю, 

наладке, подналадке и 

техническому обслуживанию 

сборочного оборудования в 

1 5 ПК 4.3, ПК 4.4 



соответствии с 

производственными задачами, 

в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

разрабатывать инструкции для 

выполнения работ по 

контролю, наладке, подналадке 

и техническому обслуживанию 

сборочного оборудования в 

соответствии с 

производственными задачами, 

в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 5 ПК 4.3, ПК 4.4 

устранять нарушения, 

связанные с настройкой 

сборочного оборудования, 

контролем, наладкой и 

подналадкой приспособлений, 

сборочного инструмента, в том 

числе в автоматизированном 

производстве 

1 5 ПК 4.3, ПК 4.4 

Раздел 2.6. 

Осуществление контроля качества работ по наладке и подналадке, техническому 

обслуживанию сборочного оборудования с соблюдением норм охраны труда и 

бережливого производства в том числе с использованием SCADA систем. 

правил ПТЭ и ПТБ 1 6 ПК 4.5 

основных принципов контроля, 

наладки и подналадки 

сборочного оборудования, 

приспособлений и 

инструмента, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 6 ПК 4.5 

основных методов контроля 

качества соединений, узлов и 

изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 6 ПК 4.5 



видов брака на сборочных 

операциях и способов его 

предупреждения, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 6 ПК 4.5 

правил эргономичной 

организации рабочих мест для 

достижения требуемых 

параметров 

производительности и 

безопасности выполнения 

сборочных работ, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 6 ПК 4.5 

использование нормативной 

документации и инструкций по 

эксплуатации сборочного 

производственного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного 

1 6 ПК 4.5 

осуществлять организацию 

работ по контролю, 

геометрических и физико-

механических параметров 

соединений, обеспечиваемых в 

результате сборки и 

технического обслуживания 

сборочного оборудования, в 

том числе 

автоматизированного 

1 6 ПК 4.5 

разрабатывать инструкции для 

выполнения работ по 

контролю, наладке, подналадке 

и техническому обслуживанию 

сборочного оборудования в 

соответствии с 

производственными задачами, 

в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 6 ПК 4.5 



организовывать ресурсное 

обеспечение работ по 

контролю, наладке, подналадке 

и техническому обслуживанию 

сборочного оборудования в 

соответствии с 

производственными задачами в 

том числе с использованием 

SCADA-систем, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 6 ПК 4.5 

вырабатывать рекомендации по 

корректному определению 

контролируемых параметров 

1 6 ПК 4.5 

выбирать и использовать 

контрольно-измерительные 

средства в соответствии с 

производственными задачами 

1 6 ПК 4.5 

анализировать причины брака и 

способы его предупреждения, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве 

1 6 ПК 4.5 

 

 

 

1.4. Инструменты для практического этапа экзамена 

Предмет оценки Критерии оценки  Тип и 

количество 

заданий 

Проверяемые 

результаты 

обучения  

(Шифр и 

наименование ПК) 

1 2 3 4 

Раздел 2.1. 

Осуществление диагностики неисправностей и отказов систем металлорежущего и 

аддитивного производственного оборудования с последующей организацией работ по 

устранению выявленных неисправностей и отказов оборудования, технологических 

приспособлений из числа оборудования механического участка в рамках своей 

компетенции. 



Осуществление диагностики 

неисправностей и отказов систем 

металлорежущего и аддитивного 

производственного 

оборудования в рамках своей 

компетенции для выбора 

методов и способов их 

устранения 

Верное 

осуществление 

диагностики 

неисправностей и 

отказов систем 

металлорежущего и 

аддитивного 

производственного 

оборудования в 

рамках своей 

компетенции для 

выбора методов и 

способов их 

устранения 

Практическо

е задание № 

1 

ПК 3.1, ПК 3.2 

Организовать работы по 

устранению неполадок, отказов 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования и ремонту 

станочных систем и 

технологических 

приспособлений из числа 

оборудования механического 

участка в рамках своей 

компетенции 

Правильность 

организации работ 

по устранению 

неполадок, отказов 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования и 

ремонту станочных 

систем и 

технологических 

приспособлений из 

числа оборудования 

механического 

участка в рамках 

своей компетенции 

Практическо

е задание № 

1 

ПК 3.1, ПК 3.2 

Раздел 2.2. 

Планирование работ по наладке и подналадке металлорежущего и аддитивного 

оборудования с соответствующим их ресурсным обеспечением и разработкой 

инструкций для выполнения этих работ в соответствии с производственными 

задачами, в том числе с использованием SCADA-систем. 

планирование работ по 

контролю, наладке и подналадке  

в процессе изготовления деталей 

и техническому обслуживанию 

металлорежущего оборудования, 

в том числе 

автоматизированного 

Корректное 

планирование работ 

по контролю, 

наладке и 

подналадке  в 

процессе 

изготовления 

деталей и 

техническому 

обслуживанию 

металлорежущего 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированног

о; 

Практическо

е задание № 

2 

ПК 3.3, ПК 3.4 



планирование работ по 

контролю, наладке и подналадке  

в процессе изготовления деталей 

и техническому обслуживанию 

аддитивного оборудования, в 

том числе автоматизированного 

Корректное 

планирование работ 

по контролю, 

наладке и 

подналадке  в 

процессе 

изготовления 

деталей и 

техническому 

обслуживанию 

аддитивного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированног

о; 

Практическо

е задание № 

2 

ПК 3.1, ПК 3.2 

Организация ресурсного 

обеспечения работ по наладке 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования в соответствии с 

производственными задачами в 

том числе с использованием 

SCADA-систем 

Верная организация 

ресурсного 

обеспечения работ 

по наладке 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами в том числе 

с использованием 

SCADA-систем 

Практическо

е задание № 

2 

ПК 3.1, ПК 3.2 

Раздел 2.3. 

Осуществление контроля качества работ по наладке и подналадке, техническому 

обслуживанию металлорежущего и аддитивного оборудования с соблюдением норм 

охраны труда и бережливого производства, в том числе с использованием SCADA 

систем. 

Осуществление контроля 

качества работ по наладке и 

техническому обслуживанию 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования и соблюдение 

норм охраны труда и 

бережливого производства, в том 

числе с использованием SCADA 

систем 

Правильность 

осуществления 

контроля качества 

работ по наладке и 

техническому 

обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования и 

соблюдение норм 

охраны труда и 

бережливого 

производства, в том 

числе с 

использованием 

SCADA систем 

Практическо

е задание № 

3 

ПК 3.5 

Раздел 2.4. 

Осуществление диагностики неисправностей и отказов систем сборочного 



оборудования с последующей организацией работ по устранению выявленных 

неисправностей и отказов оборудования, технологических приспособлений из числа 

оборудования сборочного участка в рамках своей компетенции. 

Осуществление диагностики 

неисправностей и отказов систем 

сборочного производственного 

оборудования в рамках своей 

компетенции для выбора 

методов и способов их 

устранения 

Правильность 

осуществления 

диагностики 

неисправностей и 

отказов систем 

сборочного 

производственного 

оборудования в 

рамках своей 

компетенции для 

выбора методов и 

способов их 

устранения 

Практическо

е задание № 

4 

ПК 4.1, ПК 4.2 

Организовать работы по 

устранению неполадок, отказов 

сборочного оборудования и 

ремонту станочных систем и 

технологических 

приспособлений из числа 

оборудования сборочного 

участка в рамках своей 

компетенции 

Правильность 

организации работ 

по устранению 

неполадок, отказов 

сборочного 

оборудования и 

ремонту станочных 

систем и 

технологических 

приспособлений из 

числа оборудования 

сборочного участка в 

рамках своей 

компетенции 

Практическо

е задание № 

4 

ПК 4.1, ПК 4.2 

Раздел 2.5. 

