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Вид учебной работы Всего 

часов 

Семестры 

7    

Контактные занятия (всего) 16,4 16,4    

В том числе: - - - 

Лекции 6 6    

Практические занятия (ПЗ) 4 4    

Семинары (С)      

Лабораторные работы (ЛР) 4 4    

Курсовой проект (работа) 2,4 2,4    

Самостоятельная работа (всего) 125,6 125,6    

В том числе: - - - 

Курсовой проект (работа) 33,6 33,6    

Расчетно-графические работы      

Реферат      

Другие виды самостоятельной работы 92 92    

Вид промежуточной аттестации (зачет, экзамен) 2 Диф. 
зач.-2 

   

Общая трудоемкость:   час 

зач. ед. 

144 

4 

144 

4 
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АННОТАЦИЯ К ДИСЦИПЛИНЕ 

Название модуля Метрология, стандартизация и сертификация 
Номер    Академический год  семестр 7 

Кафедра 86 АСУ Программа 
15.03.05 Конструкторско-технологическое обеспечение машиностроительных производств.  
Профиль – технология машиностроения 

Гарант модуля  Овсянников Алексей Владимирович, канд. техн. наук, доцент 

Цели и задачи дис-

циплины, основные 

темы 

Цели: сформировать у студентов комплекс знаний и практических навыков в области метрологии, стандартизации и серти-
фикации, необходимых для обеспечения качества выпускаемой продукции, работ и услуг, конкурентоспособности и эффек-
тивности производства; сформировать системный подход, осознанное понимание преимуществ стандартизации, сертифика-
ции и единства измерений. 
Задачи: освоение нормативно-технической, законодательной базы метрологии, стандартизации и сертификации; изучение 
основ стандартизации; ознакомление с организацией работ по стандартизации; овладение основами и правилами метрологи-
ческого обеспечения машиностроительного производства; изучение основ и правил сертификации продукции, процессов, ра-
бот и услуг. 
Знания: законодательные и нормативные правовые акты, методические материалы по метрологии, стандартизации, сертифи-
кации; система государственного контроля и надзора за качеством продукции, соблюдением стандартов и единством измере-
ний; методы и средства контроля качества продукции, организация стандартизации и сертификации продукции, правила про-
ведения контроля, испытаний и приемки продукции; организация и техническая база метрологического обеспечения машино-
строительного предприятия, правила проведения метрологической экспертизы, методы и средства поверки, калибровки 
средств измерений, методика выполнения измерений; физические основы измерений, система воспроизведения единиц физи-
ческих величин; способы оценки точности измерений и испытаний и достоверности контроля; способы анализа качества про-
дукции, организация контроля качества и управления технологическими процессами; принципы нормирования точности и 
обеспечения взаимозаменяемости деталей и сборочных единиц; порядок разработки, утверждения и внедрения стандартов и 
другой нормативно-технической документации. 
Умения: применять контрольно-измерительную технику для контроля качества продукции и метрологического обеспечения 
технологических процессов ее изготовления; использовать компьютерные технологии для планирования и проведения работ 
по метрологии, стандартизации и сертификации; оценивать погрешность измерения, применять методы анализа данных о ка-
честве продукции и способы анализа причин брака; использовать аттестованную методику выполнения измерений, испыта-
ний и контроля; выбирать средства измерения для контроля параметров деталей машин; обрабатывать результаты измерений; 
использовать стандарты основных норм взаимозаменяемости и другие нормативно-технические документы при выполнении 
работ по стандартизации, метрологии и сертификации. 
Навыки: работы на контрольно-измерительном оборудовании; обработки экспериментальных данных и оценки точности из-
мерений, в том числе на ЭВМ; рационального выбора методов и средств измерений; составления схем и карт контроля при 
оформлении конструкторской и технологической документации. 
Лекции (основные темы): Сущность, цели и задачи стандартизации Виды стандартов. Сущность, цели и задачи сертифика-
ции. Обязательная и добровольная системы сертификации. Схемы сертификации и области их использования. Сущность, це-
ли и задачи метрологии. Классификация измерений и методов измерений. Средства контроля, их виды и основные метроло-
гические характеристики. Технические измерения и контроль в машиностроении. Погрешности измерений и их оценка. Об-
работка результатов измерений. 
Лабораторные работы: Измерение размеров детали гладким микрометром. Измерение индикатором часового типа размеров 
и отклонений формы поверхности деталей машин.  

Основная литера-

тура 

1. Коротков В.С. Метрология, стандартизация и сертификация [Электронный ресурс] : учебное пособие / В.С. Коротков, 
А.И. Афонасов. — Электрон. текстовые данные. — Томск: Томский политехнический университет, 2015. — 187 c. — 978-5-
4387-0464-5. — Режим доступа: http://www.iprbookshop.ru/34681.html 
2. Сагалович С.Я. Метрология, стандартизация, сертификация [Электронный ресурс] : практикум / С.Я. Сагалович, Т.Н. 
Андрюхина, Л.П. Ситкина. — Электрон. текстовые данные. — Саратов: Вузовское образование, 2016. — 108 c. — 2227-8397. 
— Режим доступа: http://www.iprbookshop.ru/54495.html 
3. Метрология, стандартизация и сертификация. Технические измерения [Электронный ресурс] : лабораторный практикум / 
В.Е. Гордиенко [и др.]. — Электрон. текстовые данные. — СПб. : Санкт-Петербургский государственный архитектурно-
строительный университет, ЭБС АСВ, 2016. — 148 c. — 978-5-9227-0654-4. — Режим доступа: 
http://www.iprbookshop.ru/74337.html 

Технические  

средства  

Проекционная аппаратура для презентации лекций и демонстрации иллюстративных материалов. 
Средства измерений, демонстрационные модели, детали, установки. Компьютеры, оснащенные системами «Компас-3D», 
MathCAD. 

Компетенции Приобретаются студентами при освоении модуля 

Профессиональные ПК-17: способность участвовать в организации на машиностроительных производствах рабочих мест, их технического осна-
щения, размещения оборудования, средств автоматизации, управления, контроля и испытаний, эффективного контроля каче-
ства материалов, технологических процессов, готовой продукции.  
ПК-18: способность участвовать в разработке программ и методик контроля и испытания машиностроительных изделий, 
средств технологического оснащения, диагностики, автоматизации и управления, осуществлять метрологическую поверку 
средств измерения основных показателей качества выпускаемой продукции, в оценке ее брака и анализе причин его возник-
новения, разработке мероприятий по его предупреждению и устранению.  
ПК-19: способность осваивать и применять современные методы организации и управления машиностроительными произ-
водствами, выполнять работы по доводке и освоению технологических процессов, средств и систем технологического осна-
щения, автоматизации, управления, контроля, диагностики в ходе подготовки производства новой продукции, оценке их ин-
новационного потенциала, по определению соответствия выпускаемой продукции требованиям регламентирующей докумен-
тации, по стандартизации, унификации технологических процессов, средств и систем технологического оснащения, диагно-
стики, автоматизации и управления выпускаемой продукцией. 

Зачетных 

единиц  4 
Форма проведения занятий  Лекции Практ. занятия Лабор. работы Самост. работа 

Всего часов 6 4 4 125,6 
Виды  

контроля 

Диф.зач /зач/ 

экз 

КП/КР Условие 

зачета 

модуля 

Получение оценки 3, 4 или 5 Форма проведения 

самостоятельной 

работы 

Изучение теорет. материа-
ла, выполнение контр. за-
даний, курс. работы, подго-
товка к занятиям 

формы   Диф. зач. Курсовая 
работа 

Перечень модулей, знание которых необходимо для изучения модуля Материаловедение, инженерная графика, методы компьютерного кон-
струирования, технология конструкционных материалов, детали машин, 
основы технологии машиностроения, нормирование точности, менедж-
мент качества 



 
1.  ЦЕЛИ  И  ЗАДАЧИ  ДИСЦИПЛИНЫ 

 
Цель дисциплины - сформировать у студентов комплекс знаний и практических 

навыков в области метрологии, стандартизации и сертификации, необходимых для обеспече-
ния качества выпускаемой продукции, работ и услуг, конкурентоспособности и эффективно-
сти производства; сформировать системный подход, осознанное понимание преимуществ 
стандартизации, сертификации и единства измерений. 

 
Основные задачи дисциплины: 
- освоение нормативно-технической, законодательной базы метрологии, стандартиза-

ции и сертификации;  
- изучение основ стандартизации;  
- ознакомление с организацией работ по стандартизации;  
- овладение основами и правилами метрологического обеспечения машиностроитель-

ного производства;  
- изучение основ и правил сертификации продукции, процессов, работ и услуг. 
 
В результате изучения дисциплины студент должен 
знать: 

- законодательные и нормативные правовые акты, методические материалы по метро-
логии, стандартизации, сертификации;  

- систему государственного контроля и надзора за качеством продукции, соблюдени-
ем стандартов и единством измерений;  

- методы и средства контроля качества продукции, организацию стандартизации и 
сертификации продукции, правила проведения контроля, испытаний и приемки продукции; 

- организацию и техническую базу метрологического обеспечения машиностроитель-
ного предприятия, правила проведения метрологической экспертизы, методы и средства по-
верки, калибровки средств измерений, методику выполнения измерений;  

- физические основы измерений, систему воспроизведения единиц физических вели-
чин; 

- способы оценки точности измерений и испытаний и достоверности контроля; 
- способы анализа качества продукции, организацию контроля качества и управления 

технологическими процессами;  
- принципы нормирования точности и обеспечения взаимозаменяемости деталей и 

сборочных единиц;  
- порядок разработки, утверждения и внедрения стандартов и другой нормативно-

технической документации; 
уметь: 
- применять контрольно-измерительную технику для контроля качества продукции и 

метрологического обеспечения технологических процессов ее изготовления;  
- использовать компьютерные технологии для планирования и проведения работ по 

метрологии, стандартизации и сертификации;  
- оценивать погрешность измерения, применять методы анализа данных о качестве 

продукции и способы анализа причин брака;  
- использовать аттестованную методику выполнения измерений, испытаний и кон-

троля;  
- выбирать средства измерения для контроля параметров деталей машин; 
- обрабатывать результаты измерений;  
- использовать стандарты основных норм взаимозаменяемости и другие нормативно-

технические документы при выполнении работ по стандартизации, метрологии и сертифика-
ции; 

владеть: 

- навыками работы на контрольно-измерительном оборудовании; 
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- навыками обработки экспериментальных данных и оценки точности измерений, в 
том числе на ЭВМ; 

- навыками рационального выбора методов и средств измерений; 
- навыками составления схем и карт контроля при оформлении конструкторской и 

технологической документации. 
 

2. МЕСТО ДИСЦИПЛИНЫ В СТРУКТУРЕ ООП 

 
Дисциплина относится к вариативной части программы бакалавриата.  
Для изучения дисциплины студент должен 
знать теорию вероятностей и статистику, случайные процессы, статистическое оце-

нивание и проверку гипотез, статистические методы обработки экспериментальных данных, 
обработку и накопление информации, технические и программные средства реализации ин-
формационных процессов, модели решения функциональных и вычислительных задач, 
оформление чертежей, элементы геометрии деталей, изображения элементов деталей, надпи-
си, обозначения, изображение и обозначение резьбы, оформление рабочих чертежи деталей, 
выполнение эскизов деталей машин, изображение сборочных единиц и сборочных чертежей 
изделий, компьютерную графику, соединения с зазором и натягом, виды соединения деталей 
машин, типы передач; 

уметь применять полученные знания элементарной и высшей математики, инженер-
ной графики и ряда смежных дисциплин для решения соответствующих задач метрологии, 
стандартизации и сертификации; 

владеть навыками работы с учебной литературой, основными понятиями о точности 
деталей, узлов и механизмов, рядах значений геометрических параметров, видах сопряжений 
в технике, отклонениях, допусках и посадках; расчетами и выбором посадок; единой систе-
мой нормирования и стандартизации показателей точности деталей, узлов и механизмов.  

Изучение дисциплины базируется на знаниях, полученных студентами при изучении 
дисциплин: 

- детали машин; 
- инженерная графика; 
- методы компьютерного конструирования; 
- технологии конструкционных материалов; 
- материаловедение; 
- основы технологии машиностроения; 
- менеджмент качества; 
- нормирование точности. 
 

3. ТРЕБОВАНИЯ К РЕЗУЛЬТАТАМ ОСВОЕНИЯ ДИСЦИПЛИНЫ 
 

3.1. Знания, приобретаемые в ходе изучения дисциплины 

№ П/П  ЗНАНИЯ 

1.  Законодательные и нормативные правовые акты, методические материалы по 
метрологии, стандартизации, сертификации 

2.  Система государственного контроля и надзора за качеством продукции, соблю-
дением стандартов и единством измерений 

3.  Методы и средства контроля качества продукции, организация стандартизации и 
сертификации продукции, правила проведения контроля, испытаний и приемки 
продукции 

4.  Организация и техническая база метрологического обеспечения машинострои-
тельного предприятия, правила проведения метрологической экспертизы, мето-
ды и средства поверки, калибровки средств измерений, методика выполнения 
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измерений 
 

5.  Физические основы измерений, система воспроизведения единиц физических 
величин 

6.  Способы оценки точности измерений и испытаний и достоверности контроля 
7.  Способы анализа качества продукции, организация контроля качества и управ-

ления технологическими процессами 
8.  Принципы нормирования точности и обеспечения взаимозаменяемости деталей 

и сборочных единиц 
9.  Порядок разработки, утверждения и внедрения стандартов и другой норматив-

но-технической документации 
 

3.2.Умения, приобретаемые в ходе изучения дисциплины 

№ П/П  УМЕНИЯ 

1.  Применять контрольно-измерительную технику для контроля качества продук-
ции и метрологического обеспечения технологических процессов ее изготовле-
ния 

2.  Использовать компьютерные технологии для планирования и проведения работ 
по метрологии, стандартизации и сертификации 

3.  Оценивать погрешность измерения, применять методы анализа данных о каче-
стве продукции и способы анализа причин брака 

4.  Использовать аттестованную методику выполнения измерений, испытаний и 
контроля 

5.  Выбирать средства измерения для контроля параметров деталей машин 
6.  Обрабатывать результаты измерений 
7.  Использовать стандарты основных норм взаимозаменяемости и другие норма-

тивно-технические документы при выполнении работ по стандартизации, мет-
рологии и сертификации 

  

3.3.  Навыки, приобретаемые в ходе изучения дисциплины 

№ 

П/П  

НАВЫКИ 

1. Работы на контрольно-измерительном оборудовании 
2. Обработки экспериментальных данных и оценки точности измерений, в том числе 

на ЭВМ 
3. Рационального выбора методов и средств измерений 
4. Составления схем и карт контроля при оформлении конструкторской и технологи-

ческой документации 
 

3.4.  Компетенции, приобретаемые в ходе изучения дисциплины 

КОМПЕТЕНЦИИ ЗНАНИЯ УМЕНИЯ НАВЫКИ 

ПК-17: способность участвовать в организации на машино-
строительных производствах рабочих мест, их технического 
оснащения, размещения оборудования, средств автоматиза-
ции, управления, контроля и испытаний, эффективного кон-
троля качества материалов, технологических процессов, го-
товой продукции.  

