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1. ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ

1.1 Цели реализации программы |
Программа профессионального обучения предназначена для повышения квалифика­

ции по профессии 13063 Контролер станочных и слесарных р|абот - 4 разряда. Программа ре­
гламентирует це1 :и, ожидаемое результаты, содержание, ус]^овия и технологии реализации 

процесса, оценку качества подготовки выпускника по данной профессии. 
шо-правова;н база |

Программа профессионального обучения (далее — Программа) 13053 Контролер ста­
ночных и слесарных работ - 3 разряда разработана в соответствии с требованиями:

- Закона Рфссийской Федерации «Об образовании в Российской Федерации» от 29 де­
кабря 2012 г. № 2[73ФЗ; j

- Приказа Министерстра просвещения Российской Федерации от 26 августа 2020г. № 
438 «Об утверждении Порядра организации и осуществлений образовательной деятельности 
по основным программам профессионального обучения»; j

- Приказа Министерртва труда и социальной защиты Российской Федерации от 
02.07.2019 № 468н «Об утверждении профессионального ст4ндарта Контролер станочных и 
слесарных работ>̂  (зарегистрцровано в Минюсте России 26.0'^.2019 № 55413).

1.2. Треборания к результатам обучения. Планируе1|яые результаты обучения
1.2.1. Харрктеристикр нового вида профессиональной деятельности, трудовых

функций и (или) уровней кралификаций ]
Основной целью Программы является получение обучающимися профессиональных компе­
тенций Контролер станочных и слесарных работ 4 разряда, необходимых для осуществления 
профессионально[й деятельнорти в области контроля деталей] с габаритными размерами от 5 
до 500 мм, конструкция и сочетания поверхностей которых т|ребуют использования для кон­
троля специальньтх контрол?>но-измерительных инструментрв и приспособлений (далее - 
сложные детали); сборочных единиц и изделий с габаритнымр размерами от 5 до 500 мм, со­
стоящих не более чем из 100 деталей, конструкция которых Требует использования для кон­
троля и испытаний специальных контрольно-измерительных инструментов и приспособле­
ний (далее -сложйые сборочные единицы и изделия). j

Программа направлена на освоение следующих профессиональных компетенций:
ПК 01. Койтроль качества изготовления сложных деталей.
ПК 02. Испытания и контроль качества сборки сложнь(х сборочных единиц и изделий.
1.2.2. Требования к результатам освоения программы
Слущатель, прощедщи[й подготовку и итоговую аттест|ацию должен быть готов к про­

фессиональной деятельности в качестве Контролера станочн(>1х и слесарных работ 4 разряда 
в организациях (на предприя|гиях) различной отраслевой направленности независимо от их 
организационно-гфавовых форм. ]

Лицам, пропгедщим срответствующее обучение в пол|ном объеме и получивщим по­
ложительную оценку на итогрвой аттестации, выдается докуфент -  Свидетельство о профес­
сии рабочего, дол жности слуз^ащего по профессии рабочего |Контролер станочных и слесар­
ных работ 4 р£1зря да.

Категория: слушателёй: не менее одного года контролером станочных и слесарных 
работ 3-го ра;фяда для пропгедщих профессиональное обучение, без требований к опыту 
практической работы при наличии среднего профессионального образования

Трудоемкость обучен1ня: 180 академических часа.
Форма обучения: очнгш.



2. РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ ДОПОЛНИТЕЛЬНОЙ ПРОГРАММЫ 
ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ п о д гс^ т о в к и

Вид деятельности Профессиональ­
ные компетенции

Практический опыт у|м'ения

"nir

Знания

Контроль деталей 
с габаритными 
размерами от 5 до 
500 мм, конструк­
ция и сочетания 
поверхностей ко­
торых требуют 
использования для 
контроля специ­
альных контроль­
но-измерительных 
инструментов и 
приспособлений 
(далее - сложные 
детали);
сборочных единиц 
и изделий с габа­
ритными размера­
ми от 5 до 500 мм, 
состоящих не бо­
лее чем из 100 
деталей, кон­
струкция которых 
требует использо­
вания для кон­
троля и испытаний 
специальных кон­
трольно- 
измерительных 
инструментов и 
приспособлений 
(далее -сложные 
сборочные едини­
цы и изделия)

ПК 01. Контрол!ь 
качества 
изготовления 
сложных деталей 
ПК 02. Испытания 
и контроль каче­
ства! сборки слож­
ных сборочных 
единиц и изделий

