


I. ПОЯСНИТЕЛЬНАЯ ЗАПИСКА 

 

Нормативные и методические основания для разработки основной программы 
профессионального обучения программы повышения квалификации рабочих и служащих по 
профессии рабочего16045 Оператор станков с программным управлением составляют: 

- Федеральный закон от 29.12.2012 г. №273-ФЗ «Закон об образовании в Российской 
Федерации»; 

- Приказ Министерства образования и науки Российской Федерации от 2 июля 2013 г. 
N513 «Об утверждении перечня профессий рабочих, должностей служащих, по которым 
осуществляется профессиональное обучение» (с изменениями от 16 декабря 2013 г., 28 
марта, 27 июня 2014 г., 3 февраля 2017 г., 12 ноября 2018 г., 25 апреля 2019 г.); 

- Приказ Министерства просвещения Российской Федерации от 26.08.2020 г. N438 

«Об утверждении порядка организации и осуществления образовательной деятельности по 
основным программам профессионального обучения»; 

- Методические рекомендации по разработке основных профессиональных 
образовательных программ и дополнительных профессиональных программ с учетом 
соответствующих профессиональных стандартов (утверждены Министром образования и 
науки Российской Федерации 22.01.2015г. № ДЛ-1/05вн); 

- Профессиональный стандарт 40.222 Оператор металлорежущих станков с числовым 
программным управлением, утверждённый Приказом Минтруда России от 29июня 2021 г. № 
4315н "Об утверждении профессионального стандарта "Оператор металлорежущих станков с 
числовым программным управлением" (Зарегистрировано в Минюсте РФ 23 июля 2021 г. 
регистрационный № 64365); 

- Квалификационные справочники по должностям, профессиям и специальностям, 
федеральные законы и иные нормативные правовые акты Российской Федерации о 
государственной службе, устанавливающие квалификационные требования к 
профессиональным знаниям и навыкам, необходимым для исполнения должностных 
обязанностей (Единый тарифно-квалификационный справочник работ и профессий рабочих 
(ЕТКС), 2017). 

Обучение по образовательной программе осуществляется на государственном языке 
Российской Федерации (русском языке). 

Содержание программы представлено пояснительной запиской, учебным планом, 
календарным учебным графиком, рабочими программами учебных предметов, 
планируемыми результатами освоения программы, условиями реализации программы, 
оценочными материалами и учебно-методическими материалами, обеспечивающими 
реализацию программы. 

Учебный план содержит перечень учебных предметов специального циклов с 
указанием времени, отводимого на освоение учебных предметов, включая время, отводимое 
на теоретические и практические занятия. 

Специальный цикл включает учебный предмет: 
 

Номер 
п/п 

Наименование учебных предметов 

01 
Изготовление деталей средней сложности типа тел вращения на токарных станках 
с ЧПУ с многопозиционной револьверной головкой 

02 Изготовление деталей средней сложности не типа тел вращения на 3-



координатных сверлильно-фрезерно-расточных обрабатывающих центрах с ЧПУ 

ЭК Квалификационный экзамен 

Рабочие программы учебных предметов раскрывают последовательность изучения 
разделов и тем, а также распределение учебных часов по разделам и темам. 

Категория слушателей (требования к слушателям) – лица, уже имеющих профессию 
рабочего, в целях последовательного совершенствования профессиональных знаний, умений 
и навыков по имеющейся профессии рабочего или имеющейся должности служащего без 
повышения образовательного уровня. 

Основная программа профессионального обучения программа повышения 
квалификации рабочих, служащих, по профессии 16045 Оператор станков с программным 
управлением направлена на освоение новых трудовых функций: обработка заготовки детали 
средней сложности типа тела вращения с точностью размеров до 8-го квалитета на токарном 
станке с ЧПУ с многопозиционной револьверной головкой; контроль параметров детали 
средней сложности типа тела вращения с точностью размеров до 8-го квалитета, 
изготовленной на токарном станке с ЧПУ с многопозиционной револьверной головкой; 
обработка заготовки детали средней сложности не типа тела вращения с точностью размеров 
до 8-го квалитета на 3-координатном сверлильно-фрезерно-расточном обрабатывающем 
центре с ЧПУ; контроль параметров детали средней сложности не типа тела вращения с 
точностью размеров до 8-го квалитета, изготовленной на 3-координатном сверлильно-

фрезерно-расточном обрабатывающем центре с ЧПУ и обобщённых трудовых функций: 

изготовление деталей средней сложности типа тел вращения на токарных станках с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой; изготовление деталей средней сложности не 
типа тел вращения на 3-координатных сверлильно-фрезерно-расточных обрабатывающих 
центрах с ЧПУ. 

Требования к опыту практической работы: 
Не менее шести месяцев оператором токарных станков с числовым программным 

управлением 2-го разряда или не менее шести месяцев оператором сверлильных, фрезерных 
или расточных станков с числовым программным управлением 2-го разряда. 

Без требований к опыту практической работы при наличии среднего 
профессионального образования по программам подготовки квалифицированных рабочих, 
служащих. 

Требования к образованию и обучению: 
Среднее общее образование и профессиональное обучение - программы 

профессиональной подготовки по профессиям рабочих, должностям служащих, программы 
переподготовки рабочих, служащих. 

 Объем Программы составляет 36часов. 

Организационно-педагогические условия реализации программы содержат сведения об 
учебно-методическом и информационном обеспечении программы, материально-

технических условиях реализации программы, кадровом обеспечение программы. 
При успешном освоении Программы повышения квалификации рабочих, служащих по 

профессии рабочего 16045 Оператор станков с программным управлением, слушателю 
устанавливается квалификация с присвоением (при наличии) 3квалификационного разряда, 
класса, категории 3 уровня квалификации, что подтверждается документом о квалификации 
(свидетельством о профессии рабочего). 

Программа реализуется с применением электронного обучения и дистанционных 
образовательных технологий. 
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Данная программа может быть использована для разработки адаптированной 
программы профессионального обучения программы повышения квалификации рабочих, 
служащих для лиц с ограниченными возможностями здоровья, по профессии рабочего16045 

Оператор станков с программным управлением. 

 

Связь образовательной программы с профессиональным стандартом: 

 

  

Наименование 
профессионального 
стандарта (одного 
или нескольких) 

Наименование обобщенной трудовой функции и (или) 
трудовой функции 

Уровень 
квалифи

кации 

40.222 Оператор 
металлорежущих 

станков с числовым 
программным 
управлением 

 

Изготовление деталей средней сложности типа тел 
вращения на токарных станках с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

3 

Обработка заготовки детали средней сложности типа тела вращения 
с точностью размеров до 8-го квалитета на токарном станке с ЧПУ 
с многопозиционной револьверной головкой 

3 

Контроль параметров детали средней сложности типа тела 
вращения с точностью размеров до 8-го квалитета, изготовленной 
на токарном станке с ЧПУ с многопозиционной револьверной 
головкой 

3 

Изготовление деталей средней сложности не типа тел вращения 
на 3-координатных сверлильно-фрезерно-расточных 
обрабатывающих центрах с ЧПУ 

3  

 

Обработка заготовки детали средней сложности не типа тела 
вращения с точностью размеров до 8-го квалитета на 3-

координатном сверлильно-фрезерно-расточном обрабатывающем 
центре с ЧПУ 

3 

Контроль параметров детали средней сложности не типа тела 
вращения с точностью размеров до 8-го квалитета, изготовленной 
на 3-координатном сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ 

3 



Планируемые результаты обучения 

№ 

К
од

  
тр

уд
ов

ой
 

ф
ун

кц
ии

 
Формулировка планируемого  

результата обучения 

Наименование 

трудовой функции 

1 С/01.3 Знать: Обработка заготовки детали 
средней сложности типа тела 
вращения с точностью 
размеров до 8-го квалитета на 
токарном станке с ЧПУ с 
многопозиционной 
револьверной головкой 

  Правила чтения технической документации 

 
 Условное обозначение технологических баз, 

используемое в технологической документации 

 

 Классификация, устройство, основные узлы, 
принципы работы и правила эксплуатации 
универсальных и специальных приспособлений, 
используемых для установки заготовки детали 
средней сложности типа тела вращения на 
токарном станке с многопозиционной 
револьверной головкой 

 

 Основные механизмы и узлы токарных станков с 
ЧПУ с многопозиционной револьверной 
головкой и принципы их работы 

 

 Назначение органов управления токарных 
станков с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

 

 Правила ухода за токарным станком с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой и его 
технической эксплуатации 

  Устройство и виды револьверных головок 

 
 Правила настройки, регулирования 

универсальных и специальных приспособлений 

 

 Способы контроля надежности крепления 
заготовок в приспособлениях и прилегания 
заготовок к установочным поверхностям 

 

 Устройство и принцип работы однотипных 
токарных станков с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

 

 Интерфейсы устройства ЧПУ токарных станков 
с ЧПУ с многопозиционной револьверной 
головкой 

  G-коды 

 

 Основные команды управления токарным 
станком с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

 

 Классификация, маркировка и физико-

механические свойства конструкционных и 
инструментальных материалов 

 

 Назначение и правила применения режущих 
инструментов на токарных станках с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

