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1. ОБЩИЕ  ПОЛОЖЕНИЯ. 

Настоящая основная образовательная программа по профессии 
профессионального обучения ОКПР 16045 Оператор станков с программным управлением 
(далее – ООП, программа) разработана на основе ЕКТС профессии ОКПР 16045 Оператор 
станков с программным управлением, профессионального стандарта по профессии 
оператор станков с программным управлением (при наличии), а так же с учетом ФГОС 
СПО по профессии 15.01.25 Станочник (металлообработка).  

ООП профессионального обучения определяет объем и содержание среднего 
профессионального образования по профессии ОКПР 16045 Оператор станков с 
программным управлением на разряд выше установочного, планируемые результаты 
освоения образовательной программы, условия образовательной деятельности. 

 Нормативные основания для разработки ООП: 

 Федеральный закон от 29 декабря 2012 г. №273-ФЗ «Об образовании в Российской 
Федерации»; 

 Федерального государственного образовательного стандарта по профессии 
среднего  профессионального образования 15.01.25 Станочник (металлообработка), 
утвержденного приказом Министерства образования и науки Российской 
Федерации приказ от 02 августа 2013 г. N 822.  Зарегистрировано в  Министерстве 
юстиции РФ 20 августа 2013 г. N 29714 с учетом изменяющих документов (в ред. 
Приказов Минобрнауки России от 22.08.2014 N 1039, от 17.03.2015 N 247).  

 
 

РАЗДЕЛ 2.  ОБЩАЯ  ХАРАКТЕРИСТИКА  ОБРАЗОВАТЕЛЬНОЙ  ПРОГРАММЫ  
 
Квалификация, присваиваемые выпускникам образовательной программы:  ОКПР 16045 
Оператор станков с программным управлением на разряд выше установочного; 
Формы обучения: очно-заочная. 
Объем образовательной программы: 168 академических часов. 
Срок получения образования по образовательной программе – 1 месяц. 

 

РАЗДЕЛ 3.    ХАРАКТЕРИСТИКА  ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ 
ДЕЯТЕЛЬНОСТИ  ВЫПУСКНИКА 

4 разряд 

Характеристика работ. Ведение процесса обработки с пульта управления сложных 
деталей по 7 - 10 квалитетам на станках с программным управлением. Обслуживание 
многоцелевых станков с числовым программным управлением (ЧПУ) и манипуляторов 
(роботов) для механической подачи заготовок на рабочее место. Управление группой 
станков с программным управлением. Установка инструмента в инструментальные блоки. 
Подбор и установка инструментальных блоков с заменой и юстировкой инструмента. 
Подналадка узлов и механизмов в процессе работы. 
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Должен знать: устройство, принципиальные схемы оборудования и взаимодействие 
механизмов станков с программным управлением, правила их подналадки; корректировку 
режимов резания по результатам работы станка; основы электротехники, электроники, 
механики, гидравлики, автоматики в пределах выполняемой работы; кинематические 
схемы обслуживаемых станков; организацию работ при многостаночном обслуживании 
станков с программным управлением; устройство и правила пользования контрольно-
измерительными инструментами и приборами; основные способы подготовки программы; 
код и правила чтения программы по распечатке и перфоленте; определение неисправности 
в станках и системе управления; способы установки инструмента в инструментальные 
блоки; способы установки приспособлений и их регулировки; приемы, обеспечивающие 
заданную точность изготовления деталей; систему допусков и посадок; квалитеты и 
параметры шероховатости; правила чтения чертежей обрабатываемых деталей. 

Примеры работ 

1. Валы с нарезкой резьбы длиной до 1500 мм - токарная обработка. 

2. Детали корпусные авиавинтов и авиаколес со сложной геометрической формой, с 
большим числом отверстий - фрезерование фасонного контура, сверление, зенкерование, 
растачивание. 

3. Диафрагмы, диски, поршни, силовые кольца, фланцы и другие крупногабаритные 
детали - токарная обработка. 

4. Диски компрессоров и турбин - обработка с двух сторон за две операции. 

5. Каркасы оперения законцовок рулей, панели крыла и другие аналогичные детали с 
теоретическими контурами, карманами, подсечками, окнами, отверстиями - фрезерная 
обработка. 

6. Кольца шарикоподшипников, инжекторы водяные и паровые, пресс-формы 
многоместные - токарная обработка. 