Подготовка рабочего 
места к выполнению 
контроля качества 
сложных деталей 
Выбор методов кон­
троля и подготовка к 
работе универсаль­
ных и специальных 
контрольно­
измерительных ин­
струментов и приспо­
соблений для кон­
троля заданных тех­
нических требований 
к сложным деталям 
Расчет координатных 
точек для выполнения 
замеров при приемке 
деталей
Контроль разметки 
сложных деталей 
Измерения и кон­
троль линейных раз­
меров сложных дета­
лей с точностью до 6- 
го квалитета 
Измерения и кон­
троль угловых разме­
ров сложных деталей 
с точностью до 3-й 
степени точности 
Измерения и кон­
троль параметров 
резьбовых поверхно­
стей сложных деталей 
с точностью до 3-й 
степени точности 
Измерения и кон­
троль отклонений 
формы и взаимного 
расположения по­
верхностей сложных 
деталей с точностью 
до 3-й степени точно­
сти
Контроль шерохова­
тости обработанных 
поверхностей слож­
ных деталей до Ra 0,4 
мкм
Установление видов 
дефектов сложных 
деталей
Установление причин 
возникновения де­
фектов сложных де­
талей
Разработка предло­
жений по предупре­
ждению дефектов 
простых, средней

Читать чертежи и при­
менять I техническую 
документацию на слож­
ные детали
Выбирать I в соответ­
ствии с технологиче­
ской док^'ментацией и 
подготавливать к работе 
универсальные и специ­
альные I контрольно­
измерительные инстру­
менты и I приспособле­
ния
Выполнят!, расчет коор- 

точек для 
дета­

лей ^
Использоврь универ­
сальные и специальные 
контрольнЬ-
измерительные инстру­
менты и 'приспособле­
ния для 1̂ онтроля раз­
метки слодсных деталей 
Использовать универ­
сальные И| специальные 
контрольно-
измерительные инстру­
менты и приспособле­

динатных
контролируемых

измерения и 
линейных 

ложных де-

ния для 
контроля 
размеров 
талей с точностью до 6- 
го квалитета 
Использовать универ­
сальные и специальные 
контрольнс-
измерительные инстру­
менты и приспособле­
ния для измерения и 
контроля угловых раз­
меров слоя:ных деталей 
до 3-й степени точности 
Использовать универ­
сальные и специальные 
контрольно­
измерительные инстру­
менты и приспособле­
ния для 
контроля

ностью до 
точности 
Использовать

1̂ змерения и 
параметров 

резьбовых Поверхностей 
сложных деталей с точ-

3-й степени

кон­
трольно-измерительные 
инструменты и приспо­
собления для измерения 
и контроля отклонений 
формы и взаимного 
расположения поверх-

Основы машиностро­
ительного черчения в 
объеме, необходимом 
для выполнения ра­
боты
Правила чтения тех­
нической документа­
ции (рабочих черте­
жей, технологических 
карт) в объеме, необ­
ходимом для выпол­
нения работы 
Система допусков и 
посадок, квалитеты 
точности, параметры 
шероховатости 
Обозначение на рабо­
чих чертежах допус­
ков размеров, формы 
и взаимного распо­
ложения поверхно­
стей, шероховатости 
поверхностей 
Технические требо­
вания, предъявляе­
мые к изготавливае­
мым сложным дета­
лям
Классификация 
методов контроля 
Методики измерения 
и контроля линейных 
размеров сложных 
деталей с точностью 
до 6-го квалитета 
Виды, конструкции, 
назначение универ­
сальных и специаль­
ных контрольно­
измерительных ин­
струментов и приспо­
соблений для измере­
ния и контроля ли­
нейных размеров 
сложных деталей с 
точностью до 6-го 
квалитета
Методики измерения 
и контроля угловых 
размеров сложных 
деталей с точностью 
до 3-й степени точно­
сти
Виды, конструкции, 
назначение универ­
сальных и специаль­
ных контрольно­
измерительных ин­
струментов и приспо­
соблений для измере- 
ния и контроля угло-



сложности и сложных 
деталей
Установление вида 
брака сложных дета­
лей
Оформление доку­
ментации на приня­
тые и забракованные 
сложные детали 
Подготовка рабочего 
места к выполнению 
контроля качества 
сложных сборочных 
единиц и изделий 
Визуальный и ин­
струментальный кон­
троль параметров и 
выявление дефектов 
соединений с натягом 
в сложных сборочных 
единицах универ­
сальными и специ­
альными контрольно­
измерительными ин­
струментами и при­
борами
Визуальный и ин­
струментальный кон­
троль параметров и 
выявление дефектов 
шпоночных соедине­
ний в сложных сбо­
рочных единицах 
универсальными и 
специальными кон­
трольно-
измерительными ин­
струментами и при­
борами
Визуальный и ин­
струментальный кон­
троль параметров и 
выявление дефектов 
шлицевых соедине­
ний в сложных сбо­
рочных единицах 
универсальными и 
специальными кон­
трольно­
измерительными ин­
струментами и при­
борами
Визуальный и ин­
струментальный кон­
троль параметров и 
выявление дефектов 
зубчатых и червяч­
ных передач в слож­
ных сборочных еди­
ницах и изделиях 
универсальными и 
специальными кон­
трольно­
измерительными ин­
струментами и при­
борами_______________

