
 



 

1. ЦЕЛИ ОСВОЕНИЯ ДИСЦИПЛИНЫ 

 

Изучение дисциплины «Технологическое обеспечение качества» направлено на дости-

жение следующих целей ОПОП 15.04.05 «Конструкторско-технологическое обеспечение ма-

шиностроительных производств»: 
 

Код цели Формулировка цели 

Ц1 Подготовка выпускников к научно-исследовательской деятельности в области 

разработки и эксплуатации машиностроительных производств, объектов и техно-

логий машиностроения, исходя из задач конкретного исследования; к научно-

педагогической деятельности, разработке методического обеспечения и  примене-

нию современных методов и методик преподавания. 

Ц4 Подготовка выпускников к производственно-технологической деятельности при 

выполнении производственных и исследовательских проектов в профессиональной 

области, сопровождению их бизнес-процессов, осуществлению организационно-

управленческой деятельности. 

 

Целью освоения дисциплины «Технологическое обеспечение качества» является: фор-

мирование знаний и умений получаемых в процессе изучения возможностей реализации повы-

шения качества изготовления продукции машиностроения за счет оптимизации параметров 

технологической системы и технологического процесса. 

 

2. МЕСТО ДИСЦИПЛИНЫ В СТРУКТУРЕ ОПОП ВО 

 

Дисциплина «Технологическое обеспечение качества» относится к дисциплинам базовой 

части (Б1.Б.12). 

Дисциплина «Технологическое обеспечение качества» изучается в 4-м семестре подго-

товки магистров по направлению 15.04.05 «Конструкторско-технологическое обеспечение ма-

шиностроительных производств». Для успешного изучения дисциплины «Технологическое 

обеспечение качества» студенты должны быть знакомы с основными положениями курсов 

«Экономическое обоснование научных решений» (Б1.Б.4), «Методология научных исследова-

ний в машиностроении» (Б1.Б.7) и «Надежность и диагностика технологических систем» 

(Б1.Б.9). 

При изучении, указанных дисциплин студенты должны хорошо усвоить следующие ос-

новные положения: 

из дисциплины «Экономическое обоснование научных решений» студент должен знать и 

уметь использовать методы: 

 Экономического обоснования научных решений; 

 Методов функционально-стоимостного анализа вариантов решений; 

из дисциплины «Методология научных исследований в машиностроении» студент должен 

знать и уметь: 

 использовать методологию научных исследований для прикладных задач в области ма-

шиностроения; 

 перспективные направления исследований в области машиностроения; 

 использовать Интернет-ресурсы, посвященные конкретному разделу. 

Из дисциплины «Надежность и диагностика технологических систем» студент должен 

знать и уметь: 

 Методики проведения испытаний станков; 

 Аппаратуру и устройства для проведения испытаний. 

иметь навыки: 

 Работы с аппаратурой и устройствами для диагностики станков и технологического обо-

рудования. 



 

Основные положения дисциплины «Технологическое обеспечение качества» могут быть 

полезны при параллельном изучении следующих курсов «Расчет, моделирование и конструиро-

вание оборудования с компьютерным управлением», «Программирование обработки деталей на 

станках с ЧПУ». 

 

3. КОМПЕТЕНЦИИ ОБУЧАЮЩЕГОСЯ, ФОРМИРУЕМЫЕ В РЕЗУЛЬТАТЕ 

ОСВОЕНИЯ ДИСЦИПЛИНЫ 

 

После изучения данной дисциплины студент приобретает знания, умения и опыт, соот-

ветствующие результатам ОПОП направления 15.04.05:  

Р1, Р3, Р4, Р5, (расшифровка результатов обучения приводится в ОПОП направления 

15.04.05).   

В результате освоения дисциплины обучающийся должен демонстрировать следующие 

результаты обучения, согласующиеся с формируемым компетенциям ОПОП: 

способностью организовывать и эффективно осуществлять контроль качества материа-

лов, средств технологического оснащения, технологических процессов, готовой продукции, 

разрабатывать мероприятия по обеспечению необходимой надежности элементов машиностро-

ительных производств при изменении действия внешних факторов, снижающих эффективность 

их функционирования, планировать мероприятия по постоянному улучшению качества маши-

ностроительной продукции (ПК-7): 

знать: 

- методы и средства обеспечения качества машиностроительных изделий; 

уметь: 

- использовать методы и средства обеспечения качества при изготовлении машинострои-

тельных изделий; 

владеть: 

- навыками разработки средств технологического обеспечения качества машинострои-

тельной продукции; 

способностью проводить анализ состояния и динамики функционирования машиностро-

ительных производств и их элементов с использованием надлежащих современных методов и 

средств анализа, участвовать в разработке методик и программ испытаний изделий, элементов 

машиностроительных производств, осуществлять метрологическую поверку основных средств 

измерения показателей качества выпускаемой продукции, проводить исследования появления 

брака в производстве и разрабатывать мероприятия по его сокращению и устранению (ПК-8): 

знать: 

- современные методы и средства анализа динамики функционирования машинострои-

тельных производств и их элементов; 

уметь: 

- разрабатывать методики и программы испытаний изделий, элементов машинострои-

тельных производств; 

- осуществлять метрологическую поверку основных средств измерения показателей ка-

чества выпускаемой продукции; 

владеть: 

- навыками по анализу причин появления брака и разработке мероприятий по его сокра-

щению и устранению; 

способностью выполнять контроль за испытанием готовых изделий, средствами и систе-

мами машиностроительных производств, поступающими на предприятие материальными ре-

сурсами, внедрением современных технологий, методов проектирования, автоматизации и 

управления производством, жизненным циклом продукции и ее качеством, оценивать произ-

водственные и непроизводственные затраты на обеспечение качества (ПК-12): 

знать: 



 