 
 Требования охраны труда при работе со 

смазочно-охлаждающими жидкостями 

  Требования охраны труда, пожарной, 
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промышленной, экологической и 
электробезопасности 

  Уметь: 

 

 Применять технологическую и конструкторскую 
документацию на изготовление детали средней 
сложности типа тела вращения на токарном 
станке с ЧПУ с многопозиционной револьверной 
головкой 

 

 Определять технологические базы, 
установленные технологической документацией 
на изготовление детали средней сложности типа 
тела вращения, на токарном станке с ЧПУ с 

многопозиционной револьверной головкой 

 

 Анализировать схемы базирования заготовки для 
изготовления детали средней сложности типа 
тела вращения на токарном станке с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

 

 Устанавливать заготовку для изготовления 
детали средней сложности типа тела вращения в 
приспособление токарного станка с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

 

 Контролировать базирование и закрепление 
заготовки детали средней сложности типа тела 
вращения в универсальных приспособлениях на 
токарном станке с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

 

 Проверять надежность закрепления заготовки 
детали средней сложности типа тела вращения в 
приспособлениях и прилегание заготовки к 
установочным поверхностям приспособления на 
станке с ЧПУ с многопозиционной револьверной 
головкой 

 
 Запускать токарный станок с многопозиционной 

револьверной головкой с устройства ЧПУ 

 

 Запускать управляющую программу для 
обработки заготовки детали средней сложности 
типа тела вращения на токарном станке с 

многопозиционной револьверной головкой с 
устройства ЧПУ 

 

 Выполнять процесс обработки заготовки деталей 
средней сложности на токарном станке с 
многопозиционной револьверной головкой 

 

 Выбирать управляющую программу из памяти 
устройства ЧПУ токарного станка с 
многопозиционной револьверной головкой 

 

 Читать управляющую программу для обработки 
заготовки детали средней сложности типа тела 
вращения на токарном станке с 
многопозиционной револьверной головкой 

 

 Выполнять процесс обработки заготовки детали 

средней сложности типа тела вращения на 
токарном станке с ЧПУ с многопозиционной 



револьверной головкой 

 

 Контролировать процесс отработки 
управляющей программы обработки заготовки 
детали средней сложности типа тела вращения 
по экрану устройства ЧПУ токарного станка с 
многопозиционной револьверной головкой 

 

 Контролировать состояние режущих 
инструментов и (или) режущих пластин для 
изготовления детали средней сложности типа 
тела вращения на токарном станке с 
многопозиционной револьверной головкой 

 

 Проверять исправность элементов управления 
оборудования и кнопок аварийной остановки 
токарного станка с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

 

 Проверять наличие смазочно-охлаждающей 
жидкости в баке токарного станка с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

 

 Регулировать подачу смазочно-охлаждающей 
жидкости с устройства ЧПУ токарного станка с 
многопозиционной револьверной головкой 

2 C/02.3 Знать: Контроль параметров детали 
средней сложности типа тела 
вращения с точностью 
размеров до 8-го квалитета, 
изготовленной на токарном 
станке с ЧПУ с 
многопозиционной 
револьверной головкой 

 
 Правила чтения технологической и 

конструкторской документации 

 

 Обозначения на рабочих чертежах деталей 
допусков и посадок типовых соединений, 
допусков форм и взаимного расположения 
поверхностей, параметров шероховатости 
поверхностей 

 
 Система допусков и посадок, степеней точности; 

квалитеты и параметры шероховатости 

 
 Виды дефектов поверхностей и способы их 

предупреждения и устранения 

 

 Виды, конструкции, назначение, возможности и 
правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения и 
контроля шероховатости по параметру Ra 
3,2...6,3 

 

 Виды, конструкции, назначение, возможности и 
правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения и 
контроля формы и взаимного расположения до 
9-й степени точности 

 

 Виды, конструкции, назначение, возможности и 
правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения и 
контроля линейных размеров до 8-го квалитета 

 

 Виды, конструкции, назначение, возможности и 
правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения и 
контроля угловых размеров до 9-й степени 
точности 
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 Правила работы с шаблонами и мерами для 
контроля формы обработанной поверхности с 
точностью до 9-й степени точности 

 
 Машиностроительное черчение в объеме, 

необходимом для выполнения работы 

 

 Требования охраны труда, пожарной, 
промышленной, экологической и 
электробезопасности 

  Уметь: 

 

 Выявлять визуально дефекты обработанных 
поверхностей детали средней сложности типа 
тела вращения, изготовленной на токарном 
станке с ЧПУ с многопозиционной револьверной 
головкой 

 

 Применять универсальные контрольно-

измерительные приборы и инструменты для 
измерения и контроля линейных размеров 
детали средней сложности типа тела вращения, 
изготовленной на токарном станке с 
многопозиционной револьверной головкой, с 
точностью до 8-го квалитета 

 

 Применять универсальные контрольно-

измерительные инструменты и приборы для 
измерения и контроля шероховатости 
обработанных поверхностей детали средней 
сложности типа тела вращения, изготовленной 
на токарном станке с многопозиционной 
револьверной головкой, по параметру Ra 3,2...6,3 

 

 Применять универсальные и специальные 
контрольно-измерительные приборы и 
инструменты для измерения и контроля 
точности формы и взаимного расположения 
обработанных поверхностей детали средней 
сложности типа тела вращения, изготовленной 
на токарном станке с многопозиционной 
револьверной головкой, до 9-й степени точности 

 

 Применять универсальные, специальные 
контрольно-измерительные приборы и 
инструменты для измерения и контроля угловых 
размеров детали средней сложности типа тела 
вращения, изготовленной на токарном станке с 
многопозиционной револьверной головкой, с 
точностью до 9-й степени точности 

 

 Применять шаблоны для контроля точности 
внутренних поверхностей детали средней 
сложности типа тела вращения, изготовленной 
на токарном станке с многопозиционной 
револьверной головкой, с точностью до 9-й 
степени точности 

 

 Проверять соответствие измеренных параметров 
детали средней сложности типа тела вращения, 
изготовленной на токарном станке с ЧПУ с 



многопозиционной револьверной головкой, 
чертежу 

3 D/01.3 Знать Обработка заготовки детали 
средней сложности не типа 
тела вращения с точностью 
размеров до 8-го квалитета на 
3-координатном сверлильно-

фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с 
ЧПУ 

 
 Правила чтения технической и конструкторской 

документации 

 
 Условное обозначение технологических баз, 

используемое в технологической документации 

 

 Классификация, устройство, основные узлы, 
принципы работы и правила эксплуатации 
универсальных и специальных приспособлений, 
используемых для установки и изготовления 
детали средней сложности не типа тела 
вращения на 3-координатном сверлильно-

фрезерно-расточном обрабатывающем центре 

 

 Способы контроля надежности крепления 
заготовок в приспособлениях и прилегания 
заготовок к установочным поверхностям 

 

 Основные механизмы и узлы сверлильно-

фрезерно-расточных станков с ЧПУ и принципы 
их работы 

 

 Назначение органов управления сверлильно-

фрезерно-расточных обрабатывающих центров с 
ЧПУ 

 

 Интерфейс стойки системы управления ЧПУ 3-

координатного сверлильно-фрезерно-расточного 
станка 

 

 Правила ухода за сверлильно-фрезерно-

расточными станками, их технической 
эксплуатации 

  G-коды 

 

 Основные команды управления 3-

координатными сверлильно-фрезерно-

расточными станками с ЧПУ 

 

 Классификация, маркировка и физико-

механические свойства конструкционных и 
инструментальных материалов 

 

 Назначение и правила применения режущих 
инструментов на сверлильно-фрезерно-

расточных станках с ЧПУ 

 
 Требования охраны труда при работе со 

смазочно-охлаждающими жидкостями 

 

 Требования охраны труда, пожарной, 
промышленной, экологической и 
электробезопасности 

  Уметь 

 

 Применять технологическую и конструкторскую 
документацию на изготовление детали средней 
сложности не типа тела вращения на 3-

координатном сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ 

  Определять технологические базы, 



9 

установленные технологической документацией 
на изготовление детали средней сложности не 
типа тела вращения, на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ 

 

 Анализировать схемы базирования заготовки 
детали средней сложности не типа тела 
вращения на 3-координатном сверлильно-

фрезерно-расточном обрабатывающем центре с 
ЧПУ 

 

 Устанавливать заготовку детали средней 
сложности не типа тела вращения в 
приспособление 3-координатного сверлильно-

фрезерно-расточного обрабатывающего центра с 
ЧПУ 

 

 Контролировать базирование и закрепление 
заготовки детали средней сложности не типа 
тела вращения в универсальных и специальных 
приспособлениях 3-координатного сверлильно-

фрезерно-расточного обрабатывающего центра с 
ЧПУ 

 

 Проверять надежность закрепления заготовки 
детали средней сложности не типа тела 
вращения в приспособлении и прилегание 
заготовок к установочным поверхностям 
приспособления на 3-координатном сверлильно-

фрезерно-расточном обрабатывающем центре с 
ЧПУ 

 

 Запускать 3-координатный сверлильно-

фрезерно-расточной обрабатывающий центр с 
пульта управления устройства ЧПУ 

 