7. Копиры, матрицы, пуансоны конфигурации - фрезерование. 

8. Корпуса компрессоров и турбин, спрямляющие и направляющие аппараты, силовые 
кольца и фланцы и другие крупногабаритные кольцевые и дисковые детали с 
криволинейными коническими, цилиндрическими поверхностями - токарная обработка по 
наружному и внутреннему контуру. 

9. Корпуса опорных подшипников, блоки цилиндров, валы коленчатые и судовые, 
винты гребные, статоры турбогенераторов, спицы гребных ледовых винтов, пресс-формы, 
кондуктора сложные, шкивы тормозные, муфты - обработка на расточных станках. 

10. Корпуса судовых механизмов, компенсаторов, двигателей, приводов, коробок 
скоростей, гидроприводов, крышки, втулки тонкостенные - обработка на токарных и 
фрезерных станках. 

11. Носки крыла, центроплана, пояса, балки, лонжероны, нервюры, окантовки, 
шпангоуты, панели и другие аналогичные детали с наличием переменной малки - 
фрезерование наружного и внутреннего контура с двух сторон. 

12. Цилиндры паровых турбин, патрубки паровых турбин, доски трубные, каркасы и 
другие детали - сверление, развертывание и нарезание резьбы. 

13. Шары и шаровые соединения, головки разные с многозаходной резьбой, валы с 
резьбой - токарная обработка. 
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5 разряд 

Характеристика работ. Ведение процесса обработки с пульта управления сложных 
деталей с большим числом переходов, требующих перестановок деталей и 
комбинированного крепления их по 6 - 7 квалитетам на станках с программным 
управлением. Обработка пробных деталей после наладки. 

Должен знать: устройство и кинематические схемы различных станков с программным 
управлением и правила их наладки, правила настройки и регулировки контрольно-
измерительных инструментов и приборов; способы установки и выверки деталей; основы 
теории резания металлов в пределах выполняемой работы; правила определения режимов 
резания по справочникам и паспорту станка; принципы калибровки сложных профилей; 
правила чтения чертежей обрабатываемых деталей. 

Требуется среднее профессиональное образование. 

Примеры работ 

1. Валы с нарезкой резьбы длиной свыше 1500 мм - токарная обработка. 

2. Гребенки, калибры резьбовые, червяки многозаходные - токарная обработка. 

3. Коробки скоростей, корпуса двигателей и судовых механизмов - обработка на 
токарных и фрезерных станках. 

4. Отверстия глубокие - сверление и нарезание резьбы на расточных станках. 

 

РАЗДЕЛ 4.  ПЛАНИРУЕМЫЕ РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ 
ОБОАЗОВАТЕЛЬНОЙ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ 

 
 
4.1. Общие основы технологии металлообработки и работ на металлорежущих 
станках 

В результате освоения учебной дисциплины обучающийся должен уметь: 

 рассчитывать режимы резания по формулам, находить по справочникам при 
разных видах обработки; 

 оформлять техническую документацию; 

 составлять технологический процесс обработки деталей, изделий на 
металлорежущих станках; 

В результате освоения учебной дисциплины обучающийся должен знать: 

 основные сведения о механизмах, машинах и деталях машин; 

 наименование, назначение и условия применения наиболее распространенных 
универсальных и специальных приспособлений; 

 устройство, кинематические схемы и принцип работы, правила подналадки 
металлообрабатывающих станков различных типов; 

 правила технического обслуживания и способы проверки, нормы точности станков 
токарной, фрезерной, расточных и шлифовальной группы; 
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 назначение и правила применения режущего инструмента; 

 углы, правила заточки и установки резцов и сверл; 

 назначение и правила применения, правила термообработки режущего 
инструмента, изготовленного из инструментальных сталей, с пластинками твердых 
сплавов или керамическими, его основные углы и правила заточки и установки; 

 правила определения режимов резания по справочникам и паспорту станка; 

 грузоподъемное оборудование, применяемое в металлообрабатывающих цехах; 

 основные направления автоматизации производственных процессов; 

 основные понятия и определения технологических процессов изготовления деталей 
и режимов обработки; 

 основы теории резания металлов в пределах выполняемой работы; 

 принцип базирования; 

 общие сведения о проектировании технологических процессов; 

 порядок оформления технической документации. 
 