ховатость 
сложных 
0,4 МК1Й

ностеи Сложных дета­
лей с точностью до 3-й 
степени точности 
Контролировать шеро- 

поверхностей 
деталей до Ra 

визуально- 
тактильнь1м и инстру­
ментальными методами 
Выявлять дефекты 
сложных деталей 
Определя'ъ причины 
возникновения дефек­
тов сложных деталей

рекомендацииДавать
по пр<!дупреждению 
дефектов простых, 
средней сложности и 
сложных т;еталей 
Определязь вид брака 
сложных деталей 
Документмьно оформ­
лять результаты кон­
троля сложных деталей 
Выбирать I грузоподъем­
ные механизмы и таке­
лажную оснастку для 
установки I и снятия на 
рабочем кресте деталей 
массой бо^ее 16 кг 
Выбирать [Схемы стро­
повки деталей и кон­
трольной о|снастки 
У правлять I подъемом
(снятием) ' деталей и 
контрольной оснастки 
Поддерживать состоя­
ние рабочего места в 
соответствии с требова­
ниями охраны труда, 
пожарной, промышлен­
ной, эколо1'ической без­
опасности и электро­
безопасности 
Читать чертежи и при­
менять техническую 
документацию на слож­
ные сборочтхе единицы 
Выбирать и подготав­
ливать к работе универ­
сальные и специальные 
контрольно-
измерительные инстру­
менты и приборы
Выявлять 
и дефекты 
единений ( 
сложных 
единицах

и дефекты

догрешности 
сборки со- 
натягом в 
сборочных 

помощью
визуального и инстру­
ментального контроля 
Выявлять погрешности

сборки шпо­
ночных соединений в 
сложных I сборочных 
единицах с помощью

вых размеров с точ­
ностью до 3-й степе­
ни точности 
Методики измерения 
и контроля парамет­
ров резьбовых по­
верхностей простых 
деталей с точностью 
до 3-й степени точно­
сти
Виды, конструкции, 
назначение универ­
сальных и специаль­
ных контрольно­
измерительных ин­
струментов и приспо­
соблений для измере­
ния и контроля пара­
метров резьбовых 
поверхностей слож­
ных деталей с точно­
стью до 3-й степени 
точности
Методики измерения 
и контроля отклоне­
ний формы и взаим­
ного расположения 
поверхностей слож­
ных деталей с точно­
стью до 3-й степени 
точности
Виды, конструкции, 
назначение универ­
сальных и специаль­
ных контрольно­
измерительных ин­
струментов и приспо­
соблений для измере­
ния и контроля от­
клонений формы и 
взаимного располо­
жения поверхностей с 
точностью до 3-й 
степени точности 
Методики контроля 
шероховатости по­
верхностей сложных 
деталей до Ra 0,4 мкм 
Виды, конструкции, 
назначение универ­
сальных и специаль­
ных приборов для 
измерения и контроля 
шероховатости по­
верхностей до Ra 0,4 
мкм
Правила расчета ко­
ординатных точек, 
необходимых для 
замеров при приемке 
деталей
Правила и приемы 
разметки деталей 
Виды дефектов про­
стых, средней слож­
ности и сложных де-



Визуальный и ин­
струментальный кон­
троль параметров и 
выявление дефектов 
цепных передач в 
сложных сборочных 
единицах и изделиях 
универсальными и 
специальными кон­
трольно­
измерительными ин­
струментами и при­
борами
Визуальный и ин­
струментальный кон­
троль параметров и 
выявление дефектов 
узлов подшипников 
качения в сложных 
сборочных единицах 
и изделиях универ­
сальными и специ­
альными контрольно­
измерительными ин­
струментами и при­
борами
Визуальный и ин­
струментальный кон­
троль параметров и 
выявление дефектов 
узлов подшипников 
скольжения в слож­
ных сборочных еди­
ницах и изделиях 
универсальными и 
специальными кон­
трольно-
измерительными ин­
струментами и при­
борами
Визуальный и ин­
струментальный кон­
троль зазоров и отно­
сительного положе­
ния деталей в слож­
ных сборочных еди­
ницах и изделиях 
Контроль прилегания 
поверхностей еопря- 
гаемых деталей в 
сложных сборочных 
единицах и изделиях 
Контроль качества 
сложных изделий 
после сборки 
Проведение механи­
ческих испытаний 
сложных сборочных 
единиц и изделий 
средней сложности 
без нагрузки и под 
нагрузкой
Контроль плотности 
деталей, герметично­
сти соединений и 
прочности сложных

