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1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ 

ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

ПМ.03 РАЗРАБОТКА И РЕАЛИЗАЦИЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ 

В МЕХАНОСБОРОЧНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ 

 

1.1. Область применения профессионального модуля 

Рабочая программа профессионального модуля «ПМ.03. Разработка и реализация 

технологических процессов в механосборочном производстве», является частью основной 

профессиональной образовательной программы в соответствии с ФГОС СПО 15.02.16 

Технология машиностроения. 

1.2. Место профессионального модуля в структуре ОПОП-П: профессиональный 

модуль «ПМ.03. Разработка и реализация технологических процессов в механосборочном 

производстве»,  входит в профессиональный цикл образовательной программы. 

1.3. Цель и планируемые результаты освоения профессионального модуля  

В результате изучения профессионального модуля студент должен освоить основной вид 

деятельности «Разработка и реализация технологических процессов в механосборочном 

производстве» и соответствующие ему общие компетенции и профессиональные 

компетенции: 

1.1.1.Перечень общих компетенций 

Код Наименование общих компетенций 

ОК 01 Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности 

применительно к различным контекстам. 

1.1.2. Перечень личностных результатов 

Код Личностные результаты реализации программы воспитания 

ЛР 4  Проявляющий и демонстрирующий уважение к людям труда, осознающий ценность 

собственного труда. Стремящийся к формированию в сетевой среде личностно и 

профессионального конструктивного «цифрового следа» 

ЛР 7  Осознающий приоритетную ценность личности человека; уважающий собственную и 

чужую уникальность в различных ситуациях, во всех формах и видах деятельности 

ЛР 9 Соблюдающий и пропагандирующий правила здорового и безопасного образа жизни, 

спорта; предупреждающий либо преодолевающий зависимости от алкоголя, табака, 

психоактивных веществ, азартных игр и т.д. Сохраняющий психологическую устойчивость 

в ситуативно сложных или стремительно меняющихся ситуациях 

ЛР 10  Заботящийся о защите окружающей среды, собственной и чужой безопасности, в том числе 

цифровой 

Код Личностные результаты реализации программы воспитания,  определенные 

отраслевыми требованиями к деловым качествам личности 

ЛР 13 Готовый соответствовать ожиданиям работодателей: активный, проектно-мыслящий, 

эффективно взаимодействующий и сотрудничающий с коллективом, осознанно 

выполняющий профессиональные требования, ответственный, пунктуальный, 

дисциплинированный, трудолюбивый, критически мыслящий, демонстрирующий 

профессиональную жизнестойкость 

ЛР 14 Оценивающий возможные ограничители свободы своего профессионального выбора, 

предопределенные психофизиологическими особенностями или состоянием здоровья, 

мотивированный к сохранению здоровья в процессе профессиональной деятельности. 

ЛР 15 Готовый к профессиональной конкуренции и конструктивной реакции на критику. 

ЛР 16 Ориентирующийся в изменяющемся рынке труда, гибко реагирующий на появление новых 

форм трудовой деятельности, готовый к их освоению, избегающий безработицы, 

мотивированный к освоению функционально близких видов профессиональной 

деятельности, имеющих общие объекты (условия, цели) труда, либо иные схожие 
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характеристики. 

ЛР 17 Содействующий поддержанию престижа своей профессии, отрасли и образовательной 

организации. 

ЛР 18 Принимающий цели и задачи научно -технологического, экономического, 

информационного и социокультурного развития России, готовый работать на их 

достижение. 

ЛР 19 Управляющий собственным профессиональным развитием, рефлексивно оценивающий 

собственный жизненный опыт, критерии личной успешности, признающий ценность 

непрерывного образования 

ЛР 20 Способный генерировать новые идеи для решения задач цифровой экономики, 

перестраивать сложившиеся способы решения задач, выдвигать альтернативные варианты 

действий с целью выработки новых оптимальных алгоритмов; позиционирующий себя в 

сети как результативный и привлекательный участник трудовых отношений. 

