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ПОЯСНИТЕЛЬНАЯ ЗАПИСКА

Комплект контрольно-оценочных средств предназначен для проверки результатов освоения междисциплинарного курса МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала» и входит в состав фонда оценочных средств программы подготовки специалистов среднего звена (далее - ППССЗ) по специальности Технология машиностроения, реализуемой в ГБПОУ «ПГК».
Комплект контрольно-оценочных средств разработан на основе рабочей программы по название ПМ.05 Организация работ по реализации технологических процессов в машиностроительном производстве. 
Структура комплекта контрольно-оценочных средств, порядок разработки, согласования и утверждения регламентированы документированной процедурой «Периодичность и порядок текущего контроля успеваемости и промежуточной аттестации обучающихся», утвержденной в колледже.
	 Настоящий комплект контрольно-оценочных средств предназначен для проведения аттестационных испытаний по междисциплинарному курсу в форме устного экзамена с решением задач. 
Экзамен проводится  по билетам, содержащим два теоретический вопрос и одно пратическое задание. На подготовку ответа по билету каждому студенту отводится не более 45 минут.
Полный комплект контрольно-оценочных средств включает  60 теоретических вопросов и 30 практических заданий, направленные на проверку сформированности всей совокупности образовательных результатов, заявленных во ФГОС СПО и рабочей программе ПМ.05 Организация работ по реализации технологических процессов в машиностроительном производстве.
Используемые термины и определения, сокращения 

	МДК 
	–
	междисциплинарный курс;

	ППССЗ
	–
	Программа подготовки специалистов среднего звена;

	КОС
	–
	контрольно-оценочные средства;

	ФГОС СПО
	–
	Федеральный государственный образовательный стандарт среднего профессионального образования;

	ОК 
	–
	общие компетенции;

	ПК
	–
	профессиональные компетенции




ОБРАЗОВАТЕЛЬНЫЕ РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ МДК, ПОДЛЕЖАЩИЕ ПРОВЕРКЕ 
В результате освоения МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала», обучающийся должен обладать предусмотренными ФГОС СПО по специальности Технология машиностроения следующими умениями и знаниями: 

	Умение 1
	формировать рабочие задания и инструкции к ним в соответствии с производственными задачами

	Умение 2
	рассчитывать показатели, характеризующие эффективность организации основного и вспомогательного оборудования

	Умение 3
	оценивать наличие и потребность в материальных ресурсах для обеспечения производственных задач

	Умение 4
	рассчитывать энергетические, информационные и материально-технические ресурсы в соответствии с производственными задачами

	Умение 5
	подготавливать финансовые документы по производству и реализации продукции

	Умение 6
	рационально организовывать рабочие места в соответствии с требованиями охраны труда и бережливого производства в соответствии с производственными задачами

	Умение 7
	выполнять контроль соблюдения технологической дисциплины и правильной эксплуатации технологического оборудования

	Умение 8
	проводить инструктаж по выполнению работ и соблюдению норм охраны труды

	Умение 9
	выбирать средства измерения

	Умение 10
	определять годность размеров, форм, расположения и шероховатости поверхностей деталей

	Умение 11
	анализировать причины брака, разделять брак на исправимый и неисправимый

	Умение 12
	разрабатывать предложения на основании анализа организации передовых производств по оптимизации

	Умение 13
	осуществлять соответствие требований охраны труда, бережливого производства и производственного процесса

	Знание 1
	правила оформления документации

	Знание 2
	виды и иерархия структурных подразделений предприятия машиностроительного производства

	Знание 3
	порядок учёта материально-технических ресурсов

	Знание 4
	организацию труда структурного подразделения на основании производственных заданий и текущих планов предприятия

	Знание 5
	требования к персоналу, должностные и производственные инструкции

	Знание 6
	нормирование работ работников

	Знание 7
	показатели эффективности организации основного и вспомогательного оборудования и их расчёт

	Знание 8
	правила и этапы планирования деятельности структурного подразделения с учётом производственных заданий на машиностроительных производствах

	Знание 9
	правила постановки производственных задач

	Знание 10
	виды материальных ресурсов и материально-технического обеспечения предприятия

	Знание 11
	правила организации рабочих мест

	Знание 12
	признаки объектов контроля технологической дисциплины

	Знание 13
	требования, предъявляемые к рабочим местам на машиностроительных предприятиях

	Знание 14
	основные методы контроля качества детали

	Знание 15
	политика и стратегия машиностроительных предприятий в области качества

	Знание 16
	виды брака и способы его предупреждения

	Знание 17
	основы и требования охраны труда на машиностроительных предприятиях

	Знание 18
	основы и требования и бережливого производства

	Знание 19
	основы промышленной безопасности

	Знание 20
	правила и инструктажи для безопасного ведения работ при реализации конкретного технологического процесса

	Знание 21
	стандарты предприятий и организаций, профессиональные стандарты, технические регламенты

	Знание 22
	основные признаки соответствия рабочего места требованиям, определяющим эффективное использование оборудования



Знания и умения, формируемые в рамках МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала», направлены на формирование общих и профессиональных компетенций:
	ОК 01.
	Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности применительно к различным контекстам

	ОК 02.
	Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации информации, и информационные технологии для выполнения задач профессиональной деятельности

	ОК 03.
	Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное развитие, предпринимательскую деятельность в профессиональной сфере, использовать знания по финансовой грамотности в различных жизненных ситуациях

	ОК 09.
	Пользоваться профессиональной документацией на государственном и иностранном языках

	ПК 5.1.
	Планировать и осуществлять управление деятельностью подчиненного персонала

	ПК 5.2.
	Сопровождать подготовку финансовых документов по производству и реализации продукции машиностроительного производства, материально-техническому обеспечению деятельности подразделения

	ПК 5.3.
	Контролировать качество продукции, выявлять, анализировать и устранять причины выпуска продукции низкого качества

	ПК 5.4.
	Реализовывать технологические процессы в машиностроительном производстве с соблюдением требований охраны труда, безопасности жизнедеятельности и защиты окружающей среды, принципов и методов бережливого производства



Матрица соответствия оценочных материалов образовательным результатам МДК 

	Образовател.
результаты
	Формулировка умения/знания
	Код
ОК, ПК
	№ вопроса
	№ практического задания

	Умение 1
	формировать рабочие задания и инструкции к ним в соответствии с производственными задачами
	ОК 01-09
ПК 5.1
	1,2,17,33,34,35
	

	Умение 2
	рассчитывать показатели, характеризующие эффективность организации основного и вспомогательного оборудования
	ОК 01-09
ПК 5.2
	6,4,3,16
	

	Умение 3
	оценивать наличие и потребность в материальных ресурсах для обеспечения производственных задач
	ОК 01-09
ПК 5.2
	10,15,22
	