визуального и инстру­
ментального контроля
Выявлять
и дефекты сборки шли­
цевых 
сложных 
единицах 
визуальнс

Соединении в 
сборочных 

с помощью 
го и инстру­

ментального контроля 
Выявлять погрешности 
и дефекты сборки зуб­
чатых и червячных пе­
редач в сложных сбо­
рочных единицах и из­
делиях с 
зуального
тального 1юнтроля 
Выявлять погрешности 
и дефекты сборки цеп­
ных передач в сложных 
сборочных единицах и 
изделиях с помощью 
визуального и инстру- 
ментальн(1ГО контроля 
Выявлять погрешности 
и дефекты сборки узлов
подшипнг
сложных
единицах
помощью

Выявлять

погрешности

помощью ви- 
и инструмен­

ков качения в 
сборочных 

и изделиях с 
визуального и

инструме1|[тального 
контроля

погрешности
и дефекть: сборки узлов 
подшипнг ков скольже­
ния в сложных сбороч­
ных единицах и издели­
ях с помощью визуаль­
ного и инструменталь­
ного КОНТ])ОЛЯ 
Определять величины 
зазоров и погрешностей 
относительного поло­
жения де”алей в слож­
ных сборэчных едини­
цах и изд глиях с помо­
щью унигерсальных и 
специальных контроль­
но-измерительных ин­
струментов и приборов 
Выполнят 3 контроль 
прилегания поверхно­
стей сопря[гаемых дета­
лей в сложных сбороч­
ных единицах и издели­
ях
Использо! ать оборудо­
вание и оснастку для 
механических испыта­
ний слоя:ных сбороч­
ных единиц и изделий 
без нагр/зки и под 
нагрузкой
Использовать оборудо­
вание и оснастку для 
гидравличаских испы-

талей, возможные 
причины их возник­
новения и меры их 
предупреждения 
Виды брака деталей 
Правила строповки и 
перемещения грузов 
Система знаковой 
сигнализации при 
работе с машинистом 
крана
Требования охраны 
труда, пожарной, 
промышленной, эко­
логической безопас­
ности и электробез­
опасности



сборочных единиц и 
изделий при гидрав­
лических испытаниях 
Контроль плотности 
деталей, герметично­
сти соединений и 
прочности сложных 
сборочных единиц и 
изделий при пневма­
тических испытаниях 
Установление видов 
дефектов сложных 
сборочных единиц и 
изделий
Установление причин 
возникновения де­
фектов сложных сбо­
рочных единиц и из­
делий
Разработка предло­
жений по предупре­
ждению дефектов
простых, средней
сложности и сложных 
сборочных единиц и 
изделий
Установление вида 
брака сложных сбо­
рочных единиц и из­
делий
Использование гру­
зоподъемных меха­
низмов и такелажной 
оснастки для уста­
новки и снятия на 
рабочем месте слож­
ных сборочных еди­
ниц и изделий массой 
более 16 кг 
Составление паспор­
тов или формуляров 
на принятую продук­
цию, оформление 
приемных актов, про­
токолов испытаний, 
извещений о браке 
сложных сборочных 
единиц и изделий

таний СЛ13ЖНЫХ сбороч­
ных един иц и изделии
Использовать оборудо­
вание и оснастку для 
пневматических испы­
таний сложных сбороч­
ных единиц и изделий 

плотность 
герметичность

Оценивать 
деталей,
соединений и прочность 
сложных 
единиц н 
гидравлюеских 
таниях 
Оцениват > 
деталей.

сборочных 
изделий при 

испы-

плотность 
герметичность

соединении и прочность
сложных 
единиц и 
пневматических 
таниях 
Выявлять 
сложных 
единиц и йзделий

сборочных 
изделий при 

испы-

дефекты
сборочных

ъ причины 
ния дефек-

Определять 
возникнове 
тов сложных сборочных 
единиц и I 
Давать

зделии
зекомендации 

по предупреждению 
дефектов простых, 
средней сложности и 
сложных сборочных 
единиц и изделий 
Определять вид брака 
сложных сборочных 
единиц и изделий 
Документшьно оформ­
лять результаты кон­
троля сложных сбороч­
ных единиц и изделий 
Выбирать грузоподъем­
ные механизмы и таке­
лажную оснастку для 
установки и снятия на 
рабочем месте сбороч­
ных единиц и изделий 
массой более 16 кг 
Подцержиьатъ состоя­
ние рабочего места в 
соответствии с требова­
ниями охраны труда.
пожарной. промышлен­
ной, экологической без­
опасности и электро- 
безопасности



3. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОГРАММЫ

3.1 Учебный план
Но­
мер

т е м ы
Элементы учебного процесса,

В т .ч .  у ч е б н ы е  д и с ц и п л и н ы , т е м ы

Общая
трудое

м к о с т ь ,
час.