ЛР 21 Самостоятельный и ответственный в принятии решений во всех сферах своей деятельности, 

готовый к исполнению разнообразных социальных ролей, востребованных бизнесом, 

обществом и государством 

ЛР 25 Демонстрирующий социально принятые нормы поведения, уважение к педагогическому и 

студенческому коллективам 

1.1.3.Перечень профессиональных компетенций 

 

Код Наименование видов деятельности и профессиональных компетенций 

ВД 3 Разработка и реализация технологических процессов в механосборочном 

производстве 

ПК 3.1. Разрабатывать технологический процесс сборки изделий с применением 

конструкторской и технологической документации 

ПК 3.2. Выбирать оборудование, инструмент и оснастку для осуществления сборки 

изделий 

ПК 3.3. Разрабатывать технологическую документацию по сборке изделий, в т.ч. с 

применением систем автоматизированного проектирования 

ПК 3.4. Реализовывать технологический процесс сборки изделий 

машиностроительного производства 

ПК 3.5. Контролировать соответствие качества сборки требованиям технологической 

документации, анализировать причины несоответствия изделий и выпуска 

продукции  низкого  качества,  участвовать  в  мероприятиях  по  их 

предупреждению и устранению 

ПК 3.6. Разрабатывать планировки участков механосборочных цехов 

машиностроительного производства в соответствии с производственными 

задачами 
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В результате освоения профессионального модуля обучающийся должен: 

 

Владеть навыками/ 

иметь 

практический опыт 

-проведения анализа технических условий на изделия и проверки 

сборочных единиц на технологичность; 

выбор инструментов, оснастки, основного оборудования, в т.ч 

подъёмно-транспортного для осуществления сборки изделий; 

разработка технологических процессов и технологической 

документации сборки изделий в соответствии с требованиями 

технологической документации, расчет количества оборудования, 

рабочих мест и численности персонала участков механосборочных 

цехов; 

-технического нормирования сборочных работ, сборки изделий 

машиностроительного производства на основе выбранного 

оборудования, инструментов и оснастки, специальных 

приспособлений, выполнении сборки и регулировки 

приспособлений, режущего и измерительного инструмента; 

-контроля качества готовой продукции механосборочного 

производства, проведение испытаний собираемых и собранных узлов 

и агрегатов на специальных стендах, предупреждение, выявление и 

устранение дефектов собранных узлов и агрегатов; 
-разработки планировок цехов; 

уметь - распознавать задачу и/или проблему в профессиональном и/или 

социальном контексте; 

- анализировать задачу и/или проблему и выделять её составные 

части; 

-определять этапы решения задачи; выявлять и эффективно искать 

информацию, необходимую для решения задачи и/или проблемы; 

-анализировать технические условия на сборочные изделия, 

проверять сборочные единицы на технологичность при ручной 

механизированной сборке, поточно-механизированной и 

автоматизированной сборке, 

- применять конструкторскую и технологическую документацию по 

сборке изделий при разработке технологических процессов сборки,   

-разрабатывать технологические процессы сборки изделий в 

соответствии с требованиями технологической документации, 

 -рассчитывать показатели эффективности использования основного 

и вспомогательного оборудования механосборочного производства, 

 -учитывать особенности монтажа машин и агрегатов, определять и 

выбирать виды и формы организации сборочного процесса, 

-организовывать производственные и технологические процессы 

механосборочного производства; 

-выбирать способы восстановления и упрочнения изношенных 

деталей и нанесения защитного покрытия при разработке 

технологического процесса, выбирать приемы сборки узлов и 

механизмов для осуществления сборки, выбирать сборочное 

оборудование, инструменты и оснастку, специальные 

приспособления, применяемые в механосборочном производстве, 

выбирать подъёмно-транспортное оборудование для осуществления 

сборки изделий; 