- основные нормативные документы, регламентирующие проведение испытаний готовых 

изделий, средств и систем машиностроительных производств, поступающих на предприятие 

материальных ресурсов; 

уметь: 

- проводить мероприятия по внедрению современных технологий, методов проектирова-

ния, автоматизации и управлению производством, жизненным циклом продукции и ее каче-

ством; 

владеть: 

- методиками оценки производственных и непроизводственных затрат на обеспечение 

качества; 

способностью участвовать в проведении работ по совершенствованию, модернизации, 

унификации выпускаемой продукции, действующих технологий, производств их элементов, по 

созданию проектов стандартов и сертификатов, заключений на них, по авторскому надзору при 

изготовлении, монтаже, наладке, испытаниях и сдаче в эксплуатацию выпускаемых изделий, 

объектов, внедрению технологий, по проведению маркетинга и подготовке бизнес-плана вы-

пуска и реализации перспективных конкурентоспособных изделий, по разработке планов и про-

грамм инновационной деятельности (ПК-13): 

знать: 

- основные подходы по совершенствованию, модернизации, унификации выпускаемой 

продукции, действующих технологий, производств их элементов, а так же по созданию проек-

тов стандартов и сертификатов, заключений на них; 

уметь: 

- организовывать и проводить мероприятия по авторскому надзору при изготовлении, 

монтаже, наладке, испытаниях и сдаче в эксплуатацию выпускаемых изделий, объектов, внед-

рению технологий; 

владеть: 

- навыками проведения маркетинговых исследований и подготовке бизнес-плана выпус-

ка и реализации перспективных конкурентоспособных изделий, а так же разработке планов и 

программ инновационной деятельности предприятия; 

способностью участвовать в управлении программами освоения новых изделий, техно-

логий и техники, координации работы персонала для решения инновационных проблем, в про-

филактике производственного травматизма, профессиональных заболеваний, предотвращении 

экологических нарушений (ПК-14): 

знать: 

- основные подходы, позволяющие осуществлять управление программами освоения но-

вых изделий, технологий и техники; 

уметь: 

- координировать работы персонала для решения инновационных проблем; 

владеть: 

- навыками проведения мероприятий по профилактике производственного травматизма, 

профессиональных заболеваний, предотвращению экологических нарушений; 

способностью проводить научные эксперименты, оценивать результаты исследований, 

сравнивать новые экспериментальные данные с данными принятых моделей для проверки их 

адекватности и при необходимости предлагать изменения для улучшения моделей, выполнять 

математическое моделирование процессов, средств и систем машиностроительных производств 

с использованием современных технологий проведения научных исследований, разрабатывать 

теоретические модели, позволяющие исследовать качество выпускаемых изделий, технологиче-

ских процессов, средств и систем машиностроительных производств (ПК-16): 

знать: 

- теоретические модели, позволяющие исследовать качество выпускаемых изделий, тех-

нологических процессов, средств и систем машиностроительных производств; 

уметь: 



 

- проводить научные эксперименты, оценивать результаты исследований, сравнивать но-

вые экспериментальные данные с данными принятых моделей для проверки их адекватности и 

при необходимости предлагать изменения для улучшения моделей; 

владеть: 

- основами математического моделирования процессов, средств и систем машинострои-

тельных производств с использованием современных технологий проведения научных исследо-

ваний. 

 

 

 

 



 

4. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ДИСЦИПЛИНЫ 

 

Общая трудоемкость дисциплины составляет 3 зачетных единицы, 108 часов. 
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Виды учебной работы, включая 
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1 
Анализ стадий производства 

и причин снижения качества 
4  4 4 6  12  7 / 50  

1.1 

Анализ причин снижения каче-

ства на стадии проектирования 

технологического процесса, 

выбора технологического обо-

рудования (станки, инстру-

мент, технологическая оснаст-

ка) и подготовки производства 

4 1 1 1 2  6   

Рейтинг-

контроль №1 

1.2 

Анализ причин снижения каче-

ства на стадии входного кон-

троля механических, физиче-

ских и геометрических пара-

метров заготовки и (или) 

других элементов технологи-

ческой системы (ТС) 

4 2 1 1 2  2   

1.3 

Анализ причин снижения каче-

ства на стадии обработки на 

технологическом оборудова-

нии (оптимизация режимов 

обработки, геометрии инстру-

мента и конструктивных осо-

бенностей технологической 

оснастки); 

На стадии выходного контроля 

и сборки (селективная сборка и 

др. методы). 

4 
3-

4 
2 2 2  6   

2 

Методы контроля (диагно-

стики) состояния элементов 

ТС 

4  4 4 2  8  5 / 50  

2.1 

Методы контроля (диагности-

ки) состояния каждого из эле-

ментов ТС, (системы станок-

приспособление - инструмент – 

деталь СПИД) и взаимного 

влияния их механических и 

физических параметров на 

процесс обработки. 

4 5-6 2 2 1  3   

Рейтинг-

контроль №2 

2.2 

Приборы, устройства и аппа-

ратно-программные комплексы 

для контроля каждого из ста-

дий (этапов) производства. 

4 
7-

8 
2 2 1  5   

3 
Методы повышения каче-

ства изделий в машиностро-
4  4 4 4  14  6 / 50  



 

ительном производстве 

3.1 

Методы повышения качества 

изделий в машиностроитель-

ном производстве оптимизации 

технологических решений 

применением рационального 

использования: 

Конструкций приспособлений. 

4 9-10 1 1 2  2   

Рейтинг-

контроль №3 

3.2 

Геометрии инструмента; Ре-

жимов обработки; Устройств 

снижения уровня вибраций; 

Оптимизации технологическо-

го процесса производства. 