4.2. Техническая графика 

В результате освоения учебной дисциплины обучающийся должен уметь: 

 читать и оформлять чертежи, схемы и графики; 

 составлять эскизы на обрабатываемые детали с указанием допусков и посадок; 

 пользоваться справочной литературой; 

 пользоваться спецификацией в процессе чтения сборочных чертежей, схем; 

 выполнять расчеты величин предельных размеров и допуска по   данным чертежа и 
определять годность заданных действительных размеров. 

  В результате освоения учебной дисциплины обучающийся должен знать: 

 основы черчения и геометрии; 

 требования единой системы конструкторской документации (ЕСКД); 

 правила чтения схем и чертежей обрабатываемых деталей;  

 способы выполнения рабочих чертежей и эскизов. 
 
 
4.3. Технические измерения 

В результате освоения учебной дисциплины обучающийся должен уметь: 

 анализировать техническую документацию; 

 определять предельные отклонения размеров по стандартам, технической 

документации; 

 выполнять расчеты величин предельных размеров и допуска по данным чертежа и 
определять годность заданных размеров; 

 определять характер сопряжения (группы посадки) по данным чертежей, по 
выполненным расчетам; 

 выполнять графики полей допусков по выполненным расчетам; 

 применять контрольно-измерительные приборы и инструменты; 
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  В результате освоения учебной дисциплины обучающийся должен знать: 

 систему допусков и посадок; 

 квалитеты и параметры шероховатости; 

 основные принципы калибровки сложных профилей; 

 основы взаимозаменяемости; 

 методы определения погрешностей измерений; 

 основные сведения о сопряжениях в машиностроении; 

 размеры допусков для основных видов механической обработки и для деталей, 
поступающих на сборку; 

 основные принципы калибрования простых и средней сложности профилей; 

 стандарты на материалы, крепежные и нормализованные детали и узлы; 

 наименование и свойства комплектуемых материалов; 

 устройство, назначение, правила настройки и регулирования контрольно-

измерительных инструментов и приборов; 

 методы и средства контроля обработанных поверхностей 

 
 
4.7. Технология металлообработки на металлорежущих станках с программным 
управлением 

В результате освоения дисциплины обучающийся должен уметь: 

 определять режим резания по справочнику и паспорту станка;          

 оформлять техническую документацию; 

 рассчитывать режимы резания по формулам, находить требования к режимам по 
справочникам при разных  видах обработки;              

 составлять технологический процесс  обработки деталей, изделий на 

металлорежущих станках; 

 выполнять процесс обработки с   пульта управления деталей по квалитетам на 
станках с программным  управлением;               

 устанавливать и выполнять съем  деталей после обработки;                   

 выполнять контроль выхода инструмента в исходную точку и его корректировку; 

 выполнять замену блоков с инструментом; 

 выполнять установку инструмента в инструментальные блоки;    

 выполнять наблюдение за работой систем обслуживаемых станков по показаниям 

цифровых табло и сигнальных ламп; 

 выполнять обслуживание  многоцелевых станков с числовым программным 
управлением (ЧПУ) и манипуляторов (роботов) для  механической подачи 
заготовок на  рабочее место; 

 управлять группой станков с  программным управлением;               

 устранять мелкие неполадки в работе инструмента и приспособлений;                                     
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знать: 

 основные понятия и определения технологических процессов изготовления деталей 
и режимов обработки; 

 основы теории резания металлов в пределах выполняемой работы;           

 принцип базирования; 

 общие сведения о проектировании  технологических процессов;    

 порядок оформления технической документации;      

 основные сведения о механизмах, машинах и деталях машин;     

 наименование, назначение и условия применения наиболее распространенных 
универсальных и специальных   приспособлений;         

 устройство, кинематические схемы и  принцип работы, правила подналадки  
металлообрабатывающих станков  различных типов;                                

 правила технического обслуживания   и способы проверки,  нормы точности  

станков токарной, фрезерной, расточных и шлифовальной группы;                 

 назначение и правила применения режущего инструмента;                      

 углы, правила заточки и установки резцов и сверл;   

 назначение и правила применения, правила термообработки режущего 

инструмента, изготовленного из инструментальных сталей, с  пластинками твердых 
сплавов или  керамическими, его основные углы и правила заточки и установки;                     

 правила определения режимов  резания по справочникам и паспорту  станка;          