	Умение 4
	рассчитывать энергетические, информационные и материально-технические ресурсы в соответствии с производственными задачами
	ОК 01-09
ПК 5.2
	11,15,29
	

	Умение 5
	подготавливать финансовые документы по производству и реализации продукции
	ОК 01-09
ПК 5.1
ПК 5.2
	2,8,9,17-21
	

	Умение 6
	рационально организовывать рабочие места в соответствии с требованиями охраны труда и бережливого производства в соответствии с производственными задачами
	ОК 01-09
ПК 5.1 
ПК 5.2
	7,13,14,23-26,30,31
	

	Умение 7
	выполнять контроль соблюдения технологической дисциплины и правильной эксплуатации технологического оборудования
	ОК 01-09
ПК 5.3
	32
	

	Умение 8
	проводить инструктаж по выполнению работ и соблюдению норм охраны труды
	ОК 01-09
ПК 5.4

	43,36,46-49,55
	

	Умение 9
	выбирать средства измерения
	ОК 01-09
ПК 5.3
	36,46,47,49,55
	

	Умение 10
	определять годность размеров, форм, расположения и шероховатости поверхностей деталей
	ОК 01-09
ПК 5.3
	36-38
	

	Умение 11
	анализировать причины брака, разделять брак на исправимый и неисправимый
	ОК 01-09
ПК 5.3
	35,40,52,54,55,53,56
	

	Умение 12
	разрабатывать предложения на основании анализа организации передовых производств по оптимизации
	ОК 01-09
ПК 5.4
	44,45,50, 49
	

	Умение 13
	осуществлять соответствие требований охраны труда, бережливого производства и производственного процесса
	ОК 01-09
ПК 5.4
	41,42,59, 60
	

	Знание 1
	правила оформления документации
	ОК 01-09
ПК 5.1
	
	1

	Знание 2
	виды и иерархия структурных подразделений предприятия машиностроительного производства
	ОК 01-09
ПК 5.1
	
	2,11

	Знание 3
	порядок учёта материально-технических ресурсов
	ОК 01-09
ПК 5.2
	
	19

	Знание 4
	организацию труда структурного подразделения на основании производственных заданий и текущих планов предприятия
	ОК 01-09
ПК 5.2
	
	3-9

	Знание 5
	требования к персоналу, должностные и производственные инструкции
	ОК 01-09
ПК 5.2
	
	9-19

	Знание 6
	нормирование работ работников
	ОК 01-09
ПК 5.2
	
	20

	Знание 7
	показатели эффективности организации основного и вспомогательного оборудования и их расчёт
	ОК 01-09
ПК 5.2
	
	21,22,23

	Знание 8
	правила и этапы планирования деятельности структурного подразделения с учётом производственных заданий на машиностроительных производствах
	ОК 01-09
	
	13

	Знание 9
	правила постановки производственных задач
	ОК 01-09
ПК 5.2
	
	14

	Знание 10
	виды материальных ресурсов и материально-технического обеспечения предприятия
	ОК 01-09
ПК 5.2
	
	15

	Знание 11
	правила организации рабочих мест
	ОК 01-09
ПК 5.2
	
	14

	Знание 12
	признаки объектов контроля технологической дисциплины
	ОК 01-09
ПК 5.4
	
	28

	Знание 13
	требования, предъявляемые к рабочим местам на машиностроительных предприятиях
	ОК 01-09
ПК 5.4
	
	24,25,26,27

	Знание 14
	основные методы контроля качества детали
	ОК 01-09
ПК 5.4
	
	28-42

	Знание 15
	политика и стратегия машиностроительных предприятий в области качества
	ОК 01-09
ПК 5.3
	
	43

	Знание 16
	виды брака и способы его предупреждения
	ОК 01-09
ПК 5.3
	
	64,65,63

	Знание 17
	основы и требования охраны труда на машиностроительных предприятиях
	ОК 01-09
ПК 5.3
	
	57

	Знание 18
	основы и требования и бережливого производства
	ОК 01-09
ПК 5.4
	
	50-56

	Знание 19
	основы промышленной безопасности
	ОК 01-09
ПК 5.4
	
	56

	Знание 20
	правила и инструктажи для безопасного ведения работ при реализации конкретного технологического процесса
	ОК 01-09
ПК 5.4
	
	57

	Знание 21
	стандарты предприятий и организаций, профессиональные стандарты, технические регламенты
	ОК 01-09
ПК 5.4
	
	58,59

	Знание 22
	основные признаки соответствия рабочего места требованиям, определяющим эффективное использование оборудования
	ОК 01-09
ПК 5.4
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ВОПРОСЫ  И ПРАКТИЧЕСКИЕ ЗАДАНИЯ ДЛЯ ПОДГОТОВКИ К ЭКЗАМЕНУ
МДК 05.01 ПЛАНИРОВАНИЕ, ОРГАНИЗАЦИЯ И КОНТРОЛЬ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ ПОДЧИНЕННОГО ПЕРСОНАЛА
для обучающихся  3 курса по специальности
Технология машиностроения
2025-2026 учебный год
Алябьева Наталья Владимировна
Раздел 1 Управление текущей  деятельностью подчиненного персонала
Теоретические вопросы:

1. Сущность и значение экономического механизма функционирования предприятия.
2. Основные звенья экономического механизма и их характеристика.
3. Внешняя и внутренняя среда деятельности предприятий.
4. Информационная база экономической работы и требования, предъявляемые к социально-экономической информации.
5. Критерии выбора и оптимизации структуры подразделения.
6. Модели расчета, используемые для обеспечения организационных структур, численности персонала.
7. Формы планирования и виды планов: оперативное, календарное.
8. Документы, регламентирующие работу подразделения.
9. Формы планирования и виды планов: структурное планирование объемов работ.
10. Принципы планирования, поиска и распределения ресурсов.
11. Определение внешних и внутренних ограничений целесообразного объема выпуска продукции.
12. Планирование производственной программы.
13. Расчет основной производственной площади участка.
14. Расчет площади под вспомогательные службы участка.
15. Задачи, содержание и виды оперативно-производственного планирования.
16. Условия выбора системы оперативно-производственного планирования.
17. План производства и реализации продукции.
18. Условия формирования товарной стратегии.
19. Товарная продукция.
20. Валовая продукция.
21. Незавершенное производство.
22. Формы организации труда и оплата труда в структурном подразделении.
23.  Рабочее место и его организация.
24. Оснащение рабочего места обслуживание планировка с учетом требований эргономики технической эстетики.
25. Принципы организации производственного процесса. 
26. Структурная схема производственного процесса. 
27. Производственная программа предприятия, виды планов.
28. Понятия производственный цикл, технологический цикл, длительность производственного цикла.
29. Формы организации производства.
30. Поточное и автоматизированное производство.
31. Планировка поточных линий.
32. Планирование и контроль технической подготовки производства.
33. Функции и задачи руководителя.
34. Виды организационных структур.
35. Классификация организационных структур.