4 11-12 2 1 1  6   

3.3 

Аппаратно-программных ком-

плексов для повышения каче-

ства продукции и определения 

рациональных режимов 

4 13-14 1 2 1  6   

Итого за 4-й семестр 108 часов в 

т.ч. 36 часов экзамен 
4  12 12 12  36 КП 18 / 50 экзамен 

 

5. ОБРАЗОВАТЕЛЬНЫЕ ТЕХНОЛОГИИ 
Ориентация на тактические образовательные технологии, являющиеся конкретным спо-

собом достижения целей образования в рамках намеченной стратегической технологии. 

При чтении лекций используется метод проблемного изложения с использованием ин-

терактивной формы проведения занятия.  

При проведение лабораторных работ и практических работ используются поисковый и ис-

следовательские методы. 

Ниже приводится описание образовательных технологий, обеспечивающих достижение 

планируемых результатов освоения дисциплины. Специфика сочетания методов и форм орга-

низации обучения отражается в матрице (см. табл.). Перечень методов обучения и форм орга-

низации обучения может быть расширен. 

Методы и формы организации обучения (ФОО) 

ФОО 

 

Методы  

Лекции 

Лабора-

торные ра-

боты. 

СРС 

IT-методы    

Работа в команде  + + 

Case-study    

Игра    

Методы проблемного обу-

чения. 
+   

Обучение на основе опыта + +  

Опережающая самостоя-

тельная работа 
   

Проектный метод     

Поисковый метод  + + 

Исследовательский метод  + + 

Другие методы    

 

Удельный вес занятий, проводимых в интерактивных формах – составляет 50% аудитор-

ных занятий. 

 

 



 

6. ОЦЕНОЧНЫЕ СРЕДСТВА ДЛЯ ТЕКУЩЕГО КОНТРОЛЯ УСПЕВАЕМОСТИ, 

ПРОМЕЖУТОЧНОЙ АТТЕСТАЦИИ ПО ИТОГАМ ОСВОЕНИЯ ДИСЦИПЛИНЫ; 

УЧЕБНО-МЕТОДИЧЕСКОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ САМОСТОЯТЕЛЬНОЙ РАБОТЫ 

СТУДЕНТОВ 

 

Вопросы для проведения рейтинг-контроля № 1 
1. В чём отличие методов функциональной и тестовой диагностики технологических систем.  

2. Причины неинвариантности (неоднозначности) получаемых при диагностики машин данных.  

3. Порядок (алгоритм) последовательности этапов диагностирования машин.  

4. Типы испытаний технологического оборудования.  

5. Определение неисправностей при внешнем осмотре технологических систем.  

6. Какие неисправности можно выявить проверкой станков на холостом ходу.  

7. Какие неисправности можно выявить проверкой станков при работе под нагрузкой.  

8. Методика и инструменты для проверки геометрической точности токарного станка. 

9. Методика и инструменты для проверки геометрической точности фрезерного станка. 

 

Вопросы для проведения рейтинг-контроля № 2 

1. Методика и инструменты для проверки геометрической точности сверлильного станка. 

2. Методика и инструменты для проверки геометрической точности плоскошлифовального 

станка. 

3. Методика и устройства проверки кинематической точности токарного станка. 

4. Методика и устройства проверки кинематической точности зубофрезерного станка.  

5. Геометрические погрешности обработки детали на токарных станках (причины возникнове-

ния и методы устранения).  

6. Геометрические погрешности обработки детали на фрезерных станках (причины возникнове-

ния и методы устранения). 

7. Последствия, возникающие в случае использования деталей изготовленных на токарно-

винторезных станках с низкой кинематической точностью (на примере соединения винт – гай-

ка)  

8. Последствия, возникающие в случае использования деталей изготовленных на зубофрезер-

ных (зубострогальных) станках с низкой кинематической точностью (на примере двух и более 

зубчатых колес находящихся в зацеплении).  

9. Методика, измерительные устройства и аппаратура для проведения испытаний станков на 

жесткость  

10. Метод функционального и тестового контроля жесткости токарного станка (производствен-

ный и лабораторный метод). Привести пример.  

11. Какие погрешности обработки проявляются при недостаточной жесткости станка. Привести 

пример. 

 

Вопросы для проведения рейтинг-контроля № 3 
1. Какие параметры вибрации измеряются при виброаккустических методах диагностики ма-

шин?  

2. Каков основной алгоритм обработки данных при вибродиагностике при помощи амплитуд-

ного спектра. 

3. Каков основной алгоритм обработки данных при вибродиагностике при помощи огибающего 

спектра. 

4. Каков основной алгоритм обработки данных при вибродиагностике при помощи энергетиче-

ского спектра. 

5. Каков основной алгоритм обработки данных при вибродиагностике по параметрам автокор-

реляционной функции (АКФ).  

6. Акустический канал и его основные свойства. Выбор места установки вибродатчиков при 

измерении вибрации механизмов.  



 

7. Современная аппаратура и методика для обработки виброаккустического сигнала (ВАСТ, 

КРОПУС).  

8. Датчики применяемые при вибродиагностике машин. 

 

Вопросы к экзамену 
1. В чём отличие методов функциональной и тестовой диагностики технологических систем. 

2. Причины неинвариантности (неоднозначности) получаемых при диагностики машин данных. 

3.Порядок (алгоритм) последовательности этапов диагностирования машин. 

4. Типы испытаний технологического оборудования. 

5. Определение неисправностей при внешнем осмотре технологических систем. 

6. Какие неисправности можно выявить проверкой станков на холостом ходу. 

7. Какие неисправности можно выявить проверкой станков при работе под нагрузкой. 

8. Методика и инструменты для проверки геометрической точности токарного станка. 

9. Методика и инструменты для проверки геометрической точности фрезерного станка. 

10. Методика и инструменты для проверки геометрической точности сверлильного станка. 

11. Методика и инструменты для проверки геометрической точности плоскошлифовального 

станка. 