 грузоподъемное оборудование, применяемое в металлообрабатывающих цехах;          

 основные направления автоматизации  производственных процессов;            

 устройство, принцип работы  обслуживаемых станков с программным 

управлением;           

 правила управления обслуживаемым оборудованием;    

 конструктивные особенности и правила проверки на   точность обслуживаемых 
станков  различной конструкции, универсальных и специальных приспособлений;          

 условную сигнализацию, применяемую на рабочем месте;    

 назначение условных знаков на панели управления станком;                   

 системы программного управления станками;     

 правила установки перфолент в считывающее устройство;                      

 способы возврата программоносителя к первому кадру;                         

 основные способы подготовки программы;                                     

 код и правила чтения программы по распечатке и перфоленте;                     

 порядок работы станка в автоматическом режиме и в режиме ручного управления;                 

 конструкцию приспособлений для установки и крепления деталей на станках с 
программным управлением;              

 технологический процесс обработки деталей;   

 организацию работ при  многостаночном обслуживании станков с программным 
управлением;                   

 начало работы с различного  основного кадра;                               
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 причины возникновения неисправностей станков с программным  управлением и 
способы их обнаружения и предупреждения;                                     

 корректировку режимов резания по результатам работы станка;                

 способы установки инструмента в  инструментальные блоки;                   

 способы установки приспособлений и их регулировки;  

 приемы, обеспечивающие заданную точность изготовления деталей;             

 устройство и кинематические схемы  различных станков с программным  
управлением и правила их наладки;           

 правила настройки и регулировки  контрольно-измерительных инструментов и 
приборов; 

 порядок применения контрольно- измерительных приборов и  инструментов;                          

 способы установки и выверки деталей;                                       

 принципы калибровки сложных профилей.                       

 
 
 

 

 
РАЗДЕЛ 5. УСЛОВИЯ ОБРАЗОВАТЕЛЬНОЙ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ 

5.1. Требования к материально-техническому оснащению образовательного процесса 

5.1.1. Специальные помещения должны представлять собой учебные аудитории для 
проведения занятий всех видов, предусмотренных образовательной программой, в том 
числе групповых и индивидуальных консультаций, текущего контроля и промежуточной 
аттестации, а также мастерские и лаборатории, оснащенные оборудованием, 
техническими средствами обучения и материалами. 

 
Перечень специальных помещений 

Кабинеты: 
«Материаловедения»; 
«Технической графики»; 
«Технических измерений» 
 «Технологии металлообработки и работы в металлообрабатывающих цехах» 

Мастерские: 
«Металлообработки» 
 

5.2.  Требования к оснащению баз практик  

Реализация образовательной программы предполагает обязательную учебную и 
производственную практику. 

Учебная и производственная  практика реализуется в мастерских 
профессиональной образовательной организации и требует наличия оборудования, 
инструментов, расходных материалов, обеспечивающих выполнение всех видов работ.  
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5.2. Требования к кадровому составу, реализующему ООП 

Реализация образовательной программы обеспечивается педагогическими 
работниками образовательной организации, а также лицами, привлекаемыми к реализации 
образовательной программы на условиях гражданско-правового договора, в том числе из 
числа руководителей и работников организаций. 

Квалификация педагогических работников образовательной организации должна 
отвечать квалификационным требованиям, указанным в профессиональном стандарте 
«Педагог профессионального обучения, профессионального образования и 
дополнительного профессионального образования», утвержденном приказом 
Министерства труда и социальной защиты Российской Федерации от 8 сентября 2015 г. № 
608н. 

Педагогические работники, привлекаемые к реализации образовательной 
программы, должны получать дополнительное профессиональное образование по 
программам повышения квалификации, в том числе в форме стажировки в организациях, 
направление деятельности которых соответствует области профессиональной 
деятельности Сквозные виды профессиональной деятельности в промышленности, не 
реже 1 раза в 3 года с учетом расширения спектра профессиональных компетенций. 

 
 

 

 

 

РАЗДЕЛ 6. РАЗРАБОТЧИКИ ОСНОВНОЙ ОБРАЗОВАТЕЛЬНОЙ ПРОГРАММЫ 

 

Организация-разработчик: Санкт-Петербургское государственное бюджетное 
профессиональное образовательное учреждение  «Многофункциональный региональный 
центр прикладных квалификаций «Техникум энергомашиностроения и 
металлообработки» 

Разработчики: 

Бабаев Олег Анатольевич – заместитель директора по УПР СПб ГБПОУ «МРЦПК «ТЭиМ»  
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1. ОБЩИЕ  ПОЛОЖЕНИЯ. 