Аудиторные занятия Форма
промежуто

мной
аттестации

лек! ли
практ,

занятия

промеж, 
и итог, 

контроль
1 Теоретическое обучения 58 4( 8 4

1.1 Общетехнический курс 32 2( 4 2 зачет
1.1.1 Материаловедение 6 6
1.1.2 Допуски, посадки и технические измерения 8 8
1.1.3 Чтение чертежей 6 6
1.1.4 Охрана труда 12 6 4 2 зачет
1.2 Специальный курс 26 2 ( » 4 2

1.2.1 Контроль качества станочных и слесарных работ. 
Виды и методы испытаний. 26 2(1 4 2 зачет

2 Практическое обучение 108 108
2.1 Учебная практика 72 72
2.2 Производственная практика 36 36
К Консультация 6 6

кэ Квалификационный экзамен 8 2 6
Проверка теоретических знаний

2 2 тестиро­
вание

Практическая квалификационная работа 6 6
Всего: 180 5̂ 122 4

3.2 Учебная программа

1. Теоретическое обучение

1.1 Общетехнический курс

1.1.1 Материаловедение
1. Свойства материалов
Свойства материалов. Химические и физические 

строения, структуры. Прочностные и технологические свойст^;
2. Сплавы железа с углеродом 
Диаграмма состояния систем железо-цементит. Струф

цементит.
3. Стали
Классификация и маркировка сталей. Легированные 

струкционные стали. Инструментальные и быстрорежущие с
4. Чугуны. Белые чугуны. Чугуны с графитом. Серый 

Ковкий чугун. Термическая обработка.
5. Цветные металлы и сплавы. Основы термической об
6. Электротехнические материалы. Основные группь:

свойства материалов, особенности 
а материалов.

тура сплавов системы железо­

конструкционные стали. Кон- 
и.

чугун. Высокопрочный чугун.
тал:

15аботки.
электротехнических материа­

лов.
Практические занятия
Выбор материала для изготовления деталей.
Методика расчета и назначение режимов резания для р^личных видов работ.

1.1.2 Допуски, посадки и технические измерения
1. Основные сведения о размерах и сопряжениях. ОснЬ 

обозначения по ГОСТ 25346-89. Графическое изображение до
2. Понятие единицы допуска и квалитета. Общие свед' 

док. Образование посадок в системе отверстия и системе вала
3. Основные нормы взаимозаменяемости. Отклонени 

поверхностей, для плоских поверхностей. Отклонение распол

вные термины и определения, 
русков.
ения о посадках. Расчет поса-

;е формы для цилиндрических 
эжения поверхностей. Суммар-



Методы измерений. Погрешно- 

и соединений. Характеристика

ное отклонение формы и расположения поверхностей. Обозначение допусков формы и рас­
положения поверхностей на чертежах. I

4. Шероховатость поверхностей. Причины шероховатости. Параметры. Обозначение 
шероховатости на чертежах. Структура обозначения шероховатости.

5. Волнистость поверхности. Контроль шероховатости.
6. Основы технических измерений. Виды измерений, 

сти измерений.
7. Допуски, посадки контроль резьбовых деталей 

крепежных резьб.
Практиче(|кие занятия
Нанесение| предельных отклонений размеров на чертежах
Расчет параметров rnaiiKHX элементов деталей.
Чтение размеров. Определение годности деталей, характера брака.
Обозначение допусков формы и взаимного расположения поверхностей на чертежах.

1.1.3 Чтение чертежей
1. Основные сведения tio оформлению чертежей
Понятие стандарта. Способы проецирования. Определение проекции предмета. Центр 

проецирования. Виды проекций. Виды проецирования. Расположение видов на чертеже. 
Определение вид^. Главный рид (вид спереди). Вид сверху. 1Шд слева. Линии. Видимые, не­
видимые контуры. Сплошная толстая основная линии. Штрихпунктирная тонкая линия. 
Сплошная тонкая линия. МаЬштабы. Определение масштаба. Применение масштаба. Мас­
штабы уменьшена, увеличешя. Натуральная величина. Фо])маты. Основные дополнитель­
ные масштабы, формат А 4. Рамка и поле чертежа. Основные надписи. Основные надписи 
производственно1|о чертежа. Рсновные надписи для учебньп: чертежей. Буквы и цифры на 
чертеже. j

1.1.4 Охрайа труда j
1. Требования охраны труда
Порядок д|)пуска персонала к работе. Инструктажи. рГрехступенчатый контроль со­

стояния охраны труда и промышленной безопасности. Инструкция по охране труда. Класси­
фикация опасных и вредных йроизводственных факторов, понятие о пре дельно-допустимых 
концентрациях вредных вещрств в рабочей зоне. Ответетв^нность за нарушение правил 
охраны труда.