Планирование работ по наладке и подналадке сборочного оборудования с 

соответствующим ресурсным обеспечением и разработкой инструкций для выполнения 

этих работ в соответствии с производственными задачами, в том числе с 

использованием SCADA-систем. 

планирование работ по 

контролю, наладке и подналадке  

в процессе сборки соединений, 

узлов и изделий и техническому 

обслуживанию сборочного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного 

Верное 

планирование работ 

по контролю, 

наладке и 

подналадке  в 

процессе сборки 

соединений, узлов и 

изделий и 

техническому 

обслуживанию 

сборочного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированног

Практическо

е задание № 

5 

ПК 4.3, ПК 4.4 



о 

Организация ресурсного 

обеспечения работ по наладке 

сборочного оборудования в 

соответствии с 

производственными задачами, в 

том числе с использованием 

SCADA систем 

Правильность 

организации 

ресурсного 

обеспечения работ 

по наладке 

сборочного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами, в том 

числе с 

использованием 

SCADA систем 

Практическо

е задание № 

5 

ПК 4.3, ПК 4.4 

Раздел 2.6. 

Осуществление контроля качества работ по наладке и подналадке, техническому 

обслуживанию сборочного оборудования с соблюдением норм охраны труда и 

бережливого производства, в том числе с использованием SCADA систем. 

Осуществление контроля 

качества работ по наладке и 

техническому обслуживанию 

сборочного оборудования и 

соблюдение норм охраны труда 

и бережливого производства, в 

том числе с использованием 

SCADA систем 

Правильность 

осуществления 

контроля качества 

работ по наладке и 

техническому 

обслуживанию 

сборочного 

оборудования и 

соблюдение норм 

охраны труда и 

бережливого 

производства, в том 

числе с 

использованием 

SCADA систем 

Практическо

е задание № 

6 

ПК 4.5 

 

  



2. ОЦЕНОЧНЫЕ (КОНТРОЛЬНО-ИЗМЕРИТЕЛЬНЫЕ) МАТЕРИАЛЫ ДЛЯ 

промежуточной и/или государственной (итоговой) аттестации 

 

2.1.Оценочные (контрольно-измерительные) материалы для теоретического 

этапа промежуточной и/или государственной (итоговой) аттестации 

 

Раздел 2.1. 

Осуществление диагностики неисправностей и отказов систем 

металлорежущего и аддитивного производственного оборудования с последующей 

организацией работ по устранению выявленных неисправностей и отказов 

оборудования, технологических приспособлений из числа оборудования 

механического участка в рамках своей компетенции. 

Задание №1 

Проверяемые знания, умения Критерии оценки  

правил ПТЭ и ПТБ Знание правил ПТЭ и ПТБ 

основных принципов контроля, наладки и 

подналадки металлорежущего и 

аддитивного оборудования, 

приспособлений, режущего инструмента, в 

том числе в автоматизированном 

производстве 

Знание основных принципов контроля, 

наладки и подналадки металлорежущего и 

аддитивного оборудования, 

приспособлений, режущего инструмента, в 

том числе в автоматизированном 

производстве 

основных методов контроля качества 

изготовляемых объектов, в том числе в 

автоматизированном производстве 

Знание основных методов контроля 

качества изготовляемых объектов, в том 

числе в автоматизированном производстве 

видов брака и способов его 

предупреждения на металлорежущих и 

аддитивных операциях, в том числе в 

автоматизированном производстве 

Знание видов брака и способов его 

предупреждения на металлорежущих и 

аддитивных операциях, в том числе в 

автоматизированном производстве 

правил эргономичной организации рабочих 

мест для достижения требуемых 

параметров производительности и 

безопасности выполнения работ, в том 

числе в автоматизированном производстве 

Знание правил эргономичной организации 

рабочих мест для достижения требуемых 

параметров производительности и 

безопасности выполнения работ, в том 

числе в автоматизированном производстве 

применять конструкторскую документацию 

для выявления возможных причин 

неисправностей металлорежущего и 

Умение применять конструкторскую 

документацию для выявления возможных 

причин неисправностей металлорежущего и 



аддитивного оборудования аддитивного оборудования 

планировать работы по контролю, наладке, 

подналадке и техническому обслуживанию 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования на основе технологической 

документации в соответствии с 

производственными задачами согласно 

нормативным требованиям, в том числе в 

автоматизированном производстве 

Умение планировать работы по контролю, 

наладке, подналадке и техническому 

обслуживанию металлорежущего и 

аддитивного оборудования на основе 

технологической документации в 

соответствии с производственными 

задачами согласно нормативным 

требованиям, в том числе в 

автоматизированном производстве 

осуществлять организацию работ по 

контролю наладки и подналадки  в процессе 

изготовления деталей и техническому 

обслуживанию металлорежущего и 

аддитивного оборудования, в том числе 

автоматизированного 

Умение осуществлять организацию работ 

по контролю наладки и подналадки  в 

процессе изготовления деталей и 

техническому обслуживанию 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного 

диагностировать неисправности и отказы 

систем металлорежущего и аддитивного 

производственного оборудования с целью 

выработки оптимального решения по их 

устранению в рамках своей компетенции 

Умение диагностировать неисправности и 

отказы систем металлорежущего и 

аддитивного производственного 

оборудования с целью выработки 

оптимального решения по их устранению в 

рамках своей компетенции 

формировать и реализовывать оптимальные 

решения по устранению неисправностей и 

предупреждению отказов, поддержания 

расчетных технологических параметров 

изготовляемых изделий 

Умение формировать и реализовывать 

оптимальные решения по устранению 

неисправностей и предупреждению отказов, 

поддержания расчетных технологических 

параметров изготовляемых изделий 

использовать нормативную документацию 

и инструкции по эксплуатации 

металлорежущего и аддитивного 

производственного оборудования, в том 

числе автоматизированного 

Умение использовать нормативную 

документацию и инструкции по 

эксплуатации металлорежущего и 

аддитивного производственного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного 

разрабатывать инструкции для выполнения 

работ по контролю, наладке, подналадке и 

техническому обслуживанию 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в том числе в 

автоматизированном производстве 

Умение разрабатывать инструкции для 

выполнения работ по контролю, наладке, 

подналадке и техническому обслуживанию 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в том числе в 

автоматизированном производстве 



организовывать ресурсное обеспечение 

работ по контролю, наладке, подналадке и 

техническому обслуживанию 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в том числе с 

использованием SCADA-систем, в том 

числе в автоматизированном производстве 

Умение организовывать ресурсное 

обеспечение работ по контролю, наладке, 

подналадке и техническому обслуживанию 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в том числе с 

использованием SCADA-систем, в том 

числе в автоматизированном производстве 

 выявлять несоответствие геометрических 

параметров заготовки требованиям 

технологической документации 

 Умение выявлять несоответствие 

геометрических параметров заготовки 

требованиям технологической 

документации 

выбирать и использовать контрольно-

измерительные средства в соответствии с 

производственными задачами 

Умение выбирать и использовать 

контрольно-измерительные средства в 

соответствии с производственными 

задачами 

анализировать причины брака и способы 

его предупреждения, в том числе в 

автоматизированном производстве 

Умение анализировать причины брака и 

способы его предупреждения, в том числе в 

автоматизированном производстве 

контролировать после устранения 

отклонений в настройке технологического 

оборудования геометрические параметры 

обработанных поверхностей в соответствии 

с требованиями технологической 

документации; 

Умение контролировать после устранения 

отклонений в настройке технологического 

оборудования геометрические параметры 

обработанных поверхностей в соответствии 

с требованиями технологической 

документации; 

1. Для коррекции режущего инструмента необходимо нажать клавишу: 

 а)  

 б)  

 в)  

2. Для коррекции режущего инструмента необходимо: 

 а) вызвать в рабочую позицию инструмент 



 б) включить вращение шпинделя и задать рабочую подачу 

 в) вызвать инструмент, вращение шпинделя, рабочую подачу. 