Практические задания:
1. Определить списочную численность рабочих по следующим данным.     Годовая программа выпуска 14000 шт. Коэффициент выполнения норм 1,1. Продолжительность смены 8 ч. Штучно-калькуляционное время изготовления одного изделия 7 нормо-часов. Количество рабочих дней в году 256дней. Продолжительность отпуска 23 дня. Средняя продолжительность невыходов на работу 7 дней. 
2. Рассчитать принятое количество токарных станков и коэффициент использования оборудования. Годовая программа выпуска деталей на токарном участке 20000 штук. Штучно-калькуляционное время 1,5 часа. Участок работает в 2 смены. Продолжительность смены 8 часов. Коэффициент выполнения норм 1,5. Количество рабочих дней в году 256 дней. Потери времени на ремонт оборудования 4%.
3. Определить объем валовой продукции предприятия. Предприятие выпускает 570 штук изделий А. Производственная себестоимость единицы изделия А 2800 руб. Выпуск изделий Б составляет 380 штук. Производственная себестоимость 4680 руб. Остаток незавершенного производства на начало года 12000 руб. На конец года 23000 руб. 
4. Определить производственную мощность предприятия и коэффициент её использования. На промышленном предприятии 310 станков. С 1 ноября дополнительно установлено еще 5, с декабря – 2 станка. С октября предполагается вывести 10 станков. Режим работы – 250 рабочих дней, 2 смены по 8 час. Планируемые потери на ремонт – 6%. Производственная программа предприятия – 4000 тыс. изделий, Часовая производительность станка – 4 изделий в час. 
5. Рассчитать принятое количество токарных станков и коэффициент использования оборудования. Годовая программа выпуска деталей на токарном участке 20000 штук. Штучно-калькуляционное время 1,5 часа. Участок работает в 2 смены. Продолжительность смены 8 часов. Коэффициент выполнения норм 1,5. Количество рабочих дней в году 256 дней. Потери времени на ремонт оборудования 4%.
6. На участке установлено 60 станков. Режим работы 2 смены. Норма обслуживания 3 станка на 1 рабочего. Определить явочное количество рабочих.
7. В цехе установлено 130 станков. Режим работы 3 смены. В 1-ю смену отработало 125 станков, во 2-ю смену 120 станков, в 3-ю смену 100 станков. Норма обслуживания на одного наладчика в смену 10 станков. Потери времени по уважительным причинам 11%. Определить списочную численность наладчиков.
8. Годовая программа выпуска 15000 шт. Коэффициент выполнения норм 1,2. Продолжительность смены 8 ч. Штучно-калькуляционное время изготовления одного изделия 5 нормо-часов. Количество рабочих дней в году 258дней. Продолжительность отпуска 22 дня. Средняя продолжительность невыходов на работу 17 дней. Определить списочную численность рабочих.
9. Определить высвобождение рабочих в результате снижения трудоемкости изготовления изделия на 30%. Трудоемкость изготовления до мероприятий по снижению трудоемкости составляла 0,5 часа. Годовой эффективный фонд времени 1835 часов. Коэффициент выполнения норм 1,2. Годовой выпуск продукции18000штук.
10. Годовой выпуск продукции составил 300 млн. руб. Производительность труда 17млн. руб. В планируемом периоде ожидается рост производительности труда на 10%. Определить численность работников в плановом периоде.
11. Определить списочную численность рабочих основного производства в разрезе по сменам по следующим исходным данным. Участок работает 2 смены по 8 часов. Средняя продолжительность отпусков 20 дней. Невыходов на работу 11 дней Количество рабочих дней в году 256 дней. Годовая программа выпуска 750 000 штук.
12. Годовая программа выпуска деталей на токарном участке 15000 штук. Штучно-калькуляционное время 0,5 часа. Участок работает в 2 смены. Продолжительность смены 8 часов. Коэффициент выполнения норм 1,7. Количество рабочих дней в году 256 дней. Потери времени на ремонт оборудования 3%. Рассчитать принятое количество токарных станков и коэффициент использования оборудования.
13. Годовая программа выпуска заготовок на сверлильном участке120 000 штук. Участок работает в 1 смену. Продолжительность смены 8 часов. Действительный фонд времени работы оборудования 2016 часов. Коэффициент выполнения норм 1,2. Штучно-калькуляционное время 15 минут (….часов). Предполагается снизить трудоемкость изготовления заготовок на 30%. Определить изменение потребности в станках в связи с изменением трудоемкости обработки заготовок. 
14. Механический участок работает в 2 смены. Продолжительность смены 8 час. Количество рабочих дней 256 дней. Годовая программа выпуска деталей 500 000 штук. Рассчитать потребное количество станков для механического участка и средний коэффициент использования оборудования на участке.
15. Механический участок работает в 2 смены. Продолжительность смены 8 час. Количество рабочих дней 256 дней. Годовая программа выпуска деталей 375 000 штук. Рассчитать потребное количество станков для механического участка и средний коэффициент использования оборудования на участке.
16. Годовая программа выпуска деталей на токарном участке 80 000 штук. Средняя трудоемкость изготовления 60 мин. Участок работает в 2 смены. Номинальный фонд времени на 1 смену 2090 часов. Коэффициент выполнения норм 1,15. Потери времени на ремонт оборудования 5%. Определить принятое количество оборудования и коэффициент его использования.
17. Годовая программа выпуска деталей на токарном участке 70 000 штук. Средняя трудоемкость изготовления 45 мин. Участок работает в 2 смены. Номинальный фонд времени на 1 смену 2040 часов. Коэффициент выполнения норм 1,1. Потери времени на ремонт оборудования 4%. Определить принятое количество оборудования и коэффициент его использования.
18. Предприятие выпускает 600 штук изделий А. Производственная себестоимость единицы изделия А 3000 руб. Выпуск изделий Б составляет 150 штук. Производственная себестоимость 2000 руб. Остаток незавершенного производства на начало года 110000 руб. На конец года 150000 руб. Определить объем валовой продукции предприятия.
19. Объем готовой продукции основного производства по плану на год составил 30 млн. руб. Стоимость готовой нереализованной продукции на начало года 4 млн. руб. Нормативные остаткиготовой продукциисоставляют 2 млн. руб. Определить планируемый объем реализации продукции.Результаты расчетов оформить в таблице
	№пп
	Показатели
	Значение

	1
	Объем готовой продукции основного производства по плану на год, млн. руб.
	