1-9 1-7 1-4 

ПК-18: способность участвовать в разработке программ и 
методик контроля и испытания машиностроительных изде-
лий, средств технологического оснащения, диагностики, ав-
томатизации и управления, осуществлять метрологическую 

1-9 1-7 1-4 
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КОМПЕТЕНЦИИ ЗНАНИЯ УМЕНИЯ НАВЫКИ 

поверку средств измерения основных показателей качества 
выпускаемой продукции, в оценке ее брака и анализе при-
чин его возникновения, разработке мероприятий по его пре-
дупреждению и устранению.  
ПК-19: способность осваивать и применять современные 
методы организации и управления машиностроительными 
производствами, выполнять работы по доводке и освоению 
технологических процессов, средств и систем технологиче-
ского оснащения, автоматизации, управления, контроля, ди-
агностики в ходе подготовки производства новой продук-
ции, оценке их инновационного потенциала, по определе-
нию соответствия выпускаемой продукции требованиям ре-
гламентирующей документации, по стандартизации, унифи-
кации технологических процессов, средств и систем техно-
логического оснащения, диагностики, автоматизации и 
управления выпускаемой продукцией. 

1-9 1-7 1-4 

 
4. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ДИСЦИПЛИНЫ 

4.1.  Разделы дисциплины и виды занятий 

 
№ 
п/п 

 
Раздел 

дисциплины 

С
ем

ес
тр

 Виды учебной работы, 
включая самост. работу 

студентов и трудоем-
кость (в часах) 

Формы текущего контроля 
успеваемости (по неделям) 

Форма промежуточной аттеста-
ции (по семестрам) 

лек прак лаб СРС 
1. Стандартизация в машиностро-

ении.  
7 2 2  8 Контрольная работа 

 
2. Сертификация продукции и 

услуг. 
7  8 

3. Метрология и технические из-
мерения.  

7 2 2  8 Контрольная работа 
 

4. Основные понятия о взаимоза-
меняемости.  

7  8 

5. Классификация отклонений 
геометрических параметров де-
талей. Размерные цепи. 

7  8 

6. Система допусков и посадок 
для гладких соединений.   

7  8 

7. Расчет и выбор полей допусков 
и посадок для гладких и типо-
вых соединений, их измерение 
и контроль 

7 2  2 8 Защита лабораторных ра-
бот 
 

8. Нормирование точности угло-
вых размеров и конических по-
верхностей, зубчатых колес и 
передач 

7  8 

9. Измерение и контроль угловых 
размеров и конических поверх-
ностей, зубчатых колес и пере-
дач 

7  2 8 Защита лабораторных ра-
бот 
 
 
 
 
 
 
 

10. Нормирование и стандартиза-
ция отклонений формы и рас-
положения поверхностей, их 
измерение и контроль  

7  10 

11. Шероховатость поверхности. 7  10 
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Измерение и контроль.  
Тест 
 Диф. зачет 

12. Выполнение курсовой работы  7    33,6 Защита курсовой работы 
 Всего  6 4 4 125,6  
 В том числе контроль само-

стоятельной работы 
  1    

 Контроль курсовой работы –  
2,4 ч. 

      

 

4.2.Содержание разделов курса 

№ п/п Раздел дисциплины Знания  Умения Навыки 

1. Стандартизация в машиностроении.  

Введение. Цели и задачи дисциплины. Сущность, 
цели и задачи стандартизации. Государственная система 
стандартизации (ГСС РФ), её цели и задачи. Система ор-
ганов и служб стандартизации. Нормативные документы 
по стандартизации. Категории и виды стандартов. Феде-
ральный закон о техническом регулировании. Методи-
ческие основы стандартизации: использование рядов 
предпочтительных чисел для образования параметриче-
ских и размерных рядов, унификация, ограничение 
(симплификация), типизация, агрегатирование и исполь-
зование модульного подхода для создания машин, при-
боров, оснастки. 

1,2,3,9 2,7  

2. Сертификация продукции и услуг.  

Основные понятия о качестве продукции. Показа-
тели, уровень качества продукции и методы оценки. 
Обеспечение качества и конкурентоспособности про-
дукции - основная цель деятельности по стандартизации, 
метрологии и сертификации. Основные понятия в обла-
сти оценки соответствия. Принципы подтверждения со-
ответствия. Цели, формы подтверждения соответствия. 
Отличительные признаки обязательного и добровольно-
го подтверждения соответствия. Обязательная и добро-
вольная системы сертификации. Схемы сертификации и 
области их использования. Сертификация производств и 
систем качества. Правила и порядок проведения серти-
фикации. Органы и испытательные лаборатории по сер-
тификации. 

1,2,3,7 2,7  

3. Метрология и технические измерения.  

Задачи, решаемые в теоретической, законода-
тельной и прикладной метрологии. Правовые основы 
метрологической деятельности. Государственная метро-
логическая служба РФ. Метрологическая служба пред-
приятий РФ. Измерение физических величин. Классифи-
кация измерений и методов измерений. Средства изме-
рительной техники, их виды и основные метрологиче-
ские характеристики. Технические измерения и контроль 
в машиностроении. Методы и средства контроля. По-
грешности измерений и их оценка. Обработка результа-
тов измерений и их представление. Государственная си-

1,2,3,4,5,6,
7 

1,2,3,4,5,
6,7 

2,3,4 
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стема обеспечения единства измерений. Нормативная 
база метрологического обеспечения. Поверка (калибров-
ка) средств измерений. Государственный метрологиче-
ский контроль и надзор. 

4. Основные понятия о взаимозаменяемости.  

Взаимозаменяемость, её сущность и виды. Ос-
новные этапы взаимозаменяемого производства. Связь 
взаимозаменяемости со стандартизацией и метрологией. 
Связь с организацией производственного процесса и 
эксплуатацией машин и приборов. Взаимозаменяемость 
технологической оснастки, материалов и заготовок. 

8   

5. Классификация отклонений геометрических па-

раметров деталей. Размерные цепи (РЦ). 

Понятие о размерах, отклонениях, точности, по-
грешностях. Ряды нормальных линейных размеров. По-
нятие о соединениях, допусках, посадках. Единые прин-
ципы построения систем допусков и посадок. Размерные 
связи в деталях и сборочных единицах. Основные поня-
тия и определения в теории размерных цепей. Выявле-
ние исходного и составляющих звеньев. Методы расчета 
РЦ. 

 
 
 

8 2,5,7 3 

6. Система допусков и посадок для гладких соеди-

нений.  

Единая система допусков и посадок в России, по-
строенная на базе ИСО, для гладких соединений. Диапа-
зоны и интервалы размеров. Квалитеты точности и обла-
сти их применения. Основные отклонения, используе-
мые для образования различных полей допусков. Обра-
зование посадок в системе отверстия и вала. Предпочти-
тельные поля допусков и посадки. Условное обозначе-
ние полей допусков и посадок на чертежах. Предельные 
отклонения размеров с неуказанными допусками. 

 
 
 

8 2,5,6,7 3 

7. Расчет и выбор полей допусков и посадок для 

гладких и типовых соединений, их измерение и контроль 

Расчет и выбор посадок с зазором, с натягом, пе-
реходных. Области применения посадок. Методы сборки 
с различным характером посадок. Особенности построе-
ния системы допусков и посадок для подшипников ка-
чения. Расчет и выбор подшипниковых посадок. Сред-
ства измерения и контроля соединений. Проектирование 
калибров для контроля гладких соединений. Конструк-
тивные типы резьб, используемых в машиностроении. 
Номинальный профиль и нормируемые параметры. Осо-
бенности нормирования точности резьбовых соедине-
ний. Приведенный средний диаметр резьбы. Поля до-
пусков метрической резьбы и посадки. Области приме-

3,4,8 1,2,3,4,5,
6,7 

1,2,3,4 
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нения резьб с различными видами посадок. Комплекс-
ный и дифференцированный методы контроля резьбы. 
Обозначение требований к точности резьбы на чертеже. 
Основные эксплуатационные требования к шпоночным 
и шлицевым соединениям. Допуски и посадки шлицевых 
соединений с прямобочным и эвольвентным профилем. 
Обозначение полей допусков и посадок шпоночных и 
шлицевых соединений на чертежах. Контроль точности 
шпоночных и шлицевых соединений универсальными 
средствами и калибрами. 

 
 
 

8. Нормирование точности угловых размеров и ко-

нических поверхностей, зубчатых колес и передач. 

Нормальные углы и допуски углов. Нормальные 
конусности и углы конусов. Система допусков и посадок 
для конических соединений. Требования к коническим 
соединениям. Основные принципы нормирования точ-
ности зубчатых колес и передач. Нормы точности для 
цилиндрических зубчатых колес и передач. Кинематиче-
ская точность. Плавность хода. Контакт зубьев. Боковой 
зазор. Показатели. Выбор степеней точности и вида со-
пряжений на чертежах.  

8 2,5,6,7 3 

9. Измерение и контроль угловых размеров и кони-

ческих поверхностей, зубчатых колес и передач. 

Методы и средства измерения и контроля угло-
вых размеров и конусов. Выбор комплексов контролиру-
емых параметров. Комплексный и дифференцированный 
контроль зубчатых колес и передач. 

3,4 1,2,3,4,5,
6,7 

1,2,3,4 

10. Нормирование и стандартизация отклонений 

формы и расположения поверхностей, их измерение и 

контроль 

Принципы нормирования точности геометриче-
ской формы и расположения элементов деталей. Виды 
отклонений и знаки, используемые при указаниях на 
чертеже допускаемых отклонений. Базы. Зависимые и 
независимые допуски формы и расположения. Измере-
ние и контроль отклонений формы и расположения. Ко-
ординатные измерительные машины. Проектирование 
калибров для контроля расположения поверхностей. 
Выбор и назначение допусков формы и расположения. 

3,4,8 1,2,3,4,5,
6,7 

1,2,3,4 

11. Шероховатость поверхности (ШП). Измерение 

и контроль. 

Основные положения и принципы нормирования 
микрогеометрических неровностей (шероховатости по-
верхности). Нормируемые параметры ШП. Выбор пара-
метров. Обозначение требований к ШП. Правила нане-
сения на чертежах требований к ШП. Методы и средства 
измерения и контроля ШП. 

3,4,8 1,2,3,4,5,
6,7 

1,2,3,4 

 
a. Наименование тем практических занятий, их содержание и объем в часах 
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№ 
п/п 

№ раз-
дела 

Темы и содержание занятий 
Кол-во 
часов 

1 1, 2 Стандартизация продукции 
Классификация деталей и изделий машиностроения. Изучение 
общероссийского классификатора ЕСКД. 
Сертификация продукции 
Изучение порядка проведения сертификации, систем и схем сер-
тификации. 

2 

2 3-6 Оценка точности и обработка результатов измерений. 
Выбор средств измерений. 

2 

  Всего 4 
 
 
 
 

4.4. Наименование тем лабораторных работ, их содержание и объем в часах 
 

№ 
п/п 

№ 
раз-
дела 

Темы и содержание работ 
Кол-во 
часов 

1 7,8 Измерение размеров детали гладким микрометром.  2 
2 9-11 Измерение индикатором часового типа размеров и отклонений 

формы поверхности деталей машин. 
2 

  Всего 4 
 

5. СОДЕРЖАНИЕ САМОСТОЯТЕЛЬНОЙ РАБОТЫ СТУДЕНТОВ. ОЦЕНОЧНЫЕ 
СРЕДСТВА ДЛЯ ТЕКУЩЕГО КОНТРОЛЯ УСПЕВАЕМОСТИ, ПРОМЕЖУТОЧНОЙ 

АТТЕСТАЦИИ ПО ИТОГАМ ОСВОЕНИЯ ДИСЦИПЛИНЫ 
 

5.1. Содержание самостоятельной работы 
№ 
п/п 

№ раздела Наименование тем 
Трудоем-

кость (час) 

1 1 Система органов и служб стандартизации. Норматив-
ные документы по стандартизации. Категории и виды 
стандартов. Федеральный закон о техническом регули-
ровании. Методические основы стандартизации: ис-
пользование рядов предпочтительных чисел для обра-
зования параметрических и размерных рядов, унифи-
кация, ограничение (симплификация), типизация, агре-
гатирование и использование модульного подхода для 
создания машин, приборов, оснастки. 

8 

2 2 Обеспечение качества и конкурентоспособности про-
дукции - основная цель деятельности по стандартиза-
ции, метрологии и сертификации. Принципы подтвер-
ждения соответствия. Сертификация производств и си-
стем качества. Органы и испытательные лаборатории 
по сертификации. 