 

 3. Коррекция режущего инструмента осуществляется: 

 а) по оси ,,X” 

 б) по оси ,,Z” 

 в) по координатам ,,X” и ,,Z” 

 4. Для чего предназначена клавиша ? 

 а) для привязки режущего инструмента 

 б) для коррекции режущего инструмента 

 в) Для редактирования программы. 

 

Раздел 2.2. 

Планирование работ по наладке и подналадке металлорежущего и аддитивного 

оборудования с соответствующим их ресурсным обеспечением и разработкой 

инструкций для выполнения этих работ в соответствии с производственными 

задачами, в том числе с использованием SCADA-систем. 

Задание №2 

Проверяемые знания, умения Критерии оценки  

правил ПТЭ и ПТБ Знание правил ПТЭ и ПТБ 

основных принципов контроля, наладки и 

подналадки металлорежущего и 

аддитивного оборудования, 

приспособлений, режущего инструмента, в 

том числе в автоматизированном 

производстве 

Знание основных принципов контроля, 

наладки и подналадки металлорежущего и 

аддитивного оборудования, 

приспособлений, режущего инструмента, в 

том числе в автоматизированном 

производстве 

основных методов контроля качества 

изготовляемых объектов, в том числе в 

автоматизированном производстве 

Знание основных методов контроля 

качества изготовляемых объектов, в том 

числе в автоматизированном производстве 

видов брака и способов его 

предупреждения на металлорежущих и 

аддитивных операциях, в том числе в 

Знание видов брака и способов его 

предупреждения на металлорежущих и 

аддитивных операциях, в том числе в 



автоматизированном производстве автоматизированном производстве 

правил эргономичной организации рабочих 

мест для достижения требуемых 

параметров производительности и 

безопасности выполнения работ, в том 

числе в автоматизированном производстве 

Знание правил эргономичной организации 

рабочих мест для достижения требуемых 

параметров производительности и Знание 

Знание безопасности выполнения работ, в 

том числе в автоматизированном 

производстве 

использовать нормативную документацию 

и инструкции по эксплуатации 

металлорежущего и аддитивного 

производственного оборудования, в том 

числе автоматизированного 

Умение использовать нормативную 

документацию и инструкции по 

эксплуатации металлорежущего и 

аддитивного производственного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного 

планировать проведение контроля 

соответствия качества изготовляемых 

деталей требованиям технической 

документации 

Умение планировать проведение контроля 

соответствия качества изготовляемых 

деталей требованиям технической 

документации 

планировать работы по контролю, наладке, 

подналадке и техническому обслуживанию 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования на основе технологической 

документации в соответствии с 

производственными задачами согласно 

нормативным требованиям, в том числе в 

автоматизированном производстве 

Умение планировать работы по контролю, 

наладке, подналадке и техническому 

обслуживанию металлорежущего и 

аддитивного оборудования на основе 

технологической документации в 

соответствии с производственными 

задачами согласно нормативным 

требованиям, в том числе в 

автоматизированном производстве 

планировать выполнение инструкций для 

обеспечения контроля, наладки, подналадки 

и технического обслуживания 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в том числе в 

автоматизированном производстве 

Умение планировать выполнение 

инструкций для обеспечения контроля, 

наладки, подналадки и технического 

обслуживания металлорежущего и 

аддитивного оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в том числе в 

автоматизированном производстве 

планировать ресурсное обеспечение работ 

по контролю, наладке, подналадке и 

техническому обслуживанию 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в том числе с 

использованием SCADA-систем, в том 

числе в автоматизированном производстве 

Умение планировать ресурсное 

обеспечение работ по контролю, наладке, 

подналадке и техническому обслуживанию 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в том числе с 

использованием SCADA-систем, в том 

числе в автоматизированном производстве 



планировать устранение нарушений, 

связанные с настройкой оборудования, 

приспособлений, режущего инструмента 

Умение планировать устранение 

нарушений, связанные с настройкой 

оборудования, приспособлений, режущего 

инструмента 

организовывать ресурсное обеспечение 

работ по контролю, наладке, подналадке и 

техническому обслуживанию 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в том числе с 

использованием SCADA-систем, в том 

числе в автоматизированном производстве 

Умение организовывать ресурсное 

обеспечение работ по контролю, наладке, 

подналадке и техническому обслуживанию 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в том числе с 

использованием SCADA-систем, в том 

числе в автоматизированном производстве 

разрабатывать инструкции для ресурсного 

обеспечения работ по контролю, наладке, 

подналадке и техническому обслуживанию 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в том числе в 

автоматизированном производстве 

Умение разрабатывать инструкции для 

ресурсного обеспечения работ по контролю, 

наладке, подналадке и техническому 

обслуживанию металлорежущего и 

аддитивного оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в том числе в 

автоматизированном производстве 

5. Для чего предназначена клавиша  ? 

 а) для поиска кадра программы 

 б) для редактирования программы 

 в) для покадровой отработки программы. 

 6. Клавиша  предназначена: 

 а) для ввода  

 б) для вывода 

 в) для поиска кадра программы. 

  

7. Для чего предназначены педали управления? 

 а) для включения станка 

 б) для перемещения суппорта 



 в) для перемещения пиноли задней бабки. 

 

 8. СОЖ означает: 

 а) жидкость для обработки 

 б) тип инструмента 

 в) марка материала. 

 

 

Раздел 2.3. 

Осуществление контроля качества работ по наладке и подналадке, техническому 

обслуживанию металлорежущего и аддитивного оборудования с соблюдением норм 

охраны труда и бережливого производства, в том числе с использованием SCADA 

систем. 