	2
	Стоимость готовой нереализованной продукции на начало года, млн. руб.
	

	3
	Нормативные остаткиготовой продукции, млн. руб.
	

	4
	Планируемый объем реализации продукции, млн. руб.
	



20. В отчетном году произведено продукции основного производства на сумму 105 млн. руб..Оказано транспортных услуг на сумму 12 млн. руб..Остаток незавершенного производства на начало года 10 млн. руб.; на конец года 9 млн. руб. Нормативные остатки готовой продукции на складе, которые необходимы для обеспечения бесперебойной реализации 5 млн. руб. На конец года отгруженной, но не оплаченной продукции числилось на сумму 4,9 млн. руб. Определить объем реализации за отчетный год.
21. На токарном участке установлено 13 станков. Участок работает в 2 смены по 8 часов. Станкоемкость составляет 5 мин. Потери времени на ремонт 4%. В году 250 рабочих дня. Коэффициент выполнения норм равен 1. Найти годовую производственную мощность участка.
22. На участке установлено 10 станков. Режим работы 2 смены по 8 часов. Станкоемкость составляет 9 мин. Коэффициент выполнения норм 1,3. Количество календарных дней в году 360 дней. Количество выходных дней в году 110; количество праздничных дней 13.Потери времени на ремонт станка 3%. Определить годовую производственную мощность участка.
23. Определить величину такта, если годовой выпуск изделий равен 200000 штук, количество рабочих дней в году - 257, перерывы внутри смены для отдыха 45 мин., линия работает в 2 смены по 8 часов, коэффициент полезного использования оборудования к = 0,95.

Раздел 2. Реализация технологических процессов в машиностроительном производстве 

Теоретические вопросы:
36. Факторы, влияющие на точность механической обработки*
37. Погрешности установки заготовок*
38. Параметры качества поверхностного слоя
39. Устранение нарушений при изготовлении детали*
40. Методы достижения требуемой точности обработки
41. Термины: точность, погрешность
42. Организация рабочего места станочника*
43. Проверка оборудования на соответствие техническим требованиям


Практические задания:

24. Установить токарный отрезной резец относительно заготовки на токарном станке 16Б16 или 1А616.
25. Определить погрешности настройки токарного проходного отогнутого резца относительно заготовки.
26. Установить кулачки в трехкулачковый самоцентрирующийся патрон.*
27. Установить деталь в центрах на токарно-винторезном станке 16Б16 или 1А616.
28. Определить погрешности настройки заготовки в трехкулачковом самоцентрирующемся патроне по влиянию сил закрепления. Показания внести в таблицу.
Таблица 1
Результаты исследований
	Номер замера
	От сил закрепления
	При установке

	
	в осевом
направлении
	в радиальном
направлении
	в осевом
направлении
	в радиальном
направлении

	1
	
	
	
	



29. Настроить режимы резания для обработки наружной поверхности 25мм на длину l=60мм на универсальном токарном станке.*
30. Определить погрешности настройки заготовки в центрах по влиянию сил закрепления. Показания внести в таблицу.*
Таблица 2
Результаты исследований
	Номер замера
	От сил закрепления
	При установке

	
	в осевом
направлении
	в радиальном
направлении
	в осевом
направлении
	в радиальном
направлении

	1
	
	
	
	



31. Настроить режимы резания для обработки наружной поверхности (Dзаг.=37мм; Dдет.=32мм на длину l=48мм) на универсальном токарном станке, используя справочник «Режимы резания металлов» под ред.Ю.В.Барановского.
32. Настроить режимы резания для обработки наружной поверхности (Dзаг.=28мм; Dдет.=22мм на длину l=66мм) на универсальном токарном станке, используя справочник «Режимы резания металлов» под ред.Ю.В.Барановского.
33. Настроить режимы резания для обработки внутренней поверхности (глухого отверстия)  (Dзаг.=30мм; Dотв.=18мм на длину l=35мм) на универсальном токарном станке, используя справочник «Режимы резания металлов» под ред.Ю.В.Барановского.
34. Настроить режимы резания для обработки внутренней поверхности (глухого отверстия)  (Dзаг.=20 мм; Dотв.=7мм на длину l=15мм) на универсальном токарном станке, используя справочник «Режимы резания металлов» под ред.Ю.В.Барановского.
35. Настроить режимы резания для обработки внутренней поверхности (глухого отверстия)  (Dзаг.=25мм; Dотв.=12мм; на длину l=20мм) на универсальном токарном станке, используя справочник «Режимы резания металлов» под ред.Ю.В.Барановского.
36. Настроить режимы резания для обработки внутренней поверхности (сквозного отверстия)  (Dзаг.=20мм; Dотв.=8мм на длину l=30мм) на универсальном токарном станке, используя справочник «Режимы резания металлов» под ред.Ю.В.Барановского.
37. Проверить в радиальном направлении с помощью индикатора часового типа биение  на поверхности 25мм на универсальном токарном станке.*
Таблица 3
Результаты исследований
	Номер замера
	От сил закрепления
	При установке

	
	в радиальном направлении

	1
	
	




38. Проверить в радиальном направлении с помощью индикатора часового типа биение  на 35мм на универсальном токарном станке.*
Таблица 4
Результаты исследований
	Номер замера
	От сил закрепления
	При установке

	
	в радиальном направлении

	1
	
	



39. Проверить в радиальном направлении с помощью индикатора часового типа биение  на 40мм на универсальном токарном станке. *
Таблица 5
Результаты исследований
	Номер замера
	От сил закрепления
	При установке

	
	в радиальном направлении

	1
	
	



40. Проверить и определить погрешность в осевом направлении  с помощью индикатора часового типа на торцевой поверхности 25мм.*
Таблица 6
Результаты исследований
	Номер замера
	От сил закрепления
	При установке

	
	в осевом направлении

	1
	
	



41. Проверить и определить погрешность в осевом направлении с помощью индикатора часового типа на торцевой поверхности 35мм на универсальном токарном станке.*

Таблица 7
Результаты исследований
	Номер замера
	От сил закрепления
	При установке

	
	в осевом  направлении

	1
	
	



42. Проверить и определить погрешность в осевом направлении  с помощью индикатора часового типа на торцевой поверхности 40мм на универсальном токарном станке.*

Таблица 8
Результаты исследований
	Номер замера
	От сил закрепления
	При установке

	
	в осевом  направлении

	1
	
	