8 

3 3 Правовые основы метрологической деятельности. Гос-
ударственная метрологическая служба РФ. Метрологи-
ческая служба предприятий РФ. Измерение физических 
величин. Государственная система обеспечения един-
ства измерений. Нормативная база метрологического 

8 
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№ 
п/п 

№ раздела Наименование тем 
Трудоем-

кость (час) 

обеспечения. Поверка (калибровка) средств измерений. 
Государственный метрологический контроль и надзор. 

4 4 Связь взаимозаменяемости со стандартизацией и мет-
рологией. Связь с организацией производственного 
процесса и эксплуатацией машин и приборов. Взаимо-
заменяемость технологической оснастки, материалов и 
заготовок. 

8 

5 5 Ряды нормальных линейных размеров Единые принци-
пы построения систем допусков и посадок. Размерные 
связи в деталях и сборочных единицах. Методы расче-
та РЦ. 
 

8 

6 6 Единая система допусков и посадок в России, постро-
енная на базе ИСО, для гладких соединений.  
Образование посадок в системе отверстия и вала. 
Предпочтительные поля допусков и посадки. 
 

8 

7 7 Методы сборки с различным характером посадок. Осо-
бенности построения системы допусков и посадок для 
подшипников качения. Расчет и выбор подшипниковых 
посадок. Проектирование калибров для контроля глад-
ких соединений. Особенности нормирования точности 
резьбовых соединений. Приведенный средний диаметр 
резьбы. Области применения резьб с различными ви-
дами посадок. Основные эксплуатационные требования 
к шпоночным и шлицевым соединениям. Обозначение 
полей допусков и посадок шпоночных и шлицевых со-
единений на чертежах.  

8 

8 8 Система допусков и посадок для конических соедине-
ний. Требования к коническим соединениям. Кинема-
тическая точность. Плавность хода. Контакт зубьев. 
Боковой зазор. Показатели. Выбор степеней точности и 
вида сопряжений на чертежах.  

8 

9 9 Особенности контроля угловых размеров и конусов, 
зубчатых колес и передач. Выбор комплексов контро-
лируемых параметров.  

8 

10 10 Виды отклонений и знаки, используемые при указани-
ях на чертеже допускаемых отклонений. Базы. Зависи-
мые и независимые допуски формы и расположения. 
Координатные измерительные машины. Проектирова-
ние калибров для контроля расположения поверхно-
стей.  

10 

11 11 Основные положения и принципы нормирования мик-
рогеометрических неровностей (шероховатости по-
верхности). Выбор параметров. Обозначение требова-
ний к ШП. 

10 

  Выполнение курсовой работы 33,6 

  Всего 125,6 

 
5.2. Оценочные средства 
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Оценочные средства, используемые для текущего контроля успеваемости и промежу-
точной аттестации обучающихся по итогам освоения дисциплины, их виды и формы, требо-
вания к ним и шкалы оценивания приведены в приложении к рабочей программе дисципли-
ны «Фонд оценочных средств по дисциплине «Метрология, стандартизация и сертифика-
ция»», которое оформляется в виде отдельного документа. 

 
6. УЧЕБНО-МЕТОДИЧЕСКОЕ И ИНФОРМАЦИОННОЕ 

ОБЕСПЕЧЕНИЕ ДИСЦИПЛИНЫ 
 

6.1. Основная литература 
1. Перемитина Т.О. Метрология, стандартизация и сертификация [Электронный ре-

сурс] : учебное пособие / Т.О. Перемитина. — Электрон. текстовые данные. — Томск: Том-
ский государственный университет систем управления и радиоэлектроники, 2016. — 150 c. 
— 2227-8397. — Режим доступа: http://www.iprbookshop.ru/72129.html 

2. Коротков В.С. Метрология, стандартизация и сертификация [Электронный ресурс] 
: учебное пособие / В.С. Коротков, А.И. Афонасов. — Электрон. текстовые данные. — 
Томск: Томский политехнический университет, 2015. — 187 c. — 978-5-4387-0464-5. — Ре-
жим доступа: http://www.iprbookshop.ru/34681.html 

3. Баскаков В.С. Контрольные задания и методические указания к практическим за-
нятиям по дисциплине «Метрология, стандартизация и сертификация» [Электронный ресурс] 
: учебное пособие / В.С. Баскаков, А.Л. Косова, В.И. Прокопьев. — Электрон. текстовые 
данные. — Самара: Поволжский государственный университет телекоммуникаций и инфор-
матики, 2016. — 88 c. — 2227-8397. — Режим доступа: http://www.iprbookshop.ru/73829.html 

4. Тришина Т.В. Метрология, стандартизация и сертификация. Лабораторный прак-
тикум [Электронный ресурс] : учебное пособие / Т.В. Тришина, В.И. Трухачев, А.Н. Беляев. 
— Электрон. текстовые данные. — Воронеж: Воронежский Государственный Аграрный 
Университет им. Императора Петра Первого, 2017. — 232 c. — 978-5-7267-0960-4. — Режим 
доступа: http://www.iprbookshop.ru/72700.html 

5. Сагалович С.Я. Метрология, стандартизация, сертификация [Электронный ресурс] 
: практикум / С.Я. Сагалович, Т.Н. Андрюхина, Л.П. Ситкина. — Электрон. текстовые дан-
ные. — Саратов: Вузовское образование, 2016. — 108 c. — 2227-8397. — Режим доступа: 
http://www.iprbookshop.ru/54495.html 

6. Метрология, стандартизация и сертификация. Технические измерения [Электрон-
ный ресурс] : лабораторный практикум / В.Е. Гордиенко [и др.]. — Электрон. текстовые дан-
ные. — СПб. : Санкт-Петербургский государственный архитектурно-строительный универ-
ситет, ЭБС АСВ, 2016. — 148 c. — 978-5-9227-0654-4. — Режим доступа: 
http://www.iprbookshop.ru/74337.html 

 
6.2. Дополнительная литература 
1. Радкевич Я.М. Метрология, стандартизация и сертификация: Учебник для вузов / 

Я.М. Радкевич, А.Г. Схиртладзе, Б.И. Лактионов. – 2-е изд., доп. – М.: Высш. шк., 2006. – 800 
с. 

2. Димов Ю.В. Метрология, стандартизация и сертификация. Учебник для вузов. - 
СПб: Питер, 2005. — 432 с. 

3. Лифиц И.М. Стандартизация, метрология и сертификация: Учебник для вузов -  - 
М.:Юрайт, 2002. - 296 с. 

4. Сергеев А.Г., Крохин В.В. Метрология: Учеб. пособие для вузов. – М.: Логос, 
2001. – 408 с. 

5. Единая система допусков и посадок СЭВ в машиностроении и приборостроении: 
справочник: В 2 т. – 2-е изд. – М.: Издательство стандартов, 1989. – Т. 1. – 263 с. 

6. Единая система допусков и посадок СЭВ в машиностроении и приборостроении: 
справочник: В 2 т. – 2-е изд. – М.: Издательство стандартов, 1989. – Т. 2: Контроль деталей. – 
208 с. 
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7. Бриш В.Н. Выбор универсальных средств измерения линейных размеров: учебное 
пособие / В.Н. Бриш, А.Н. Сигов.- Вологда: ВоГТУ, 2008.- 64 с. 

8. Анухин В.И. Допуски и посадки. Выбор и расчет, указание на чертежах: учебное 
пособие, 2-е изд. – СПб: Изд-во СПбГТУ, 2001. – 219 с. 

9. Назаров Н.Г. Метрология. Основные понятия и математические модели : Учеб. 
пос. для вузов -  - М.:Высш. шк., 2002. - 348 с.:ил. 

10. Тартаковский Д.Ф., Ястребов А.С. Метрология, стандартизация и технические 
средства измерений: Учеб. для вузов. -  - М.:Высш. шк., 2002. - 205 с.:ил. 

11. Лифиц, И.М. Стандартизация, метрология и подтверждение соответствия [Текст]: 
учебник для студ. вузов, обучающихся по эконом. направлениям / И.М. Лифиц. - 11-е изд., 
перераб. и доп. - М.: Юрайт, 2013. - 411 с.:ил. - Серия: Бакалавр. Базовый курс. 

12. Палей М.А. и др. Допуски и посадки: Справочник: В 2 ч. Ч. 1. / М.А.Палей, 
А.Б.Романов, В.А.Брагинский. - 8-е изд., перераб. и доп. - СПб.:Политехника, 2001. - 576 
с.:ил. 

13. Палей М.А. и др. Допуски и посадки: Справочник: В 2 ч. Ч. 2. / М.А.Палей, 
А.Б.Романов, В.А.Брагинский. - 8-е изд., перераб. и доп. - СПб.:Политехника, 2001. - 608 
с.:ил. 
 
 
 

6.3. Перечень ресурсов информационно-коммуникационной сети Интернет 
1. Пикула Н.П. Метрология, стандартизация и сертификация: учебное пособие / Н.П. 

Пикула, А.А. Бакибаев, О.А. Замараева, Е.В. Михеева, Н.Н. Чернышова; Национальный ис-
следовательский Томский политехнический университет. - Томск: Изд-во Томского поли-
технического университета, 2010. - 185 с. (http://www.window.edu.ru/resource/844/73844) 

2. Выбор универсальных средств измерения линейных размеров: Учебное пособие / 
В.Н. Бриш, А.Н. Сигов. - Вологда: ВоГТУ, 2008. - 64 с. 
(http://www.window.edu.ru/resource/539/77539) 

3. Обработка и представление результатов измерений: Методические рекомендации / 
Нагулин К.Ю., Мухамедшин И.Р. - Казань: Казанский (Приволжский) федеральный универ-
ситет, 2012. - 17 с. (http://www.window.edu.ru/resource/347/78347) 

4. Воробьева Г.Н. Метрология, стандартизация и сертификация [Электронный ре-
сурс] : учебное пособие / Г.Н. Воробьева, И.В. Муравьева. — Электрон. текстовые данные. 
— М. : Издательский Дом МИСиС, 2015. — 108 c. — 978-5-87623-876-4. — Режим доступа: 
http://www.iprbookshop.ru/57097.html 

5. Червяков В.М. Метрология, стандартизация и сертификация [Электронный ре-
сурс] : конспект лекций для бакалавров дневного, заочного отделений, обучающихся по 
направлениям 15.03.01, 15.03.05, 20.03.01 / В.М. Червяков, А.О. Пилягина, П.А. Галкин. — 
Электрон. текстовые данные. — Тамбов: Тамбовский государственный технический универ-
ситет, ЭБС АСВ, 2015. — 112 c. — 978-5-8265-1426-9. — Режим доступа: 
http://www.iprbookshop.ru/64114.html 
 

6.4. Программное обеспечение 
1. Операционная системаWindows. 
2. Прикладные программы Microsoft Office (Word, PowerPoint, Excel).  
3. Foxit Reader (работа с PDF-файлами). 
4. Компас-3D. 
5. MathCAD. 
 
6.5. Методические рекомендации 
1. Овсянников А.В. Методические рекомендации по выполнению курсовой работы по 

дисциплине «Метрология, стандартизация и сертификация». – Глазов: Глазовский инженер-
но-экономический институт, 2018 (элект. издание). 
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2. Овсянников А.В. Методические рекомендации по выполнению лабораторных работ по 
дисциплине «Метрология, стандартизация и сертификация». – Глазов: Глазовский инженер-
но-экономический институт, 2018 (элект. издание).  

3. Овсянников А.В. Методические рекомендации по организации самостоятельной рабо-
ты по дисциплине «Метрология, стандартизация и сертификация». – Глазов: Глазовский ин-
женерно-экономический институт, 2018 (элект. издание). 

 
6.6. Электронно-библиотечные системы и электронные базы данных 
1. Электронно-библиотечная система IPRbooks  
http://istu.ru/material/elektronno-bibliotechnaya-sistema-iprbooks 
2. Национальная электронная библиотека -  http://нэб.рф. 
3. Научная электронная библиотека eLIBRARY.RU – 
https://elibrary.ru/defaultx.asp  
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7. Материально-техническое обеспечение дисциплины 

 
№№ 

п/п 

Наименование оборудованных учебных кабинетов, объектов для проведения занятий  

с перечнем основного оборудования 

1 
Учебная аудитория для проведения занятий лекционного типа (ауд. 201, 207, 407), 
оборудованная комплектом учебной мебели для обучающихся и преподавателя, 
компьютером, проектором, экраном и доской. 

2 

Учебная лаборатория метрологии, стандартизации и нормирования точности (ауд. 
312), оснащенная комплектом учебной мебели для обучающихся и преподавателя, 
доской. Краткий перечень оборудования: настенные планшеты по нормированию 
точности; демонстрационный стенд средств измерений; обучающий стенд «Бес-
шкальный контрольный инструмент»; обучающий стенд «Измерительные датчики»; 
обучающий стенд «Подшипники качения»; демонстрационные наборы типовых де-
талей машин по контролю линейно-угловых параметров; интерферометр; сферометр; 
оптическая делительная головка; межцентромер; эвольвентомер; профилометр; 
длинномер; биенимер; штангенциркули; предельные гладкие калибры-скобы; пре-
дельные гладкие калибры-пробки; регулируемые калибры; резьбовые калибры; 
штангенрейсмасы; микрометры гладкие; микрометры резьбовые; наборы концевых 
мер длины; угломеры; головки индикаторные часового типа; стойки измерительные; 
нутромер индикаторный; толщиномер, зубомер смещения, нормалемер. 

3 
Учебная аудитория для проведения лекционных и практических занятий, групповых 
и индивидуальных консультаций, оборудованная комплектом учебной мебели для 
обучающихся и преподавателя, доской (ауд. 401, 405)  

4 

Учебная аудитория для проведения практических занятий, оборудованная комплек-
том учебной мебели для обучающихся и преподавателя, доской, экраном, проекто-
ром, компьютерами с необходимым программным обеспечением, с возможностью 
подключения к сети «Интернет» (ауд. 209). 

5 

Учебная аудитория для выполнения курсовой работы, оборудованная комплектом 
учебной мебели для обучающихся и преподавателя, доской, экраном, проектором, 
компьютерами с необходимым программным обеспечением, с возможностью под-
ключения к сети «Интернет» (ауд. 209). 