Задание №3 

Проверяемые знания, умения Критерии оценки  

правил ПТЭ и ПТБ Знание правил ПТЭ и ПТБ 

основных принципов контроля, наладки и 

подналадки металлорежущего и 

аддитивного оборудования, 

приспособлений, режущего инструмента, в 

том числе в автоматизированном 

производстве 

Знание основных принципов контроля, 

наладки и подналадки металлорежущего и 

аддитивного оборудования, 

приспособлений, режущего инструмента, в 

том числе в автоматизированном 

производстве 

основных методов контроля качества 

изготовляемых объектов, в том числе в 

автоматизированном производстве 

Знание основных методов контроля 

качества изготовляемых объектов, в том 

числе в автоматизированном производстве 

видов брака и способов его 

предупреждения на металлорежущих и 

аддитивных операциях, в том числе в 

автоматизированном производстве 

Знание видов брака и способов его 

предупреждения на металлорежущих и 

аддитивных операциях, в том числе в 

автоматизированном производстве 

правил эргономичной организации рабочих 

мест для достижения требуемых 

параметров производительности и 

безопасности выполнения работ, в том 

числе в автоматизированном производстве 

Знание правил эргономичной организации 

рабочих мест для достижения требуемых 

параметров производительности и 

безопасности выполнения работ, в том 

числе в автоматизированном производстве 



планировать работы по контролю, наладке, 

подналадке и техническому обслуживанию 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования на основе технологической 

документации в соответствии с 

производственными задачами согласно 

нормативным требованиям, в том числе в 

автоматизированном производстве 

Знание планировать работы по контролю, 

наладке, подналадке и техническому 

обслуживанию металлорежущего и  

аддитивного оборудования на основе 

технологической документации в 

соответствии с производственными 

задачами согласно нормативным 

требованиям, в том числе в 

автоматизированном производстве 

использовать конструкторскую 

документацию для проектирования 

технологических процессов механической 

обработки заготовок и аддитивного 

изготовления деталей 

Умение использовать конструкторскую 

документацию для проектирования 

технологических процессов механической 

обработки заготовок и аддитивного 

изготовления деталей 

использовать нормативную документацию 

и инструкции по эксплуатации 

металлорежущего и аддитивного 

производственного оборудования, в том 

числе автоматизированного 

Умение использовать нормативную 

документацию и инструкции по 

эксплуатации металлорежущего и 

аддитивного производственного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного 

осуществлять организацию работ по 

контролю геометрических и физико-

механических параметров изготовляемых 

объектов, обеспечиваемых в результате 

наладки и подналадки металлорежущего и 

аддитивного оборудования, в том числе 

автоматизированного 

Умение осуществлять организацию работ 

по контролю геометрических и физико-

механических параметров изготовляемых 

объектов, обеспечиваемых в результате 

наладки и подналадки металлорежущего и 

аддитивного оборудования, в том числе 

автоматизированного 

разрабатывать инструкции для 

подчиненного персонала по контролю 

качества работ по наладке, подналадке и 

техническому обслуживанию 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в том числе в 

автоматизированном производстве 

Умение разрабатывать инструкции для 

подчиненного персонала по контролю 

качества работ по наладке, подналадке и 

техническому обслуживанию 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в том числе в 

автоматизированном производстве 

организовывать выполнение работ по 

результатам наладки, подналадки и 

технического обслуживания 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в том числе с 

использованием SCADA-систем, в том 

Умение организовывать выполнение работ 

по результатам наладки, подналадки и 

технического обслуживания 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в том числе с 

использованием SCADA-систем, в том 



числе в автоматизированном производстве числе в автоматизированном производстве 

вырабатывать рекомендации по 

корректному определению контролируемых 

параметров 

Умение вырабатывать рекомендации по 

корректному определению контролируемых 

параметров 

выбирать и использовать контрольно-

измерительные средства в соответствии с 

производственными задачами 

Умение выбирать и использовать 

контрольно-измерительные средства в 

соответствии с производственными 

задачами 

анализировать причины брака и способы 

его предупреждения, в том числе в 

автоматизированном производстве; 

Умение анализировать причины брака и 

способы его предупреждения, в том числе в 

автоматизированном производстве; 

9. Покажите базовую точку установки инструмента. 

 

А).M 

Б).W 

В).N 

Г).R 

 

10. Основные технические характеристики токарно-фрезерного 

обрабатывающего центра 

А). Максимальный диаметр обрабатываемой детали при 

зажиме в патроне 

Б). Количество инструментальных позиций в револьвер- 

ной головке 

В). Ёмкость системы СОЖ 



 

11. Правила  при нарезании резьбы: 

 

А). Для правильного определения припуска перед резьбонарезанием 

проверьте диаметр заготовки; 

Б). Проверьте установку режущей кромки относительно среднего диа- 

метра; 

В). Проверьте закрепление задней бабки 

Г). Проверьте фрикцион 

 

12. Факторы влияют на выбор и способ сверления. 

1). Диаметр отверстия 

2). Соотношение глубины отверстия и его диаметра 

3). Способ крепления заготовки 

 

 

Раздел 2.4. 

Осуществление диагностики неисправностей и отказов систем сборочного 

оборудования с последующей организацией работ по устранению выявленных 

неисправностей и отказов оборудования, технологических приспособлений из числа 

оборудования сборочного участка в рамках своей компетенции. 