- использовать технологическую документацию по сборке изделий 

машиностроительного производства, соблюдать требования по 

внесению изменений в технологический процесс по сборке изделий, 

применять системы автоматизированного проектирования при 

разработке технологической документации по сборке изделий, 
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проводить расчеты сборочных процессов, в т.ч. с применением 

систем автоматизированного проектирования, осуществлять 

техническое нормирование сборочных работ, рассчитывать 

количество оборудования, рабочих мест, производственных рабочих 

механосборочных цехов; 

-обеспечивать точность сборочных размерных цепей, осуществлять 

монтаж металлорежущего оборудования,  

-выбирать способы и руководить выполнением такелажных работ,  

-осуществлять установку машин на фундаменты, 

- проверять рабочие места на соответствие требованиям, 

определяющим эффективное использование оборудования, 

соблюдать требования техники безопасности на механосборочном 

производстве; 

-контролировать качество сборочных изделий в соответствии с 

требованиями технической документации, предупреждать и 

устранять несоответствие изделий требованиям нормативных 

документов, выявлять причины выпуска сборочных единиц низкого 

качества, обеспечивать требования нормативной документации к 

качеству сборочных единиц, определять износ сборочных изделий, 

выявлять скрытые дефекты изделий; 
-выбирать транспортные средства для сборочных участков, 
размещать оборудование в соответствии с принятой схемой сборки, 
осуществлять организацию, складирование и хранение 
комплектующих деталей, вспомогательных материалов, мест отдела 
технического контроля и собранных изделий, разрабатывать 
спецификации участков; 

знать -актуальный профессиональный и социальный контекст, в котором 

приходится работать и жить;  

-основные источники информации и ресурсы для решения задач и 

проблем в профессиональном и/или социальном контексте; 

служебное назначение сборочных единиц и технические требования 

к ним, порядок проведения анализа технических условий на изделия, 

виды и правила применения конструкторской и технологической 

документации при разработке технологического процесса сборки 

изделий; 

-технологичность сборочных единиц при ручной механизированной 

сборке, поточно-механизированной и автоматизированной сборке,  

-правила и порядок разработки технологического процесса сборки 

изделий, алгоритм сборки типовых изделий в цехах 

механосборочного производства, сборочное оборудование, 

инструменты и оснастку, специальные приспособления, 

применяемые в механосборочном производстве, подъёмно-

транспортное оборудование и правила работы с ним,  

-разработку технологических процессов и технологической 

документации сборки изделий в соответствии с требованиями 

технологической документации,  

-расчет количества оборудования, рабочих мест и численности 

персонала участков механосборочных цехов; 

-методы слесарной и механической обработки деталей в 

соответствии с производственным заданием с соблюдением 

требований охраны труда, виды и правила применения систем 

автоматизированного проектирования при разработке 

технологической документации сборки изделий,  

-технологическую документацию по сборке изделий 

машиностроительного производства, порядок проведения расчетов 
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сборочных процессов, в т.ч. с применением систем 

автоматизированного проектирования, структуру технически 

обоснованных норм времени сборочного производства; 

-правила разработки спецификации участка; 

-причины и способы предупреждения несоответствия сборочных 

единиц требованиям нормативной документации, причины выпуска 

сборочных единиц низкого качества, основы контроля качества 

сборочных изделий и методы контроля скрытых дефектов, 

требования нормативной документации к качеству сборочных 

единиц и способы проверки качества сборки; 

-принципы проектирования сборочных участков и цехов, 

компоновку и состав сборочных участков, размещение оборудования 

в соответствии с принятой схемой сборки, методы организации, 

складирования и хранения комплектующих деталей, 

вспомогательных материалов, места отдела технического контроля и 

собранных изделий; 

 

 

1.4. Количество часов, отводимое на освоение профессионального модуля 
Всего часов  318 

в том числе в форме практической подготовки 246 часов 
Из них на освоение МДК – 132 часа 