12. Методика и устройства проверки кинематической точности токарного станка. 

13. Методика и устройства проверки кинематической точности зубофрезерного станка. 

14. Геометрические погрешности обработки детали на токарных станках (причины возникнове-

ния и методы устранения). 

15. Геометрические погрешности обработки детали на фрезерных станках (причины возникно-

вения и методы устранения). 

16. Последствия, возникающие в случае использования деталей изготовленных на токарно-

винторезных станках с низкой кинематической точностью (на примере соединения винт – гай-

ка). 

17. Последствия, возникающие в случае использования деталей изготовленных на зубофрезер-

ных (зубострогальных) станках с низкой кинематической точностью (на примере двух и более 

зубчатых колес находящихся в зацеплении). 

18. Методика, измерительные устройства и аппаратура для проведения испытаний станков на 

жесткость. 

19. Метод функционального и тестового контроля жесткости токарного станка (производствен-

ный и лабораторный метод). Привести пример. 

20. Какие погрешности обработки проявляются при недостаточной жесткости станка. Привести 

пример.  

21. Какие параметры вибрации измеряются при виброаккустических методах диагностики ма-

шин?  

22. Каков основной алгоритм обработки данных при вибродиагностике при помощи амплитуд-

ного спектра. 

23. Каков основной алгоритм обработки данных при вибродиагностике при помощи огибающе-

го спектра. 

24. Каков основной алгоритм обработки данных при вибродиагностике при помощи энергети-

ческого спектра. 

25. Каков основной алгоритм обработки данных при вибродиагностике по параметрам автокор-

реляционной функции (АКФ). 

26. Акустический канал и его основные свойства. Выбор места установки вибродатчиков при 

измерении вибрации механизмов. 

27. Современная аппаратура и методика для обработки виброаккустического сигнала (ВАСТ, 

КРОПУС). 

28. Датчики применяемые при вибродиагностике машин. 

 

 



 

Темы для самостоятельного изучения и оформления: 
Технологические методы повышения надежности. 

Особенности технологических систем с позиций надежности. 

Технологический процесс – это сложная динамическая система, в которой…(продолжить опре-

деление). 

Трудности в обеспечении надежности технологической системы. 

Свойства технологической системы, облегчающие обеспечение задачи высокой надежности. 

Взаимодействие качественных и количественных показателей технологического процесса. 

Понятие надежности технологического процесса. 

Отличия свойства надежности от понятия точности и стабильности (по ГОСТ). 

Надежность – как понятие динамическое. 

Отказы технологических систем: постепенные и внезапные. 

Схема формирования показателей надежности. 

Формирование выходных параметров на финишных операциях: пример. 

Окончательное формирование надежности на финишных операциях: пример. 

Технологическая наследственность: физический смысл. 

Создание запаса надежности технологического процесса. 

Определение уровня технологического процесса для достижения заданных показателей каче-

ства. 

Стабильность технологического процесса. 

Самонастраивающиеся технологические процессы: суть. 

Методы активного контроля для обеспечения надежности технологического процесс. 

Автоматизация технологических процессов – технологический аспект надежности. 

Контрольные операции как резервные элементы обеспечения надежности технологического 

процесса. 

 

Примерные темы курсовых проектов 

1. Оценка погрешности поперечного сечения отверстий и производительности при планетарном 

фрезеровании. 

2. Оценка качества сварного шва на основе моделирования теплового состояния свариваемых 

деталей при использовании неплавящегося электрода в среде защитных газов. 

3. Повышение геометрической точности обработки малогабаритных деталей с винтовыми по-

верхностями путем расчета геометрических погрешностей обработки и внесения коррекции в 

управляющую программу. 

4. Математическая модель зависимости качества поверхностного слоя от времени нанесения 

покрытия, зернистости и частоты нанесения. 

5. Влияние смазывающе-охлаждающей жидкости на качество обрабатываемой поверхности при 

шлифовании инструментом с лазерной дискретизацией режущего инструмента. 

6. Математическая модель зависимости качества поверхностного слоя от технологических фак-

торов при обработке корпусных деталей. 

7. Оценка качественных показателей при высокоскоростной обработке на фрезерных обрабаты-

вающих центрах. 

8. Влияние технологических режимов на качество ноструктурированных покрытий при плаз-

менном напылении. 

9. Влияние технологических параметров селективного лазерного спекания на качество получа-

емой продукции. 

10. Повышение качества и производительности зубострогания прямозубых конических колес.  

 



 

7. УЧЕБНО-МЕТОДИЧЕСКОЕ И ИНФОРМАЦИОННОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ 

ДИСЦИПЛИНЫ 

 

а) основная литература (электронно-библиотечная система ВлГУ) 

1. Управление качеством: Учебное пособие / Ю.Т. Шестопал, В.Д. Дорофеев, Н.Ю. Шесто-

пал, Э.А. Андреева. - М.: НИЦ ИНФРА-М, 2014. - 331 с.: 60x90 1/16. - (Высшее образо-

вание: Бакалавриат). (переплет) ISBN 978-5-16-003321-1 — Режим доступа: 

http://znanium.com/bookread2.php?book=389993 — Загл. с экрана. 

2. Статистические методы в управлении качеством: компьютерные технологии [Электрон-

ный ресурс]: учеб. пособие / В.Н. Клячкин. - М.: Финансы и статистика, 2014. - 

http://www.studentlibrary.ru/book/ISBN9785279030460.html. 

3. Магомедов, Ш.Ш. Управление качеством продукции [Электронный ресурс]: Учебник / 

Ш. Ш. Магомедов, Г. Е. Беспалова. - М.: Издательско-торговая корпорация «Дашков и 

К°», 2013. - 336 с. - ISBN 978-5-394-01715-5. — Режим доступа: 

http://znanium.com/bookread2.php?book=415054 — Загл. с экрана. 