Задание №4 

Проверяемые знания, умения Критерии оценки  

правил ПТЭ и ПТБ Знание правил ПТЭ и ПТБ 

основных принципов контроля, наладки и 

подналадки сборочного оборудования, 

приспособлений и инструмента, в том числе 

в автоматизированном производстве 

Знание основных принципов контроля, 

наладки и подналадки сборочного 

оборудования, приспособлений и 

инструмента, в том числе в 

автоматизированном производстве 

основных методов контроля качества 

собираемых узлов и изделий, в том числе в 

автоматизированном производстве 

Знание основных методов контроля 

качества собираемых узлов и изделий, в том 

числе в автоматизированном производстве 

основные методы контроля качества 

соединений, узлов и изделий, в том числе в 

Знание основные методы контроля качества 

соединений, узлов и изделий, в том числе в 



автоматизированном производстве автоматизированном производстве 

видов брака на сборочных операциях и 

способов его предупреждения, в том числе 

в автоматизированном производстве 

Знание видов брака на сборочных 

операциях и способов его предупреждения, 

в том числе в автоматизированном 

производстве 

расчета норм времени и их структуру на 

операции сборки соединений, узлов и 

изделий, в том числе в автоматизированном 

производстве 

Знание расчета норм времени и их 

структуру на операции сборки соединений, 

узлов и изделий, в том числе в 

автоматизированном производстве 

правил эргономичной организации рабочих 

мест для достижения требуемых 

параметров производительности и 

безопасности выполнения сборочных работ, 

в том числе в автоматизированном 

производстве 

Знание правил эргономичной организации 

рабочих мест для достижения требуемых 

параметров производительности и 

безопасности выполнения сборочных работ, 

в том числе в автоматизированном 

производстве 

применять конструкторскую документации 

для диагностики неисправностей отказов 

сборочного производственного 

оборудования 

Умение применять конструкторскую 

документации для диагностики 

неисправностей отказов сборочного 

производственного оборудования 

использовать нормативную документацию 

и инструкции по эксплуатации сборочного 

производственного оборудования, в том 

числе автоматизированного 

Умение использовать нормативную 

документацию и инструкции по 

эксплуатации сборочного 

производственного оборудования, в том 

числе автоматизированного 

осуществлять диагностику неисправностей 

и отказов систем сборочного 

производственного оборудования в рамках 

своей компетенции 

Умение осуществлять диагностику 

неисправностей и отказов систем 

сборочного производственного 

оборудования в рамках своей компетенции 

формировать и реализовывать оптимальные 

решения по устранению неисправностей и 

предупреждению отказов, поддержания 

расчетных технологических параметров 

технологического процесса сборки узлов и 

изделий 

Умение формировать и реализовывать 

оптимальные решения по устранению 

неисправностей и предупреждению отказов, 

поддержания расчетных технологических 

параметров технологического процесса 

сборки узлов и изделий 

планировать работы по контролю, наладке, 

подналадке и техническому обслуживанию 

сборочного оборудования на основе 

технологической документации в 

соответствии с производственными 

задачами согласно нормативным 

Умение планировать работы по контролю, 

наладке, подналадке и техническому 

обслуживанию сборочного оборудования на 

основе технологической документации в 

соответствии с производственными 

задачами согласно нормативным 



требованиям, в том числе в 

автоматизированном производстве 

требованиям, в том числе в 

автоматизированном производстве 

разрабатывать инструкции для выполнения 

работ по контролю, наладке, подналадке и 

техническому обслуживанию сборочного 

оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в том числе в 

автоматизированном производстве 

Умение разрабатывать инструкции для 

выполнения работ по контролю, наладке, 

подналадке и техническому обслуживанию 

сборочного оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в том числе в 

автоматизированном производстве 

организовывать ресурсное обеспечение 

работ по контролю, наладке, подналадке и 

техническому обслуживанию сборочного 

оборудования в соответствии с 

производственными задачами в том числе с 

использованием SCADA-систем, в том 

числе в автоматизированном производстве 

Умение организовывать ресурсное 

обеспечение работ по контролю, наладке, 

подналадке и техническому обслуживанию 

сборочного оборудования в соответствии с 

производственными задачами в том числе с 

использованием SCADA-систем, в том 

числе в автоматизированном производстве 

обеспечивать  выполнение правил 

технической эксплуатации и правил 

технической безопасности 

Умение обеспечивать  выполнение правил 

технической эксплуатации и правил 

технической безопасности 

выбирать и использовать контрольно-

измерительные средства в соответствии с 

производственными задачами 

Умение выбирать и использовать 

контрольно-измерительные средства в 

соответствии с производственными 

задачами 

13. Система ЧПУ может быть: 

 

1). Разомкнутой  

2). Замкнутой  

3). Самонастраивающейся (адаптивной) 

4). Развёрнутой 

 

 

14. Контурные, или непрерывные системы ЧПУ управляют движением исполнительного 

органа 

 

1). По заданной криволинейной траектории. 

2). По контуру детали 

3). По контуру заготовки 

 

15. Из каких перемещений складывается подача инструмента? 

1). Продольного 

2). Поперечного и продольного 

3). Вертикального 

4). Из всех перечисленных 



 

 

16. Начало системы координат с абсолютным программированием лежит в точке  

1). Нуля станка 

2). Нуля приспособления 

3). Нуля заготовки 

4). Нуля инструмента 

 

 

Раздел 2.5. 

Планирование работ по наладке и подналадке сборочного оборудования с 

соответствующим ресурсным обеспечением и разработкой инструкций для 

выполнения этих работ в соответствии с производственными задачами, в том числе 

с использованием SCADA-систем. 

Задание №5 

Проверяемые знания, умения Критерии оценки  

правил ПТЭ и ПТБ Знание правил ПТЭ и ПТБ 

основных принципов контроля, наладки и 

подналадки сборочного оборудования, 

приспособлений и инструмента, в том числе 

в автоматизированном производстве 

Знание основных принципов контроля, 

наладки и подналадки сборочного 

оборудования, приспособлений и 

инструмента, в том числе в 

автоматизированном производстве 

основных методов контроля качества 

соединений, узлов и изделий, в том числе в 

автоматизированном производстве 

Знание основных методов контроля 

качества соединений, узлов и изделий, в 

том числе в автоматизированном 

производстве 

видов брака на сборочных операциях и 

способов его предупреждения, в том числе 

в автоматизированном производстве 

Знание видов брака на сборочных 

операциях и способов его предупреждения, 

в том числе в автоматизированном 

производстве 

правил эргономичной организации рабочих 

мест для достижения требуемых 

параметров производительности и 

безопасности выполнения сборочных работ, 

в том числе в автоматизированном 

производстве 

Знание правил эргономичной организации 

рабочих мест для достижения требуемых 

параметров производительности и 

безопасности выполнения сборочных работ, 

в том числе в автоматизированном 

производстве 

применять нормативную документацию и 

инструкции по эксплуатации сборочного 

производственного оборудования, в том 

Знание применять нормативную 

документацию и инструкции по 

эксплуатации сборочного 



числе автоматизированного производственного оборудования, в том 

числе автоматизированного 

планировать проведение контроля 

соответствия качества сборочных единиц 

требованиям технической документации 

Умение планировать проведение контроля 

соответствия качества сборочных единиц 

требованиям технической документации 

планировать работы по контролю, наладке, 

подналадке и техническому обслуживанию 

сборочного оборудования на основе 

технологической документации в 

соответствии с производственными 

задачами согласно нормативным 

требованиям, в том числе в 

автоматизированном производстве 

Умение планировать работы по контролю, 

наладке, подналадке и техническому 

обслуживанию сборочного оборудования на 

основе технологической документации в 

соответствии с производственными 

задачами согласно нормативным 

требованиям, в том числе в 

автоматизированном производстве 

планировать выполнение инструкции для 

обеспечения контроля, наладки, подналадки 

и технического обслуживания сборочного 

оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в том числе в 

автоматизированном производстве 

Умение планировать выполнение 

инструкции для обеспечения контроля, 

наладки, подналадки и технического 

обслуживания сборочного оборудования в 

соответствии с производственными 

задачами, в том числе в 

автоматизированном производстве 

планировать ресурсное обеспечение работ 

по контролю, наладке, подналадке и 

техническому обслуживанию сборочного 

оборудования в соответствии с 

производственными задачами в том числе с 

использованием SCADA-систем, в том 

числе в автоматизированном производстве 

Умение планировать ресурсное 

обеспечение работ по контролю, наладке, 

подналадке и техническому обслуживанию 

сборочного оборудования в соответствии с 

производственными задачами в том числе с 

использованием SCADA-систем, в том 

числе в автоматизированном производстве 

выявлять годность соединений и 

сформированных размерных цепей 

согласно производственному заданию 

Умение выявлять годность соединений и 

сформированных размерных цепей 

согласно производственному заданию 

планировать устранение нарушений, 

связанные с настройкой оборудования, 

приспособлений, сборочного инструмента 

Умение планировать устранение 

нарушений, связанные с настройкой 

оборудования, приспособлений, сборочного 

инструмента 

разрабатывать инструкции для ресурсного 

работ по контролю, наладке, подналадке и 

техническому обслуживанию сборочного 

оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в том числе в 

автоматизированном производстве 

Умение разрабатывать инструкции для 

ресурсного работ по контролю, наладке, 

подналадке и техническому обслуживанию 

сборочного оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в том числе в 

автоматизированном производстве 



разрабатывать инструкции для выполнения 

работ по контролю, наладке, подналадке и 

техническому обслуживанию сборочного 

оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в том числе в 

автоматизированном производстве 

Умение разрабатывать инструкции для 

выполнения работ по контролю, наладке, 

подналадке и техническому обслуживанию 

сборочного оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в том числе в 

автоматизированном производстве 

устранять нарушения, связанные с 

настройкой сборочного оборудования, 

контролем, наладкой и подналадкой 

приспособлений, сборочного инструмента, 

в том числе в автоматизированном 

производстве 

Умение устранять нарушения, связанные с 

настройкой сборочного оборудования, 

контролем, наладкой и подналадкой 

приспособлений, сборочного инструмента, 

в том числе в автоматизированном 

производстве 

17. Определение способа задания размеров 

1). G90 Задание абсолютных размеров 

2). G91 Задание инкрементных размеров 

3). G92 Задание относительных размеров 

 

18. Циклы – это технологические подпрограммы, с помощью которых 

можно реализовывать  

1). Определенные процессы обработки 

2). Определённые схемы резания 

3). Определённые режимы обработки 

 

19. Установка нуля станка по координатам выполняется. 