Настоящая основная образовательная программа по профессии 
профессионального обучения ОКПР 16045 Оператор станков с программным управлением 
(далее – ООП, программа) разработана на основе ЕКТС профессии ОКПР 16045 Оператор 
станков с программным управлением, профессионального стандарта по профессии 
оператор станков с программным управлением (при наличии), а так же с учетом ФГОС 
СПО по профессии 15.01.25 Станочник (металлообработка).  

ООП профессионального обучения определяет объем и содержание среднего 
профессионального образования по профессии ОКПР 16045 Оператор станков с 
программным управлением на разряд выше установочного, планируемые результаты 
освоения образовательной программы, условия образовательной деятельности. 

 Нормативные основания для разработки ООП: 

 Федеральный закон от 29 декабря 2012 г. №273-ФЗ «Об образовании в Российской 
Федерации»; 

 Федерального государственного образовательного стандарта по профессии 
среднего  профессионального образования 15.01.25 Станочник (металлообработка), 
утвержденного приказом Министерства образования и науки Российской 
Федерации приказ от 02 августа 2013 г. N 822.  Зарегистрировано в  Министерстве 
юстиции РФ 20 августа 2013 г. N 29714 с учетом изменяющих документов (в ред. 
Приказов Минобрнауки России от 22.08.2014 N 1039, от 17.03.2015 N 247).  

 
 

РАЗДЕЛ 2.  ОБЩАЯ  ХАРАКТЕРИСТИКА  ОБРАЗОВАТЕЛЬНОЙ  ПРОГРАММЫ  
 
Квалификация, присваиваемые выпускникам образовательной программы:  ОКПР 16045 
Оператор станков с программным управлением на разряд выше установочного; 
Формы обучения: очно-заочная. 
Объем образовательной программы: 168 академических часов. 
Срок получения образования по образовательной программе – 1 месяц. 

 

РАЗДЕЛ 3.    ХАРАКТЕРИСТИКА  ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ 
ДЕЯТЕЛЬНОСТИ  ВЫПУСКНИКА 

4 разряд 

Характеристика работ. Ведение процесса обработки с пульта управления сложных 
деталей по 7 - 10 квалитетам на станках с программным управлением. Обслуживание 
многоцелевых станков с числовым программным управлением (ЧПУ) и манипуляторов 
(роботов) для механической подачи заготовок на рабочее место. Управление группой 
станков с программным управлением. Установка инструмента в инструментальные блоки. 
Подбор и установка инструментальных блоков с заменой и юстировкой инструмента. 
Подналадка узлов и механизмов в процессе работы. 



4 

 

Должен знать: устройство, принципиальные схемы оборудования и взаимодействие 
механизмов станков с программным управлением, правила их подналадки; корректировку 
режимов резания по результатам работы станка; основы электротехники, электроники, 
механики, гидравлики, автоматики в пределах выполняемой работы; кинематические 
схемы обслуживаемых станков; организацию работ при многостаночном обслуживании 
станков с программным управлением; устройство и правила пользования контрольно-
измерительными инструментами и приборами; основные способы подготовки программы; 
код и правила чтения программы по распечатке и перфоленте; определение неисправности 
в станках и системе управления; способы установки инструмента в инструментальные 
блоки; способы установки приспособлений и их регулировки; приемы, обеспечивающие 
заданную точность изготовления деталей; систему допусков и посадок; квалитеты и 
параметры шероховатости; правила чтения чертежей обрабатываемых деталей. 

Примеры работ 

1. Валы с нарезкой резьбы длиной до 1500 мм - токарная обработка. 

2. Детали корпусные авиавинтов и авиаколес со сложной геометрической формой, с 
большим числом отверстий - фрезерование фасонного контура, сверление, зенкерование, 
растачивание. 

3. Диафрагмы, диски, поршни, силовые кольца, фланцы и другие крупногабаритные 
детали - токарная обработка. 

4. Диски компрессоров и турбин - обработка с двух сторон за две операции. 

5. Каркасы оперения законцовок рулей, панели крыла и другие аналогичные детали с 
теоретическими контурами, карманами, подсечками, окнами, отверстиями - фрезерная 
обработка. 