4. Основы технологии машиностроения. Лабораторный практикум: Учеб. пос. / 

В.А.Горохов, Н.В.Беляков и др.; Под ред. В.А.Горохова - М.: НИЦ ИНФРА-М; Мн.: Нов. 

знан., 2013-446с.: ил.; 60x90 1/16. - (ВО: Бакалавр.). (п) ISBN 978-985-475-622-6, 150 экз. 

Режим доступа: http://znanium.com/bookread2.php?book=435688. 

 

б) дополнительная литература (библиотечный фонд ВлГУ) 

1. Технологические методы обеспечения надежности деталей машин [Электронный ре-

сурс]: учебник / И.М. Жарский [и др.]. – Минск: Выш. шк., 2010. – 336 с.: ил. - ISBN 978-

985-06-1833-7. — Режим доступа: http://znanium.com/bookread2.php?book=506971 — 

Загл. с экрана. 

2. Стандарты и качество продукции: Учебно-практическое пособие / Ю.Н. Берновский. - 

М.: Форум: НИЦ ИНФРА-М, 2014. - 256 с.: 60x90 1/16. - (Высшее образование). (пере-

плет) ISBN 978-5-91134-838-0, 300 экз. — Режим доступа: 

http://znanium.com/bookread2.php?book=441366 — Загл. с экрана. 

3. Метрологическое обеспечение безопасности сложных технических систем: Учебное по-

собие / Н.А. Северцев, В.Н. Темнов. - М.: КУРС: НИЦ ИНФРА-М, 2014. - 352 с.: 60x90 

1/16. (переплет) ISBN 978-5-905554-54-4, 200 экз. — Режим доступа: 

http://znanium.com/bookread2.php?book=449811 — Загл. с экрана. 

 

в) периодические издания: 

Журнал для предприятия: «Стандарты и качество». — Режим доступа: http://www.ria-

stk.ru/stq/detail.php 

 

г) интернет-ресурсы: 

1. Образовательный сайт «Энциклопедия по машиностроению XXL». — Режим доступа: 

http://mash-xxl.info/info/703015/. 

 

Учебно-методические издания 

1. Беляев Л.В. Методические указания к практическим работам по дисциплине «Техноло-

гическое обеспечение качества» для студентов направления 15.04.05 [Электронный ре-

сурс] / сост. Беляев Л.В.; Влад. гос. ун-т. ТМС - Владимир, 2015. - Доступ из корпора-

тивной сети ВлГУ. - Режим доступа: http://cs.cdo.vlsu.ru/  

2. Беляев Л.В. Методические указания к лабораторным работам по дисциплине «Техноло-

гическое обеспечение качества» для студентов направления 15.04.05 [Электронный ре-

сурс] / сост. Беляев Л.В.; Влад. гос. ун-т. ТМС - Владимир, 2015. - Доступ из корпора-

тивной сети ВлГУ. - Режим доступа: http://cs.cdo.vlsu.ru/ 

http://www.studentlibrary.ru/book/ISBN9785279030460.html
http://znanium.com/bookread2.php?book=415054
http://znanium.com/bookread2.php?book=506971
http://znanium.com/bookread2.php?book=441366
http://znanium.com/bookread2.php?book=449811
http://mash-xxl.info/info/703015/
http://cs.cdo.vlsu.ru/
http://cs.cdo.vlsu.ru/


 

3. Беляев Л.В. Методические рекомендации к выполнению самостоятельной работы по 

дисциплине «Технологическое обеспечение качества» для студентов направления 

15.04.05 [Электронный ресурс] / сост. Беляев Л.В.; Влад. гос. ун-т. ТМС - Владимир, 

2015. - Доступ из корпоративной сети ВлГУ. - Режим доступа: http://cs.cdo.vlsu.ru/ 

4. Беляев Л.В. Методические рекомендации к выполнению курсового проекта по дисци-

плине «Технологическое обеспечение качества» для студентов направления 15.04.05 

[Электронный ресурс] / сост. Беляев Л.В.; Влад. гос. ун-т. ТМС - Владимир, 2016. - До-

ступ из корпоративной сети ВлГУ. - Режим доступа: http://cs.cdo.vlsu.ru/ 

5. Беляев Л.В. Оценочные средства по дисциплине «Технологическое обеспечение каче-

ства» для студентов направления 15.04.05  [Электронный ресурс] / сост. Беляев Л.В.; 

Влад. гос. ун-т. ТМС - Владимир, 2015. - Доступ из корпоративной сети ВлГУ. - Режим 

доступа: http://cs.cdo.vlsu.ru/ 

 

Перечень ресурсов информационно-телекоммуникационной сети «Интернет», необходи-

мых для освоения дисциплины 

1) Портал Центр дистанционного обучения ВлГУ [электронный ресурс] / - Режим доступа: 

http://cs.cdo.vlsu.ru/ 

2) Раздел официального сайта ВлГУ, содержащий описание образовательной программы [элек-

тронный ресурс] / - Режим доступа: Образовательная программа Образовательная программа 

15.04.05 «Конструкторско-технологическое обеспечение машиностроительных производств» 

http://op.vlsu.ru/index.php?id=56 

  
8. МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ ДИСЦИПЛИНЫ 

 

Теоретические занятия, проводятся в аудитории, оснащенной мультимедийным обору-

дованием, сопровождаются показом презентаций; практические занятия – в ауд. 234-2, 235-2 – 

компьютерные классы МТФ на 15 рабочих мест каждая, 121-2 (лаборатория высокоэффектив-

ных методов обработки материалов), оснащенная современным технологических измеритель-

ным и диагностическим оборудованием, «Инжиниринговом центре» ВлГУ. 