в том числе самостоятельная работа 0 

практики, в том числе учебная - 72 часа 

производственная - 108 часов 

Промежуточная аттестация – 12 часов 
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2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

2.1. Структура профессионального модуля 

 

Коды ПК, ОК и ЛР 
Наименования разделов профессионального 

модуля 

С
у

м
м
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о
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л
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ч
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н
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 р
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о
та

  

Объем профессионального модуля, ак. часов 

Работа обучающихся во взаимодействии с преподавателем 

Обучение по МДК 
Практики 

В
се

го
 

В том числе 

Т
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р
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и
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ь
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о
м
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у
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н
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. 
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и

я
 

У
ч
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н
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П
р

о
и
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о

д
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в
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н
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1 2 3 4 5 6 7 6 9 10 11 12 

ПК 3.1- ПК 3.6. 

ОК 01  

ЛР 4, ЛР 7,  

ЛР 9-ЛР 10, 

ЛР 13-ЛР 21, ЛР 25 

Раздел 1. Разработка и реализация 

технологических процессов в 

механосборочном производстве. 132 - 132 70 54  2 6   

  
Производственная практика (по профилю 

специальности), часов 
180  

 
  

  
 72 108 

 Экзамен по модулю 6       6   

  Всего: 318 - 132 - - - - 6 72 108 
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2.2. Тематический план и содержание профессионального модуля (ПМ) 
 

 

Наименование разделов ПМ, МДК и 

тем 

Содержание учебного материала, лабораторные работы и 

практические занятия, самостоятельная работа обучающегося, 

курсовая работа 

Объём 

часов 

Коды ПК, ОК, 

ЛР 

1 2 3 4 

Раздел 1. Разработка и реализация технологических процессов в механосборочном производстве   132  

МДК.03.01. Разработка и реализация технологических процессов в механосборочном производстве 132  

Тема 1.1. Основные понятия о 

сборочном процессе 

Содержание  12 ПК 3.1.- ПК.3.6. 

ОК 01 

ЛР 4, ЛР 7, 

ЛР 9-ЛР 10, 

ЛР 13-ЛР 21,  ЛР 25 

Общие вопросы технологии сборки: основные понятия и 

определения. Классификация соединений деталей машин при сборке.  

2 

Сборка разъёмных соединений: резьбовых, шпоночных, шлицевых, 

неподвижных конических. Расчёт резьбового соединения.  

4 

Сборка неразъёмных соединений: сборка соединений с 

гарантированным натягом, получаемых развальцовыванием, 

заклёпочных, сваркой, пайкой, склеиванием. Расчёт сборки 

неподвижного соединения с натягом. 

4 

В том числе практических занятий и лабораторных работ 2 

Практическое занятие.  

Расчёт разъемных и неразъёмных соединений (по вариантам). 

2 

Тема 1.2. Обеспечение точности 

сборки. 

 

Содержание 18 ПК 3.1.- ПК.3.6. 

ОК 01 

ЛР 4, ЛР 7, 

ЛР 9-ЛР 10, 

ЛР 13-ЛР 21,  ЛР 25 

Конструкторские и технологические размерные цепи. Реализация 

размерных связей в процессе сборки. Основы расчёта размерных 

цепей.  

2 

Причины отклонений в размерных связях, возникающих при сборке 

узлов и изделий. Проявление отклонений формы, относительного 

поворота поверхностей деталей и расстояния между ними. 

Деформирование деталей в процессе сборки. 

4 

Качество сборки: подготовка деталей к сборке, точность сборки, 

методы достижения заданной точности сборки, технический 

контроль качества сборки, окраска изделий. 

4 

В том числе практических занятий и лабораторных работ 8 

Практическое занятие. Расчет деформаций при сборке неразъемных 

соединений. 