6. Кольца шарикоподшипников, инжекторы водяные и паровые, пресс-формы 
многоместные - токарная обработка. 

7. Копиры, матрицы, пуансоны конфигурации - фрезерование. 

8. Корпуса компрессоров и турбин, спрямляющие и направляющие аппараты, силовые 
кольца и фланцы и другие крупногабаритные кольцевые и дисковые детали с 
криволинейными коническими, цилиндрическими поверхностями - токарная обработка по 
наружному и внутреннему контуру. 

9. Корпуса опорных подшипников, блоки цилиндров, валы коленчатые и судовые, 
винты гребные, статоры турбогенераторов, спицы гребных ледовых винтов, пресс-формы, 
кондуктора сложные, шкивы тормозные, муфты - обработка на расточных станках. 

10. Корпуса судовых механизмов, компенсаторов, двигателей, приводов, коробок 
скоростей, гидроприводов, крышки, втулки тонкостенные - обработка на токарных и 
фрезерных станках. 

11. Носки крыла, центроплана, пояса, балки, лонжероны, нервюры, окантовки, 
шпангоуты, панели и другие аналогичные детали с наличием переменной малки - 
фрезерование наружного и внутреннего контура с двух сторон. 

12. Цилиндры паровых турбин, патрубки паровых турбин, доски трубные, каркасы и 
другие детали - сверление, развертывание и нарезание резьбы. 

13. Шары и шаровые соединения, головки разные с многозаходной резьбой, валы с 
резьбой - токарная обработка. 
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5 разряд 

Характеристика работ. Ведение процесса обработки с пульта управления сложных 
деталей с большим числом переходов, требующих перестановок деталей и 
комбинированного крепления их по 6 - 7 квалитетам на станках с программным 
управлением. Обработка пробных деталей после наладки. 

Должен знать: устройство и кинематические схемы различных станков с программным 
управлением и правила их наладки, правила настройки и регулировки контрольно-
измерительных инструментов и приборов; способы установки и выверки деталей; основы 
теории резания металлов в пределах выполняемой работы; правила определения режимов 
резания по справочникам и паспорту станка; принципы калибровки сложных профилей; 
правила чтения чертежей обрабатываемых деталей. 

Требуется среднее профессиональное образование. 

Примеры работ 

1. Валы с нарезкой резьбы длиной свыше 1500 мм - токарная обработка. 

2. Гребенки, калибры резьбовые, червяки многозаходные - токарная обработка. 

3. Коробки скоростей, корпуса двигателей и судовых механизмов - обработка на 
токарных и фрезерных станках. 

4. Отверстия глубокие - сверление и нарезание резьбы на расточных станках. 

 

РАЗДЕЛ 4.  ПЛАНИРУЕМЫЕ РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ 
ОБОАЗОВАТЕЛЬНОЙ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ 

 
 
4.1. Общие основы технологии металлообработки и работ на металлорежущих 
станках 

В результате освоения учебной дисциплины обучающийся должен уметь: 

 рассчитывать режимы резания по формулам, находить по справочникам при 
разных видах обработки; 

 оформлять техническую документацию; 

 составлять технологический процесс обработки деталей, изделий на 
металлорежущих станках; 

В результате освоения учебной дисциплины обучающийся должен знать: 

 основные сведения о механизмах, машинах и деталях машин; 

 наименование, назначение и условия применения наиболее распространенных 
универсальных и специальных приспособлений; 

 устройство, кинематические схемы и принцип работы, правила подналадки 
металлообрабатывающих станков различных типов; 

 правила технического обслуживания и способы проверки, нормы точности станков 
токарной, фрезерной, расточных и шлифовальной группы; 
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 назначение и правила применения режущего инструмента; 

 углы, правила заточки и установки резцов и сверл; 

 назначение и правила применения, правила термообработки режущего 
инструмента, изготовленного из инструментальных сталей, с пластинками твердых 
сплавов или керамическими, его основные углы и правила заточки и установки; 

 правила определения режимов резания по справочникам и паспорту станка; 

 грузоподъемное оборудование, применяемое в металлообрабатывающих цехах; 

 основные направления автоматизации производственных процессов; 

 основные понятия и определения технологических процессов изготовления деталей 
и режимов обработки; 

 основы теории резания металлов в пределах выполняемой работы; 

 принцип базирования; 

 общие сведения о проектировании технологических процессов; 

 порядок оформления технической документации. 
 