6 

Учебная аудитория для организации и проведения самостоятельной работы студен-
тов, оборудованная комплектом учебной мебели для обучающихся и преподавателя, 
доской, экраном, проектором, компьютерами с необходимым программным обеспе-
чением, с возможностью подключения к сети «Интернет» (ауд. 209). 
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Лист утверждения рабочей программы дисциплины  

на учебный год 
 

Рабочая программа дисциплины (модуля) утверждена на ведение учебного 
процесса в учебном году: 
 

Учебный 

год 

«СОГЛАСОВАНО»: 

заведующий кафедрой, 

ответственной за РПД 

(подпись и дата) 

2018- 2019  

2019- 2020 
 
 

2020- 2021 
 
 

2021 – 2022 
 
 

2022 - 2023 
 
 

2023 - 2024 
 
 

2024- 2025 
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Паспорт 
фонда оценочных средств 

по дисциплине «Метрология, стандартизация и сертификация» 
 

№ 
п/п 

 
Раздел дисциплины 

Код контро-
лируемой 
компетенции 

Наименование  
оценочного средства 

1. Стандартизация в машиностроении.  ПК-17 
ПК-18 
ПК-19 

Контрольная работа 

2. Сертификация продукции и услуг. ПК-17 
ПК-18 
ПК-19 

3. Метрология и технические измерения.  ПК-17 
ПК-18 
ПК-19 

Контрольная работа 

4. Основные понятия о взаимозаменяемости.  ПК-17 
ПК-18 
ПК-19 

5. Классификация отклонений геометриче-
ских параметров деталей. Размерные цепи. 

ПК-17 
ПК-18 
ПК-19 

6. Система допусков и посадок для гладких 
соединений.   

ПК-17 
ПК-18 
ПК-19 

7. Расчет и выбор полей допусков и посадок 
для гладких и типовых соединений, их из-
мерение и контроль 

ПК-17 
ПК-18 
ПК-19 

Защита лабораторных 
работ 

8. Нормирование точности угловых размеров 
и конических поверхностей, зубчатых ко-
лес и передач 

ПК-17 
ПК-18 
ПК-19 

9. Измерение и контроль угловых размеров и 
конических поверхностей, зубчатых колес 
и передач 

ПК-17 
ПК-18 
ПК-19 

Защита лабораторных 
работ 

10. Нормирование и стандартизация отклоне-
ний формы и расположения поверхностей, 
их измерение и контроль  

ПК-17 
ПК-18 
ПК-19 

11. Шероховатость поверхности. Измерение и 
контроль. 

ПК-17 
ПК-18 
ПК-19 

 Все разделы  ПК-17 
ПК-18 

ПК-19 

Тест, защита курсовой 
работы, диф. зачет 
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ОПИСАНИЕ ЭЛЕМЕНТОВ ФОС 
 

Наименование: защита лабораторных работ. 
Представление в ФОС: задания и требования к выполнению представлены в методи-

ческих указаниях по дисциплине. 
Варианты заданий: задания и требования к выполнению представлены в методиче-

ских указаниях по дисциплине. 
Критерии оценки: приведены в разделе 2. 
 

 

Наименование: контрольная работа. 
Представление в ФОС: набор вариантов заданий. 
Варианты заданий: 
 
Контрольная работа №1 

Стандартизация продукции: классификация деталей и изделий машиностроения, изу-
чение общероссийского классификатора ЕСКД. 

 
В целях изучения приемов классификации и кодирования при стандартизации про-

дукции расписать структуры кодов классификационных характеристик предложенных дета-
лей (см. варианты заданий на курсовую работу) с указанием признаков классификации 
(класс, подкласс, группа, подгруппа, вид). При выполнении данного задания использовать 
Классификатор ЕСКД. 

 
Сертификация продукции: изучение порядка проведения сертификации, систем и 

схем сертификации. 
 
1. Изучить порядок проведения сертификации продукции на примере предложенной 

детали (см. варианты заданий на курсовую работу). Записать последовательность процедур 
сертификации продукции с указанием исполнителя соответствующей процедуры.  

2. Выбрать и обосновать систему и схему сертификации продукции. 
 
Контрольная работа №2 

Оценка точности и обработка результатов измерений.  
 

При осуществлении n измерений размера пластины Li (i = 1…n) (предельная погреш-
ность измерительного средства δ) были получены следующие результаты (см. табл. ниже).  
№ вари-

анта 
Результаты измерений 

(размеры в мм) 

1 n=10; δ=0,01; L1=5,0; L2=5,2; L3=4,7; L4=4,9; L5=4,8; L6=5,2; L7=5,1; L8=5,0; 
L9=4,9; L10=5,1 

2 n=8; δ=0,05; L1=9,0; L2=9,2; L3=9,3; L4=9,1; L5=8,8; L6=8,9; L7=9,1; L8=8,7 

3 n=9; δ=0,015; L1=3,0; L2=3,2; L3=2,7; L4=3,2; L5=3,3; L6=3,1; L7=2,8; L8=2,8; 
L9=2,9 

4 n=10; δ=0,02; L1=7,0; L2=7,1; L3=7,1; L4=7,2; L5=7,1; L6=7,0; L7=6,9; L8=6,9; 
L9=7,0; L10=7,2 

5 n=11; δ=0,005; L1=4,0; L2=4,2; L3=4,1; L4=4,1; L5=4,0; L6=3,9; L7=3,9; L8=3,8; 
L9=3,8; L10=4,0; L11=4,2 
 

6 n=9; δ=0,025; L1=6,0; L2=6,2; L3=6,1; L4=5,9; L5=6,0; L6=5,8; L7=5,9; L8=5,8; 
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L9=5,9 

7 n=10; δ=0,05; L1=8,0; L2=8,2; L3=8,1; L4=8,1; L5=8,0; L6=8,3; L7=8,2; L8=8,2; 
L9=8,1; L10=8,0 

8 n=8; δ=0,1; L1=12,0; L2=12,0; L3=12,0; L4=12,1; L5=11,9; L6=11,9; L7=11,9; 
L8=11,8 

9 n=11; δ=0,08; L1=11,0; L2=11,1; L3=11,2; L4=11,2; L5=10,9; L6=10,8; L7=10,9; 
L8=10,9; L9=11,0; L10=11,2; L11=11,2 

10 n=9; δ=0,15; L1=15,0; L2=15,3; L3=15,1; L4=15,2; L5=15,2; L6=15,0; L7=14,9; 
L8=14,8; L9=15,0 

11 n=10; δ=0,1; L1=13,0; L2=13,2; L3=13,1; L4=13,0; L5=12,9; L6=12,9; L7=12,9; 
L8=12,8; L9=13,0; L10=13,3 

 
Определить среднее арифметическое значение размера пластины и абсолютную по-

грешность измерения. Записать окончательный результат с учетом указанной погрешности. 
Оценить относительную погрешность результата измерений. 

 
 
Оценка качества изделий 
 

№ варианта Исходные данные 

Определить количество годных и бракованных деталей (общее количество де-
талей – 450 шт.) диаметром ф40-0,16 мм, если среднее квадратическое откло-

нение σ  и величина смещения срсм dd −=∆  имеют значения, указанные ни-

же. 

1 03,0=σ ; 02,0−=∆ см  

2 03,0=σ ; 02,0+=∆ см  

3 03,0=σ ; 0=∆ см  

4 04,0=σ ; 02,0−=∆ см  

5 04,0=σ ; 02,0+=∆ см  

Определить количество годных и бракованных деталей (общее количество 
деталей – 200 шт.) длиной 130+0,1 мм, если среднее квадратическое откло-

нение σ  и величина смещения срсм dd −=∆  имеют значения, указанные ни-

же. 

6 026,0=σ ; 01,0−=∆ см  

7 026,0=σ ; 01,0+=∆ см  

8 026,0=σ ; 0=∆ см  

9 033,0=σ ; 02,0−=∆ см  

10 033,0=σ ; 02,0+=∆ см  

11 033,0=σ ; 0=∆ см  

Выбор средств измерений 
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Выбрать измерительный инструмент, назначить средства измерений для контроля 
предложенной детали (см. варианты заданий на курсовую работу) по точности и другим при-
знакам. Определить технические и метрологические характеристики выбранных средств из-
мерений. Осуществить метрологическое обеспечение производства. 

 
Критерии оценки: приведены в разделе 2. 
 
 
Наименование: тест. 
Представление в ФОС: перечень вопросов. 
Варианты заданий:  
 
1. Дайте определение метрологии: 
А. наука об измерениях, методах и средствах обеспечения их единства и требуе-

мой точности 
Б. комплект документации описывающий правило применения измерительных 

средств 
В. система организационно правовых мероприятий и учреждений созданная для обес-

печения единства измерений в стране 
Г. все перечисленное верно 
 
2. Что такое измерение? 
А. определение искомого параметра с помощью органов чувств, номограмм или лю-

бым другим путем 
Б. совокупность операций, выполняемых с помощью технического средства, 

хранящего единицу величины, позволяющего сопоставить измеряемую величину с ее 
единицей и получить значение величины 

В. применение технических средств в процессе проведения лабораторных исследова-
ний 

Г. процесс сравнения двух величин, процесс, явлений и т. д. 
Д. все перечисленное верно 
 
3. Единство измерений: 
А. состояние измерений, при котором их результаты выражены в узаконенных 

единицах, а погрешности известны с заданной вероятностью и не выходят за установ-
ленные пределы 

Б. применение одинаковых единиц измерения  
В. применение однотипных средств измерения (лабораторных приборов) для опреде-

ления одноименных показателей 
Г. получение одинаковых результатов при анализе пробы на одинаковых средствах 

измерения 
Д. все перечисленное верно 
 
4. Погрешностью результата измерений называется: 
А. отклонение результатов последовательных измерений одной и той же пробы 
Б. разность показаний двух разных приборов полученные на одной той же пробе 
В. отклонение результатов измерений от истинного (действительного) значения 
Г. разность показаний двух однотипных приборов полученные на одной той же пробе 
Д. отклонение результатов измерений одной и той же пробы с помощью различных 

методик 
 
5. К мерам относятся: 
А. эталоны физических величин 
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Б. стандартные образцы веществ и материалов 
В. все перечисленное верно 
 
6. Стандартный образец- это: 
А. специально оформленный образец вещества или материала с метрологически 

аттестованными значениями некоторых свойств 
Б. контрольный материал полученный из органа проводящего внешний контроль ка-

чества измерений  
В. проба биоматериала с точно определенными параметрами 
Г. все перечисленное верно 
 
7. Косвенные измерения - это такие измерения, при которых: 
А. применяется метод наиболее быстрого определения измеряемой величины 
Б. искомое значение величины определяют на основании результатов прямых 

измерений других физических величин, связанных с искомой известной функциональ-
ной зависимостью  

В. искомое значение физической величины определяют путем сравнения с мерой этой 
величины 

Г. искомое значение величины определяют по результатам измерений нескольких фи-
зических величин 

Д. все перечисленное верно 
 
 
8. Прямые измерения это такие измерения, при которых: 
А. искомое значение величины определяют на основании результатов прямых изме-

рений других физических величин, связанных с искомой известной функциональной зависи-
мостью 

Б. применяется метод наиболее точного определения измеряемой величины 
В. искомое значение физической величины определяют непосредственно путем 

сравнения с мерой этой величины 
Г. градуировочная кривая прибора имеет вид прямой 
 
9. Статические измерения – это измерения: 
А. проводимые в условиях стационара 
Б. проводимые при постоянстве во времени измеряемой величины 
В. искомое значение физической величины в которых определяют непосредственно 

путем сравнения с мерой этой величины 
Г. все верно 
 
10. Динамические измерения – это измерения: 
А. проводимые в условиях передвижных лабораторий 
Б. значение измеряемой величины определяется непосредственно по массе гирь по-

следовательно устанавливаемых на весы 
В. изменяющейся во времени физической величины, которые представляется 

совокупностью ее значений с указанием моментов времени, которым соответствуют 
эти значения 

Г. связанные с определением сил действующих на пробу или внутри пробы 
 
 
11. Абсолютная погрешность измерения – это: 
А. абсолютное значение разности между двумя последовательными результатами из-

мерения 
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Б. составляющая погрешности измерений, обусловленная несовершенством принято-
го метода измерений 

В. являющаяся следствием влияния отклонения в сторону какого – либо из парамет-
ров, характеризующих условия измерения 

Г. разность между измеренным и действительным значением измеряемой вели-
чины 

Д. все перечисленное верно 
 
12. Относительная погрешность измерения: 
А. погрешность, являющаяся следствием влияния отклонения в сторону какого – либо 

из параметров, характеризующих условия измерения 
Б. составляющая погрешности измерений не зависящая от значения измеряемой вели-

чины 
В. абсолютная погрешность, деленная на действительное значение параметра 
Г. составляющая погрешности измерений, обусловленная несовершенством принято-

го метода измерений 
Д. погрешность результата косвенных измерений, обусловленная воздействием всех 

частных погрешностей величин-аргументов 
 
13. Систематическая погрешность: 
А. не зависит от значения измеряемой величины  
Б. зависит от значения измеряемой величины 
В. составляющая погрешности, повторяющаяся в серии измерений  
Г. разность между измеренным и действительным значением измеряемой величины 
 
14. Случайная погрешность: 
А. составляющая погрешности случайным образом изменяющаяся при повтор-

ных измерениях 
Б. погрешность, превосходящая все предыдущие погрешности измерений  
В. разность между измеренным и действительным значением измеряемой величины  
Г. абсолютная погрешность, деленная на действительное значение  
 
15. Государственный метрологический надзор осуществляется: 
А. на частных предприятиях, организациях и учреждениях 
Б. на предприятиях, организациях и учреждениях федерального подчинения 
В. на государственных предприятиях, организациях и учреждениях муниципального 

подчинения 
Г. на государственных предприятиях, организациях и учреждениях имеющих числен-

ность работающих свыше ста человек 
Д. на предприятиях, в организациях и учреждениях вне зависимости от вида соб-