43. Произвести наладку токарно-винторезного станка 16Б16 или 1А616 на обработку конуса с помощью поворота резцовой каретки суппорта.
44. Установить ручные тиски на вертикально - фрезерный станок 6Р82.
45. Установить режущий инструмент на вертикально – фрезерный  станок  для обработки плоской поверхности; режущий инструмент выбрать из предложенного.
46. Установить режущий инструмент на вертикально - фрезерный станок  для обработки уступов, режущий инструмент выбрать из предложенного.*
47. Установить режущий инструмент на вертикально-фрезерный станок для обработки сферической поверхности; режущий инструмент выбрать из предложенного.*
48. Установить режущий инструмент на вертикально-фрезерный станок для нарезания наружной резьбы; режущий инструмент выбрать из предложенного.*
49. Установить режущий инструмент на горизонтально - фрезерный станок  для фрезерования прямоугольного паза; режущий инструмент выбрать из предложенного.*
50. Установить режущий инструмент на горизонтально - фрезерный станок  для фрезерования радиусного паза; режущий инструмент выбрать из предложенного.*
51. Установить режущий инструмент на вертикально-сверлильный станок для нарезания внутренней резьбы; режущий инструмент выбрать из предложенного.
52. Установить режущий инструмент на вертикально-сверлильный станок для развертывания отверстия; режущий инструмент выбрать из предложенного.
53. Установить режущий инструмент на вертикально-сверлильный станок для зенкерования отвертсия; режущий инструмент выбрать из предложенного.
54. Определить износ токарного проходного прямого резца с помощью индикатора часового типа на универсальном токарном станке.
55. Определить износ токарного проходного отогнутого резца с помощью индикатора часового типа на универсальном токарном станке.
56. Определить износ токарного проходного отрезного резца с помощью индикатора часового типа на универсальном токарном станке.

Раздел 3 Контроль соответствия качества продукции требованиям технической документации

44. Основные понятия и определения в области качества продукции
45. Факторы, влияющие на качество продукции*
46. Методы контроля качества детали
47. Контроль качества продукции
48. Основы организации контроля качества продукции
49. Классификация показателей качества продукции
50. Управление качеством продукции
51. Система обеспечения качества продукции
52. Контроль соблюдения технологической дисциплины*
53. Виды технического контроля
54. Определение (выявление) несоответствия геометрических параметров заготовки требованиям технологической документации
55. Виды и методы измерений*
56. Виды брака. Общие понятия
57. Виды брака. Общие понятия
58. Испытание продукции
59. Сертификация продукции
60. Порядок проведения приемки продукции

Практические задания:

57. Заполнить  акт технологической дисциплины на токарную операцию № 030  согласно технологическому процессу (Приложение 1).
58. Заполнить акт технологической дисциплины на фрезерную операцию № 025 согласно технологическому процессу (Приложение 8).
59. Заполнить акт технологической дисциплины на токарную с ЧПУ операцию №010 согласно технологическому процессу (Приложение 9). 
60. Рассчитать  предельные размеры заготовки и построить поле допуска согласно таблице:*
Таблица 1
	№
п/п
	Задание № 1
	Задание № 2
	Задание № 3
	Задание № 4

	1.
	
Ø44
	
Ø136
	
Ø12
	
Ø44




61. Рассчитать  предельные размеры заготовки и построить поле допуска согласно таблице:*
Таблица 2
	№
п/п
	Задание № 1
	Задание № 2
	Задание № 3
	Задание № 4

	1.
	
Ø67
	
Ø67
	
Ø48
	
Ø400,022



62. Рассчитать  предельные размеры заготовки и построить поле допуска согласно таблице:*
Таблица 3
	№
п/п
	Задание № 1
	Задание № 2
	Задание № 3
	Задание № 4

	1.
	
Ø80
	
Ø55
	
Ø66
	
Ø80



63. Рассчитать  предельные размеры заготовки и построить поле допуска согласно таблице:*
Таблица 4
	№
п/п
	Задание № 1
	Задание № 2
	Задание № 3
	Задание № 4

	1.
	
Ø33
	
Ø59
	
Ø87
	
Ø33



64. Определить годность действительного размера детали (Приложение 16), заполнить акт контроля качества выполненного изделия.*
65. Рассчитать  предельные размеры, допуск заготовки и построить поле допуска*

Таблица 9
	№
п/п
	Задание № 1
	Задание № 2
	Задание № 3
	Задание № 4

	1.
	
Ø88
	
Ø88
	
Ø14
	
Ø960,55
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ОЦЕНОЧНЫЙ МАТЕРИАЛ

ДЛЯ ПРОВЕДЕНИЯ ИТОГОВОЙ АТТЕСТАЦИИ 

ПО МДК 05.01  ПЛАНИРОВАНИЕ, ОРГАНИЗАЦИЯ И КОНТРОЛЬ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ ПОДЧИНЕННОГО ПЕРСОНАЛА

















ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 01

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год

1. Сущность и значение экономического механизма функционирования предприятия.
2. Определить списочную численность рабочих по следующим данным.     Годовая программа выпуска 14000 шт. Коэффициент выполнения норм 1,1. Продолжительность смены 8 ч. Штучно-калькуляционное время изготовления одного изделия 7 нормо-часов. Количество рабочих дней в году 256дней. Продолжительность отпуска 23 дня. Средняя продолжительность невыходов на работу 7 дней. 
3. Установить кулачки в трехкулачковый самоцентрирующийся патрон.

	
Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	
Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	04  октября  2025 г.

	04  октября  2025 г.






ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 02

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год

1. Основные звенья экономического механизма и их характеристика.
2. Определить объем валовой продукции предприятия. Предприятие выпускает 570 штук изделий А. Производственная себестоимость единицы изделия А 2800 руб. Выпуск изделий Б составляет 380 штук. Производственная себестоимость 4680 руб. Остаток незавершенного производства на начало года 12000 руб. На конец года 23000 руб.
3. Определить погрешности настройки токарного проходного отогнутого резца относительно заготовки.

	Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	04  октября2025 г.
	04  октября_2025 г





ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 03

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год

1. Внешняя и внутренняя среда деятельности предприятий.
2. Рассчитать принятое количество токарных станков и коэффициент использования оборудования. Годовая программа выпуска деталей на токарном участке 20000 штук. Штучно-калькуляционное время 1,5 часа. Участок работает в 2 смены. Продолжительность смены 8 часов. Коэффициент выполнения норм 1,5. Количество рабочих дней в году 256 дней. Потери времени на ремонт оборудования 4%.
3. Проверить и определить погрешность в осевом направлении  с помощью индикатора часового типа на торцевой поверхности 25мм.*
Таблица 1
Результаты исследований
	Номер замера
	От сил закрепления
	При установке

	
	в осевом направлении

	1
	
	




	Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	04  октября2025 г.
	04  октября_2025 г.






ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 04

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год

1. Критерии выбора и оптимизации структуры подразделения.
2. Годовая программа выпуска 15000 шт. Коэффициент выполнения норм 1,2. Продолжительность смены 8 ч. Штучно-калькуляционное время изготовления одного изделия 5 нормо-часов. Количество рабочих дней в году 258дней. Продолжительность отпуска 22 дня. Средняя продолжительность невыходов на работу 17 дней. Определить списочную численность рабочих
3. Проверить в радиальном направлении с помощью индикатора часового типа биение  на 40мм на универсальном токарном станке. *
Таблица 1
Результаты исследований
	Номер замера
	От сил закрепления
	При установке

	
	в радиальном направлении

	1
	
	



 

	Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	04  октября2025 г.

	04  октября_2025 г.






ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 05

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год

1. Расчет площади под вспомогательные службы участка.
2. Определить списочную численность рабочих основного производства в разрезе по сменам по следующим исходным данным. Участок работает 2 смены по 8 часов. Средняя продолжительность отпусков 20 дней. Невыходов на работу 11 дней Количество рабочих дней в году 256 дней. Годовая программа выпуска 750 000 штук.
3. Настроить режимы резания для обработки внутренней поверхности (сквозного отверстия)  (Dзаг.=20мм; Dотв.=8мм на длину l=30мм) на универсальном токарном станке, используя справочник «Режимы резания металлов» под ред.Ю.В.Барановского.
	
Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	04  октября2025 г.


	______        _________________2025 г.








ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 06

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год

1. Условия выбора системы оперативно-производственного планирования.
2. Механический участок работает в 2 смены. Продолжительность смены 8 час. Количество рабочих дней 256 дней. Годовая программа выпуска деталей 500 000 штук. Рассчитать потребное количество станков для механического участка и средний коэффициент использования оборудования на участке.
3. Настроить режимы резания для обработки внутренней поверхности (глухого отверстия)  (Dзаг.=30мм; Dотв.=18мм на длину l=35мм) на универсальном токарном станке, используя справочник «Режимы резания металлов» под ред.Ю.В.Барановского.

	Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	04  октября2025 г.

	04  октября_2025 г.







ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 07

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год

1. Незавершенное производство.
2. Определить величину такта, если годовой выпуск изделий равен 200000 штук, количество рабочих дней в году - 257, перерывы внутри смены для отдыха 45 мин., линия работает в 2 смены по 8 часов, коэффициент полезного использования оборудования к = 0,95.
3. Настроить режимы резания для обработки внутренней поверхности (глухого отверстия)  (Dзаг.=20 мм; Dотв.=7мм на длину l=15мм) на универсальном токарном станке, используя справочник «Режимы резания металлов» под ред.Ю.В.Барановского.


	Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	04  октября2025 г.

	04  октября_2025 г.







ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 08

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год

1. Принципы организации производственного процесса.
2. На участке установлено 10 станков. Режим работы 2 смены по 8 часов. Станкоемкость составляет 9 мин. Коэффициент выполнения норм 1,3. Количество календарных дней в году 360 дней. Количество выходных дней в году 110; количество праздничных дней 13.Потери времени на ремонт станка 3%. Определить годовую производственную мощность участка.
3. Установить ручные тиски на вертикально - фрезерный станок 6Р82.


	Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	04  октября2025 г.

	04  октября_2025 г.






ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 09

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год

1. Планирование и контроль технической подготовки производства.
2. На токарном участке установлено 13 станков. Участок работает в 2 смены по 8 часов. Станкоемкость составляет 5 мин. Потери времени на ремонт 4%. В году 250 рабочих дня. Коэффициент выполнения норм равен 1. Найти годовую производственную мощность участка.
3. Произвести наладку токарно-винторезного станка 16Б16 или 1А616 на обработку конуса с помощью поворота резцовой каретки суппорта.

	Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	04  октября2025 г.

	04  октября_2025 г.






ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 010

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год

1. Функции и задачи руководителя.
2. В отчетном году произведено продукции основного производства на сумму 105 млн. руб..Оказано транспортных услуг на сумму 12 млн. руб..Остаток незавершенного производства на начало года 10 млн. руб.; на конец года 9 млн. руб. Нормативные остатки готовой продукции на складе, которые необходимы для обеспечения бесперебойной реализации 5 млн. руб. На конец года отгруженной, но не оплаченной продукции числилось на сумму 4,9 млн. руб. Определить объем реализации за отчетный год.
3. Проверить и определить погрешность в осевом направлении  с помощью индикатора часового типа на торцевой поверхности 40мм на универсальном токарном станке.*

Таблица 1
Результаты исследований
	Номер замера
	От сил закрепления
	При установке

	
	в осевом  направлении

	1
	
	


4. .

	Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	04  октября2025 г.

	04  октября_2025 г.








ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 11

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год

1. Факторы, влияющие на точность механической обработки.
2. Механический участок работает в 2 смены. Продолжительность смены 8 час. Количество рабочих дней 256 дней. Годовая программа выпуска деталей 375 000 штук. Рассчитать потребное количество станков для механического участка и средний коэффициент использования оборудования на участке.
3. Проверить в радиальном направлении с помощью индикатора часового типа биение  на 35мм на универсальном токарном станке.*
Таблица 1
Результаты исследований
	Номер замера
	От сил закрепления
	При установке

	
	в радиальном направлении

	1
	
	



	
Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	04  октября2025 г.

	04  октября_2025 г.






ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 12

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год

1. Устранение нарушений при изготовлении детали.
2. Годовая программа выпуска деталей на токарном участке 70 000 штук. Средняя трудоемкость изготовления 45 мин. Участок работает в 2 смены. Номинальный фонд времени на 1 смену 2040 часов. Коэффициент выполнения норм 1,1. Потери времени на ремонт оборудования 4%. Определить принятое количество оборудования и коэффициент его использования.
3. Проверить в радиальном направлении с помощью индикатора часового типа биение  на поверхности 25мм на универсальном токарном станке.*
Таблица 1
Результаты исследований
	Номер замера
	От сил закрепления
	При установке

	
	в радиальном направлении

	1
	
	




	Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	04  октября2025 г.
	04  октября_2025 г.





ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.


ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 13

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год

1. Термины: точность, погрешность
2. Годовая программа выпуска деталей на токарном участке 80 000 штук. Средняя трудоемкость изготовления 60 мин. Участок работает в 2 смены. Номинальный фонд времени на 1 смену 2090 часов. Коэффициент выполнения норм 1,15. Потери времени на ремонт оборудования 5%. Определить принятое количество оборудования и коэффициент его использования.
3. Установить режущий инструмент на вертикально-фрезерный станок для нарезания наружной резьбы; режущий инструмент выбрать из предложенного.

	Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	04  октября2025 г.

	04  октября_2025 г.






ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 14

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год

1. Проверка оборудования на соответствие техническим требованиям
2. Предприятие выпускает 600 штук изделий А. Производственная себестоимость единицы изделия А 3000 руб. Выпуск изделий Б составляет 150 штук. Производственная себестоимость 2000 руб. Остаток незавершенного производства на начало года 110000 руб. На конец года 150000 руб. Определить объем валовой продукции предприятия.
3. Установить режущий инструмент на вертикально-фрезерный станок для обработки сферической поверхности; режущий инструмент выбрать из предложенного. 

	Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	
04  октября2025 г.

	
04  октября_2025 г.






ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 15

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год

1. Организация рабочего места станочника.
2. Объем готовой продукции основного производства по плану на год составил 30 млн. руб. Стоимость готовой нереализованной продукции на начало года 4 млн. руб. Нормативные остаткиготовой продукциисоставляют 2 млн. руб. Определить планируемый объем реализации продукции.Результаты расчетов оформить в таблице
	№пп
	Показатели
	Значение

	1
	Объем готовой продукции основного производства по плану на год, млн. руб.
	

	2
	Стоимость готовой нереализованной продукции на начало года, млн. руб.
	

	3
	Нормативные остаткиготовой продукции, млн. руб.
	

	4
	Планируемый объем реализации продукции, млн. руб.
	


3. Установить режущий инструмент на вертикально - фрезерный станок  для обработки уступов, режущий инструмент выбрать из предложенного.

	Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	04  октября2025 г.
	04  октября_2025 г.






ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 16

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год

1. Методы достижения требуемой точности обработки
2. Годовой выпуск продукции составил 300 млн. руб. Производительность труда 17млн. руб. В планируемом периоде ожидается рост производительности труда на 10%. Определить численность работников в плановом периоде.
3. Установить режущий инструмент на вертикально-сверлильный станок для зенкерования отвертсия; режущий инструмент выбрать из предложенного е.

	Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	04  октября2025 г.

	04  октября_2025 г.






ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 17

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год

1. Основные понятия и определения в области качества продукции
2. Годовая программа выпуска деталей на токарном участке 15000 штук. Штучно-калькуляционное время 0,5 часа. Участок работает в 2 смены. Продолжительность смены 8 часов. Коэффициент выполнения норм 1,7. Количество рабочих дней в году 256 дней. Потери времени на ремонт оборудования 3%. Рассчитать принятое количество токарных станков и коэффициент использования оборудования.
3. Установить режущий инструмент на вертикально-сверлильный станок для развертывания отверстия; режущий инструмент выбрать из предложенного.

	Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	04  октября2025 г.
	04  октября_2025 г.





ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 18

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год

1. Факторы, влияющие на качество продукции.
2. Годовая программа выпуска заготовок на сверлильном участке120 000 штук. Участок работает в 1 смену. Продолжительность смены 8 часов. Действительный фонд времени работы оборудования 2016 часов. Коэффициент выполнения норм 1,2. Штучно-калькуляционное время 15 минут (….часов). Предполагается снизить трудоемкость изготовления заготовок на 30%. Определить изменение потребности в станках в связи с изменением трудоемкости обработки заготовок. 
3. Установить режущий инструмент на вертикально-сверлильный станок для нарезания внутренней резьбы; режущий инструмент выбрать из предло.

	Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	04  октября2025 г.
	04  октября_2025 г.



























ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 19

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год

1. Методы контроля качества детали.
2. Определить высвобождение рабочих в результате снижения трудоемкости изготовления изделия на 30%. Трудоемкость изготовления до мероприятий по снижению трудоемкости составляла 0,5 часа. Годовой эффективный фонд времени 1835 часов. Коэффициент выполнения норм 1,2. Годовой выпуск продукции18000штук.
3. Определить износ токарного проходного отогнутого резца с помощью индикатора часового типа на универсальном токарном станке.

	Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	04  октября2025 г.

	04  октября_2025 г.






ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 20

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год

1. Контроль качества продукции
2. На участке установлено 60 станков. Режим работы 2 смены. Норма обслуживания 3 станка на 1 рабочего. Определить явочное количество рабочих.
3. Определить износ токарного проходного прямого резца с помощью индикатора часового типа на универсальном токарном станке

	Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	04  октября2025 г.

	04  октября_2025 г.






ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 21

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год

1. Основы организации контроля качества продукции.
2. В цехе установлено 130 станков. Режим работы 3 смены. В 1-ю смену отработало 125 станков, во 2-ю смену 120 станков, в 3-ю смену 100 станков. Норма обслуживания на одного наладчика в смену 10 станков. Потери времени по уважительным причинам 11%. Определить списочную численность наладчиков
3. Определить износ токарного проходного отрезного резца с помощью индикатора часового типа на универсальном токарном станке.

	Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	04  октября2025 г.
	04  октября_2025 г.





ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 22

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год

1. Классификация показателей качества продукции
2. Определить производственную мощность предприятия и коэффициент её использования. На промышленном предприятии 310 станков. С 1 ноября дополнительно установлено еще 5, с декабря – 2 станка. С октября предполагается вывести 10 станков. Режим работы – 250 рабочих дней, 2 смены по 8 час. Планируемые потери на ремонт – 6%. Производственная программа предприятия – 4000 тыс. изделий, Часовая производительность станка – 4 изделий в час. 
3. Рассчитать  предельные размеры заготовки и построить поле допуска согласно таблице:*
Таблица 1
	№
п/п
	Задание № 1
	Задание № 2
	Задание № 3
	Задание № 4

	1.
	
Ø67
	
Ø67
	
Ø48
	
Ø400,022




	Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	04  октября2025 г.

	04  октября_2025 г.






ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 23

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год

1. Управление качеством продукции
2. Установить токарный отрезной резец относительно заготовки на токарном станке 16Б16 или 1А616. 
3. Рассчитать  предельные размеры, допуск заготовки и построить поле допуска*

Таблица 1
	№
п/п
	Задание № 1
	Задание № 2
	Задание № 3
	Задание № 4

	1.
	
Ø88
	
Ø88
	
Ø14
	
Ø960,55





	Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	04  октября2025 г.
	04  октября_2025 г.






ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 24

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год

1. Система обеспечения качества продукции
2. Определить погрешности настройки заготовки в трехкулачковом самоцентрирующемся патроне по влиянию сил закрепления. Показания внести в таблицу.
Таблица 1
Результаты исследований
	Номер замера
	От сил закрепления
	При установке

	
	в осевом
направлении
	в радиальном
направлении
	в осевом
направлении
	в радиальном
направлении

	1
	
	
	
	



3. Определить годность действительного размера детали (Приложение 16), заполнить акт контроля качества выполненного изделия.

	Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	04  октября2025 г.

	04  октября_2025 г.





















ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 25

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год

1. Контроль соблюдения технологической дисциплины.
2. Настроить режимы резания для обработки наружной поверхности 25мм на длину l=60мм на универсальном токарном станке.
3. Рассчитать  предельные размеры заготовки и построить поле допуска согласно таблице:
Таблица 1
	№
п/п
	Задание № 1
	Задание № 2
	Задание № 3
	Задание № 4

	1.
	
Ø44
	
Ø136
	
Ø12
	
Ø44



	Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	04  октября2025 г.

	04  октября_2025 г.



















ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 26

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год

1. Виды технического контроля
2. Определить погрешности настройки заготовки в центрах по влиянию сил закрепления. Показания внести в таблицу.*
Таблица 1
Результаты исследований
	Номер замера
	От сил закрепления
	При установке

	
	в осевом
направлении
	в радиальном
направлении
	в осевом
направлении
	в радиальном
направлении

	1
	
	
	
	


3. Заполнить акт технологической дисциплины на токарную с ЧПУ операцию №010 согласно технологическому процессу (Приложение 9).

	Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	04  октября2025 г.
	04  октября_2025 г.





ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 27

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год

1. Определение (выявление) несоответствия геометрических параметров заготовки требованиям технологической документации
2. Настроить режимы резания для обработки наружной поверхности (Dзаг.=37мм; Dдет.=32мм на длину l=48мм) на универсальном токарном станке, используя справочник «Режимы резания металлов» под ред.Ю.В.Барановского.
3. Заполнить акт технологической дисциплины на фрезерную операцию № 025 согласно технологическому процессу (Приложение 8).


	Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	04  октября2025 г.

	04  октября_2025 г.
















ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 28

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год

1. Виды и методы измерений.
2. Проверить и определить погрешность в осевом направлении с помощью индикатора часового типа на торцевой поверхности 35мм на универсальном токарном станке.*

Таблица 1
Результаты исследований
	Номер замера
	От сил закрепления
	При установке

	
	в осевом  направлении

	1
	
	



3. Рассчитать  предельные размеры заготовки и построить поле допуска согласно таблице:
Таблица 2
	№
п/п
	Задание № 1
	Задание № 2
	Задание № 3
	Задание № 4

	1.
	
Ø80
	
Ø55
	
Ø66
	
Ø80



	Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	04  октября2025 г.

	04  октября_2025 г.















ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 29

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год
1. Виды брака. Общие понятия
2. Установить режущий инструмент на вертикально – фрезерный  станок  для обработки плоской поверхности; режущий инструмент выбрать из предложенного.
3. Заполнить  акт технологической дисциплины на токарную операцию № 030  согласно технологическому процессу (Приложение 1).


	Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	04  октября2025 г.
	04  октября_2025 г.





ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ  ГОСУДАРСТВЕННЫЙ  КОЛЛЕДЖ»

УТВЕРЖДАЮ
Заместитель директора по УВР
 ________________Н.В. Горожанкина 
____   ________________ 2025 г.

ЭКЗАМЕНАЦИОННЫЙ БИЛЕТ № 30

По МДК 05.01 «Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала»

гр. ТМ-301	2025-2026 учебный год

1. Виды брака. Общие понятия
2. Установить режущий инструмент на горизонтально - фрезерный станок  для фрезерования радиусного паза; режущий инструмент выбрать из предложенного.
3. Рассчитать  предельные размеры заготовки и построить поле допуска согласно таблице:*
Таблица 1
	№
п/п
	Задание № 1
	Задание № 2
	Задание № 3
	Задание № 4

	1.
	
Ø33
	
Ø59
	
Ø87
	
Ø33




	Председатель ПЦМК
_________________М.А. Лапицкая
       подпись 
	Преподаватель
_________________Н.В. Алябьева
       подпись 

	04  октября2025 г.

	04  октября_2025 г.


















ИНСТРУМЕНТ ПРОВЕРКИ

Критерии оценки за ответ на теоретические вопросы 

	Оценка
	Критерии оценки ответа студента

	«Отлично»
	Обстоятельно и с достаточной полнотой излагает материал вопросов.
Даёт ответ на вопрос в определенной логической последовательности.
Даёт правильные формулировки, точные определения понятий и терминов.
Демонстрирует полное понимание материала, даёт полный и аргументированный ответ на вопрос, приводит необходимые примеры (не только рассмотренные на занятиях, но и подобранные самостоятельно).
Свободно владеет речью (показывает связанность и последовательность в изложении).

	«Хорошо»
	Даёт ответ, удовлетворяющий тем же требованиям, что и для оценки «отлично», но допускает единичные ошибки, неточности, которые сам же исправляет после замечаний преподавателя.

	«Удовлетворительно»
	Обнаруживает знание и понимание основных положений, но:
· допускает неточности в формулировке определений, терминов;
· излагает материал недостаточно связанно и последовательно;
· на вопросы экзаменаторов отвечает некорректно.

	«Неудовлетворительно»
	Обнаруживает непонимание основного содержания учебного материала.
Допускает в формулировке определений ошибки, искажающие их смысл.
Допускает существенные ошибки, которые не может исправить при наводящих вопросах преподавателя или ответ отсутствует.
Беспорядочно и неуверенно излагает материал.
Сопровождает изложение частыми заминками и перерывами.



Критерии оценки за выполнение практического задания

	Оценка
	Критерии

	«Отлично»
	Показал полное знание технологии выполнения задания. 
Продемонстрировал умение применять теоретические знания/правила выполнения/технологию при выполнении задания.
Уверенно выполнил действия согласно условию задания.

	«Хорошо»
	Задание в целом выполнил, но допустил неточности.
Показал знание технологии/алгоритма выполнения задания, но недостаточно уверенно применил их на практике.
Выполнил норматив на положительную оценку. 

	«Удовлетворительно»
	Показал знание общих положений, задание выполнил с ошибками.
Задание выполнил на положительную оценку, но превысил время, отведенное на выполнение задания. 

	«Неудовлетворительно»
	Не выполнил задание.
Не продемонстрировал умения самостоятельного выполнения задания.
Не знает технологию/алгоритм выполнения задания.
Не выполнил норматив на положительную оценку.



ПРИЛОЖЕНИЕ 
АКТ
КОНТРОЛЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ ДИСЦИПЛИНЫ
	Номер цеха
	Обозначение комплекта документов
	Дата проверки
	Акт контроля технологической дисциплины 
	Количество операция

	
	
	
	
	вып
	пров
	откл.

	Номер проверки
	Обозначение детали (сборочной единицы)
	Наименование детали (сборочной единицы) или технологического процесса
	Номера операций без отклонений

	
	
	
	

	Номер операции
	Наименование и содержание отклонения
	Код и вид отклонения

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	


Проверку провела комиссия в составе:                                                С актом ознакомлен:


	Номер операции
	Наименование и содержание отклонения
	Код и вид отклонения
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