4.2. Техническая графика 

В результате освоения учебной дисциплины обучающийся должен уметь: 

 читать и оформлять чертежи, схемы и графики; 

 составлять эскизы на обрабатываемые детали с указанием допусков и посадок; 

 пользоваться справочной литературой; 

 пользоваться спецификацией в процессе чтения сборочных чертежей, схем; 

 выполнять расчеты величин предельных размеров и допуска по   данным чертежа и 
определять годность заданных действительных размеров. 

  В результате освоения учебной дисциплины обучающийся должен знать: 

 основы черчения и геометрии; 

 требования единой системы конструкторской документации (ЕСКД); 

 правила чтения схем и чертежей обрабатываемых деталей;  

 способы выполнения рабочих чертежей и эскизов. 
 
 
4.3. Технические измерения 

В результате освоения учебной дисциплины обучающийся должен уметь: 

 анализировать техническую документацию; 

 определять предельные отклонения размеров по стандартам, технической 

документации; 

 выполнять расчеты величин предельных размеров и допуска по данным чертежа и 
определять годность заданных размеров; 

 определять характер сопряжения (группы посадки) по данным чертежей, по 
выполненным расчетам; 

 выполнять графики полей допусков по выполненным расчетам; 

 применять контрольно-измерительные приборы и инструменты; 
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  В результате освоения учебной дисциплины обучающийся должен знать: 

 систему допусков и посадок; 

 квалитеты и параметры шероховатости; 

 основные принципы калибровки сложных профилей; 

 основы взаимозаменяемости; 

 методы определения погрешностей измерений; 

 основные сведения о сопряжениях в машиностроении; 

 размеры допусков для основных видов механической обработки и для деталей, 
поступающих на сборку; 

 основные принципы калибрования простых и средней сложности профилей; 

 стандарты на материалы, крепежные и нормализованные детали и узлы; 

 наименование и свойства комплектуемых материалов; 

 устройство, назначение, правила настройки и регулирования контрольно-

измерительных инструментов и приборов; 

 методы и средства контроля обработанных поверхностей 

 
 
4.7. Технология металлообработки на металлорежущих станках с программным 
управлением 

В результате освоения дисциплины обучающийся должен уметь: 

 определять режим резания по справочнику и паспорту станка;          

 оформлять техническую документацию; 

 рассчитывать режимы резания по формулам, находить требования к режимам по 
справочникам при разных  видах обработки;              

 составлять технологический процесс  обработки деталей, изделий на 

металлорежущих станках; 

 выполнять процесс обработки с   пульта управления деталей по квалитетам на 
станках с программным  управлением;               

 устанавливать и выполнять съем  деталей после обработки;                   

 выполнять контроль выхода инструмента в исходную точку и его корректировку; 

 выполнять замену блоков с инструментом; 

 выполнять установку инструмента в инструментальные блоки;    

 выполнять наблюдение за работой систем обслуживаемых станков по показаниям 

цифровых табло и сигнальных ламп; 

 выполнять обслуживание  многоцелевых станков с числовым программным 
управлением (ЧПУ) и манипуляторов (роботов) для  механической подачи 
заготовок на  рабочее место; 

 управлять группой станков с  программным управлением;               

 устранять мелкие неполадки в работе инструмента и приспособлений;                                     

 

 



8 

 

знать: 

 основные понятия и определения технологических процессов изготовления деталей 
и режимов обработки; 

 основы теории резания металлов в пределах выполняемой работы;           

 принцип базирования; 

 общие сведения о проектировании  технологических процессов;    

 порядок оформления технической документации;      

 основные сведения о механизмах, машинах и деталях машин;     

 наименование, назначение и условия применения наиболее распространенных 
универсальных и специальных   приспособлений;         

 устройство, кинематические схемы и  принцип работы, правила подналадки  
металлообрабатывающих станков  различных типов;                                

 правила технического обслуживания   и способы проверки,  нормы точности  

станков токарной, фрезерной, расточных и шлифовальной группы;                 

 назначение и правила применения режущего инструмента;                      

 углы, правила заточки и установки резцов и сверл;   