4 

Практическое занятие. Измерение погрешностей, возникающих при 4 
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сборке узлов 

Тема 1.3. Выбор оборудования и 

инструмента для сборочного 

процесса 

Содержание 12 ПК 3.1.- ПК.3.6. 

ОК 01 

ЛР 4, ЛР 7, 

ЛР 9-ЛР 10, 

ЛР 13-ЛР 21,  ЛР 25 

Классификация и характеристика сборочного оборудования.  2 

Сборочные станки. Сборочные линии. 4 

Ручной и механизированный инструмент, применяемый при сборке. 

 

4 

В том числе практических занятий и лабораторных работ 2 

Универсальные и специальные приспособления, применяемые в 

сборочном процессе. 

2 

Тема 1.4. Порядок разработки 

технологического процесса сборки 

Содержание 18 ПК 3.1.- ПК.3.6. 

ОК 01 

ЛР 4, ЛР 7, 

ЛР 9-ЛР 10, 

ЛР 13-ЛР 21,  ЛР 25 

Структура процесса сборки. Исходная информация для разработки 

технологического процесса.  

2 

Последовательность разработки технологического процесса. 4 

В том числе практических занятий и лабораторных работ 12 

Практическое занятие.  Проведение анализа сборочной единицы (по 

вариантам) на технологичность. Размерный анализ и определение 

рациональных методов обеспечения точности изделия или узла 

4 

Практическое занятие. Изучение и анализ исходной информации. 

Определение типа производства и организационной формы 

сборочного производства. Составление схемы общей и узловой 

сборки изделия (по вариантам). 

4 

Практическое занятие. Разработка технологического процесса сборки 

изделия (по вариантам). 

4 

Тема 1.5. Сборка типовых 

сборочных единиц 

Содержание 6 ПК 3.1.- ПК.3.6. 

ОК 01 

ЛР 4, ЛР 7, 

ЛР 9-ЛР 10, 

ЛР 13-ЛР 21,  ЛР 25 

В том числе практических занятий и лабораторных работ 6 

Практическое занятие. Определение последовательности сборочного 

процесса и содержания сборочных операций для изделий с 

подшипниками (по вариантам). 

2 

Практическое занятие. Определение состава и последовательности 

выполнения операций сборки составных валов (по вариантам). 

2 

Практическое занятие. Определение состава и последовательности 

выполнения операций сборки цилиндрической/конической зубчатой 

передачи (по вариантам). 

2 

Тема 1.6. Разработка 

технологической документации по 

сборке узлов или изделий 

Содержание 12 ПК 3.1.- ПК.3.6. 

ОК 01 

ЛР 4, ЛР 7, 

ЛР 9-ЛР 10, 

Стандарты технологических процессов сборки узлов и изделий: 

ЕСТД (Единая система технологической документации) и ЕСТПП 

6 
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(Единая система технологической подготовки производства). 

ГОСТ23887-79 ЕСКД. Сборка. Термины и определения. ГОСТ 2.102-

2013 ЕСКД. Виды и комплектность конструкторских документов. 

ГОСТ 3.1407-86 Единая система технологической документации 

(ЕСТД). 

ЛР 13-ЛР 21,  ЛР 25 

 

 

 

 

 

 

 Формы и требования к заполнению и оформлению документов на 

технологические процессы (операции), специализированные по 

методам сборки. 

2 

В том числе практических занятий и лабораторных работ 4 

Практическое занятие. Разработка и оформление маршрутной и 

операционной карты сборки изделия (по вариантам).  

2 

Практическое занятие. Составление и оформление технологической 

карты сборочного процесса изделия (по вариантам). 

2 

Тема 1.7. Автоматизация разработки 

документации сборочного процесса 

Содержание 4 ПК 3.1.- ПК.3.6. 

ОК 01 

ЛР 4, ЛР 7, 

ЛР 9-ЛР 10, 

ЛР 13-ЛР 21,  ЛР 25 

САПР при выборе сборочного инструмента и технологических 

приспособлений: виды, назначение, применение, роль. 