ственности и ведомственной принадлежности 
 
16. Поверка средств измерений: 
А. определение характеристик средств измерений любой организацией имеющей бо-

лее точные измерительные устройства чем поверяемое 
Б. калибровка аналитических приборов по точным контрольным материалам  
В. совокупность операций, выполняемых органами государственной службы с 

целью определения и подтверждения соответствия средства измерений установленным 
техническим требованиям  

Г. совокупность операций, выполняемых, организациями с целью определения и под-
тверждения соответствия средства измерений современному уровню 

Д. все перечисленное верно 
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17. Проверки соблюдения метрологических правил и норм проводится с целью: 
А. определение состояния и правильности применения средств измерений 
Б. контроль соблюдения метрологических правил и норм 
В. определение наличия и правильности применения аттестованных методик выпол-

нения измерений 
Г. контроль правильности использования результатов измерения 
Д. все, кроме "Г" 
 
18 Количественная характеристика размера конкретного свойства материального объ-

екта, измеряемая физическими единицами измерений – это…? 
А. шкала порядка 
Б. единица измерения 
В. числовое значение физической величины 
Г. свойство 
 
19 Единица физической величины – это … 
А. значение величины, равное 0 
Б. физическая величина фиксированного размера, условно принятая для срав-

нения с ней однородной величин, которой присваивается числовое значение, равное 1 
В. значение физической величины, которое может принимать любое значение 
Г. значение физической величины, указанное в ГОСТе 
 
20 Секунда в системе СИ является … единицей 
А. дополнительной 
Б. основной 
В. дольная 
Г. производной 
 
21 Основной единицей в системе СИ для измерения плоского угла принят… 
А. минута 
Б. радиан 
В. градус 
Г. стерадиан 
 
22 Единица скорости – м/с – является … 
А. дополнительной 
Б. производной 
В. основной 
Г. дольной 
 
23 Совокупность приёмов использования принципов и средств измерений, выбранная 

для решения конкретной измерительной задачи называется… 
А. средством измерения 
Б. методом измерения 
В. погрешностью измерения 
Г. точностью измерения 
 
 
24 По способу получения результата измерения подразделяют на… 
А. прямые и косвенные 
Б. Технические и лабораторные 
В. Контактные и бесконтактные 
Г. Абсолютные, допусковые, относительные 
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25 Производимые одновременно измерения двух или нескольких неодноимённых ве-

личин для нахождения зависимостей между ними называются? 
А. Совместные 
Б. Совокупные 
В. Статическими 
Г. Лабораторными 
 
26 По характеру зависимости измеряемой величины от времени измерения разделя-

ются на: 
А. Технические и лабораторные 
Б. Статические и динамические 
В. Прямые и косвенные 
Г. Контактные и бесконтактные 
 
27 Действительным значением величины не является значение, которое.. 
А. близко к истинному 
Б. получено экспериментальным путём 
В. может быть использовано вместо истинного значения 
Г. имеет измеряемая величина 
 
28 Определение «средство измерений» не характеризует следующий признак: 
А. имеет нормированные метрологические характеристики 
Б. имеет высокий уровень качества 
В. это техническое средство 
Г. воспроизводит или хранит единицу величины 
 
29 Совокупность функционально и конструктивно объединённых средств измерений 

и других устройств в одном месте для рационального решения задачи измерений или кон-
троля называют… 

А. измерительной установкой 
Б. измерительным прибором 
В. информационной–измерительной системой 
Г. информационно–вычислительным комплексом 
 
30 Единица измерения давления – миллиметр ртутного столба – является единицей… 
А. системной 
Б. изъятой из употребления 
В. внесистемной 
Г. допускаемой к применению наравне с единицами системы СИ 
 
31 Функция преобразования измерительного преобразователя относится к группе 

метрологических характеристик средств измерений: 
А. чувствительности средств измерений к влияющим величинам 
Б. динамическим 
В. взаимодействия с объектами на входе и выходе средств измерений 
Г. для определения результатов измерений 
 
32 Рабочие средства измерений предназначены для… 
А. измерений, не связанных с передачей размеров единиц физических величин 
Б. передачи размеров единиц физических величин другим средствам измерений 
В. калибровки других рабочих средств измерений 
Г. при изготовлении рабочих эталонов 
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33 Единица измерения плоского угла – градус – является единицей … 
А. системной 
Б. изъятой из употребления 
В. допускаемой к применению наравне с единицами SI 
Г. внесистемной 
 
34 Упорядоченная совокупность значений физической величины, принятая по согла-

шению на основании результатов точных измерений называется… 
А. выборкой результатов измерений 
Б. шкалой физической величины 
В. единицей измерения 
Г. результатами вспомогательных измерений 
 
35 Совокупность основных и производных единиц физических величин, образованная 

в соответствии с принципами для заданной системы физических величин, называется систе-
мой … 

А. стандартизации 
Б. обеспечения единства измерений 
В. классификации 
Г. единиц физических величин 
 
36 При одновременном измерении нескольких однородных величин измерения назы-

вают… 
А. совокупными 
Б. многократными 
В. совместными 
Г. косвенными 
 
37 Физическая величина, входящая в систему величин и условно принятая в качестве 

независимой от других величин системы, называется… 
А. производной 
Б. специальной 
В. основной 
Г. дополнительной 
 
38 Средство измерения, предназначенное для воспроизведения величины заданного 

размера, называют… 
А. измерительной установкой 
Б. первичным эталоном величины 
В. вещественной мерой 
Г. измерительным прибором 
 
39 Одно из свойств, в качественном отношении общее для многих физических объек-

тов, а в количественном – индивидуальное для каждого из них, называется… 
А. единицей измерения 
Б. единством измерений 
В. показателем качества 
Г. физической величиной 
 
40 Качественной характеристикой физической величины является… 
А. погрешность измерения 
Б. постоянство во времени 
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В. размерность 
Г. размер 
 
Критерии оценки: приведены в разделе 2. 
 
 
Наименование: защита курсовой работы. 
Представление в ФОС: набор вариантов заданий. 
Варианты заданий:  
Курсовая работа по данной дисциплине заключается в разработке и оформлении сту-

дентом комплекта графической и текстовой документации, которая состоит из комплектов 
чертежей, технологической документации и расчетно-пояснительной записки. Целью такой 
работы является разработка технологического процесса контроля детали на основе примене-
ния современных средств измерений. 

Требования к выполнению курсовой работы и методика ее выполнения представлены 
в методических указаниях по дисциплине. 

В качестве исходных данных студенту индивидуально выдается чертеж редуктора с 
указанием его основных параметров, а также устанавливается деталь редуктора, на которую 
разрабатывается технологический процесс контроля согласно техническому заданию на кур-
совую работу. Чертежи редукторов обычно выдаются из атласов конструкций редукторов и 
деталей машин, таких как: 

- Цехнович Л.И., Петриченко И.П. Атлас конструкций редукторов: учебное пособие. – 
2-е изд. – К.: Выща шк., 1990. – 151 с. 

- Детали машин: Атлас конструкций: Учеб. пособие для студентов машиностроитель-
ных специальностей вузов. В 2-х ч. Ч. 1. / Б.А. Байков, В.Н. Богачев, А.В. Буланже и др. Под 
общ. ред. д-ра техн. наук, проф. Д.Н. Решетова. – 5-е изд. М.: Машиностроение, 1992.-352 с. 

Техническое задание на курсовую работу выдается каждому студенту в соответствии 
с действующими методическими указаниями. Методические указания устанавливают общие 
требования к структуре, содержанию и оформлению курсовых работ. Методические указа-
ния обязательны для студентов, выполняющих курсовые работы, связанные с разработкой 
технологических процессов изготовления и контроля изделий машиностроительного ком-
плекса. 

Ниже приводятся пример технического задания и примерные варианты тем на курсо-
вую работу. 

 
ТЕХНИЧЕСКОЕ ЗАДАНИЕ НА КУРСОВУЮ РАБОТУ 

по дисциплине «Метрология, стандартизация и сертификация» 
 

Студенту Группа Специальность 
Иванову Ивану Петровичу Б07-721з 15.03.05 

 
ТЕМ

А: 

Метрологическое обеспечение технологического процесса 

изготовления детали «Вал» изделия «Редуктор» 

 
 

Пояснительная записка (20-40 листов ф. А 4) 
Рубрикация  разделов ПЗ 

Реферат курсовой работы 
Содержание курсовой работы 
Введение 
1 Исходные данные по курсовой работе 
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1.1 Чертежи изделия и детали 
1.2 Общие технические параметры и характеристика данных по изделию 
1.3 Перечень материалов и их содержание, полученные в ходе работы в глобаль-

ной сети Internet по современному оборудованию, инструменту, технологиям и сред-
ствам измерений 

1.4 Технические требования на изделие и деталь. Материал детали и его свойства 
2 Общая часть 
2.1 Техническое описание изделия и детали, обоснование служебного назначе-

ния, описание условий работы и рабочих режимов эксплуатации. 
2.2 Основные  требования к параметрам точности для  соединений деталей ре-

дуктора, назначение целесообразных посадок на основе анализа и обоснование сделан-
ного выбора. Требования к параметрам точности детали 

3. Технологическая часть 
3.1 Описание типового технологического процесса контроля детали.  
3.2 Выбор схем и методов измерения 
3.3 Метрологический анализ и экспертиза контролепригодности детали. Выбор 

согласно РД 50-98-86 универсальных средств измерения линейных размеров. 
3.4 Определение согласно ГОСТ 8.051-81 параметров разбраковки «m, n, c»  при 

приемочном контроле детали. 
3.5 Выбор средств контроля шероховатости поверхностей, отклонений формы и 

расположения поверхностей детали, а также других параметров, заданных чертежом. 
3.6 Выбор средств измерения твердости детали 
3.7 Составление карты контроля 
3.8 Контроль правильности сборки редуктора, испытания редуктора 
4. Конструкторская часть 
4.1 Обзор и анализ научно-технической информации по контрольно-

измерительным приспособлениям (КИП).  
4.2 Анализ исходных данных для проектирования КИП. Основные требования, 

предъявляемые к приспособлению 
4.3 Описание конструкции КИП, его принцип действия 
Заключение 

  
 

Графическая часть работы 
№ 
п/п 

Содержание листа графической части Формат чертежа 

1 Сборочный чертеж редуктора А1 ГОСТ 2.301-68 
2 Рабочий  чертеж  детали А2 ГОСТ 2.301-68 
3 3D - модель детали А2 ГОСТ 2.301-68 
4 Контрольно-измерительное приспособление А1 ГОСТ 2.301-68 

Объем графической части: 4 листа формата А2, А1 в электронном 
виде. 

Примечание: распечатывать графическую часть на бумаге формата 
А3. 

 
 
 
 

Технологическая часть 
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№ 
п/п 

Содержание технологической 
документации 

Формат 

1 Карта контроля А 4 
 

 

РУКОВОДИТЕЛЬ РАБОТЫ  _______________  /А.В. ОВСЯННИКОВ /    

____________ 

                                                     (подпись)              (Ф.И.О. преподавателя)              (дата) 

 
Задание принял            _______________  /И.П. Иванов /       

_____________ 
                                                     (подпись)             (Ф.И.О. студента)                     (дата) 
 
 

ВАРИАНТЫ ЗАДАНИЙ НА КУРСОВУЮ РАБОТУ 
(сборочный чертеж изделия см. в атласе конструкций редукторов: 

Цехнович Л.И., Петриченко И.П. Атлас конструкций редукторов: учебное пособие. –  
2-е изд. – К.: Выща шк., 1990. – 151 с.) 

 
№ вари-

анта 
№ рис. с 

редуктором 
Тема 

1 31 Метрологическое обеспечение технологического 
процесса изготовления детали «Колесо зубчатое» 
изделия «Редуктор цилиндрический одноступен-
чатый» 

2 32 Метрологическое обеспечение технологического 
процесса изготовления детали «Вал-шестерня» 
изделия «Редуктор цилиндрический одноступен-
чатый» 

3 37 Метрологическое обеспечение технологического 
процесса изготовления детали «Вал» изделия «Ре-
дуктор цилиндрический одноступенчатый шев-
ронный» 

4 38 Метрологическое обеспечение технологического 
процесса изготовления детали «Колесо зубчатое» 
изделия «Редуктор цилиндрический одноступен-
чатый шевронный» 

5 41 Метрологическое обеспечение технологического 
процесса изготовления детали «Колесо зубчатое» 
изделия «Редуктор цилиндрический одноступен-
чатый с внутренним зацеплением» 

6 42 Метрологическое обеспечение технологического 
процесса изготовления детали «Вал-шестерня» 
изделия «Редуктор цилиндрический одноступен-
чатый с внутренним зацеплением» 

7 43 Метрологическое обеспечение технологического 
процесса изготовления детали «Колесо зубчатое 
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тихоходное» изделия «Редуктор цилиндрический 
двухступенчатый» 

8 49 Метрологическое обеспечение технологического 
процесса изготовления детали «Вал-шестерня ве-
дущая» изделия «Редуктор цилиндрический двух-
ступенчатый с раздвоенной шевронной быстро-
ходной ступенью» 

9 54 Метрологическое обеспечение технологического 
процесса изготовления детали «Вал» изделия «Ре-
дуктор цилиндрический двухступенчатый соос-
ный» 

10 72 Метрологическое обеспечение технологического 
процесса изготовления детали «Вал  ведомый» из-
делия «Редуктор червячно-цилиндрический» 

11 54 Метрологическое обеспечение технологического 
процесса изготовления детали «Колесо зубчатое 
быстроходное» изделия «Редуктор цилиндриче-
ский двухступенчатый соосный» 

 
 

ВАРИАНТЫ ЗАДАНИЙ НА КУРСОВУЮ РАБОТУ 
 

(сборочный чертеж изделия см. в атласе конструкций деталей машин:  
Детали машин: Атлас конструкций: Учеб. пособие для студентов  

машиностроительных специальностей вузов. В 2-х ч. Ч. 1. / Б.А. Байков, В.Н. Богачев,  
А.В. Буланже и др. Под общ. ред. д-ра техн. наук, проф. Д.Н. Решетова. –  

5-е изд. М.: Машиностроение, 1992.-352 с.) 
 