Организация рабочего места. Требования к организации рабочего места. Принципы 
рациональной организации труда и требования к условиям труда. Основное понятие береж­
ливого производства. ^

2. Пожарнах безопасность. Электробезопасность [
Причины возникновения пожаров. Правила поведения при пожарах. Огнетушители и 

правила пользования ими. Условия электробезопасной работЦ на рабочем месте. Заземление 
оборудования. Первая помощь при несчастных случаях. j

1.2 Специальный курс |

1.2.1 Контроль качества станочных и слесарных ра|бот. Виды и методы испыта­
нии.

Качество, его определение и значения. Система орган^1зация бездефектного изготов­
ления продукции и ее значение для предприятия. Понятие q статистических методах кон­
троля. Условия повышения качества выпускаемой продукции. Виды технического контроля 
на производстве. | I i

Организация работы и рабочего места контролера, егр расположение и освещение. 
Маркировка и клеймение продукции, типы клейм.

Ответствен|юсть за выпуск некачественной продукции.
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и и внешний, в зависимости от 
и первичный учет брака. Поня-

при точении. Виды и причины

Техническая документация контроля. Значение соблюдения тех. условий в промыш­
ленности. Технологическая документация. Порядок изменег ия технологической документа­
ции. Оформление контрольных документов.

Учет и анализ брака.
Виды брака: окончательный, исправимый, внутренни 

места его возникновения. Рекламация. Порядок оформления 
тие техническом о учете и анализе брака.

Обработка металлов на металлорежущих станках.
Токарные станки и основные работы, выполняемые н^ них. Токарные резцы, их виды 

и назначение. Точность и чистота обработки поверхности 
брака.

Строгальные станки. Назначение строгальных станков, строгальные резцы, их виды и 
назначения. Виды работ, выполняемые на строгальных станках.

Достигаемая точность и чистота обработки. Протяжные станки. Назначение протяж­
ных станков,, Инструменты для протягивания отверстий. Виды работ, выполняемых на про­
тяжных станках. Достигаемая точность и чистота обработки.

Фрезерные станки. Назначение фрезерных станков. 'V ниверсальные приспособления, 
применяемые на фрезерных станках. Виды фрез и их применение. Виды работ. Фрезерование 
плоских поверхностей, углов, пазов, зубчатых муфт и др. Точность и чистота обработки. Ви­
ды и причины брака.

Шлифовальные станки. Назначение шлифовальных ст|анков„ Характеристика шлифо 
вальных кругов, их применение. Приспособления, применяемые при шлифовании. Точность 
и чистота обработки поверхностно Виды и причины брака.

Расточные станки. Назначение станков, их классификация и работы, выполняемые на 
них. Применяемый инструмент и приспособления. Точность и чистота обработка Виды и 
причины брака.

Зуборезные станки. Назначение станков, их классификация. Методы нарезания зубча­
тых колес. Точность и чистота обработки. Виды и причины б]>ака.

Резьбошлифовальные станки. Назначение станков, и к квалификация и работы, вы­
полняемые на них. Методы шлифования профиля резьбы: однониточным и многониточным 
шлифовальными кругами. Шлифования на проход и методом врезания. Достигаемая точ­
ность и чистота обработки.

Виды и причины брака.
Разметка: Назначение и виды разметок. Инструменты и приспособления, применяе­

мые при разметке. Разметка по шаблону и образцу. Брак при 1>азметке и его предупреждение.
Рубка: Назначение и применение рубки. Инструменты для рубки. Брак и меры его 

предупреждения.
Правка: Назначение и применение. Инструменты и приспособления, применяемые 

при правке. Холодная и горячая правка. Виды брака и меры предупреждения.
Гибка: Гибка листа, применяемые инструменты и приспособления. Гибка профильно­

го проката в колодном состоянии и с нагревом. Гибка труб в холодном состоянии и с нагре­
вом. Виды брака и меры предупреждения.

Резка: Назначение резки. Резка металла с дисками, пилами, фрезами, абразивными 
кругами и т.д. Опиливание металла. Напильники и их различие по видам, профилю, разме­
рам, обработанных поверхностей.

Шабрение: Назначение и область применения, инструменты, проверочные линейки, 
контроль шабрения поверхностей. Брак и его предупреждение.

Притирки и доводка: применение. Доводка-брак и его причины. Нарезание резьбы: 
Профили резьб и их применение. Инструменты для нарезания внутренних и наружных резьб. 
Виды и причины брака при нарезании резьбы.