2 

В том числе практических занятий и лабораторных работ 2 

Практическое занятие. Подбор конструктивного исполнения 

инструмента для сборки узлов или изделий с применением САПР» 

(по вариантам). 

2 

Тема 1.8. Основы 

программирования сборочного 

оборудования 

Содержание 10 ПК 3.1.- ПК.3.6. 

ОК 01 

ЛР 4, ЛР 7, 

ЛР 9-ЛР 10, 

ЛР 13-ЛР 21,  ЛР 25 

Основы программирования сборочного оборудования. 8 

В том числе практических занятий и лабораторных работ 2 

Практическое занятие. Этапы подготовки управляющей программы: 

анализ сборочного чертежа детали, выбор станка и инструмента, 

приспособлений, технологических и размерных баз. 

2 

Тема 1.9. CAE-системы для 

выполнения расчётов параметров 

сборки 

Содержание 2 ПК 3.1.- ПК.3.6. 

ОК 01 

ЛР 4, ЛР 7, 

ЛР 9-ЛР 10, 

ЛР 13-ЛР 21,  ЛР 25 

В том числе практических занятий и лабораторных работ 2 

Практическое занятие. Обзор систем САПР для выполнения расчётов 

параметров сборки: CAE-системы. 

2 

Тема 1.10. Разработка планировок 

участков механосборочных цехов 

Содержание 18 ПК 3.1.- ПК.3.6. 

ОК 01 

ЛР 4, ЛР 7, 

ЛР 9-ЛР 10, 

ЛР 13-ЛР 21,  ЛР 25 

Нормативная документация для разработки планировок сборочных 

цехов: правила и нормы СНиП СП 18.13330.2011. 

Генеральные планы промышленных предприятий.  

4 
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Актуализированная редакция СНиП II-89-80* (с Изменением №1), 

ОНТП 14-93 Нормы технологического проектирования предприятий 

машиностроения, приборостроения и металлообработки.  

4 

Механообрабатывающие и сборочные цехи. 4 

В том числе практических занятий и лабораторных работ 6 

Практическое занятие. Расчеты по планировке цехов.  2 

Практическое занятие. Расчеты по и обеспечению оборудованием. 2 

Практическое занятие. Расчеты численности персонала. 2 

Тема 1.12. Использование системы 

автоматизированного 

проектирования для разработки 

планировок цехов 

Содержание 12 ПК 3.1.- ПК.3.6. 

ОК 01 

ЛР 4, ЛР 7, 

ЛР 9-ЛР 10, 

ЛР 13-ЛР 21,  ЛР 25 

Основы составления планировок в САПР: приёмы и методы 

эффективной работы при составлении планировок сборочных цехов. 

4 

В том числе практических занятий и лабораторных работ 8 

Практическое занятие. Выполнение конструктивных элементов на 

планировочном решении сборочного цеха в CAD-системе. 

4 

Практическое занятие. Расстановка оборудования на планировочном 

решении сборочного цеха в CAD-системе. 

2 

Практическое занятие. Составление спецификации для 

планировочного решения сборочного цеха 

2 

Промежуточная аттестация (консультация + экзамен) 2+6  

Курсовой проект (работа)  - - 

Учебная практика  

Виды работ 

1. Изучение документации, чертежей и требований к качеству сборочных единиц различного типа 

2. Изучение методов контроля точности сборки 

3. Изучение ручного инструмента и организации рабочего места слесаря-сборщика 

4. Изучение средств механизации и оборудования автоматизированной сборки 

5. Изучение технологической документации по сборке узлов или изделий 

6. Изучение процедур испытаний различных изделий 

7. Изучение интерфейса и алгоритмов работы со сборочной документацией в автомизированных системах 

8. Изучение порядка расчетов механических напряжений при сборке и влияния перепадов температуры на 

характер соединений 

9. Изучение планировок механосборочных цехов 

72 ПК 3.1.- ПК.3.6. 