1). Когда станок поставляется производителем 

2). Когда выполнено техническое обслуживание сервомоторов 

3). После ремонта ШВП 

4). После замены зубчатых ремней. 

 

20. Технологические процессы, связанные с изготовлением сборочных единиц и изделий 

из деталей и сборочных единиц получили название…  

1) обрабатывающие  

2) сборочные  

3) заготовительные  

4) вспомогательные  

5) рабочие 

 

Раздел 2.6. 

Осуществление контроля качества работ по наладке и подналадке, техническому 

обслуживанию сборочного оборудования с соблюдением норм охраны труда и 

бережливого производства, в том числе с использованием SCADA систем. 

Задание №6 

Проверяемые знания, умения Критерии оценки  



правил ПТЭ и ПТБ Знание правил ПТЭ и ПТБ 

основных принципов контроля, наладки и 

подналадки сборочного оборудования, 

приспособлений и инструмента, в том числе 

в автоматизированном производстве 

Знание основных принципов контроля, 

наладки и подналадки сборочного 

оборудования, приспособлений и 

инструмента, в том числе в 

автоматизированном производстве 

основных методов контроля качества 

соединений, узлов и изделий, в том числе в 

автоматизированном производстве 

Знание основных методов контроля 

качества соединений, узлов и изделий, в 

том числе в автоматизированном 

производстве 

видов брака на сборочных операциях и 

способов его предупреждения, в том числе 

в автоматизированном производстве 

Знание видов брака на сборочных 

операциях и способов его предупреждения, 

в том числе в автоматизированном 

производстве 

правил эргономичной организации рабочих 

мест для достижения требуемых 

параметров производительности и 

безопасности выполнения сборочных работ, 

в том числе в автоматизированном 

производстве 

Знание правил эргономичной организации 

рабочих мест для достижения требуемых 

параметров производительности и 

безопасности выполнения сборочных работ, 

в том числе в автоматизированном 

производстве 

использование нормативной документации 

и инструкций по эксплуатации сборочного 

производственного оборудования, в том 

числе автоматизированного 

Умение использование нормативной 

документации и инструкций по 

эксплуатации сборочного 

производственного оборудования, в том 

числе автоматизированного 

осуществлять организацию работ по 

контролю, геометрических и физико-

механических параметров соединений, 

обеспечиваемых в результате сборки и 

технического обслуживания сборочного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного 

Умение осуществлять организацию работ 

по контролю, геометрических и физико-

механических параметров соединений, 

обеспечиваемых в результате сборки и 

технического обслуживания сборочного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного 

разрабатывать инструкции для выполнения 

работ по контролю, наладке, подналадке и 

техническому обслуживанию сборочного 

оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в том числе в 

автоматизированном производстве 

Умение разрабатывать инструкции для 

выполнения работ по контролю, наладке, 

подналадке и техническому обслуживанию 

сборочного оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в том числе в 

автоматизированном производстве 

организовывать ресурсное обеспечение 

работ по контролю, наладке, подналадке и 

Умение организовывать ресурсное 

обеспечение работ по контролю, наладке, 



техническому обслуживанию сборочного 

оборудования в соответствии с 

производственными задачами в том числе с 

использованием SCADA-систем, в том 

числе в автоматизированном производстве 

подналадке и техническому обслуживанию 

сборочного оборудования в соответствии с 

производственными задачами в том числе с 

использованием SCADA-систем, в том 

числе в автоматизированном производстве 

вырабатывать рекомендации по 

корректному определению контролируемых 

параметров 

Умение вырабатывать рекомендации по 

корректному определению контролируемых 

параметров 

выбирать и использовать контрольно-

измерительные средства в соответствии с 

производственными задачами 

Умение выбирать и использовать 

контрольно-измерительные средства в 

соответствии с производственными 

задачами 

анализировать причины брака и способы 

его предупреждения, в том числе в 

автоматизированном производстве 

Умение анализировать причины брака и 

способы его предупреждения, в том числе в 

автоматизированном производстве 

21. Организация работ с возможностью мобильного перехода на выпуск другой 

продукции предполагает принцип….  

1) гибкости  

2) пропорциональности  

3) прямоточности  

4) непрерывности  

5) специализации  

22. Классификационная категория производства выделяемая по признакам широты, 

регулярности, стабильности и объема номенклатурных позиций называют….  

1) производственным процессом  

2) производственным циклом  

3) естественным процессом  

4) типом производства  

5) вспомогательным процессом  

23. Тип производства характеризующийся малым объемом производства одинаковых 

изделий повторное изготовление которых, как правило, не предусматривается, 

получило название….  

1) серийного  

2) массового  



3) единичного  

4) крупносерийного 

 

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 №1 

ПК 3.1. Осуществлять диагностику неисправностей и отказов систем металлорежущего и 

аддитивного производственного оборудования в рамках своей компетенции для выбора 

методов и способов их устранения. 

ПК 3.2. Организовывать работы по устранению неполадок, отказов металлорежущего и 

аддитивного оборудования и ремонту станочных систем и технологических 

приспособлений из числа оборудования механического участка в рамках своей 

компетенции. 

Типовое задание: в соответствии с заданными параметрами отказов технологического 

оборудования, произвести диагностические работы на выявление и локализацию 

неисправностей технологической системы с оформлением методики выбора способов их 

устранения. Составить план  организации работ по ремонту технологического 

оборудования в рамках своей компетенции. 

Обобщенная формулировка задания, на базе которого могут разрабатываться варианты 

путем видоизменения предмета, материалов, технологий и прочих условий задачи 

Предмет оценки  Критерии оценки  

1.  Осуществление диагностики 

неисправностей и отказов систем 

металлорежущего и аддитивного 

производственного оборудования в 

рамках своей компетенции для 

выбора методов и способов их 

устранения 

Верно осуществлена диагностика неисправностей 

и отказов систем металлорежущего и аддитивного 

производственного оборудования в рамках своей 

компетенции для выбора методов и способов их 

устранения 

Верно выбраны методы и способы устранения 

неисправностей и отказов систем 

металлорежущего и аддитивного 

производственного оборудования в рамках своей 

компетенции 

2. Организовать работы по 

устранению неполадок, отказов 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования и ремонту станочных 

систем и технологических 

приспособлений из числа 

оборудования механического 

Правильно организованы работы по устранению 

неполадок, отказов металлорежущего и 

аддитивного оборудования и ремонту станочных 

систем и технологических приспособлений из 

числа оборудования механического участка в 

рамках своей компетенции 



участка в рамках своей 

компетенции 

 

 

Условия выполнения задания  

1. Место выполнения задания мастерская механической обработки или аддитивного 

изготовления, либо автоматизированное рабочее место 

2. Максимальное время выполнения задания: 90 мин. 