11



2 Практическое обуч 
2.1. Учеб1̂ ая практик

ение
;а

№
п/п Темы Кол-во

часов
Обученне в учебнык мастерских

1. Измерение наружных цилиндрических поверхностей 6
2. Измерение цилинд|: ических отверстий 6
3. Измере^гие деталей при помощи индикаторов 6
4. Измерекие плоскопараллельными концевыми Mepaj1И длины 6
5. Измерение углов 12
6. Измерение плоское гности и прямолинейности 12
7. Измере тие резьб 12
8. Определение шеро>̂ оватости поверхности 12

Итого в учебных мастерских 210

2.2. Прои:^водственная практика

Самостоятельное выполнение комплекса работ контЬолера станочных и слесарных 
работ 4-го разрял|а с соблюдением правил безопасности труд^ в соответствии с требованиями 
квалификационной характердстики/профессионального стандарта.

Освоение передовых приемов, методов труда и организации рабочего места. 
Выполнение норм выработки и совершенствование нарыков работы.

Примеры работ.

1. Валы коленчатые — контроль наличия трещин, водосовин с помощью магнитного
дефектоскопа. | ]

2. Валы упорные — контроль после шлифования.
3. Вкладыши — контроль после расточки и составление паспорта.
4. Винты ходовые длиной до 4000 мм с четырехзаходг^ой резьбой — контроль.
5. Г азогенераторы — контроль сборки. |
6. Двигатели внутреннего сгорания мощностью до 1472 кВт (до 2000 л.с.) — контроль 

общей сборки.
7. Золотники всех видов — контроль после токарной, расточной и шлифовальной 

операций.
8. Картеры — проверка угловых и линейных величин.
9. Клапаны турбин — контроль сборки и испытаний нд стенде.
10. Колонны гидравлических прессов длиной до 1|2000 мм — контроль чистовой 

обработки, полирования и нарезания упорной резьбы.
11. Машина фальцовочная одногибочная — контроль, испытания и приемка.
12. Поршни — контроль сборки с притиркой.
13. Подшипники металлорежущих станков — конт|)оль.
14. Прессы и молоты электрические, паровые и гидравлические — контроль сбор­

ки и монтажа.
15. Приспособление универсальные сборочные — 1(онтроль после сборки.
16. Пуансоны — контроль обработки по шаблону. |
17. Роторы и статоры — контроль после токарной обработки.
18. Роульсы — контроль после токарной и слесарнрй операций, испытания.
19. Соединения шлицевых валов и шестерен — кон|гроль.
20. Станки ткацкие — контроль сборки. |
21. Тройники и четверики — контроль после токарной обработки.
22. Турбины, турбонасосы — проверка центровки ц испытания на стенде.
23. Упоры — контррль после фрезерования. |
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фрезы резьбовые, радиусные,24. Фрезы наборнке, зенкеры комбинированные, 
модульные — контроль.

25. Фундаменты вспомогательных механизмов, ус|тановленных на настил — про­
верка установки, замер координат, составление эскизов.

26. Шестерни и блоки шестерен — проверка межг^ентрового расстояния и плавно­
сти зацеплений на универсальных приспособлениях.

27. Шестерни конические с винтовым зубом — кош

4. о ц е Йк а  к а ч е с т в а  о с в о е н и я

чРОФЕССИОНАЛЬНОИ ПОДГОТОВКИ

троль.

ПРОГРАММЫ

Контроль и оценка достижений слушателей включает текущий контроль результатов 
образовательной деятельност|и, промежуточную и итоговую аттестацию по темам дисциплин 
с целью проверки уровня знаний и умений, сформированности профессиональных компе­
тенций.

Текущий контроль результатов профессиональной подготовки осуществляется препо­
давателем в процессе проведения практических занятий в целях получения информации:

- о выполнении требуемых действий в процессе учебной деятельности;
- о правильности выполнения требуемых действий;
- о соответствии формы действия данному этапу усвоения учебного материала.
Основными формами промежуточной аттестации являются:
- дифференцированны|1 зачет / зачет по отдельной уче()ной дисциплине.
При проведении зачета требуемый уровень подготовки слушателя фиксируется сло­

вом «зачтено». При проведении дифференцированного зачета и экзамена уровень подготов­
ки слушателя оценивается в баллах: 5 (отлично), 4 (хорошо), 3 (удовлетворительно), 2 (не­
удовлетворительно). I

Итоговая аттестация результатов подготовки выпускников осуществляется в форме 
квгшификационного экзамена, который включает в себя практическую квалификационную 
работу и проверку теоретических зданий (тестирование).

4.1 Текущий контроль знаний проводится по результатам освоения программ про­
фессиональной подготовки, предусмотренных учебным планом программы, путем формали­
зованного наблюдения за ходом выполнения практических работ, демонстрации выполнения 
профессиональных заданий.