ЛР 4, ЛР 7, 

ЛР 9-ЛР 10, 

ЛР 13-ЛР 21,  ЛР 25 

Производственная практика  

Виды работ  

1. Анализ технических условий на изделия предприятия 

2. Проверка сборочных единиц на технологичность 

108 ПК 3.1.- ПК.3.6. 

ЛР 4, ЛР 7, 

ЛР 9-ЛР 10, 

ЛР 13-ЛР 21,  ЛР 25 
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3. Ознакомление инструментов, оснастки, основного оборудования для осуществления сборки изделий 

4. Ознакомление с подъёмно-транспортным оборудованием 
 

Экзамен  по модулю 6  

Всего  318  
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 3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 
 

3.1. Материально-техническое обеспечение 

Для реализации программы профессионального модуля предусмотрены следующие 

специальные помещения: 

Кабинет технологии машиностроения, оснащённый оборудованием и техническими 

средствами обучения: 

– комплект ученической мебели, 

– компьютеры с лицензионным программным обеспечением 12 шт., 

– интерактивный комплекс, 

– инструмент: резцы - 5 шт., сверла - 4 шт., фрезы-5 шт., протяжки-5 шт.  

– угломеры -2 шт.  

Мастерские, оснащённые оборудованием и техническими средствами обучения: 

Слесарная: 

– Комплект слесарного инструмента 

– Набор инструмента Форс 24 пр. 

– Набор измерительных инструментов  

– Верстаки слесарные одноместные с тисками  

– Расходные материалы  

– Отрезной инструмент  

– Щетка металлическая  

Участок механообработки: 

– станок токарный с ЧПУ 16А20ФЗС 39 – 8шт., 

– станок токарно-винторезный SV-18R – 4шт, 

– станок токарно-винторезный 16Б20П, 

– верстак, оборудованный слесарными тисками;   

– поворотная плита; 

–  комплект инструмента для выполнения слесарных, механосборочных, ремонтных работ;  

– устройства для расположения рабочих, контрольно-измерительных инструментов, 

технологической документации;  

– набор слесарного инструмента, 

– набор контрольно-измерительного инструмента, 

– станок сверлильный с тисками станочными; 

–  станок точильный двусторонний; 

–  пресс винтовой ручной; 

–  ножницы рычажные маховые; 

–  стол с плитой разметочной; 

– такелажная оснастка и грузозахватные устройства; 

– техническая документация, инструкции, правила. 

Участок аддитивных установок, оснащённый оборудованием и техническими средствами 

обучения: 

– интерактивная доска, 

– проектор, 

– ноутбук, 

– ручной сканер, 

– компьютеры с лицензионным программным обеспечением 4 шт., 

– 3D принтеры – 3 шт. 

– локальная сеть с выходом в Интернет. 

 

 3.2. Информационное обеспечение реализации программы 

3.2.1. Основные  печатные источники 

1. Балла О. М. Обработка деталей на станках с ЧПУ. Учебное пособие для среднего 

профессионального образования / О. М. Балла. — Санкт-Петербург: Лань, 2021.  

2. Безъязычный В. Ф., Крылов В. Н. и др. Процессы формообразования деталей 
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машин. Учебное пособие для среднего профессионального образования / В.Ф. 

Безъязычный. — Санкт-Петербург Лань, 2021. 

3. Гибсон Я., Розен БД., Стакер Б. «Технологии аддитивного производства». М.: 

Техносфера, 2021. 

4. Гулиа Н. В., Клоков В. Г., Юрков С. А. Детали машин. Учебник для среднего 

профессионального образования / Н.В. Гулиа. — Санкт-Петербург: Лань, 2021.  

5. Самойлова Л. Н., Юрьева Г. Ю., Гирн А. В. Технологические процессы в 

машиностроении. Лабораторный практикум. Учебное пособие для среднего 

профессионального образования / Л.Н.Самойлова. — Санкт-Петербург Лань, 2020.  