№ вари-
анта 

№ листа с 
редуктором 
(стр. атла-

са) 

Тема 

1 лист 139 
(стр.184) 

Метрологическое обеспечение технологического про-
цесса изготовления детали «Колесо зубчатое тихоход-
ное» изделия «Редуктор цилиндрический двухступен-
чатый» 

2 лист 148 
(стр.193) 
uобщ=7,9 

Метрологическое обеспечение технологического про-
цесса изготовления детали «Колесо зубчатое тихоход-
ное» изделия «Мотор-редуктор» 

3 лист 139 
(стр.184) 

Метрологическое обеспечение технологического про-
цесса изготовления детали «Вал-шестерня ведущая» 
изделия «Редуктор цилиндрический двухступенча-
тый» 

4 лист 148 
(стр.193) 
uобщ=9,84 

Метрологическое обеспечение технологического про-
цесса изготовления детали «Вал» изделия «Мотор-
редуктор» 

5 лист 162 
(стр.207) 

Метрологическое обеспечение технологического про-
цесса изготовления детали «Колесо зубчатое быстро-
ходное» изделия «Редуктор цилиндрический трехсту-
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пенчатый» 

6 лист 162 
(стр.207) 

Метрологическое обеспечение технологического про-
цесса изготовления детали «Вал-шестерня ведущая» 
изделия «Редуктор цилиндрический трехступенчатый» 

7 лист 171-
172 

(стр.216-
217) 

uобщ=12,5 

Метрологическое обеспечение технологического про-
цесса изготовления детали «Колесо зубчатое тихоход-
ное» изделия «Редуктор коническо-цилиндрический» 

 
Критерии оценки: приведены в разделе 2. 
 
 
Наименование: диф. зачет. 
Представление в ФОС: перечень вопросов. 
Варианты заданий:  
1. Основные понятия в области метрологии.  Краткая история метрологии, роль изме-

рений и значение метрологии. 
2. Основы технических измерений. Общая характеристика объектов измерений. Поня-

тие видов и методов измерений. Характеристика средств измерений  
3. Метрологические свойства и метрологические характеристики средств измерений. 

Основы теории и методики измерений.  
4. Система воспроизведения единиц физических величин и передачи размера сред-

ствам измерений.  
5. Основные понятия, связанные со средствами измерений (СИ).  
6. Общие понятия об эталонах. Классификация эталонов. Меры и наборы мер. 
7. Измерительные преобразователи. Измерительные приборы. 
8. Закономерности формирования результата измерения, понятие погрешности, ис-

точники погрешностей. Систематические и случайные погрешности. 
9. Понятие многократного измерения. Оценка результатов прямых измерений. Грубые 

погрешности. 
10 Алгоритмы обработки многократных измерений. Программное обеспечение мате-

матической обработки результатов измерений. 
11. Понятие метрологического обеспечения. Организационные, научные и методиче-

ские основы метрологического обеспечения.  
12. Государственная система обеспечения единства измерений. Субъекты метрологии. 

Нормативная база метрологии.  
13. Правовые основы обеспечения единства измерений. Основные положения закона 

РФ об обеспечении единства измерений.  
14. Государственный метрологический контроль и надзор. Цель, объекты и сферы 

распространения государственного метрологического контроля и надзора. Характеристика 
видов государственного метрологического контроля  и  надзора.  

15. Структура и функции метрологической службы предприятия, организации. Ка-
либровка средств измерений.   

16. Ответственность за нарушение метрологических правил.  
17. Стратегия метрологии, перспективы развития  метрологической деятельности в 

России. 
18. Исторические основы развития стандартизации и  ее роль в повышении качества 

продукции, ее развитие на международном, региональном и национальном уровнях.  
19. Сущность качества, характеристика требований к качеству, оценка качества, си-

стема качества.  
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20. Правовые основы стандартизации. Закон РФ о стандартизации. Цели, принципы и 
функции стандартизации.  

21. Межгосударственная система стандартизации (МГСС).  
22. Международная и региональная стандартизация. Международная организация по 

стандартизации (ИСО).  
23. Основные положения государственной системы стандартизации ГСС. Научная ба-

за стандартизации. Органы и службы стандартизации России (ГСС РФ).  
24. Порядок разработки государственных стандартов.  
25. Государственный контроль и надзор за соблюдением требований государственных 

стандартов 
26. Основные цели  и объекты стандартизации. Сущность стандартизации. Понятие 

нормативных документов  по стандартизации.  
27. Технические условия как нормативный документ. Методы стандартизации.  
28. Исторические основы развития  сертификации.  Роль сертификации в повышении 

качества продукции и ее развитие на международном, региональном и национальном уров-
нях. 

29. Основные понятия сертификации. Основные цели и принципы сертификации 
30.  Качество продукции и защита потребителя. 
31. Схемы и системы сертификации. Порядок сертификации продукции. 
32. Обязательная и добровольная сертификация. Участники обязательной сертифика-

ции. Участники добровольной сертификации. 
33. Условия осуществления сертификации. Субъекты или участники сертификации. 

Нормативная база сертификации.  
34. Правила и порядок проведения сертификации продукции. Документы по проведе-

нию работ в области сертификации.  
35. Ответственность за нарушение обязательных требований государственных стан-

дартов при производстве продукции (оказании услуг) и правил сертификации. 
36. Органы по сертификации и испытательные лаборатории. Аккредитация органов по 

сертификации и испытательных (измерительных) лабораторий. 
37. Сертификация средств производства.  
38. Точность деталей, узлов и механизмов. Основные понятия о размерах, отклонени-

ях, допусках и посадках. 
39. Ряды значений геометрических параметров, виды сопряжений в технике. 
40. Отклонения, допуски и посадки. Расчет и выбор посадок. 
41. Единые принципы построения системы допусков и посадок ЕСДП. Основные от-

клонения. Образование полей допусков.  
42. Система отверстия и система вала. Применение посадок ЕСДП в машиностроении.  
43. Обозначение на чертежах допусков и посадок, размеров  и предельных отклоне-

ний. Неуказанные предельные отклонения размеров.  
44. Размерные цепи и методы их расчета, основные понятия. Метод расчета размер-

ных цепей, обеспечивающий полную взаимозаменяемость.  
45. Метод расчета размерных цепей, обеспечивающий  неполную взаимозаменяемость 

(вероятностный метод).  
46.  Метод групповой взаимозаменяемости, селективная сборка.  

47. Расчет размерных цепей методом регулирования и пригонки. 

48. Нормирование микронеровностей деталей. Параметры шероховатости поверхно-
стей.  

49. Обозначение шероховатости поверхностей на чертежах.  
50. Отклонения и допуски формы поверхности. Обозначения на чертежах.   
51. Отклонения и допуски расположения поверхностей. Обозначения на чертежах.  
52. Независимые и зависимые допуски формы и расположения  поверхностей. Обо-

значения на чертежах.  
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53. Контроль геометрической и кинематической точности деталей, узлов и механиз-
мов.  

54. Классификация средств измерений. Методы измерений и параметры средств изме-
рений.  

55. Микрометрический инструмент и его разновидности. Принцип действия  и отсчета 
показаний. 

56. Двухточечная схема измерения линейных размеров ее достоинства и недостатки. 
57. Виды штангенинструмента, назначение и конструкции. Нониус и принцип его ра-

боты. 
58. Измерительные головки часового типа, их устройство и принцип действия. 
59. Поверка средств измерений. 
60. Технические измерения в различных отраслях народного хозяйства. 
61. Классификация методов измерений и их практическое применение. 
62. Испытания технологических и измерительных машин и оборудования. 
63. Активный технический контроль. 
64. Техническая диагностика машин и оборудования. 
65. Виды датчиков, принципы их действия. 
66. Координатные измерительные машины. 
67. Измерительные информационные системы и их назначение. 
68. Классификация измерительных приборов для контроля линейно-угловых парамет-

ров изделий. 
Критерии оценки: приведены в разделе 2. 
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он
тр

ол
я 

и 
на

дз
ор

а 
за

 к
а-

че
ст

во
м

 п
ро

ду
кц

ии
, с

об
лю

-
де

ни
ем

 с
та

нд
ар

то
в 

и 
ед

ин
-

ст
во

м
 и

зм
ер

ен
ий

 
З3

  М
ет

од
ы

 и
 с

ре
дс

тв
а 

ко
н-

тр
ол

я 
ка

че
ст

ва
 п

ро
ду

кц
ии

, 
ор

га
ни

за
ци

я 
ст

ан
да

рт
из

ац
ии

 
и 

се
рт

иф
ик

ац
ии

 п
ро

ду
кц

ии
, 

пр
ав

ил
а 

пр
ов

ед
ен

ия
 к

он
-

тр
ол

я,
 и

сп
ы

та
ни

й 
и 

пр
ие

м
ки

 
пр

од
ук

ци
и 

З4
  О

рг
ан

из
ац

ия
 и

 т
ех

ни
че

-
ск

ая
 б

аз
а 

м
ет

ро
ло

ги
че

ск
ог

о 
об

ес
пе

че
ни

я 
м

аш
ин

ос
тр

ои
-

те
ль

но
го

 п
ре

дп
ри

ят
ия

, п
ра

-
ви

ла
 п

ро
ве

де
ни

я 
м

ет
ро

ло
ги

-
че

ск
ой

 э
кс

пе
рт

из
ы

, м
ет

од
ы

 и
 За

щ
и

та
 к

ур
-

со
в

ой
 р

аб
от

ы
 В

ы
ст

ав
ля

ет
ся

 с
ту

де
н-

ту
, е

сл
и 

за
да

ни
е 

вы
-

по
лн

ен
о 

в 
по

лн
ом

 
об

ъё
м

е 
с 

со
бл

ю
де

ни
-

ем
 н

ео
бх

од
им

ой
 п

о-
сл

ед
ов

ат
ел

ьн
ос

ти
. 

С
ту

де
нт

ы
 р

аб
от

аю
т 

 
по

лн
ос

ть
ю

 с
ам

ос
то

я-
те

ль
но

: п
од

би
ра

ю
т 

не
об

хо
ди

м
ы

е 
дл

я 
вы

-
по

лн
ен

ия
  

пр
ед

ла
га

ем
ы

х 
ра

бо
т 

в 
за

да
ни

и 
ис

то
чн

ик
и 

зн
ан

ий
, п

ок
аз

ы
ва

ю
т 

не
об

хо
ди

м
ы

е 
дл

я 
пр

ов
ед

ен
ия

 п
ра

кт
ич

е-
ск

ой
 р

аб
от

ы
  

те
ор

ет
ич

ес
ки

е 
зн

а-
ни

я,
 п

ра
кт

ич
ес

ки
е 

ум
ен

ия
 и

 н
ав

ы
ки

.  

В
ы

ст
ав

ля
ет

ся
 с

ту
де

нт
у,

 
ес

ли
 з

ад
ан

ие
 в

ы
по

лн
ен

о 
в 

по
лн

ом
 о

бъ
ём

е 
и 

са
м

о-
ст

оя
те

ль
но

. Д
оп

ус
ка

ю
тс

я 
от

кл
он

ен
ия

 о
т 

не
об

хо
ди

-
м

ой
 п

ос
ле

до
ва

те
ль

но
ст

и 
вы

по
лн

ен
ия

,  
не

 в
ли

яю
щ

ие
 н

а 
пр

ав
ил

ь-
но

ст
ь 

ко
не

чн
ог

о 
ре

зу
ль

-
та

та
. С

ту
де

нт
ы

 и
сп

ол
ь-

зу
ю

т 
ук

аз
ан

ны
е 

пр
еп

од
а-

ва
те

ле
м

 и
ст

оч
ни

ки
 з

на
-

ни
й,

 в
кл

ю
ча

я 
ст

ра
ни

цы
 

ат
ла

са
, т

аб
ли

цы
 и

з 
пр

и-
ло

ж
ен

ия
 к

 у
че

бн
ик

у,
 

ст
ра

ни
цы

 и
з 

сп
ра

во
чн

ой
 

ли
те

ра
ту

ры
 п

о 
пр

ед
м

ет
у.

 
За

да
ни

е 
 

по
ка

зы
ва

ет
 з

на
ни

е 
уч

а-
щ

их
ся

 о
сн

ов
но

го
 т

ео
ре

-
ти

че
ск

ог
о 

м
ат

ер
иа

ла
 и

 
ов

ла
де

ни
е 

ум
ен

ия
м

и,
 н

е-
об

хо
ди

м
ы

м
и 

дл
я 

са
м

о-
ст

оя
те

ль
но

го
 в

ы
по

лн
ен

ия
 

ра
бо

ты
. М

ог
ут

 б
ы

ть
 н

е-
то

чн
ос

ти
 и

 н
еб

ре
ж

но
ст

ь 
в 

оф
ор

м
ле

ни
и 

ре
зу

ль
та

то
в 

ра
бо

ты
. 

 

В
ы

ст
ав

ля
ет

ся
 с

ту
де

нт
у,

 е
с-

ли
 з

ад
ан

ие
 н

а 
ра

бо
ту

 в
ы

-
по

лн
яе

тс
я 

и 
оф

ор
м

ля
ет

ся
 

ст
уд

ен
та

м
и 

пр
и 

по
м

ощ
и 

пр
еп

од
ав

ат
ел

я 
ил

и 
хо

ро
ш

о 
по

дг
от

ов
ле

нн
ы

х 
и 

уж
е 

вы
-

по
лн

ен
ны

х 
на

 «
от

ли
чн

о»
  

да
нн

ую
 р

аб
от

у 
ст

уд
ен

то
в.

 
Н

а 
вы

по
лн

ен
ие

 з
ад

ан
ия

 з
а-

тр
ач

ив
ае

тс
я 

м
но

го
 в

ре
м

ен
и 

(м
ож

но
 д

ат
ь 

во
зм

ож
но

ст
ь 

до
де

ла
ть

 р
аб

от
у 

до
м

а)
. 