 

http://cs.cdo.vlsu.ru/
http://cs.cdo.vlsu.ru/
http://cs.cdo.vlsu.ru/
http://cs.cdo.vlsu.ru/
http://op.vlsu.ru/index.php?id=56


 

 



 

 



PEUEH3Vtfl
Ha pa6oqylo rpofpaMMy no AHcuHnnHHe

(TexHonor-HqecKoe o6ecneqeHne KaqecrBa))
Hanpaeneuue nodzomoercu I5.04.05 <KoucmpyxmopcKo-mexHoJtoeuvecKoe o1ecneueHue Mautuuocmpoumerbttbtx

npou3BoocmB))
Ilporparrl ua noAroroBKl,l : Ongurca B brco Kr4x rexHol oru fi

Paspa6omuurc: Eetnea Jf.B., rc.m.tt., dotlenm xarpedpu <Texuonozun MautuuocmpoeHunD @fEOy BO
<Btaduuupcrcuit zocydapcmcetutotit ytrusepcumem uMerru Arcxcattdpa lpuzopaecuya u Hurconan fpuzopaecuua

Cmotemoeaun

Pa6oqaq rporpaMMa cocraBJreHa B coorBercrsraH c OfOC BO, onpeAenrrculurra rpe6oBal:'z.fl H ypoBeHb
noAforoBKH BbInycKHHKoB HarIpaBJIeHHt roAroroBKr,r Marucrparypbr 15.04.05 <RoucmpyrcmopcKo-
mexHottoautrecxo e o6e cneHe Hue MautuHocmpoumerbHbtx npouseodcma >.

I{entro ocBoeHht AHcuHnnHHu <TexnororHqecKoe o6ecneqeHne KaqecrBa) rBrrercr: SopnnrponaHue
zHaHnVt u yry,euuit flonyqaeMbrx B npoqecce H3yqeHrir Bo3Mo)KHocrefi peann3a:0.nv noBbr[reHuc KaqecrBa
H3foroBJIeHHt [poAyKuHI,t MauuHocrpoeHr.rc 3a cqer or]THMH3aUHH napaMerpoB TexHoJrornqecxofi cncreMbr l.t

TexHoJrof HqecKof o npoqecca.
Ha nryueHue AHcIrHnnHHbI orBoAHTcn 108 qacoB, H3 HHX ayAr.rropHbrx - 36 .{acoe (lercqnn, [paKTHqecKHe

n ra6oparopHue pa6orrt) a 36 qacoB caMocrosrerruoft pa6orsr. @opiraoft flpoMexyroqsofi arrecraunh rro HroraM
ocBoeHHc Alrcqr4nirHHofi ssrcercs 3K3aMeH (36 v), KlI.

B perynsrare ocBoeHr,ts aucrrn[nHHu o6yuarculuficq AorxeH AeMoHcrpHpoBarb cJreAy[orqHe pe3ynbrarbl
o6y.reHnr, cornacyrcq Hecs c Sopnl.rpyertl br M KoM nereH rrnsM OflOfl :

cnoco6uocrbro opraHu3oBblBarb ra e$$ercrnrHo ocyulecrBJrflTb KoHTporb Kar{ecrBa MarepnaJroB, cpeAcrB
TexHoJlornqecKofo ocHarleHnr, TexHoJrofHqecKHX rrpoueccoB, rorosofi npoAyKuHH, pa:pa6arsrnarb MeponpHflTvtfl
no o6ecneqeHuro neo6xoAuuofi HaAexHocrH 3JreMeHToB MarxnHocrpor,rrerbHbrx npon3BoAcrB npH H3MeHeHuH

AeficrsHc BHeLUHHx $arcropon, cHH)Kaloulnx e$$exruoHocrb HX $ynrcuuoHr,rpoBaHr,tr, nnaHHpoBarb MeponpHrruc
no nocroqHHoMy ynyqueHr,tlo KaqecrBa Ma[rr4Hocrpou.renbHofi npoayxunu (lIK-7):

3HAmb: MeTOAbr H CpeACTBa O6eCneqeHr,rr KaqecTBa Ma[HHocTpoHTenbHbtx wslleiluir;
yMemb: HcnoJIb3oBaTb MeToAbt H

M arx H HocrpoHTeJr bH brx wz ge tuit;
cpeAcrBa o6ecneqeHurr KaqecrBa ilpn H3foroBJreHHH

enademu: HaBbIKaMH pa:pa6orrcn cpeAcrB TexHonorHrrecKoro o6ecne.{e}rHq KaqecrBa
MauHHocrponTeJrbHofr npoAyKur,tH;

cnoco6socrblo [poBoAHTb aHzuIH3 cocrotHr,rfl H AHHaMHKH $yHrcrluoHupoBaHr,rJt MaunHocrpouTeJrbHbrx
npoH3BoAcTB I,I I4X 3JIeMeHTOB C HCnOJIb3OBaHHeM HaAne)KaUIHX COBpeMeHHbtX MerO,[OB I{ CpeACTB aHUL[H3a,
yr{acrBoBars s pa:pa6orKe MeroAHK H nporpaMM Hcflbrcannil wzllenuil, 3JreMeHToB Mar.xHHocrpor{TeJrbHbrx
npolt3BoAcrB, ocyulecrBJltrb MerponorHqecKyro rroBepKy ocHoBHbtx cpeAcrB H3MepeHHq noKa3arenefi KarlecrBa
BblnycKaeMofi npo4yrcqHH, rIpoBoAI,ITb l,IccneAoBaHr,rr norBreHHc 6para B npoH3BoAcrBe H pa:pa6arslearr
Mepoflpnsrnr no ero coKparqeHr.*o H ycrpaHeHnrc (fIK-8):