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

расходные материалы, литературу и другие источники, информационно-

коммуникационные технологии  и проч.) автоматизированным рабочем местом, 

оснащенным  средствами САПР (CAD/CAM/CAE), включающих модули графического 

построения, в том числе 3D, расчета технологических режимов, разработки 

технологических последовательностей и оформления технологической документации, 

разработки и оформления планировок участков, базы данных по технологическому 

оборудованию, приспособлениям и инструменту отраслевой направленности, модуль 

расчета управляющих программ ЧПУ для металлорежущего, аддитивного или 

сборочного оборудования, модуль симуляции работы спроектированного участка 

(элементы SCADA-системы); 

Доска меловая, маркерная доска, интерактивный экран. Печатающие устройства 

формата А1, А2, А3, А4. Копирующие устройства. 

 

  



ЗАДАНИЕ НА ВЫПОЛНЕНИЕ ПРАКТИЧЕСКИХ ДЕЙСТВИЙ В РЕАЛЬНЫХ ИЛИ 

МОДЕЛЬНЫХ УСЛОВИЯХ №2 

ПК 3.3. Планировать работы по наладке и подналадке металлорежущего и аддитивного 

оборудования на основе технологической документации в соответствии с 

производственными задачами. 

ПК 3.4. Организовывать ресурсное обеспечение работ по наладке металлорежущего и 

аддитивного оборудования в соответствии с производственными задачами, в том числе с 

использованием SCADA-систем. 

Типовое задание: в соответствии с заданными параметрами работы технологического 

оборудования, составить план работ по наладке и подналадке металлорежущего и 

аддитивного оборудования на основе технологической документации в соответствии с 

производственными задачами. Организовывать ресурсное обеспечение выполняемых 

работ, в том числе с использованием SCADA-систем. 

Обобщенная формулировка задания, на базе которого могут разрабатываться варианты 

путем видоизменения предмета, материалов, технологий и прочих условий задачи 

Предмет оценки  Критерии оценки  

Планирование работ по контролю, 

наладке и подналадке  в процессе 

изготовления деталей и 

техническому обслуживанию 

металлорежущего оборудования и 

аддитивного, в том числе 

автоматизированного 

Верно выполнено планирование работ по 

контролю, наладке и подналадке  в процессе 

изготовления деталей на металлорежущем и 

аддитивном оборудовании, в том числе 

автоматизированного 

Верно выполнено планирование работ по 

техническому обслуживанию металлорежущего и 

аддитивного оборудования, в том числе 

автоматизированного 

Организация ресурсного 

обеспечения работ по наладке 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в 

том числе с использованием 

SCADA-систем 

Правильно организовано ресурсное обеспечение 

работ по наладке металлорежущего и 

аддитивного оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в том числе с 

использованием SCADA-систем 

 

 

Условия выполнения задания  

1. Место выполнения задания мастерская механической обработки или аддитивного 

изготовления, либо автоматизированное рабочее место 

2. Максимальное время выполнения задания: 90 мин. 

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

расходные материалы, литературу и другие источники, информационно-



коммуникационные технологии  и проч.) автоматизированным рабочем местом, 

оснащенным  средствами САПР (CAD/CAM/CAE), включающих модули графического 

построения, в том числе 3D, расчета технологических режимов, разработки 

технологических последовательностей и оформления технологической документации, 

разработки и оформления планировок участков, базы данных по технологическому 

оборудованию, приспособлениям и инструменту отраслевой направленности, модуль 

расчета управляющих программ ЧПУ для металлорежущего, аддитивного или 

сборочного оборудования, модуль симуляции работы спроектированного участка 

(элементы SCADA-системы); 

Доска меловая, маркерная доска, интерактивный экран. Печатающие устройства 

формата А1, А2, А3, А4. Копирующие устройства. 

 

ЗАДАНИЕ НА ВЫПОЛНЕНИЕ ПРАКТИЧЕСКИХ ДЕЙСТВИЙ В РЕАЛЬНЫХ ИЛИ 

МОДЕЛЬНЫХ УСЛОВИЯХ №3 

ПК 3.5. Контролировать качество работ по наладке и техническому обслуживанию 

металлорежущего и аддитивного оборудования и соблюдение норм охраны труда и 

бережливого производства в том числе с использованием SCADA систем. 

Типовое задание: в соответствии с выявляемыми параметрами работы 

технологического оборудования, проконтролировать качество работ по наладке и 

техническому обслуживанию металлорежущего и аддитивного оборудования и 

соблюдение норм охраны труда и бережливого производства, в том числе с 

использованием SCADA систем. 

Обобщенная формулировка задания, на базе которого могут разрабатываться варианты 

путем видоизменения предмета, материалов, технологий и прочих условий задачи 

Предмет оценки  Критерии оценки  

Осуществление контроля качества 

работ по наладке и техническому 

обслуживанию металлорежущего и 

аддитивного оборудования и 

соблюдение норм охраны труда и 

бережливого производства, в том 

числе с использованием SCADA 

систем 

 

Верно проконтролировано качество выполнения 

работ по наладке и техническому обслуживанию 

металлорежущего и аддитивного оборудования и 

соблюдение норм охраны труда и бережливого 

производства, в том числе с использованием 

SCADA систем. 

 

 

 



Условия выполнения задания  

1. Место выполнения задания мастерская механической обработки или аддитивного 

изготовления, либо автоматизированное рабочее место 

2. Максимальное время выполнения задания: 90 мин. 

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

расходные материалы, литературу и другие источники, информационно-

коммуникационные технологии  и проч.) автоматизированным рабочем местом, 

оснащенным  средствами САПР (CAD/CAM/CAE), включающих модули графического 

построения, в том числе 3D, расчета технологических режимов, разработки 

технологических последовательностей и оформления технологической документации, 

разработки и оформления планировок участков, базы данных по технологическому 

оборудованию, приспособлениям и инструменту отраслевой направленности, модуль 

расчета управляющих программ ЧПУ для металлорежущего, аддитивного или 

сборочного оборудования, модуль симуляции работы спроектированного участка 

(элементы SCADA-системы); 

Доска меловая, маркерная доска, интерактивный экран. Печатающие устройства 

формата А1, А2, А3, А4. Копирующие устройства. 

 

ЗАДАНИЕ НА ВЫПОЛНЕНИЕ ПРАКТИЧЕСКИХ ДЕЙСТВИЙ В РЕАЛЬНЫХ ИЛИ 

МОДЕЛЬНЫХ УСЛОВИЯХ №4 

ПК 4.1. Осуществлять диагностику неисправностей и отказов систем сборочного 

производственного оборудования в рамках своей компетенции для выбора методов и 

способов их устранения. 

ПК 4.2. Организовывать работы по устранению неполадок, отказов сборочного 

оборудования и ремонту станочных систем и технологических приспособлений из числа 

оборудования сборочного участка в рамках своей компетенции. 

Типовое задание: в соответствии с заданными параметрами отказов сборочного 

производственного оборудования, произвести диагностические работы на выявление и 

локализацию неисправностей технологической системы с оформлением методики выбора 

способов их устранения. Составить план  организации работ по устранению неполадок, 

отказов сборочного оборудования и ремонту станочных систем и технологических 

приспособлений из числа оборудования сборочного участка в рамках своей компетенции. 