4.2 К итоговой аттестации допускаются лица, выполнившие требования, преду­
смотренные программой профессиональной подготовки. В ходе квалификационного экзаме­
на членами аттестационной комиссии проводится oneji 
профессиональных компетенций.

5. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ

5.1 Материально-техническое обеепечение реализации программы

нка освоения выпускниками

Реализация программы предполагает наличие учебных 
раторий.

Кабинеты:
Метрологии, стандартизации и сертификации 
Электротехники 
Технической механики;
Материаловедения;
Технической графики;
Безопасности жизнедеятельности;
Компьютерный класс, оснащенный САПР с модулями CAD/CAM.

Учебно-производственных мастерских по метрологии ЬМП.

кабинетов, мастерских и лабо-
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:их процессов.

качестве раздаточного техниче-

Лаборатории:
Метрологии контрольно-измерительных приборов.

Оборудование мастерской метрологии КИП и рабочих мест мастерской:
1 Наборы контрольно-измерительных инструментов.
2 Планшеты для демонстрации работ и технологичес ки
3 Детали и конструкторские чертежи.
4 Рабочие чертежи, рабочие тетради, справочники в 
ского материала.

Технические средства обучения:

Оборудование мастер4ких метрологии КИП и рабочих мест мастерских:
1. Рабочие мета по количеству обучающихся
2. Набор контрольно-измерительных приборов

5.2 Учебно-методичес^кое обеспечение программы

СПО - 2-е изд., испр. и доп.- М.:

А. Попков, А.В. Ранев -  М.:

\ндруш и др. 
333 с.
2012.-256 с.

Минск: Респуб-

Основные источники:
1 Девисилов, В. А. Охрана труда [Текст]: учебник для 

ФОРУМ: ИНФРА-М, 2014.- 448с.
2 Калиниченко, А.В. (Справочник инженера по контрольно-измерительным приборам 

и автоматике (КИП и А) / А.В. Калиниченко. -  Вологда: Инф])а-Инженерия, 2016. -  564 с.
3 Контрольно-измерительные приборы и инструменты С.А. Зайцев, Д.Д. Грибанов. -  

М.: Издательский центр «Академия», 2013. -  464 с.
4 Лифиц, Н.М. Метрология, стандартизация и сертификация / Н.М. Лифиц. -  6-е изд. 

Перераб. И доп. -  М.: Юрай-1|1здат, 2017. -  350 с.
5 Пантелеев, В.Н. Обновы автоматизации производства: учебник для СПО/ В.Н. 

Пантелеев, В.Н.Прошин. -  6-е изд., стер. -  М.: Академия, 2014. -  208 с.
6 Пантелеев, В.Н. Основы автоматизации производства. Лабораторные работы: 

учебник для НПО / В.Н. Пантелеев, В.М. Прошин. -  3-е изд., дерераб. И доп. -  М.: Академия, 
2015.-208 с.

7 Попков, В.А. Методы и средства измерений / В,
Академия, 2014. -  264 с.

Дополнительные источники:
1 Андруш, В.Г. Охрана труда: учебное пособие / В.Г. 

ликанский институт профессионального образования, 2017. -
2 Анухин, В.И. Допуски и посадки. Учебное пособие,
3 Зайцев, С.А., Куранов, А.Д. Допуски, посадки и технические измерения в машино­

строении. -  М.: ОИЦ Академия, 2009.
4 Зайцев, С.А., Грибанов, Д.Д., Меркулов, Р.В., 

измерительные приборы и инструменты. -  М.: ОИЦ Академия., 2010.
5 Зайцев, С.А., Толстов, А.Н. Метрология, стандартизацияи сертификация.

Академия, 2009.
5 Карягин, А.Г. Материалы для электромонтажных работ.

Энергоиздат. 1981. -  64 с.
6 Нестеренко В.М., Мысьянов А.М. Технология элект])омонтажных работ. -  М.: Ака­

демия, 2004.- 295 с.
7 Олофинская, В.П. Техническая механика: Курс лекцй! 

тестовых заданий: Учебное пособие. -  2-е изд. -  М.: ФОРУМ:
8 Покровский, Б.С., Евстигнеев Н. Общий курс слесарне
9 Технология машиностроения, чЗ, Правила 

документации, учеб.пособие, под ред.С.Л. Мурашкина,-СПб,
1 о Фуфаева, Л. И. Электротехника : учебник для студ. 

зования / Л. И. Фуфаева. -  М.: Академия, 2017. -  384 с.

Толстов, А.Н. Контрольно- 

_М.: ОИЦ. 

2-е изд., перераб. -  М.:

и с вариантами практических и 
ИНФРА-М, 2007. -  349 с. 
ого дела, 2017.
Оформления технологической 
014.
учреждений сред. проф. обра-
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