3Hamb: coBpeMeHHbre MeroAbr H cpeAcrBa anailv3aAHHaMHKh $yHrcquoHupoBaHHr Mar.xr,rHocrpoaTeJrbHbrx
[poil3BoAcTB H HX SJIeMeHTOB;

yMemb: pa:pa6arunarb MeroAI4KH LI flporpaMMbr Hcnbrrauuit uzpem,rfi, 3reueuroB Ma[rHHocrpoHTenbHbrx
rrpoH3BoAcTB;

- ocyulecrBrqrb MerponorHr{ecKyro [oBepKy ocHoBHbrx cpeAcrB H3MepeHr,rr norcasarerefi KaqecrBa
BbrrrycKaeMofi npogyrcqun;

enadema: HaBbIKaMH no aHaJIH3y rrpnr{HH noqBreHur 6paxa n pa:pa6orrce Mepofipaqrr4fi no ero
coKparqeHr.rro rr ycTpaHeHHrc ;

cnoco6socrHo sllnorHtrb KoHTpoJIb 3a Hc[brraHHeM ForoBbrx n3henwfi, cpeAcrBaMH H cHcTeMaMrd
MaUHHOCTpOHTeJIbHbIX npOr,r3BOACTB, nOCTyrrarOrrIHMH Ha npeArrpHqrHe MaTepHanbHbrMH pecypcaMH, BHeApeHHeM
coBpeMeHHbIX rexHolornfi, MeroAoB npoeKTHpoBaHHr, aBToMarH3arIHH a ynpaBreHL[ rrpoH3BoAcTBoM,
xLl3HeHHbIM III,IKJIOM npOAyKUHH n ee KaqecTBOM, oueHHBarb npol43BoAcrBeHHbre H Henpor,r3BoAcrBeHHbre
3arparbr Ha o6ecneqeHr,re KaqecrBa (lIK-12):

3Hamb: ocHoBHbte HopMarHBHbre AoKyMeHTbt, perJraMeHTupyro[IHe [poBeAeHHe HcnbrraHHfi rorogsrx
uz!.enuil, cpeAcrB H cHcreM MauHHocrpoHTenbHbrx npoH3BoAcrB, fiocryna]orlHx Ha rrpeAnpHrrHe MarepH€urbHbrx
pecypcoB;

yuemb: npoBoAHTb MeponpHrrHr no BHeApeHr,rrc coBpeMeHHbrx rexno.rrornfi, MeroAoB npoeKTr4poBaHHr,
aBTOMaTH3aIII,IH H ynpaBJIeHHrc rrpOr,r3BOACTBOM, )KH3HeHHbrM TIHKJTOM rrpOAyKrIHV A ee KaqeCTBOM;

enademu: MeToAHKaMH oueHKH npoH3BoAcrBeHHbrx r,r Henpon3BoAcrBeHHbrx 3arpar Ha o6ecne.reHHe
KaqecTBa;

cnoco6Hocrbto yr{acrBoBarb B flpoBeAeH1414 pa6or no coBepueHcrBoBaHHro, MoAepHr43aguu, yuu$uKauHH
BblnycKaeMofi npo4yrcqnu, geilcrnyrculhx rexHorolufi, npoH3BoAcrB hx 3JreMeHToB, no co3AaHHo npoeKToB
craHAaproB u cepru$uraroB, 3aKrlo\eHuit Ha HHX, tto aBTopcKoMy HaA3opy rrpu H3foroBJreHnr,t, MoHTaxe,
HrLnaAKe, HcrIbITaHHtx H cAaqe B gKcflnyaraqnlo BbrrrycKaeMbtx ug1enufi, o6rercron, BHeApeHH[o rexnororllil, no
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npoBeAeHulo MapKerHHfa H noAroroBKe 6ngHec-nraHa BbrrrycKa v peuu3aunu [epc[eKTHBHbrx
KoHKypeHrocnoco6usrx us!.enuir, no pa:pa6orKe nJraHoB H nporpaMM HHHoBauHoHHofi AeqrerrHocru (tlK-13):

3Hamb: ocHoBHbIe norxo.ubr no coBeprxeHcrBoBaHHro, MoAepHH3arrHH, yunQarcauun astnycxaevofi
[poAyKuHH, aeficrey}oulHx rexnolorni, [poH3BoacrB Hx 3JreMeHToB, a raK )Ke no co3AaHr,r]o [poeKToB
craHAaproB n ceprnQnxaroB, 3aKrroqeFrrafi Ha HHX;

yMemb: opIaHH3oBbrBaTb H npoBoAHTb MeponpHsTHr IIo aBTopcKoMy HaA3opy npH r,r3foToBJreHHH,

MoHTalKe, HaJIa.uKe, HcnbITaHHtx u c,.aqe B 3Kc[JryararrH[o BbrrrycKaeMbrx uzgenwft, o6texron, BHeapeHHrc
rexHolonufi; .

enademu: HaBbrKaMH npoBeAeHnq MapKernHfoBbrx r4ccJleAoeaHr,rfi u noAForoBrce 6usHec-nJraHa BbrnycKa H

peaJrH3auHH [epcneKTHBHbrx KoHKypeHTocnoco6Hrrx HgAefluir, a raK )Ke paspa6orrce nJ]aHoB H nporpaMM
HHHoBarIHoHHoil Aesren rHocru npeAnpr,rrrHc ;

cnoco6Hocrbrc yqacrBoBarb B ynpaBJreHnr{ npofpaMMaMn ocBoeHHr HoBbrx w3her'uit, rexHororufi u
TexHHKLr, KoopAHHaIrHta pa6orsr nepcoH{rna Ars pelxeHns HHHoBarrHoHHbrx npo6reu, a npoQraraKTuKe
rrpoH3BoAcrBeHHoFo rpaBMarH3Ma, npoQeccnoHzurbHbrx :a6oleoaHnfi, npeAorBpaueHHH 3KoronHqecKr4x
Hapyueurafi (llK-14):