 Запускать управляющую программу для 
обработки заготовки детали средней сложности 
не типа тела вращения на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ 

 

 Выбирать управляющую программу из памяти 
устройства ЧПУ 3-координатного сверлильно-

фрезерно-расточного обрабатывающего центра с 
ЧПУ 

 

 Читать управляющую программу для обработки 
заготовки детали средней сложности не типа 
тела вращения 

 

 Выполнять процесс обработки заготовки детали 
средней сложности не типа тела вращения на 3-

координатном сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ 

 

 Контролировать процесс отработки 
управляющей программы обработки заготовки 
детали средней сложности не типа тела 
вращения по экрану устройства ЧПУ 

  Контролировать состояние режущих 



инструментов и (или) режущих пластин для 
изготовления детали средней сложности не типа 
тела вращения на 3-координатном сверлильно-

фрезерно-расточном обрабатывающем центре с 
ЧПУ 

 

 Проверять исправность элементов управления 
оборудования и кнопок аварийной остановки 3-

координатного сверлильно-фрезерно-расточного 
обрабатывающего центра с ЧПУ 

 

 Проверять наличие смазочно-охлаждающей 
жидкости в баке 3-координатного сверлильно-

фрезерно-расточного обрабатывающего центра с 
ЧПУ 

 

 Регулировать подачу смазочно-охлаждающей 
жидкости с устройства ЧПУ 3-координатного 
сверлильно-фрезерно-расточного 
обрабатывающего центр 

4 D/02.3 Знать Контроль параметров детали 
средней сложности не типа 

тела вращения с точностью 
размеров до 8-го квалитета, 
изготовленной на 3-

координатном сверлильно-

фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с 
ЧПУ 

 
 Правила чтения технологической и 

конструкторской документации 

 

 Обозначения на рабочих чертежах деталей 
допусков и посадок, допусков форм и взаимного 
расположения поверхностей, параметров 
шероховатости поверхностей 

 
 Система допусков и посадок, степеней точности; 

квалитеты и параметры шероховатости 

 
 Виды дефектов поверхностей и способы их 

предупреждения и устранения 

 

 Виды, конструкции, назначение, возможности и 
правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения и 
контроля шероховатости по параметру Ra 
3,2...6,3 

 

 Виды, конструкции, назначение, возможности и 
правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения и 
контроля точности формы и взаимного 
расположения до 9-й степени точности 

 

 Виды, конструкции, назначение, возможности и 
правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения и 
контроля линейных размеров до 8-го квалитета 

 

 Виды, конструкции, назначение, возможности и 
правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения и 
контроля угловых размеров до 9-й степени 
точности 

 

 Правила работы с шаблонами и мерами для 
контроля формы обработанной поверхности с 
точностью до 9-й степени точности 

 
 Машиностроительное черчение в объеме, 

необходимом для выполнения работы 
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 Требования охраны труда, пожарной, 
промышленной, экологической и 
электробезопасности 

  Уметь 

 

 Выявлять визуально дефекты обработанных 
поверхностей детали средней сложности не типа 
тела вращения, изготовленной на 3-

координатном сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ 

 

 Применять универсальные контрольно-

измерительные приборы и инструменты для 
измерения и контроля линейных размеров 
детали средней сложности не типа тела 
вращения, изготовленной на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ, с точностью до 
8-го квалитета 

 

 Применять универсальные контрольно-

измерительные инструменты и приборы для 
измерения и контроля шероховатости 
поверхностей детали средней сложности не типа 
тела вращения, изготовленной на 3-

координатном сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ, по параметру 
Ra3,2.. 6,3 

 

 Применять универсальные и специальные 
контрольно-измерительные приборы и 
инструменты для измерения и контроля 
точности формы и взаимного расположения 
обработанных поверхностей детали средней 
сложности не типа тела вращения, 
изготовленной на 3-координатном сверлильно-

фрезерно-расточном обрабатывающем центре с 
ЧПУ, до 9-й степени точности 

 

 Применять универсальные контрольно-

измерительные приборы и инструменты для 
измерения и контроля угловых размеров детали 
средней сложности не типа тела вращения, 

изготовленной на 3-координатном сверлильно-

фрезерно-расточном обрабатывающем центре с 
ЧПУ, с точностью до 9-й степени точности 

 

 Применять шаблоны для контроля точности 
внутренних поверхностей детали средней 
сложности не типа тела вращения, 
изготовленной на 3-координатном сверлильно-

фрезерно-расточном обрабатывающем центре с 
ЧПУ, с точностью до 9-й степени точности 

 

 Проверять соответствие измеренных параметров 
детали средней сложности не типа тела 
вращения, изготовленной на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ, чертежу 



 

Авторы программы: зам. директора по развитию Карпова Т.В., преподаватель спец. 
дисциплин Курилович О.С. 
Утверждено на заседании методического совета Протокол № 1от «01» 09 2021г. 
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II. УЧЕБНЫЙ ПЛАН 

 

Учебные предметы, 
практика 

Количество академических часов Форма 
промежуточ

ной 
аттестации 

Всего В том числе 

Теоретические 
занятия 

Практические 
занятия/лабора
торные работы 

С 
применение

м ЭО и  
ДОТ 

 Учебные предметы специального цикла 

01. Изготовление деталей 
средней сложности типа тел 
вращения на токарных станках 
с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

14 8 6 

8 

https://zoom.

us/ 

Дифференци
рованный 

зачёт 

02. Изготовление деталей 
средней сложности не типа 
тел вращения на 3-

координатных сверлильно-

фрезерно-расточных 
обрабатывающих центрах с 
ЧПУ 

16 6 10 

6 

https://zoom.

us/ 

Дифференци
рованный 

зачёт 

Квалификационный экзамен 6  6  КЭ 

Всего: 36    * 

 

Сроки начала и окончания профессионального обучения:  с 01.09.2022г. по 31.10.2022



 

III. КАЛЕНДАРНЫЙ УЧЕБНЫЙ ГРАФИК 
 

Календарный учебный график отражает периоды теоретических и практических занятий, практики (производственного обучения) и 
иных видов учебной деятельности, процедур промежуточной и итоговой аттестаций. 

 

Наименование 

профессии рабочего, должности 
служащего 

Срок начала и 
окончания 

обучения по 
образовательно

й программе 

Всего 
часов 

Сентябрь Октябрь 

количество недель   1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

    5 12 19 26 3 10 17 24 31 

   6 13 20 27 4 11 18 25  

   7 14 21 28 5 12 19 26  

  1 8 15 22 29 6 13 20 27  

  2 9 16 23 30 7 14 21 28  

  3 10 17 24 1 8 15 22 29  

  4 11 18 25 2 9 16 23 30  

01. Изготовление деталей средней 
сложности типа тел вращения на 
токарных станках с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной 
головкой 

01.09.2022-

02.10.2022 
14 2 4 4 4 4      

02. Изготовление деталей средней 
сложности не типа тел вращения 
на 3-координатных сверлильно-

фрезерно-расточных 
обрабатывающих центрах с ЧПУ 

03.10.2022-

30.10.2022 
16      4 4 4 4  

Экзамен квалификационный 31.10.2022 г. 6          6 
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IV. РАБОЧИЕ ПРОГРАММЫ УЧЕБНЫХ ДИСЦИПЛИН 

 

4.1. Специальный цикл программ 

 

4.1.1. Учебный предмет 01. «Изготовление деталей средней сложности типа тел 
вращения на токарных станках с ЧПУ с многопозиционной револьверной головкой» 

 

Распределение учебных часов по разделам и темам 

Наименование разделов и тем 

Количество часов 

Всего 

в том числе 

Теоретиче
ские 

занятия 

Практическ
ие занятия 

С 
применение
м ЭО и ДОТ 

Тема 1.1. Охрана труда и техника безопасности 

при изготовлении деталей средней сложности 
1 1 - 1 

Тема 1.2. Технологическая и конструкторская 
документация при изготовлении деталей 
средней сложности типа тел вращения на 
токарных станках с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

4 2 2 2 

Тема 1.3. Устройство токарных станков с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

4 2 2 2 

Тема 1.4. Качество деталей средней сложности 
типа тел вращения на токарных станках с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

4 2 2 2 

Промежуточная аттестация 
(дифференцированный зачёт) 1 1 х х 

ИТОГО 14 8 6  

 

Содержание тем и разделов 

 

Тема 1.1. Охрана труда и техника безопасности при изготовлении деталей средней 
сложности 

Требования охраны труда, пожарной, промышленной, экологической и 

электробезопасности. Требования охраны труда при работе со смазочно-охлаждающими 
жидкостями. 
Тема 1.2. Технологическая и конструкторская документация при изготовлении деталей 
средней сложности типа тел вращения на токарных станках с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

Правила чтения технической документации на изготовлении деталей средней 
сложности типа тел вращения на токарных станках с ЧПУ с многопозиционной револьверной 
головкой (обозначения на рабочих чертежах деталей допусков и посадок типовых 
соединений, допусков форм и взаимного расположения поверхностей, параметров 
шероховатости поверхностей, система допусков и посадок, степеней точности; квалитеты и 
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параметры шероховатости). Условное обозначение технологических баз, используемое в 
технологической документации при изготовлении деталей средней сложности типа тел 
вращения на токарных станках с ЧПУ с многопозиционной револьверной головкой. 