С
ту

де
нт

ы
 п

ок
аз

ы
ва

ю
т 

зн
а-

ни
я 

те
ор

ет
ич

ес
ко

го
 м

ат
е-

ри
ал

а,
 н

о 
ис

пы
ты

ва
ю

т 
за

-
тр

уд
не

ни
е 

пр
и 

ре
ш

ен
ии

 
ко

нк
ре

тн
ой

 з
ад

ач
и.

  
 

В
ы

ст
ав

ля
ет

ся
, е

с-
ли

 с
ту

де
нт

ы
 п

ок
а-

зы
ва

ю
т 

пл
ох

ое
 

зн
ан

ие
 т

ео
ре

ти
че

-
ск

ог
о 

м
ат

ер
иа

ла
 и

 
от

су
тс

тв
ие

 у
м

ен
ия

 
пр

им
ен

ит
ь 

 з
на

ни
я 

к 
ре

ш
е-

ни
ю

 п
ра

кт
ич

ес
ко

й 
за

да
чи

. Р
ук

ов
од

-
ст

во
 и

 п
ом

ощ
ь 

со
 

ст
ор

он
ы

 п
ре

по
да

-
ва

те
ля

 и
 х

ор
ош

о 
по

дг
от

ов
ле

нн
ы

х 
ст

уд
ен

то
в 

не
эф

-
ф

ек
ти

вн
ы

 п
о 

пр
и-

чи
не

 п
ло

хо
й 

 
по

дг
от

ов
ки

 с
ту

-
де

нт
а.
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К
ом

п
ет

ен
ц

и
и

 
Д

ес
к

р
и

п
то

р
ы

 
В

и
д,

 ф
ор

м
а 

оц
ен

оч
н

ог
о 

м
ер

оп
р

и
ят

и
я 

У
р

ов
ен

ь 
ос

в
ое

н
и

я
 к

он
тр

ол
и

р
уе

м
ог

о 
м

ат
ер

и
ал

а 
от

л
и

ч
н

о 
хо

р
ош

о 
уд

ов
л

ет
в

ор
и

те
л

ьн
о 

н
еу

до
вл

ет
во

ри
те

ль
н

о 

ср
ед

ст
ва

 п
ов

ер
ки

, к
ал

иб
ро

в-
ки

 с
ре

дс
тв

 и
зм

ер
ен

ий
, м

ет
о-

ди
ка

 в
ы

по
лн

ен
ия

 и
зм

ер
ен

ий
 

З5
  Ф

из
ич

ес
ки

е 
ос

но
вы

 и
зм

е-
ре

ни
й,

 с
ис

те
м

а 
во

сп
ро

из
ве

-
де

ни
я 

ед
ин

иц
 ф

из
ич

ес
ки

х 
ве

ли
чи

н 
З6

  С
по

со
бы

 о
це

нк
и 

то
чн

ос
ти

 
из

м
ер

ен
ий

 и
 и

сп
ы

та
ни

й 
и 

до
-

ст
ов

ер
но

ст
и 

ко
нт

ро
ля

 
З7

  С
по

со
бы

 а
на

ли
за

 к
ач

е-
ст

ва
 п

ро
ду

кц
ии

, о
рг

ан
из

ац
ия

 
ко

нт
ро

ля
 к

ач
ес

тв
а 

и 
уп

ра
в-

ле
ни

я 
те

хн
ол

ог
ич

ес
ки

м
и 

пр
оц

ес
са

м
и 

З8
  П

ри
нц

ип
ы

 н
ор

м
ир

ов
ан

ия
  

то
чн

ос
ти

 и
 о

бе
сп

еч
ен

ия
 в

за
-

им
оз

ам
ен

яе
м

ос
ти

 д
ет

ал
ей

 и
 

сб
ор

оч
ны

х 
ед

ин
иц

 
З9

  П
ор

яд
ок

 р
аз

ра
бо

тк
и,

 
ут

ве
рж

де
ни

я 
и 

вн
ед

ре
ни

я 
ст

ан
да

рт
ов

 и
 д

ру
го

й 
но

рм
а-

ти
вн

о-
те

хн
ич

ес
ко

й 
до

ку
м

ен
-

та
ци

и 
 У

м
ен

ия
:  

У
1 

 П
ри

м
ен

ят
ь 

ко
нт

ро
ль

но
-

из
м

ер
ит

ел
ьн

ую
 т

ех
ни

ку
 д

ля
 

ко
нт

ро
ля

 к
ач

ес
тв

а 
пр

од
ук

ци
и 
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К
ом

п
ет

ен
ц

и
и

 
Д

ес
к

р
и

п
то

р
ы

 
В

и
д,

 ф
ор

м
а 

оц
ен

оч
н

ог
о 

м
ер

оп
р

и
ят

и
я 

У
р

ов
ен

ь 
ос

в
ое

н
и

я
 к

он
тр

ол
и

р
уе

м
ог

о 
м

ат
ер

и
ал

а 
от

л
и

ч
н

о 
хо

р
ош

о 
уд

ов
л

ет
в

ор
и

те
л

ьн
о 

н
еу

до
вл

ет
во

ри
те

ль
н

о 

и 
м

ет
ро

ло
ги

че
ск

ог
о 

об
ес

пе
-

че
ни

я 
те

хн
ол

ог
ич

ес
ки

х 
пр

о-
це

сс
ов

 е
е 

из
го

то
вл

ен
ия

 
У

2 
 И

сп
ол

ьз
ов

ат
ь 

ко
м

пь
ю

-
те

рн
ы

е 
те

хн
ол

ог
ии

 д
ля

 п
ла

-
ни

ро
ва

ни
я 

и 
пр

ов
ед

ен
ия

 р
а-

бо
т 

по
 м

ет
ро

ло
ги

и,
 с

та
нд

ар
-

ти
за

ци
и 

и 
се

рт
иф

ик
ац

ии
 

У
3 

 О
це

ни
ва

ть
 п

ог
ре

ш
но

ст
ь 

из
м

ер
ен

ия
, п

ри
м

ен
ят

ь 
м

ет
о-

ды
 а

на
ли

за
 д

ан
ны

х 
о 

ка
че

-
ст

ве
  

пр
од

ук
ци

и 
и 

сп
ос

об
ы

 а
на

ли
-

за
 п

ри
чи

н 
бр

ак
а 

У
4 

 И
сп

ол
ьз

ов
ат

ь 
ат

те
ст

о-
ва

нн
ую

 м
ет

од
ик

у 
вы

по
лн

е-
ни

я 
из

м
ер

ен
ий

, и
сп

ы
та

ни
й 

и 
ко

нт
ро

ля
 

У
5 

 В
ы

би
ра

ть
 с

ре
дс

тв
а 

из
м

е-
ре

ни
я 

дл
я 

ко
нт

ро
ля

 п
ар

ам
ет

-
ро

в 
де

та
ле

й 
м

аш
ин

 
У

6 
 О

бр
аб

ат
ы

ва
ть

 р
ез

ул
ьт

а-
ты

 и
зм

ер
ен

ий
 

У
7 

 И
сп

ол
ьз

ов
ат

ь 
ст

ан
да

рт
ы

 
ос

но
вн

ы
х 

но
рм

 в
за

им
оз

ам
е-

ня
ем

ос
ти

 и
 д

ру
ги

е 
но

рм
а-

ти
вн

о-
те

хн
ич

ес
ки

е 
до

ку
м

ен
-

ты
 п

ри
 в

ы
по

лн
ен

ии
 р

аб
от

 п
о 

ст
ан

да
рт

из
ац

ии
, м

ет
ро

ло
ги

и 
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К
ом

п
ет

ен
ц

и
и

 
Д

ес
к

р
и

п
то

р
ы

 
В

и
д,

 ф
ор

м
а 

оц
ен

оч
н

ог
о 

м
ер

оп
р

и
ят

и
я 

У
р

ов
ен

ь 
ос

в
ое

н
и

я
 к

он
тр

ол
и

р
уе

м
ог

о 
м

ат
ер

и
ал

а 
от

л
и

ч
н

о 
хо

р
ош

о 
уд

ов
л

ет
в

ор
и

те
л

ьн
о 

н
еу

до
вл

ет
во

ри
те

ль
н

о 

и 
се

рт
иф

ик
ац

ии
 

 Н
ав

ы
ки

: 
Н

1 
 Р

аб
от

ы
 н

а 
ко

нт
ро

ль
но

-
из

м
ер

ит
ел

ьн
ом

 о
бо

ру
до

ва
ни

и 
Н

2 
 О

бр
аб

от
ки

 э
кс

пе
ри

м
ен

-
та

ль
ны

х 
да

нн
ы

х 
и 

оц
ен

ки
 т

оч
-

но
ст

и 
из

м
ер

ен
ий

, в
 т

ом
 ч

ис
ле

 
на

 Э
В

М
 

Н
3 

 Р
ац

ио
на

ль
но

го
 в

ы
бо

ра
 

м
ет

од
ов

 и
 с

ре
дс

тв
 и

зм
ер

ен
ий

 
Н

4 
 С

ос
та

вл
ен

ия
 с

хе
м

 и
 к

ар
т 

ко
нт

ро
ля

 п
ри

 о
ф

ор
м

ле
ни

и 
ко

н-
ст

ру
кт

ор
ск

ой
 и

 т
ех

но
ло

ги
че

-
ск

ой
 д

ок
ум

ен
та

ци
и 

Зн
ан

ия
: 

З1
  З

ак
он

од
ат

ел
ьн

ы
е 

и 
но

р-
м

ат
ив

ны
е 

пр
ав

ов
ы

е 
ак

ты
, 

м
ет

од
ич

ес
ки

е 
м

ат
ер

иа
лы

 п
о 

м
ет

ро
ло

ги
и,

 с
та

нд
ар

ти
за

ци
и,

 
се

рт
иф

ик
ац

ии
 

З3
  М

ет
од

ы
 и

 с
ре

дс
тв

а 
ко

н-
тр

ол
я 

ка
че

ст
ва

 п
ро

ду
кц

ии
,  

ор
га

ни
за

ци
я 

ст
ан

да
рт

из
ац

ии
 

и 
се

рт
иф

ик
ац

ии
 п

ро
ду

кц
ии

, 
пр

ав
ил

а 
пр

ов
ед

ен
ия

 к
он

-
тр

ол
я,

 и
сп

ы
та

ни
й 

и 
пр

ие
м

ки
 

пр
од

ук
ци

и 
З4

  О
рг

ан
из

ац
ия

 и
 т

ех
ни

че
-

ск
ая

 б
аз

а 
м

ет
ро

ло
ги

че
ск

ог
о 

За
щ

и
та

 л
аб

о-
р

ат
ор

н
ы

х 
р

а-
бо

т 

В
ы

ст
ав

ля
ет

ся
 с

ту
де

н-
ту

, е
сл

и 
за

да
ни

е 
вы

-
по

лн
ен

о 
в 

по
лн

ом
 

об
ъё

м
е 

с 
со

бл
ю

де
ни

-
ем

 н
ео

бх
од

им
ой

 п
о-

сл
ед

ов
ат

ел
ьн

ос
ти

. 
С

ту
де

нт
ы

 р
аб

от
аю

т 
по

лн
ос

ть
ю

 с
ам

ос
то

я-
те

ль
но

: п
од

би
ра

ю
т 

 
не

об
хо

ди
м

ы
е 

дл
я 

вы
-

по
лн

ен
ия

 п
ре

дл
аг

ае
-

м
ы

х 
ра

бо
т 

в 
за

да
ни

и 
ис

то
чн

ик
и 

зн
ан

ий
, 

по
ка

зы
ва

ю
т 

не
об

хо
-

ди
м

ы
е 

дл
я 

пр
ов

ед
е-

ни
я 

пр
ак

ти
че

ск
ой

 р
а-

бо
ты

 т
ео

ре
ти

че
ск

ие
 

зн
ан

ия
, п

ра
кт

ич
ес

ки
е 

В
ы

ст
ав

ля
ет

ся
 с

ту
де

нт
у,

 
ес

ли
 з

ад
ан

ие
 в

ы
по

лн
ен

о 
в 

по
лн

ом
 о

бъ
ём

е 
и 

са
м

о-
ст

оя
те

ль
но

. Д
оп

ус
ка

ю
тс

я 
от

кл
он

ен
ия

 о
т 

не
об

хо
ди

-
м

ой
 п

ос
ле

до
ва

те
ль

но
ст

и 
вы

по
лн

ен
ия

, н
е 

вл
ия

ю
-

щ
ие

 н
а 

пр
ав

ил
ьн

ос
ть

 к
о-

не
чн

ог
о 

ре
зу

ль
та

та
.  

С
ту

де
нт

ы
 и

сп
ол

ьз
ую

т 
ук

аз
ан

ны
е 

пр
еп

од
ав

ат
е-

ле
м

 и
ст

оч
ни

ки
 з

на
ни

й,
 

вк
лю

ча
я 

ст
ра

ни
цы

 а
тл

ас
а,

 
та

бл
иц

ы
 и

з 
пр

ил
ож

ен
ия

 к
 

уч
еб

ни
ку

, с
тр

ан
иц

ы
 и

з 
сп

ра
во

чн
ой

 л
ит

ер
ат

ур
ы

 
по

 п
ре

дм
ет

у.
 З

ад
ан

ие
 п

о-
ка

зы
ва

ет
 з

на
ни

е 
уч

ащ
их

-

В
ы

ст
ав

ля
ет

ся
 с

ту
де

нт
у,

 е
с-

ли
 з

ад
ан

ие
 н

а 
ра

бо
ту

 в
ы

-
по

лн
яе

тс
я 

и 
оф

ор
м

ля
ет

ся
 

ст
уд

ен
та

м
и 

пр
и 

по
м

ощ
и 

пр
еп

од
ав

ат
ел

я 
ил

и 
хо

ро
ш

о 
по

дг
от

ов
ле

нн
ы

х 
и 

уж
е 

вы
-

по
лн

ен
ны

х 
на

 «
от

ли
чн

о»
 

да
нн

ую
 р

аб
от

у 
ст

уд
ен

то
в.