6. Самойлова Л. Н., Юрьева Г. Ю., Гирн А. В. Технологические процессы в 

машиностроении. Лабораторный практикум. Учебное пособие для среднего 

профессионального образования / Н.В. Гулиа. — Санкт-Петербург: Лань, 2020.  

7. Сурина Е. С. Разработка управляющих программ для системы ЧПУ. Учебное 

пособие для среднего профессионального образования / Е.С.Сурина. — Санкт-Петербург: 

Лань, 2020.  

8. Сысоев С. К., Сысоев А. С., Левко В. А. Технология машиностроения. 

Проектирование технологических процессов. Учебное пособие для среднего 

профессионального образования / С.К.Сысоев — Санкт-Петербург: Лань, 2021.  

9. Черепахин А.А., Кузнецов В.А. Технологические процессы в машиностроении. 

Уч. пособие, 3-е изд., стер. / А.А.Черепахин. — Санкт-Петербург: Лань, 2019.  

 

 3.2.2.Основные электронные издания 

1. Основы программирования токарной обработки деталей на станках с ЧПУ в 

системе «Sinumerik»: учебное пособие для СПО / А. А. Терентьев, А. И. Сердюк, А. Н. 

Поляков, С. Ю. Шамаев. — Саратов: Профобразование, 2020. — 107 c. — ISBN 978-5-4488- 

0639-1. — Текст электронный // Электронный ресурс цифровой образовательной среды 

СПО PROFобразование: [сайт]. — URL: https://profspo.ru/books/92137" 

2. Сергеев, А. И. Программирование ЧПУ для автоматизированного оборудования: 

учебное пособие для СПО / А. И. Сергеев, А. С. Русяев, А. А. Корнипаева. — Саратов: 

Профобразование, 2020. — 117 c. — ISBN 978-5-4488-0579-0. — Текст: электронный // 

Электронный ресурс цифровой образовательной среды СПО PROFобразование [сайт]. — 

URL: https://profspo.ru/books/92146 

 

3.2.3. Дополнительные источники 

1. Международный технический информационный журнал «Оборудование и 

инструмент для профессионалов». Режим доступа: http://www.informdom.com/ 

2. Портал «Всё о металлообработке». Режим доступа: http://met-all.org/ 

https://profspo.ru/books/92137
https://profspo.ru/books/92146
http://www.informdom.com/
http://met-all.org/
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4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ 

ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

Контроль и оценка результатов освоения профессионального модуля осуществляется 

преподавателем в процессе проведения практических занятий и лабораторных работ, 

тестирования, а также выполнения обучающимися индивидуальных заданий 

 

Код ПК, ОК Критерии оценки результата  

(показатели освоенности компетенций) 

Формы контроля и 

методы оценки 
ПК 3.1. 

ПК 3.2. 

ПК 3.3. 

ПК 3.4. 

ПК 3.5. 

ПК 3.6. 

ОК.01 

Владение профессиональной терминологией 

Умение использовать справочники, учебники, 

компьютерные приложения и сайты для поиска и 

проверки требуемой информации 

Описание характеристик изучаемых объектов и их 

взаимосвязей 

Описание параметров изучаемых объектов 

Описание алгоритмов выполнения трудовых действий 

Нахождение ошибок в документации 

Оптимизация выбора структуры и содержания 

рассматриваемых технологических процессов 

Подбор оптимальных объектов труда для выполнения 

производственной задачи 

Разработка технологического процесса сборки 

изделий  

Разработка и оформление технологической 

документации 

Реализация технологического процесса сборки 

Контроль качества сборки 

Разработка планировок участков 

 

Экспертное наблюдение 

Тестирование 

Практическая работа 

Контрольная работа 

Экзамен 

Устный опрос 

Презентация 

Деловая игра 

 