Применение технологической и конструкторской документации на изготовление 
детали средней сложности типа тела вращения на токарном станке с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой. Определение технологических баз, 

установленных технологической документацией на изготовление детали средней сложности 
типа тела вращения, на токарном станке с ЧПУ с многопозиционной револьверной головкой. 
Анализ схем базирования заготовки для изготовления детали средней сложности типа тела 
вращения на токарном станке с ЧПУ с многопозиционной револьверной головкой. 
Тема 1.3. Устройство токарных станков с ЧПУ с многопозиционной револьверной 
головкой 

Основные механизмы и узлы токарных станков с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой и принципы их работы (классификация, устройство, основные узлы, 
принципы работы и правила эксплуатации универсальных и специальных приспособлений, 
используемых для установки заготовки детали средней сложности типа тела вращения на 
токарном станке с многопозиционной револьверной головкой; назначение органов 
управления токарных станков с ЧПУ с многопозиционной револьверной головкой; устройство 
и виды револьверных головок; правила настройки, регулирования универсальных и 
специальных приспособлений; способы контроля надежности крепления заготовок в 
приспособлениях и прилегания заготовок к установочным поверхностям; устройство и 
принцип работы однотипных токарных станков с ЧПУ с многопозиционной револьверной 
головкой; интерфейсы устройства ЧПУ токарных станков с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой; назначение и правила применения режущих инструментов на 
токарных станках с ЧПУ с многопозиционной револьверной головкой; правила ухода за 
токарным станком с ЧПУ с многопозиционной револьверной головкой и его технической 
эксплуатации). G-коды (основные команды управления токарным станком с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой). 

Выполнять процесс обработки заготовки деталей средней сложности на токарном 
станке с многопозиционной револьверной головкой (устанавливать заготовку для 
изготовления детали средней сложности типа тела вращения в приспособление токарного 
станка с ЧПУ с многопозиционной револьверной головкой; контролировать базирование и 
закрепление заготовки детали средней сложности типа тела вращения в универсальных 
приспособлениях на токарном станке с ЧПУ с многопозиционной револьверной головкой; 
проверять надежность закрепления заготовки детали средней сложности типа тела вращения в 
приспособлениях и прилегание заготовки к установочным поверхностям приспособления на 
станке с ЧПУ с многопозиционной револьверной головкой; запускать токарный станок с 
многопозиционной револьверной головкой с устройства ЧПУ; запускать управляющую 
программу для обработки заготовки детали средней сложности типа тела вращения на 
токарном станке с многопозиционной револьверной головкой с устройства ЧПУ; выбирать 
управляющую программу из памяти устройства ЧПУ токарного станка с многопозиционной 
револьверной головкой; читать управляющую программу для обработки заготовки детали 
средней сложности типа тела вращения на токарном станке с многопозиционной 
револьверной головкой; контролировать процесс отработки управляющей программы 
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обработки заготовки детали средней сложности типа тела вращения по экрану устройства 
ЧПУ токарного станка с многопозиционной револьверной головкой; контролировать 
состояние режущих инструментов и (или) режущих пластин для изготовления детали средней 
сложности типа тела вращения на токарном станке с многопозиционной револьверной 
головкой; проверять исправность элементов управления оборудования и кнопок аварийной 
остановки токарного станка с ЧПУ с многопозиционной револьверной головкой; проверять 
наличие смазочно-охлаждающей жидкости в баке токарного станка с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой; регулировать подачу смазочно-охлаждающей 
жидкости с устройства ЧПУ токарного станка с многопозиционной револьверной головкой). 
Тема 1.4. Качество деталей средней сложности типа тел вращения на токарных 
станках с ЧПУ с многопозиционной револьверной головкой 

Виды дефектов поверхностей и способы их предупреждения и устранения. Виды, 
конструкции, назначение, возможности и правила использования контрольно-измерительных 
инструментов для измерения и контроля: шероховатости по параметру Ra 3,2...6,3; формы и 
взаимного расположения до 9-й степени точности; линейных размеров до 8-го квалитета; 
угловых размеров до 9-й степени точности; формы обработанной поверхности с точностью до 
9-й степени точности при изготовлении деталей средней сложности типа тел вращения на 
токарных станках с ЧПУ с многопозиционной револьверной головкой. 

 

4.1.2. Учебный предмет 02. «Изготовление деталей средней сложности не типа тел 
вращения на 3-координатных сверлильно-фрезерно-расточных обрабатывающих 
центрах с ЧПУ» 

 

Распределение учебных часов по разделам и темам 

Наименование разделов и тем 

Количество часов 

Всего 

в том числе 

Теоретиче
ские 

занятия 

Практическ
ие занятия 

С 
применение
м ЭО и ДОТ 

Тема 2.1. Технологическая и конструкторская 
документация при изготовлениидеталей средней 
сложности не типа тел вращения на 3-

координатных сверлильно-фрезерно-расточных 
обрабатывающих центрах с ЧПУ 

3 1 2 1 

Тема 2.2. Устройство 3-координатных 
сверлильно-фрезерно-расточных 
обрабатывающих центров с ЧПУ 

6 2 4 2 

Тема 2.3. Качество деталей средней сложности 
не типа тел вращения на 3-координатных 
сверлильно-фрезерно-расточных 
обрабатывающих центрах с ЧПУ 

6 2 4 2 

Промежуточная аттестация 
(дифференцированный зачёт) 1 1 х х 
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ИТОГО 16    

Содержание тем и разделов 

 

Тема 2.1. Технологическая и конструкторская документация при изготовлении деталей 
средней сложности не типа тел вращения на 3-координатных сверлильно-фрезерно-

расточных обрабатывающих центрах с ЧПУ 

Правила чтения технической документации на изготовлении деталей средней 
сложности не типа тел вращения на 3-координатных сверлильно-фрезерно-расточных 
обрабатывающих центрах с ЧПУ (обозначения на рабочих чертежах деталей допусков и 
посадок типовых соединений, допусков форм и взаимного расположения поверхностей, 
параметров шероховатости поверхностей, система допусков и посадок, степеней точности; 
квалитеты и параметры шероховатости). Условное обозначение технологических баз, 
используемое в технологической документации при изготовлении деталей средней сложности 
не типа тел вращения на 3-координатных сверлильно-фрезерно-расточных обрабатывающих 
центрах с ЧПУ. 

Применение технологической и конструкторской документации на изготовление 
детали средней сложности не типа тел вращения на 3-координатных сверлильно-фрезерно-

расточных обрабатывающих центрах с ЧПУ. Определение технологических баз, 

установленных технологической документацией на изготовление детали средней сложности 
не типа тел вращения на 3-координатных сверлильно-фрезерно-расточных обрабатывающих 
центрах с ЧПУ. Анализ схем базирования заготовки для изготовления детали средней 
сложности не типа тел вращения на 3-координатных сверлильно-фрезерно-расточных 
обрабатывающих центрах с ЧПУ. 

Тема 2.2. Устройство 3-координатных сверлильно-фрезерно-расточных 
обрабатывающих центров с ЧПУ 

Основные механизмы и узлы 3-координатных сверлильно-фрезерно-расточных 
обрабатывающих центрах с ЧПУ и принципы их работы (классификация, устройство, 
основные узлы, принципы работы и правила эксплуатации универсальных и специальных 
приспособлений, используемых для установки заготовки детали средней сложности не типа 
тел вращения на 3-координатных сверлильно-фрезерно-расточных обрабатывающих центрах 
с ЧПУ; назначение органов управления 3-координатных сверлильно-фрезерно-расточных 
обрабатывающих центрах с ЧПУ; правила настройки, регулирования универсальных и 
специальных приспособлений; способы контроля надежности крепления заготовок в 
приспособлениях и прилегания заготовок к установочным поверхностям; устройство и 
принцип работы однотипных 3-координатных сверлильно-фрезерно-расточных 
обрабатывающих центрах с ЧПУ; интерфейсы устройства ЧПУ 3-координатных сверлильно-

фрезерно-расточных обрабатывающих центрах с ЧПУ; назначение и правила применения 
режущих инструментов на 3-координатных сверлильно-фрезерно-расточных 
обрабатывающих центрах с ЧПУ; правила ухода за 3-координатным сверлильно-фрезерно-

расточном обрабатывающем центром с ЧПУ и его технической эксплуатации). G-коды 
(основные команды управления3-координатным сверлильно-фрезерно-расточным 
обрабатывающем центром с ЧПУ). 