3HAmb; OCHOBHbTe IOAXOAb|, [O3BOJrffrOrlHe OCyUIeCTBnTTb ynpaBJreHHe npOfpaMMaMH OCBOeHHS HOBbtX

uzgenuir, rexuororuft 14 TexHHKH;
yMemb: KoopAHHHponarr pa6orrr nepcoHrrna AJrr peueHuc HHHoBauHoHHbrx npo6leu;
enadema: HaBbIKaMH npoBeAeHl,rt MeporrpnsrHfi no npoQHJraKTr,rKe npor43BoAcrBeHHoro rpaBMarr{3Ma,

npoQeccraoHanbHbrx sa6oresaHr,rfi, npegornpauleHlrrc 3KonorHqecrcux HapyueHnft;
cnoco6Hocrbro npoBoAHTb HayqHbre 3KcnepHMeHTbr, orreHr,rBarb pe3ynbrarbr Hccneaoyanuit, cpaBHnBarb

HoBbre 3KcnepnMeHTtlnbHbre AaHHbre c AaHHrTMH npuHtrbrx luoAerefi AJrr rrpoBepKH HX aAeKBarHocrA A npu
ueo6xoAurr,tocrl4 npeAJrararb H3MeHeHAs, AnA ynyqueHl,rg rtaoAereil, BbrnorHqrb MareMarHr{ecKoe MoAeJrHpoBaHHe

[poqeccoB, cpeAcTB I,I crrcTeM Mar.xHHocTpoHTeJ]bHbIX npoh3BoAcTB c r{cnoJrb3oBaHHeM coBpeMeHHbrx rexHororufi
npoBeAeHnt HayqHbrx uccregonauufi, paspa6arunarb reoperHqecKue MoAeJrH, no3Bonsrcune HccJreAoBarb
KaqecrBo BblrrycKaeMbx ugAelufi, TexHoJlofnqecKr.rx [poqeccoB, cpeAcrB H cncreM MalxnHocrpouTeJrbHbtx
rpor.r3BoAcro (IIK-1 6):

3Hamb: Teoperl,IqecKHe MoAeJIH, flo3Borqroulue HccJIeAoBarb KaqecrBo BbtrD/cKaeMbtx uz!etuir,
TexHoJrofHqecKHX [poueccoB, cpeAcTB H cHcreM MarxHHocTpotITeJIbHbtx npor43BoAcTB;

yuemb: npoBoAr4Tb HayqHbre 3KcnepHMeHTbl, oueHr4Barb pe3ynbrarbr HccneAozantwit, cpaBHuBarb HoBble

3KcnepHMeHTzulbHbre AaHHbre c AaHHbTMH npnHrrbrx uoAereil Errfl npoBepKr4 Hx aAeKBarHocrH A trpvl
neo6xoAurr,rocTr4 rrpeanaf aTb u3 M e H e H A9 ArrA yryqrxe HHq uoAel e fi ;

enadema: ocHoBaMH MareMarnqecKoro MoAeJIHpoBaHI,It npoueccoB, cpeAcrB H cHcreM
MaIxHHocrpoI,ITeJIbHbIx npoI,r3BoAcrB c HcrroJrb3oBaHHeM coBpeMeHHbrx rexsolorufi trpoBeAeHr,rr Hayr{Hbrx
HccreAosaHr,rft.

OcHosurte pa3AeJlbr pa6ouefi npofpaMMbr orpoKarcT ueJrn H 3a1aqr AHcuHnnHHu. Pesyltrarbr o6y.{eHnr,
TeMarHqecKufi ntan Kypca, TeMbr npaKTHqecKHX n la6oparopnrrx pa6or, oueHoqHbre cpeAcrBa reKyurero
KoHTpont ycneBaeMocrn, npouexyrouHofi arrecraqzn tro HToraM arrecrauuu ocBoeHl4t At4crrun;rHHbr,
peKoMeHAyeMiur JrHrepaTypa H pecypcbr HHrepHer.

,\ocmouucmeon pa6ouefi nporpanaubr rBrrrercs: opraHr43aunr conpoBoxAeHr,rr t43yqeHlar aucur{nJluHbt -
pa3MelleHl,re MarepuanoB AI4cIrHnJIuHbr Ha o6pa:ooarensHorvr cepBepe, TaKHM o6pa:ou, pezurr{3yerct
MeroAnqecKas o6ecneqeHHocrb ayAnropnofi H caMocrorre.nlHoil pa6orsr.

B KaqecrBe AalrHefiruero coBepueHcrBoBaHus u pa3Bnrvn coAepxaHnr pa6o.refr fipofpaMMbr
percotteudyemct Aerar,n3npoBarb BHA orqerHocrr,r caMocromelsHoft pa6ortr tto reMaM, aKTy:rnu3r4poBarb
fiepeqeHb oc HosHofi r,r peKoM e HAyerrlofi Jr r4Teparypbr.

Ha ocHosanun Bbu.reH3JIo)KeHHoro MoxHo 3aKJrrorruTb, uro pa6ouaq nponpaMMa, aBTopa Eenneea JI.B.
Mo)Ker 6urs ncnorb3oBaFra Ars o6ecneqeHr,rr ocHosHofi o6pasooarenuHofi [porpaMMbr no Ha[paBneHHrc
noAroroBKH I5.04.05 <RoucmpyrcmopcKo-mexHotoeuqecKoe o6ecneqeHue MautuHocmpoumenbHbtx npousBodcmB))
no AHcllfinnuue <TexHoJlornqecKoe o6ecneqeHr,re KaqecrBa)> xarc 6asoBbtfi yapuaur n yue6Hou ttpouecce OfBOy
BO <BlaAnnanpcrufi focyAapcrBeuHsrft yHnBepcHrer r{MeHH ArexcaHgpa fpnropsernva u Hnrolas
f pnroprenuqa Crorerosbrx).
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