 
Н

а 
вы

по
лн

ен
ие

 з
ад

ан
ия

  
за

тр
ач

ив
ае

тс
я 

м
но

го
 в

ре
-

м
ен

и 
(м

ож
но

 д
ат

ь 
во

зм
ож

-
но

ст
ь 

до
де

ла
ть

 р
аб

от
у 

до
-

м
а)

. С
ту

де
нт

ы
 п

ок
аз

ы
ва

ю
т 

зн
ан

ия
 т

ео
ре

ти
че

ск
ог

о 
м

а-
те

ри
ал

а,
 н

о 
ис

пы
ты

ва
ю

т 
за

тр
уд

не
ни

е 
пр

и 
ре

ш
ен

ии
 

ко
нк

ре
тн

ой
 з

ад
ач

и.
  

 

В
ы

ст
ав

ля
ет

ся
, е

с-
ли

 с
ту

де
нт

ы
 п

ок
а-

зы
ва

ю
т 

пл
ох

ое
 

зн
ан

ие
 т

ео
ре

ти
че

-
ск

ог
о 

м
ат

ер
иа

ла
 и

 
от

су
тс

тв
ие

 у
м

ен
ия

 
пр

им
ен

ит
ь 

зн
ан

ия
 

к 
ре

ш
ен

ию
 п

ра
к-

ти
че

ск
ой

  
за

да
чи

. Р
ук

ов
од

-
ст

во
 и

 п
ом

ощ
ь 

со
 

ст
ор

он
ы

 п
ре

по
да

-
ва

те
ля

 и
 х

ор
ош

о 
по

дг
от

ов
ле

нн
ы

х 
ст

уд
ен

то
в 

не
эф

-
ф

ек
ти

вн
ы

 п
о 

пр
и-

чи
не

 п
ло

хо
й 

по
д-

го
то

вк
и 

ст
уд

ен
та

.  
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и

р
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м
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м
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ер

и
ал

а 
от

л
и

ч
н

о 
хо

р
ош

о 
уд

ов
л

ет
в

ор
и

те
л

ьн
о 

н
еу

до
вл

ет
во

ри
те

ль
н

о 

об
ес

пе
че

ни
я 

м
аш

ин
ос

тр
ои

-
те

ль
но

го
 п

ре
дп

ри
ят

ия
, п

ра
-

ви
ла

 п
ро

ве
де

ни
я 

м
ет

ро
ло

ги
-

че
ск

ой
 э

кс
пе

рт
из

ы
, м

ет
од

ы
 и

 
ср

ед
ст

ва
 п

ов
ер

ки
, к

ал
иб

ро
в-

ки
 с

ре
дс

тв
 и

зм
ер

ен
ий

, м
ет

о-
ди

ка
 в

ы
по

лн
ен

ия
 и

зм
ер

ен
ий

 
З5

  Ф
из

ич
ес

ки
е 

ос
но

вы
 и

зм
е-

ре
ни

й,
 с

ис
те

м
а 

во
сп

ро
из

ве
-

де
ни

я 
ед

ин
иц

 ф
из

ич
ес

ки
х 

ве
ли

чи
н 

З6
  С

по
со

бы
 о

це
нк

и 
то

чн
ос

ти
 

из
м

ер
ен

ий
 и

 и
сп

ы
та

ни
й 

и 
до

-
ст

ов
ер

но
ст

и 
ко

нт
ро

ля
 

З7
  С

по
со

бы
 а

на
ли

за
 к

ач
е-

ст
ва

 п
ро

ду
кц

ии
, о

рг
ан

из
ац

ия
 

ко
нт

ро
ля

 к
ач

ес
тв

а 
и 

уп
ра

в-
ле

ни
я 

те
хн

ол
ог

ич
ес

ки
м

и 
пр

оц
ес

са
м

и 
З8

  П
ри

нц
ип

ы
 н

ор
м

ир
ов

ан
ия

 
то

чн
ос

ти
 и

 о
бе

сп
еч

ен
ия

 в
за

-
им

оз
ам

ен
яе

м
ос

ти
 д

ет
ал

ей
 и

 
сб

ор
оч

ны
х 

ед
ин

иц
 

 У
м

ен
ия

:  
У

1 
 П

ри
м

ен
ят

ь 
ко

нт
ро

ль
но

-
из

м
ер

ит
ел

ьн
ую

 т
ех

ни
ку

 д
ля

  
ко

нт
ро

ля
 к

ач
ес

тв
а 

пр
од

ук
ци

и 
и 

м
ет

ро
ло

ги
че

ск
ог

о 
об

ес
пе

-

ум
ен

ия
 и

 н
ав

ы
ки

.  
ся

 о
сн

ов
но

го
 т

ео
ре

ти
че

-
ск

ог
о 

м
ат

ер
иа

ла
 и

 о
вл

а-
де

ни
е 

ум
ен

ия
м

и,
 н

ео
бх

о-
ди

м
ы

м
и 

дл
я 

са
м

ос
то

я-
те

ль
но

го
 в

ы
по

лн
ен

ия
 р

а-
бо

ты
. М

ог
ут

 б
ы

ть
 н

ет
оч

-
но

ст
и 

и 
не

бр
еж

но
ст

ь 
в 

оф
ор

м
ле

ни
и 

ре
зу

ль
та

то
в 

ра
бо

ты
. 
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и 

и 
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рт
иф
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ац

ии
 

У
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ре

ш
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ь 
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м
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ен
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м
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ят
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 а
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ьз

ов
ат
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ст

о-
ва
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по
лн
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ни
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м
ер

ен
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, и
сп

ы
та

ни
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нт
ро
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У
5 

 В
ы

би
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ть
 с

ре
дс

тв
а 

из
м

е-
ре

ни
я 

дл
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ко
нт

ро
ля

 п
ар

ам
ет

-
ро

в 
де

та
ле

й 
м

аш
ин

 
У

6 
 О

бр
аб

ат
ы

ва
ть

 р
ез

ул
ьт
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ты
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зм

ер
ен

ий
 

У
7 

 И
сп

ол
ьз

ов
ат

ь 
ст

ан
да

рт
ы

 
ос

но
вн

ы
х 

но
рм

 в
за

им
оз

ам
е-

ня
ем

ос
ти

 и
 д

ру
ги

е 
но

рм
а-

ти
вн

о-
те

хн
ич

ес
ки

е 
до

ку
м

ен
-

ты
 п

ри
 в

ы
по

лн
ен

ии
 р

аб
от

 п
о 

ст
ан

да
рт

из
ац

ии
, м
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ро

ло
ги

и 
и 

се
рт

иф
ик

ац
ии
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от

ы
 н
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ко
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ро
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но

-
из

м
ер
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ел

ьн
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бо
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до

ва
ни
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Н
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бр
аб

от
ки

 э
кс

пе
ри

м
ен

-
та

ль
ны

х 
да

нн
ы

х 
и 

оц
ен

ки
 т

оч
-

но
ст

и 
из

м
ер

ен
ий

, в
 т

ом
 ч

ис
ле

 
на

 Э
В

М
 

Н
3 

 Р
ац

ио
на

ль
но

го
 в

ы
бо

ра
 

м
ет

од
ов

 и
 с

ре
дс

тв
 и

зм
ер

ен
ий

 
Н

4 
 С

ос
та

вл
ен

ия
 с

хе
м

 и
 к

ар
т 

ко
нт

ро
ля

 п
ри

 о
ф

ор
м

ле
ни

и 
ко

нс
тр

ук
то

рс
ко

й 
и 

те
хн

ол
о-

ги
че

ск
ой

 д
ок

ум
ен

та
ци

и 
Зн

ан
ия

: 
З1

  З
ак

он
од

ат
ел

ьн
ы

е 
и 

но
р-

м
ат

ив
ны

е 
пр

ав
ов

ы
е 

ак
ты

, 
м

ет
од

ич
ес

ки
е 

м
ат

ер
иа

лы
 п

о 
м

ет
ро

ло
ги

и,
 с

та
нд

ар
ти

за
ци

и,
 

се
рт

иф
ик

ац
ии

 
З2

  С
ис

те
м

а 
го

су
да

рс
тв

ен
но

-
го

 к
он

тр
ол

я 
и 

на
дз

ор
а 

за
 к

а-
че

ст
во

м
 п

ро
ду

кц
ии

, с
об

лю
-

де
ни

ем
 с

та
нд

ар
то

в 
и 

ед
ин

-
ст

во
м

 и
зм

ер
ен

ий
 

З3
  М

ет
од

ы
 и

 с
ре

дс
тв

а 
ко

н-
тр

ол
я 

ка
че

ст
ва

 п
ро

ду
кц

ии
, 

ор
га

ни
за

ци
я 

ст
ан

да
рт

из
ац

ии
 

и 
се

рт
иф

ик
ац

ии
 п

ро
ду

кц
ии

, 

Д
и

ф
. з

ач
ет

 
За

сл
уж

ив
ае

т 
об

уч
а-

ю
щ

ий
ся

, о
бн

ар
уж

ив
-

ш
ий

 в
се

ст
ор

он
не

е,
 

си
ст

ем
ат

ич
ес

ко
е 

и 
гл

уб
ок

ое
 з

на
ни

е 
уч

еб
но

го
 м

ат
ер

иа
ла

, 
пр

ед
ус

м
от

ре
нн

ог
о 

пр
ог

ра
м

м
ой

, у
св

ои
в-

ш
ий

 о
сн

ов
ну

ю
 л

ит
е-

ра
ту

ру
 и

 з
на

ко
м

ы
й 

с 
до

по
лн

ит
ел

ьн
ой

 л
и-

те
ра

ту
ро

й,
 р

ек
ом

ен
-

до
ва

нн
ой

 п
ро

гр
ам

-
м

ой
. 

За
сл

уж
ив

ае
т 

об
уч

аю
щ

ий
-

ся
, 

об
на

ру
ж

ив
ш

ий
 п

ол
но

е 
зн

ан
ие

 
уч

еб
но

го
 

м
ат

ер
иа

-
ла

, 
ус

во
ив

ш
ий

 
ос

но
вн

ую
 

ли
те

ра
ту

ру
, 

ре
ко

м
ен

до
-

ва
нн

ую
 

в 
пр

ог
ра

м
м

е.
 

О
це

нк
а 

"х
ор

ош
о"

 
вы

ст
ав

-
ля

ет
ся

 
об

уч
аю

щ
им

ся
, 

по
-

ка
за

вш
им

 с
ис

те
м

ат
ич

ес
ки

й 
ха

ра
кт

ер
 з

на
ни

й 
по

 д
ис

ци
-

пл
ин

е 
и 

сп
ос

об
ны

м
 

к 
их

 
са

м
ос

то
ят

ел
ьн

ом
у 

по
по

л-
не

ни
ю

 и
 о

бн
ов

ле
ни

ю
 в

 х
о-

де
 

да
ль

не
йш

ей
 

уч
еб

но
й 

ра
бо

ты
 

и 
пр

оф
ес

си
он

ал
ь-

но
й 

де
ят

ел
ьн

ос
ти

.  
 

За
сл

уж
ив

ае
т 

об
уч

аю
щ

ий
ся

, 
об

на
ру

ж
ив

ш
ий

 з
на

ни
я 

ос
-

но
вн

ог
о 

уч
еб

но
го

 м
ат

ер
иа

ла
 

в 
об

ъе
м

е,
 н

ео
бх

од
им

ом
 д

ля
 

да
ль

не
йш

ей
 у

че
бы

 и
 п

ре
д-

ст
оя

щ
ей

 р
аб

от
ы

 п
о 

пр
оф

ес
-

си
и,

 з
на

ко
м

ы
х 

с 
ос

но
вн

ой
 

ли
те

ра
ту

ро
й,

 р
ек

ом
ен

до
ва

н-
но

й 
пр

ог
ра

м
м

ой
. О

це
нк

а 
вы

ст
ав

ля
ет

ся
 о

бу
ча

ю
щ

им
ся

, 
до

пу
ст

ив
ш

им
 п

о г
ре

ш
но

ст
и 

в 
от

ве
те

 н
а 

эк
за

м
ен

е 
и 

пр
и 

вы
по

лн
ен

ии
 э

кз
ам

ен
ац

ио
н-

ны
х 

за
да

ни
й,

 н
о 

об
ла

да
ю

-
щ

им
 н

ео
бх

од
им

ы
м

и 
зн

ан
ия

-
м

и 
дл

я 
их

 у
ст

ра
не

ни
я 

по
д 

ру
ко

во
дс

тв
ом

 п
ре

по
да

ва
те

-
ля

. 

В
ы

ст
ав

ля
ет

ся
 о

бу
-

ча
ю

щ
ем

ус
я,

 о
бн

ар
у-

ж
ив

ш
ем

у 
пр

об
ел

ы
 в

 
зн

ан
ия

х 
ос

но
вн

ог
о 

уч
еб

но
го

 м
ат

ер
иа

ла
. 

О
це

нк
а 

ст
ав

ит
ся

 
об

уч
аю

щ
им

ся
, к

от
о-

ры
е 

не
 м

ог
ут

 п
ро

-
до

лж
ит

ь 
об

уч
ен

ие
 

ил
и 

пр
ис

ту
пи

ть
 к

 
пр

оф
ес

си
он

ал
ьн

ой
 

де
ят

ел
ьн

ос
ти

 п
о 

ок
он

ча
ни

и 
об

ра
зо

ва
-

те
ль

но
го

 у
чр

еж
де

ни
я 

бе
з 

до
по

лн
ит

ел
ьн

ы
х 

за
ня

ти
й 

по
 р

ас
см

ат
-

ри
ва

ем
ой

 д
ис

ци
-

пл
ин

е.
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ре

д-
ст

ва
 п

ов
ер

ки
, к

ал
иб

ро
вк

и 
ср

ед
ст

в 
из

м
ер

ен
ий

, м
ет

од
ик

а 
вы

по
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м
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