Выполнять процесс обработки заготовки деталей средней сложности на 3-

координатных сверлильно-фрезерно-расточных обрабатывающих центрах с 
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ЧПУ(устанавливать заготовку для изготовления детали средней сложности не типа тел 
вращения в приспособлениях на 3-координатных сверлильно-фрезерно-расточных 
обрабатывающих центрах с чпу; контролировать базирование и закрепление заготовки детали 
средней сложности не типа тела вращения в универсальных и специальных приспособлениях 
3-координатного сверлильно-фрезерно-расточного обрабатывающего центра с чпу; проверять 
надежность закрепления заготовки детали средней сложности не типа тела вращения в 
приспособлении и прилегание заготовок к установочным поверхностям приспособления на 3-

координатном сверлильно-фрезерно-расточном обрабатывающем центре с чпу; запускать 3-

координатный сверлильно-фрезерно-расточной обрабатывающий центр с пульта управления 
устройства чпу; запускать управляющую программу для обработки заготовки детали средней 
сложности не типа тела вращения на 3-координатном сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с чпу; выбирать управляющую программу из памяти устройства чпу 
3-координатного сверлильно-фрезерно-расточного обрабатывающего центра с чпу; читать 
управляющую программу для обработки заготовки детали средней сложности не типа тела 
вращения; контролировать процесс отработки управляющей программы обработки заготовки 
детали средней сложности не типа тела вращения по экрану устройства чпу; контролировать 
состояние режущих инструментов и (или) режущих пластин для изготовления детали средней 
сложности не типа тела вращения на 3-координатном сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с чпу; проверять исправность элементов управления оборудования и 
кнопок аварийной остановки 3-координатного сверлильно-фрезерно-расточного 
обрабатывающего центра с чпу; проверять наличие смазочно-охлаждающей жидкости в баке 
3-координатного сверлильно-фрезерно-расточного обрабатывающего центра с чпу; 

регулировать подачу смазочно-охлаждающей жидкости с устройства чпу 3-координатного 
сверлильно-фрезерно-расточного обрабатывающего центра). 
Тема 2.3. Качество деталей средней сложности не типа тел вращения на 3-

координатных сверлильно-фрезерно-расточных обрабатывающих центрах с ЧПУ 

Виды дефектов поверхностей и способы их предупреждения и устранения. Виды, 
конструкции, назначение, возможности и правила использования контрольно-измерительных 
инструментов для измерения и контроля: шероховатости по параметру Ra 3,2...6,3; формы и 
взаимного расположения до 9-й степени точности; линейных размеров до 8-го квалитета; 
угловых размеров до 9-й степени точности; формы обработанной поверхности с точностью до 
9-й степени точности при изготовлении деталей средней сложности не типа тел вращения на 
3-координатных сверлильно-фрезерно-расточных обрабатывающих центрах с ЧПУ 
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V.ПЛАНИРУЕМЫЕ РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ ПРОГРАММЫ 

В результате освоения программы, обучающиеся должны знать: 
Правила чтения технической документации 

Условное обозначение технологических баз, используемое в технологической 
документации 

Классификация, устройство, основные узлы, принципы работы и правила эксплуатации 
универсальных и специальных приспособлений, используемых для установки заготовки 
детали средней сложности типа тела вращения на токарном станке с многопозиционной 
револьверной головкой 

Основные механизмы и узлы токарных станков с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой и принципы их работы 

Назначение органов управления токарных станков с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

Правила ухода за токарным станком с ЧПУ с многопозиционной револьверной головкой 
и его технической эксплуатации 

Устройство и виды револьверных головок 

Правила настройки, регулирования универсальных и специальных приспособлений 

Способы контроля надежности крепления заготовок в приспособлениях и прилегания 
заготовок к установочным поверхностям 

Устройство и принцип работы однотипных токарных станков с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

Интерфейсы устройства ЧПУ токарных станков с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

G-коды 

Основные команды управления токарным станком с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

Классификация, маркировка и физико-механические свойства конструкционных и 
инструментальных материалов 

Назначение и правила применения режущих инструментов на токарных станках с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

Требования охраны труда при работе со смазочно-охлаждающими жидкостями 

Требования охраны труда, пожарной, промышленной, экологической и 
электробезопасности 

Правила чтения технологической и конструкторской документации 

Обозначения на рабочих чертежах деталей допусков и посадок типовых соединений, 
допусков форм и взаимного расположения поверхностей, параметров шероховатости 
поверхностей 

Система допусков и посадок, степеней точности; квалитеты и параметры шероховатости 

Виды дефектов поверхностей и способы их предупреждения и устранения 

Виды, конструкции, назначение, возможности и правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения и контроля шероховатости по параметру Ra 
3,2...6,3 

Виды, конструкции, назначение, возможности и правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения и контроля формы и взаимного расположения до 
9-й степени точности 

Виды, конструкции, назначение, возможности и правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения и контроля линейных размеров до 8-го квалитета 

Виды, конструкции, назначение, возможности и правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения и контроля угловых размеров до 9-й степени 
точности 
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Правила работы с шаблонами и мерами для контроля формы обработанной поверхности 
с точностью до 9-й степени точности 

Машиностроительное черчение в объеме, необходимом для выполнения работы 

Требования охраны труда, пожарной, промышленной, экологической и 
электробезопасности. 

Правила чтения технической и конструкторской документации 

Условное обозначение технологических баз, используемое в технологической 
документации. 

Классификация, устройство, основные узлы, принципы работы и правила эксплуатации 
универсальных и специальных приспособлений, используемых для установки и изготовления 
детали средней сложности не типа тела вращения на 3-координатном сверлильно-фрезерно-

расточном обрабатывающем центре 

Способы контроля надежности крепления заготовок в приспособлениях и прилегания 
заготовок к установочным поверхностям. 

Основные механизмы и узлы сверлильно-фрезерно-расточных станков с ЧПУ и 
принципы их работы 

Назначение органов управления сверлильно-фрезерно-расточных обрабатывающих 
центров с ЧПУ 

Интерфейс стойки системы управления ЧПУ 3-координатного сверлильно-фрезерно-

расточного станка 

Правила ухода за сверлильно-фрезерно-расточными станками, их технической 
эксплуатации 

G-коды. 
Основные команды управления 3-координатными сверлильно-фрезерно-расточными 

станками с ЧПУ 

Классификация, маркировка и физико-механические свойства конструкционных и 
инструментальных материалов. 

Назначение и правила применения режущих инструментов на сверлильно-фрезерно-

расточных станках с ЧПУ 

Требования охраны труда при работе со смазочно-охлаждающими жидкостями. 
Требования охраны труда, пожарной, промышленной, экологической и 

электробезопасности. 
Правила чтения технологической и конструкторской документации. 
Обозначения на рабочих чертежах деталей допусков и посадок, допусков форм и 

взаимного расположения поверхностей, параметров шероховатости поверхностей. 
Система допусков и посадок, степеней точности; квалитеты и параметры 

шероховатости. 
Виды дефектов поверхностей и способы их предупреждения и устранения. 
Виды, конструкции, назначение, возможности и правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения и контроля шероховатости по параметру Ra 
3,2...6,3. 

Виды, конструкции, назначение, возможности и правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения и контроля точности формы и взаимного 
расположения до 9-й степени точности. 

Виды, конструкции, назначение, возможности и правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения и контроля линейных размеров до 8-го 
квалитета. 

Виды, конструкции, назначение, возможности и правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения и контроля угловых размеров до 9-й степени 
точности. 
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Правила работы с шаблонами и мерами для контроля формы обработанной поверхности 
с точностью до 9-й степени точности. 

Машиностроительное черчение в объеме, необходимом для выполнения работы. 
Требования охраны труда, пожарной, промышленной, экологической и 

электробезопасности. 
 

В результате освоения программы, обучающиеся должны уметь: 
Применять технологическую и конструкторскую документацию на изготовление детали 

средней сложности типа тела вращения на токарном станке с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

Определять технологические базы, установленные технологической документацией на 
изготовление детали средней сложности типа тела вращения, на токарном станке с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

Анализировать схемы базирования заготовки для изготовления детали средней 
сложности типа тела вращения на токарном станке с ЧПУ с многопозиционной револьверной 
головкой 

Устанавливать заготовку для изготовления детали средней сложности типа тела 
вращения в приспособление токарного станка с ЧПУ с многопозиционной револьверной 
головкой 

Контролировать базирование и закрепление заготовки детали средней сложности типа 
тела вращения в универсальных приспособлениях на токарном станке с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

Проверять надежность закрепления заготовки детали средней сложности типа тела 
вращения в приспособлениях и прилегание заготовки к установочным поверхностям 
приспособления на станке с ЧПУ с многопозиционной револьверной головкой 

Запускать токарный станок с многопозиционной револьверной головкой с устройства 
ЧПУ 

Запускать управляющую программу для обработки заготовки детали средней сложности 
типа тела вращения на токарном станке с многопозиционной револьверной головкой с 
устройства ЧПУ 

Выполнять процесс обработки заготовки деталей средней сложности на токарном станке 
с многопозиционной револьверной головкой 

Выбирать управляющую программу из памяти устройства ЧПУ токарного станка с 
многопозиционной револьверной головкой 

Читать управляющую программу для обработки заготовки детали средней сложности 
типа тела вращения на токарном станке с многопозиционной револьверной головкой 

Выполнять процесс обработки заготовки детали средней сложности типа тела вращения 
на токарном станке с ЧПУ с многопозиционной револьверной головкой 

Контролировать процесс отработки управляющей программы обработки заготовки 
детали средней сложности типа тела вращения по экрану устройства ЧПУ токарного станка с 
многопозиционной револьверной головкой 