Обобщенная формулировка задания, на базе которого могут разрабатываться варианты 

путем видоизменения предмета, материалов, технологий и прочих условий задачи 

Предмет оценки  Критерии оценки  

1.  Осуществление диагностики 

неисправностей и отказов систем 

Верно осуществлена диагностика неисправностей 

и отказов систем сборочного производственного 

оборудования в рамках своей компетенции для 



сборочного производственного 

оборудования в рамках своей 

компетенции для выбора методов и 

способов их устранения 

выбора методов и способов их устранения 

Верно выбраны методы и способы устранения 

неисправностей и отказов систем сборочного 

производственного оборудования в рамках своей 

компетенции 

2. Организовать работы по 

устранению неполадок, отказов 

сборочного оборудования и 

ремонту станочных систем и 

технологических приспособлений 

из числа оборудования сборочного 

участка в рамках своей 

компетенции 

Правильно организованы работы по устранению 

неполадок, отказов сборочного оборудования и 

ремонту станочных систем и технологических 

приспособлений из числа оборудования 

сборочного участка в рамках своей компетенции 

 

 

Условия выполнения задания  

1. Место выполнения задания мастерская механической обработки или аддитивного 

изготовления, либо автоматизированное рабочее место 

2. Максимальное время выполнения задания: 90 мин. 

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

расходные материалы, литературу и другие источники, информационно-

коммуникационные технологии  и проч.) автоматизированным рабочем местом, 

оснащенным  средствами САПР (CAD/CAM/CAE), включающих модули графического 

построения, в том числе 3D, расчета технологических режимов, разработки 

технологических последовательностей и оформления технологической документации, 

разработки и оформления планировок участков, базы данных по технологическому 

оборудованию, приспособлениям и инструменту отраслевой направленности, модуль 

расчета управляющих программ ЧПУ для металлорежущего, аддитивного или 

сборочного оборудования, модуль симуляции работы спроектированного участка 

(элементы SCADA-системы); 

Доска меловая, маркерная доска, интерактивный экран. Печатающие устройства 

формата А1, А2, А3, А4. Копирующие устройства. 

 

ЗАДАНИЕ НА ВЫПОЛНЕНИЕ ПРАКТИЧЕСКИХ ДЕЙСТВИЙ В РЕАЛЬНЫХ ИЛИ 

МОДЕЛЬНЫХ УСЛОВИЯХ №5 

ПК 4.3. Планировать работы по наладке и подналадке сборочного оборудования на основе 

технологической документации в соответствии с производственными задачами согласно 



нормативным требованиям. 

ПК 4.4. Организовывать ресурсное обеспечение работ по наладке сборочного 

оборудования в соответствии с производственными задачами, в том числе с 

использованием SCADA систем. 

Типовое задание: в соответствии с заданными параметрами работы технологического 

оборудования, составить план работ по сборочного оборудования на основе 

технологической документации в соответствии с производственными задачами согласно 

нормативным требованиям. Организовывать ресурсное обеспечение выполняемых работ, 

в том числе с использованием SCADA-систем. 

Обобщенная формулировка задания, на базе которого могут разрабатываться варианты 

путем видоизменения предмета, материалов, технологий и прочих условий задачи 

Предмет оценки  Критерии оценки  

Планирование работ по контролю, 

наладке и подналадке  в процессе 

сборки соединений, узлов и 

изделий и техническому 

обслуживанию сборочного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного 

Верно выполнено планирование работ по 

контролю, наладке и подналадке  в процессе 

изготовления деталей на сборочном 

оборудовании, в том числе автоматизированном 

Верно выполнено планирование работ по 

техническому обслуживанию сборочного 

оборудования, в том числе автоматизированного 

Организация ресурсного 

обеспечения работ по наладке 

сборочного оборудования в 

соответствии с производственными 

задачами, в том числе с 

использованием SCADA систем 

Правильно организовано ресурсное обеспечение 

работ по наладке сборочного оборудования в 

соответствии с производственными задачами, в 

том числе с использованием SCADA-систем 

 

 

Условия выполнения задания  

1. Место выполнения задания мастерская механической обработки или аддитивного 

изготовления, либо автоматизированное рабочее место 

2. Максимальное время выполнения задания: 90 мин. 

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

расходные материалы, литературу и другие источники, информационно-

коммуникационные технологии  и проч.) автоматизированным рабочем местом, 

оснащенным  средствами САПР (CAD/CAM/CAE), включающих модули графического 

построения, в том числе 3D, расчета технологических режимов, разработки 

технологических последовательностей и оформления технологической документации, 

разработки и оформления планировок участков, базы данных по технологическому 

оборудованию, приспособлениям и инструменту отраслевой направленности, модуль 



расчета управляющих программ ЧПУ для металлорежущего, аддитивного или 

сборочного оборудования, модуль симуляции работы спроектированного участка 

(элементы SCADA-системы); 

Доска меловая, маркерная доска, интерактивный экран. Печатающие устройства 

формата А1, А2, А3, А4. Копирующие устройства. 

ЗАДАНИЕ НА ВЫПОЛНЕНИЕ ПРАКТИЧЕСКИХ ДЕЙСТВИЙ В РЕАЛЬНЫХ ИЛИ 

МОДЕЛЬНЫХ УСЛОВИЯХ №6 

ПК 4.5. Контролировать качество работ по наладке и техническому обслуживанию 

сборочного оборудования и соблюдение норм охраны труда и бережливого производства 

в том числе с использованием SCADA систем. 

Типовое задание: в соответствии с выявляемыми параметрами работы 

технологического оборудования, проконтролировать качество работ по наладке и 

техническому обслуживанию сборочного оборудования и соблюдение норм охраны труда 

и бережливого производства, в том числе с использованием SCADA систем. 

Обобщенная формулировка задания, на базе которого могут разрабатываться варианты 

путем видоизменения предмета, материалов, технологий и прочих условий задачи 

Предмет оценки  Критерии оценки  

Осуществление контроля качества 

работ по наладке и техническому 

обслуживанию сборочного 

оборудования и соблюдение норм 

охраны труда и бережливого 

производства, в том числе с 

использованием SCADA систем 

Верно проконтролировано качество выполнения 

работ по наладке и техническому обслуживанию 

сборочного оборудования и соблюдение норм 

охраны труда и бережливого производства, в том 

числе с использованием SCADA систем. 

 

 

Условия выполнения задания  

1. Место выполнения задания мастерская механической обработки или аддитивного 

изготовления, либо автоматизированное рабочее место 

2. Максимальное время выполнения задания: 90 мин. 

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

расходные материалы, литературу и другие источники, информационно-

коммуникационные технологии  и проч.) автоматизированным рабочем местом, 

оснащенным  средствами САПР (CAD/CAM/CAE), включающих модули графического 

построения, в том числе 3D, расчета технологических режимов, разработки 

технологических последовательностей и оформления технологической документации, 



разработки и оформления планировок участков, базы данных по технологическому 

оборудованию, приспособлениям и инструменту отраслевой направленности, модуль 

расчета управляющих программ ЧПУ для металлорежущего, аддитивного или 

сборочного оборудования, модуль симуляции работы спроектированного участка 

(элементы SCADA-системы); 

Доска меловая, маркерная доска, интерактивный экран. Печатающие устройства 

формата А1, А2, А3, А4. Копирующие устройства. 

 

3. ЭКСПЕРТНЫЕ ЛИСТЫ ЭКЗАМЕНАТОРОВ 

Критерии оценки выполнения практического задания 

Критерий оценки Отметка о 

выполнении 

  

Общее количество выполненных критериев_______________________________ 

Оценка выполнения задания_________ 

 

 