 назначение и правила применения, правила термообработки режущего 

инструмента, изготовленного из инструментальных сталей, с  пластинками твердых 
сплавов или  керамическими, его основные углы и правила заточки и установки;                     

 правила определения режимов  резания по справочникам и паспорту  станка;          

 грузоподъемное оборудование, применяемое в металлообрабатывающих цехах;          

 основные направления автоматизации  производственных процессов;            

 устройство, принцип работы  обслуживаемых станков с программным 

управлением;           

 правила управления обслуживаемым оборудованием;    

 конструктивные особенности и правила проверки на   точность обслуживаемых 
станков  различной конструкции, универсальных и специальных приспособлений;          

 условную сигнализацию, применяемую на рабочем месте;    

 назначение условных знаков на панели управления станком;                   

 системы программного управления станками;     

 правила установки перфолент в считывающее устройство;                      

 способы возврата программоносителя к первому кадру;                         

 основные способы подготовки программы;                                     

 код и правила чтения программы по распечатке и перфоленте;                     

 порядок работы станка в автоматическом режиме и в режиме ручного управления;                 

 конструкцию приспособлений для установки и крепления деталей на станках с 
программным управлением;              

 технологический процесс обработки деталей;   

 организацию работ при  многостаночном обслуживании станков с программным 
управлением;                   

 начало работы с различного  основного кадра;                               
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 причины возникновения неисправностей станков с программным  управлением и 
способы их обнаружения и предупреждения;                                     

 корректировку режимов резания по результатам работы станка;                

 способы установки инструмента в  инструментальные блоки;                   

 способы установки приспособлений и их регулировки;  

 приемы, обеспечивающие заданную точность изготовления деталей;             

 устройство и кинематические схемы  различных станков с программным  
управлением и правила их наладки;           

 правила настройки и регулировки  контрольно-измерительных инструментов и 
приборов; 

 порядок применения контрольно- измерительных приборов и  инструментов;                          

 способы установки и выверки деталей;                                       

 принципы калибровки сложных профилей.                       

 
 
 

 

 
РАЗДЕЛ 5. УСЛОВИЯ ОБРАЗОВАТЕЛЬНОЙ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ 

5.1. Требования к материально-техническому оснащению образовательного процесса 

5.1.1. Специальные помещения должны представлять собой учебные аудитории для 
проведения занятий всех видов, предусмотренных образовательной программой, в том 
числе групповых и индивидуальных консультаций, текущего контроля и промежуточной 
аттестации, а также мастерские и лаборатории, оснащенные оборудованием, 
техническими средствами обучения и материалами. 

 
Перечень специальных помещений 

Кабинеты: 
«Материаловедения»; 
«Технической графики»; 
«Технических измерений» 
 «Технологии металлообработки и работы в металлообрабатывающих цехах» 

Мастерские: 
«Металлообработки» 
 

5.2.  Требования к оснащению баз практик  

Реализация образовательной программы предполагает обязательную учебную и 
производственную практику. 

Учебная и производственная  практика реализуется в мастерских 
профессиональной образовательной организации и требует наличия оборудования, 
инструментов, расходных материалов, обеспечивающих выполнение всех видов работ.  
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5.2. Требования к кадровому составу, реализующему ООП 

Реализация образовательной программы обеспечивается педагогическими 
работниками образовательной организации, а также лицами, привлекаемыми к реализации 
образовательной программы на условиях гражданско-правового договора, в том числе из 
числа руководителей и работников организаций. 

Квалификация педагогических работников образовательной организации должна 
отвечать квалификационным требованиям, указанным в профессиональном стандарте 
«Педагог профессионального обучения, профессионального образования и 
дополнительного профессионального образования», утвержденном приказом 
Министерства труда и социальной защиты Российской Федерации от 8 сентября 2015 г. № 
608н. 

Педагогические работники, привлекаемые к реализации образовательной 
программы, должны получать дополнительное профессиональное образование по 
программам повышения квалификации, в том числе в форме стажировки в организациях, 
направление деятельности которых соответствует области профессиональной 
деятельности Сквозные виды профессиональной деятельности в промышленности, не 
реже 1 раза в 3 года с учетом расширения спектра профессиональных компетенций. 

 
 

 

 

 

РАЗДЕЛ 6. РАЗРАБОТЧИКИ ОСНОВНОЙ ОБРАЗОВАТЕЛЬНОЙ ПРОГРАММЫ 
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