Контролировать состояние режущих инструментов и (или) режущих пластин для 
изготовления детали средней сложности типа тела вращения на токарном станке с 
многопозиционной револьверной головкой 

Проверять исправность элементов управления оборудования и кнопок аварийной 
остановки токарного станка с ЧПУ с многопозиционной револьверной головкой 

Проверять наличие смазочно-охлаждающей жидкости в баке токарного станка с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

Регулировать подачу смазочно-охлаждающей жидкости с устройства ЧПУ токарного 
станка с многопозиционной револьверной головкой 
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Выявлять визуально дефекты обработанных поверхностей детали средней сложности 
типа тела вращения, изготовленной на токарном станке с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

Применять универсальные контрольно-измерительные приборы и инструменты для 
измерения и контроля линейных размеров детали средней сложности типа тела вращения, 
изготовленной на токарном станке с многопозиционной револьверной головкой, с точностью 
до 8-го квалитета 

Применять универсальные контрольно-измерительные инструменты и приборы для 
измерения и контроля шероховатости обработанных поверхностей детали средней сложности 
типа тела вращения, изготовленной на токарном станке с многопозиционной револьверной 
головкой, по параметру Ra 3,2...6,3 

Применять универсальные и специальные контрольно-измерительные приборы и 
инструменты для измерения и контроля точности формы и взаимного расположения 
обработанных поверхностей детали средней сложности типа тела вращения, изготовленной на 
токарном станке с многопозиционной револьверной головкой, до 9-й степени точности 

Применять универсальные, специальные контрольно-измерительные приборы и 
инструменты для измерения и контроля угловых размеров детали средней сложности типа 
тела вращения, изготовленной на токарном станке с многопозиционной револьверной 
головкой, с точностью до 9-й степени точности 

Применять шаблоны для контроля точности внутренних поверхностей детали средней 
сложности типа тела вращения, изготовленной на токарном станке с многопозиционной 
револьверной головкой, с точностью до 9-й степени точности 

Проверять соответствие измеренных параметров детали средней сложности типа тела 
вращения, изготовленной на токарном станке с ЧПУ с многопозиционной револьверной 
головкой, чертежу 

Применять технологическую и конструкторскую документацию на изготовление 
детали средней сложности не типа тела вращения на 3-координатном сверлильно-фрезерно-

расточном обрабатывающем центре с ЧПУ 

Определять технологические базы, установленные технологической документацией на 
изготовление детали средней сложности не типа тела вращения, на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном обрабатывающем центре с ЧПУ 

Анализировать схемы базирования заготовки детали средней сложности не типа тела 
вращения на 3-координатном сверлильно-фрезерно-расточном обрабатывающем центре с 
ЧПУ 

Устанавливать заготовку детали средней сложности не типа тела вращения в 
приспособление 3-координатного сверлильно-фрезерно-расточного обрабатывающего центра 
с ЧПУ 

Контролировать базирование и закрепление заготовки детали средней сложности не 
типа тела вращения в универсальных и специальных приспособлениях 3-координатного 
сверлильно-фрезерно-расточного обрабатывающего центра с ЧПУ 

Проверять надежность закрепления заготовки детали средней сложности не типа тела 
вращения в приспособлении и прилегание заготовок к установочным поверхностям 
приспособления на 3-координатном сверлильно-фрезерно-расточном обрабатывающем 
центре с ЧПУ 

Запускать 3-координатный сверлильно-фрезерно-расточной обрабатывающий центр с 
пульта управления устройства ЧПУ  

Запускать управляющую программу для обработки заготовки детали средней 
сложности не типа тела вращения на 3-координатном сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ 

Выбирать управляющую программу из памяти устройства ЧПУ 3-координатного 
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сверлильно-фрезерно-расточного обрабатывающего центра с ЧПУ 

Читать управляющую программу для обработки заготовки детали средней сложности 
не типа тела вращения 

Выполнять процесс обработки заготовки детали средней сложности не типа тела 
вращения на 3-координатном сверлильно-фрезерно-расточном обрабатывающем центре с 
ЧПУ 

Контролировать процесс отработки управляющей программы обработки заготовки 
детали средней сложности не типа тела вращения по экрану устройства ЧПУ 

Контролировать состояние режущих инструментов и (или) режущих пластин для 
изготовления детали средней сложности не типа тела вращения на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном обрабатывающем центре с ЧПУ 

Проверять исправность элементов управления оборудования и кнопок аварийной 
остановки 3-координатного сверлильно-фрезерно-расточного обрабатывающего центра с 
ЧПУ 

Проверять наличие смазочно-охлаждающей жидкости в баке 3-координатного 
сверлильно-фрезерно-расточного обрабатывающего центра с ЧПУ 

Регулировать подачу смазочно-охлаждающей жидкости с устройства ЧПУ 3-

координатного сверлильно-фрезерно-расточного обрабатывающего центр 

Выявлять визуально дефекты обработанных поверхностей детали средней сложности 
не типа тела вращения, изготовленной на 3-координатном сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ 

Применять универсальные контрольно-измерительные приборы и инструменты для 
измерения и контроля линейных размеров детали средней сложности не типа тела вращения, 
изготовленной на 3-координатном сверлильно-фрезерно-расточном обрабатывающем центре 
с ЧПУ, с точностью до 8-го квалитета 

Применять универсальные контрольно-измерительные инструменты и приборы для 
измерения и контроля шероховатости поверхностей детали средней сложности не типа тела 
вращения, изготовленной на 3-координатном сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ, по параметру Ra3,2.. 6,3 

Применять универсальные и специальные контрольно-измерительные приборы и 
инструменты для измерения и контроля точности формы и взаимного расположения 
обработанных поверхностей детали средней сложности не типа тела вращения, изготовленной 
на 3-координатном сверлильно-фрезерно-расточном обрабатывающем центре с ЧПУ, до 9-й 
степени точности 

Применять универсальные контрольно-измерительные приборы и инструменты для 
измерения и контроля угловых размеров детали средней сложности не типа тела вращения, 
изготовленной на 3-координатном сверлильно-фрезерно-расточном обрабатывающем центре 
с ЧПУ, с точностью до 9-й степени точности 

Применять шаблоны для контроля точности внутренних поверхностей детали средней 
сложности не типа тела вращения, изготовленной на 3-координатном сверлильно-фрезерно-

расточном обрабатывающем центре с ЧПУ, с точностью до 9-й степени точности 

Проверять соответствие измеренных параметров детали средней сложности не типа 
тела вращения, изготовленной на 3-координатном сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ, чертежу 

 

Профессиональный стандарт Программа профессионального обучения 

Вид профессиональной деятельности (ВПД) 
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Профессиональный стандарт Программа профессионального обучения 

Обеспечение качества и производительности 
изготовления деталей машин на 
металлорежущих станках с ЧПУ 

Обеспечение качества и производительности 
изготовления деталей машин на 
металлорежущих станках с ЧПУ 

Обобщенная трудовая функция 

Изготовление деталей средней сложности 
типа тел вращения на токарных станках с 
ЧПУ с многопозиционной револьверной 
головкой 

Изготовление деталей средней сложности 
типа тел вращения на токарных станках с 
ЧПУ с многопозиционной револьверной 
головкой 

Трудовая функция 

Обработка заготовки детали средней 
сложности типа тела вращения с точностью 
размеров до 8-го квалитета на токарном 
станке с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

Обработка заготовки детали средней 
сложности типа тела вращения с точностью 
размеров до 8-го квалитета на токарном 
станке с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

Трудовые действия 

Анализ технологической и конструкторской 
документации на изготовление детали 
средней сложности типа тела вращения на 
токарном станке с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

Анализ технологической и конструкторской 
документации на изготовление детали 
средней сложности типа тела вращения на 
токарном станке с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

Подготовка технологической оснастки для 
изготовления детали средней сложности типа 
тела вращения на токарном станке с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

Подготовка технологической оснастки для 
изготовления детали средней сложности типа 
тела вращения на токарном станке с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

Установка заготовки детали средней 
сложности типа тела вращения в 
универсальных и специальных 
приспособлениях токарного станка с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

Установка заготовки детали средней 
сложности типа тела вращения в 
универсальных и специальных 
приспособлениях токарного станка с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

Запуск токарного станка с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

Запуск токарного станка с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

Запуск управляющей программы для 
обработки заготовки детали средней 
сложности типа тела вращения на токарном 
станке с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головко 

Запуск управляющей программы для 
обработки заготовки детали средней 
сложности типа тела вращения на токарном 
станке с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

Контроль работы основных механизмов и 
системы программного управления токарного 
станка с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

Контроль работы основных механизмов и 
системы программного управления токарного 
станка с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

Контроль состояния режущих инструментов и 
(или) режущих пластин для изготовления 
детали средней сложности на токарном станке 
с ЧПУ с многопозиционной револьверной 
головкой 

Контроль состояния режущих инструментов и 
(или) режущих пластин для изготовления 
детали средней сложности на токарном станке 
с ЧПУ с многопозиционной револьверной 
головкой 

Контроль процесса изготовления детали 
средней сложности типа тела вращения на 
токарном станке с ЧПУ с многопозиционной 

Контроль процесса изготовления детали 
средней сложности типа тела вращения на 
токарном станке с ЧПУ с многопозиционной 
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Профессиональный стандарт Программа профессионального обучения 

револьверной головкой револьверной головкой 

Необходимые умения 

Применять технологическую и 
конструкторскую документацию на 
изготовление детали средней сложности типа 
тела вращения на токарном станке с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

Применять технологическую и 
конструкторскую документацию на 
изготовление детали средней сложности типа 
тела вращения на токарном станке с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

Определять технологические базы, 

установленные технологической 
документацией на изготовление детали 
средней сложности типа тела вращения, на 
токарном станке с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

Определять технологические базы, 
установленные технологической 
документацией на изготовление детали 
средней сложности типа тела вращения, на 
токарном станке с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

Анализировать схемы базирования заготовки 
для изготовления детали средней сложности 
типа тела вращения на токарном станке с ЧПУ 
с многопозиционной револьверной головкой 

Анализировать схемы базирования заготовки 
для изготовления детали средней сложности 
типа тела вращения на токарном станке с ЧПУ 
с многопозиционной револьверной головкой 

Устанавливать заготовку для изготовления 
детали средней сложности типа тела 
вращения в приспособление токарного станка 
с ЧПУ с многопозиционной револьверной 
головкой 

Устанавливать заготовку для изготовления 
детали средней сложности типа тела 
вращения в приспособление токарного станка 
с ЧПУ с многопозиционной револьверной 
головкой 

Контролировать базирование и закрепление 
заготовки детали средней сложности типа 
тела вращения в универсальных 
приспособлениях на токарном станке с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

Контролировать базирование и закрепление 
заготовки детали средней сложности типа 
тела вращения в универсальных 
приспособлениях на токарном станке с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

Проверять надежность закрепления заготовки 
детали средней сложности типа тела 
вращения в приспособлениях и прилегание 
заготовки к установочным поверхностям 
приспособления на станке с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

Проверять надежность закрепления заготовки 
детали средней сложности типа тела 
вращения в приспособлениях и прилегание 
заготовки к установочным поверхностям 
приспособления на станке с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

Запускать токарный станок с 
многопозиционной револьверной головкой с 
устройства ЧПУ 

Запускать токарный станок с 
многопозиционной револьверной головкой с 
устройства ЧПУ 

Запускать управляющую программу для 
обработки заготовки детали средней 
сложности типа тела вращения на токарном 
станке с многопозиционной револьверной 
головкой с устройства ЧПУ 

Запускать управляющую программу для 
обработки заготовки детали средней 
сложности типа тела вращения на токарном 
станке с многопозиционной револьверной 
головкой с устройства ЧПУ 

Выполнять процесс обработки заготовки 
деталей средней сложности на токарном 
станке с многопозиционной револьверной 
головкой 

Выполнять процесс обработки заготовки 
деталей средней сложности на токарном 
станке с многопозиционной револьверной 
головкой 

Выбирать управляющую программу из 
памяти устройства ЧПУ токарного станка с 
многопозиционной револьверной головкой 

Выбирать управляющую программу из 
памяти устройства ЧПУ токарного станка с 
многопозиционной револьверной головкой 
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Читать управляющую программу для 
обработки заготовки детали средней 
сложности типа тела вращения на токарном 
станке с многопозиционной револьверной 
головкой 

Читать управляющую программу для 
обработки заготовки детали средней 
сложности типа тела вращения на токарном 
станке с многопозиционной револьверной 
головкой 

Выполнять процесс обработки заготовки 
детали средней сложности типа тела 
вращения на токарном станке с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

Выполнять процесс обработки заготовки 
детали средней сложности типа тела 
вращения на токарном станке с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

Контролировать процесс отработки 
управляющей программы обработки 
заготовки детали средней сложности типа 
тела вращения по экрану устройства ЧПУ 
токарного станка с многопозиционной 
револьверной головкой 

Контролировать процесс отработки 
управляющей программы обработки 
заготовки детали средней сложности типа 
тела вращения по экрану устройства ЧПУ 
токарного станка с многопозиционной 
револьверной головкой 

Контролировать состояние режущих 
инструментов и (или) режущих пластин для 
изготовления детали средней сложности типа 
тела вращения на токарном станке с 
многопозиционной револьверной головкой 

Контролировать состояние режущих 
инструментов и (или) режущих пластин для 
изготовления детали средней сложности типа 
тела вращения на токарном станке с 
многопозиционной револьверной головкой 

Проверять исправность элементов управления 
оборудования и кнопок аварийной остановки 
токарного станка с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

Проверять исправность элементов управления 
оборудования и кнопок аварийной остановки 
токарного станка с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

Проверять наличие смазочно-охлаждающей 
жидкости в баке токарного станка с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

Проверять наличие смазочно-

охлаждающей жидкости в баке токарного 
станка с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

Регулировать подачу смазочно-охлаждающей 
жидкости с устройства ЧПУ токарного станка 
с многопозиционной револьверной головкой 

Регулировать подачу смазочно-

охлаждающей жидкости с устройства ЧПУ 
токарного станка с многопозиционной 
револьверной головкой 

Необходимые знания 

Правила чтения технической документации Правила чтения технической документации 

Условное обозначение технологических баз, 
используемое в технологической 
документации 

Условное обозначение технологических баз, 
используемое в технологической 
документации 

Классификация, устройство, основные узлы, 
принципы работы и правила эксплуатации 
универсальных и специальных 
приспособлений, используемых для установки 
заготовки детали средней сложности типа 
тела вращения на токарном станке с 
многопозиционной револьверной головкой 

Классификация, устройство, основные узлы, 
принципы работы и правила эксплуатации 
универсальных и специальных 
приспособлений, используемых для установки 
заготовки детали средней сложности типа 
тела вращения на токарном станке с 
многопозиционной револьверной головкой 

Основные механизмы и узлы токарных 
станков с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой и принципы их 
работы 

Основные механизмы и узлы токарных 
станков с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой и принципы их 
работы 

Назначение органов управления токарных Назначение органов управления токарных 
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станков с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

станков с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

Правила ухода за токарным станком с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой и 
его технической эксплуатации 

Правила ухода за токарным станком с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой и 
его технической эксплуатации 

Устройство и виды револьверных головок Устройство и виды револьверных головок 

Правила настройки, регулирования 
универсальных и специальных 
приспособлений 

Правила настройки, регулирования 
универсальных и специальных 
приспособлений 

Способы контроля надежности крепления 
заготовок в приспособлениях и прилегания 
заготовок к установочным поверхностям 

Способы контроля надежности крепления 
заготовок в приспособлениях и прилегания 
заготовок к установочным поверхностям 

Устройство и принцип работы однотипных 
токарных станков с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

Устройство и принцип работы однотипных 
токарных станков с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

Интерфейсы устройства ЧПУ токарных 
станков с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

Интерфейсы устройства ЧПУ токарных 
станков с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

G-коды G-коды 

Основные команды управления токарным 
станком с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

Основные команды управления токарным 
станком с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

Классификация, маркировка и физико-

механические свойства конструкционных и 
инструментальных материалов 

Классификация, маркировка и физико-

механические свойства конструкционных и 
инструментальных материалов 

Назначение и правила применения режущих 
инструментов на токарных станках с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

Назначение и правила применения режущих 
инструментов на токарных станках с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

Требования охраны труда при работе со 
смазочно-охлаждающими жидкостями 

Требования охраны труда при работе со 
смазочно-охлаждающими жидкостями 

Требования охраны труда, пожарной, 
промышленной, экологической и 
электробезопасности 

Требования охраны труда, пожарной, 
промышленной, экологической и 
электробезопасности 

Трудовая функция 

Контроль параметров детали средней 
сложности типа тела вращения с точностью 
размеров до 8-го квалитета, изготовленной на 
токарном станке с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

Контроль параметров детали средней 
сложности типа тела вращения с точностью 
размеров до 8-го квалитета, изготовленной на 
токарном станке с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

Трудовые действия 

Визуальное определение дефектов 
обработанных поверхностей детали средней 
сложности типа тела вращения, 
изготовленной на токарном станке с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

Визуальное определение дефектов 
обработанных поверхностей детали средней 
сложности типа тела вращения, 
изготовленной на токарном станке с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой 

Контроль линейных размеров детали средней 
сложности типа тела вращения, 
изготовленной на токарном станке с ЧПУ с 

Контроль линейных размеров детали средней 
сложности типа тела вращения, 
изготовленной на токарном станке с ЧПУ с 
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многопозиционной револьверной головкой, до 
8-го квалитета 

многопозиционной револьверной головкой, до 
8-го квалитета 

Контроль точности формы и взаимного 
расположения поверхностей детали средней 
сложности типа тела вращения, 
изготовленной на токарном станке с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой, с 
точностью до 9-й степени точности 

Контроль точности формы и взаимного 
расположения поверхностей детали средней 
сложности типа тела вращения, 
изготовленной на токарном станке с ЧПУ с 
многопозиционной револьверной головкой, с 
точностью до 9-й степени точности 

Контроль шероховатости обработанных 
поверхностей детали средней сложности типа 
тела вращения, изготовленной на токарном 
станке с многопозиционной револьверной 
головкой, по параметру Ra 3,2...6,3 

Контроль шероховатости обработанных 
поверхностей детали средней сложности типа 
тела вращения, изготовленной на токарном 
станке с многопозиционной револьверной 
головкой, по параметру Ra 3,2...6,3 

Контроль угловых размеров обработанных 
поверхностей детали средней сложности типа 
тела вращения, изготовленной на токарном 
станке с многопозиционной револьверной 
головкой, до 9-й степени точности 

Контроль угловых размеров обработанных 
поверхностей детали средней сложности типа 
тела вращения, изготовленной на токарном 
станке с многопозиционной револьверной 
головкой, до 9-й степени точности 

Необходимые умения 

Выявлять визуально дефекты обработанных 
поверхностей детали средней сложности типа 
тела вращения, изготовленной на токарном 
станке с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

Выявлять визуально дефекты обработанных 
поверхностей детали средней сложности типа 
тела вращения, изготовленной на токарном 
станке с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой 

Применять универсальные контрольно-

измерительные приборы и инструменты для 
измерения и контроля линейных размеров 
детали средней сложности типа тела 
вращения, изготовленной на токарном станке 
с многопозиционной револьверной головкой, 
с точностью до 8-го квалитета 

Применять универсальные контрольно-

измерительные приборы и инструменты для 
измерения и контроля линейных размеров 
детали средней сложности типа тела 
вращения, изготовленной на токарном станке 
с многопозиционной револьверной головкой, 
с точностью до 8-го квалитета 

Применять универсальные контрольно-

измерительные инструменты и приборы для 
измерения и контроля шероховатости 
обработанных поверхностей детали средней 
сложности типа тела вращения, 
изготовленной на токарном станке с 
многопозиционной револьверной головкой, по 
параметру Ra 3,2...6,3 

Применять универсальные контрольно-

измерительные инструменты и приборы для 
измерения и контроля шероховатости 
обработанных поверхностей детали средней 
сложности типа тела вращения, 
изготовленной на токарном станке с 
многопозиционной револьверной головкой, по 
параметру Ra 3,2...6,3 

Применять универсальные и специальные 
контрольно-измерительные приборы и 
инструменты для измерения и контроля 
точности формы и взаимного расположения 
обработанных поверхностей детали средней 
сложности типа тела вращения, 
изготовленной на токарном станке с 
многопозиционной револьверной головкой, до 
9-й степени точности 

Применять универсальные и специальные 
контрольно измерительные приборы и 
инструменты для измерения и контроля 
точности формы и взаимного расположения 
обработанных поверхностей детали средней 
сложности типа тела вращения, 
изготовленной на токарном станке с 
многопозиционной револьверной головкой, до 
9-й степени точности 
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Применять универсальные, специальные 
контрольно измерительные приборы и 
инструменты для измерения и контроля 
угловых размеров детали средней сложности 
типа тела вращения, изготовленной на 
токарном станке с многопозиционной 
револьверной головкой, с точностью до 9-й 
степени точности 

Применять универсальные, специальные 
контрольно измерительные приборы и 
инструменты для измерения и контроля 
угловых размеров детали средней сложности 
типа тела вращения, изготовленной на 
токарном станке с многопозиционной 
револьверной головкой, с точностью до 9-й 
степени точности 

Применять шаблоны для контроля точности 
внутренних поверхностей детали средней 
сложности типа тела вращения, 
изготовленной на токарном станке с 
многопозиционной револьверной головкой, с 
точностью до 9-й степени точности 

Применять шаблоны для контроля точности 
внутренних поверхностей детали средней 
сложности типа тела вращения, 
изготовленной на токарном станке с 
многопозиционной револьверной головкой, с 
точностью до 9-й степени точности 

Проверять соответствие измеренных 
параметров детали средней сложности типа 
тела вращения, изготовленной на токарном 
станке с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой, чертежу 

Проверять соответствие измеренных 
параметров детали средней сложности типа 
тела вращения, изготовленной на токарном 
станке с ЧПУ с многопозиционной 
револьверной головкой, чертежу 

Необходимые знания 

Правила чтения технологической и 
конструкторской документации 

Правила чтения технологической и 
конструкторской документации 

Обозначения на рабочих чертежах деталей 
допусков и посадок типовых соединений, 
допусков форм и взаимного расположения 
поверхностей, параметров шероховатости 
поверхностей 

Обозначения на рабочих чертежах деталей 
допусков и посадок типовых соединений, 
допусков форм и взаимного расположения 
поверхностей, параметров шероховатости 
поверхностей 

Система допусков и посадок, степеней 
точности; квалитеты и параметры 
шероховатости 

Система допусков и посадок, степеней 
точности; квалитеты и параметры 
шероховатости 

Виды дефектов поверхностей и способы их 
предупреждения и устранения 

Виды дефектов поверхностей и способы их 
предупреждения и устранения 

Виды, конструкции, назначение, возможности 
и правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения 
и контроля шероховатости по параметру Ra 
3,2...6,3 

Виды, конструкции, назначение, возможности 
и правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения 
и контроля шероховатости по параметру Ra 
3,2...6,3 

Виды, конструкции, назначение, возможности 
и правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения 
и контроля формы и взаимного расположения 
до 9-й степени точности 

Виды, конструкции, назначение, возможности 
и правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения 
и контроля формы и взаимного расположения 
до 9-й степени точности 

Виды, конструкции, назначение, возможности 
и правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения 
и контроля линейных размеров до 8-го 
квалитета 

Виды, конструкции, назначение, возможности 
и правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения 
и контроля линейных размеров до 8-го 
квалитета 

Виды, конструкции, назначение, возможности Виды, конструкции, назначение, возможности 
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и правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения 
и контроля угловых размеров до 9-й степени 
точности 

и правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения 
и контроля угловых размеров до 9-й степени 
точности 

Правила работы с шаблонами и мерами для 
контроля формы обработанной поверхности с 
точностью до 9-й степени точности 

Правила работы с шаблонами и мерами для 
контроля формы обработанной поверхности с 
точностью до 9-й степени точности 

Машиностроительное черчение в объеме, 
необходимом для выполнения работы 

Машиностроительное черчение в объеме, 
необходимом для выполнения работы 

Требования охраны труда, пожарной, 
промышленной, экологической и 
электробезопасности 

Требования охраны труда, пожарной, 
промышленной, экологической и 
электробезопасности 

Обобщенная трудовая функция 

Изготовление деталей средней сложности не 
типа тел вращения на 3-координатных 
сверлильно-фрезерно-расточных 
обрабатывающих центрах с ЧПУ 

Изготовление деталей средней сложности не 
типа тел вращения на 3-координатных 
сверлильно-фрезерно-расточных 
обрабатывающих центрах с ЧПУ 

Трудовая функция 

Обработка заготовки детали средней 
сложности не типа тела вращения с точностью 
размеров до 8-го квалитета на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ 

Обработка заготовки детали средней 
сложности не типа тела вращения с точностью 
размеров до 8-го квалитета на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ 

Трудовые действия 

 

Анализ технологической и конструкторской 
документации на изготовление детали 
средней сложности не типа тела вращения на 
3-координатном сверлильно-фрезерно-

расточном обрабатывающем центре с ЧПУ 

 

Анализ технологической и конструкторской 
документации на изготовление детали 
средней сложности не типа тела вращения на 
3-координатном сверлильно-фрезерно-

расточном обрабатывающем центре с ЧПУ 

Подготовка технологической оснастки для 
изготовления детали средней сложности не 
типа тела вращения на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ 

Подготовка технологической оснастки для 
изготовления детали средней сложности не 
типа тела вращения на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ 

Установка заготовки детали средней 
сложности не типа тела вращения в 
универсальных и специальных 
приспособлениях 3-координатного 
сверлильно-фрезерно-расточного 
обрабатывающего центра с ЧПУ 

Установка заготовки детали средней 
сложности не типа тела вращения в 
универсальных и специальных 
приспособлениях 3-координатного 
сверлильно-фрезерно-расточного 
обрабатывающего центра с ЧПУ 

Запуск 3-координатного сверлильно-

фрезерно-расточного обрабатывающего 
центра с ЧП 

Запуск 3-координатного сверлильно-

фрезерно-расточного обрабатывающего 
центра с ЧП 

Запуск управляющей программы для 
обработки заготовки детали средней 
сложности не типа тела вращения на 3-

координатном сверлильно-фрезерно-

Запуск управляющей программы для 
обработки заготовки детали средней 
сложности не типа тела вращения на 3-

координатном сверлильно-фрезерно-
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расточном обрабатывающем центре с ЧПУ расточном обрабатывающем центре с ЧПУ 

Контроль работы основных механизмов и 
системы программного управления 3-

координатного сверлильно-фрезерно-

расточного обрабатывающего центра с ЧПУ 

Контроль работы основных механизмов и 
системы программного управления 3-

координатного сверлильно-фрезерно-

расточного обрабатывающего центра с ЧПУ 

Контроль состояния режущих инструментов и 
(или) режущих пластин для изготовления 
детали средней сложности не типа тела 
вращения на 3-координатном сверлильно-

фрезерно-расточном обрабатывающем центре 
с ЧПУ 

Контроль состояния режущих инструментов и 
(или) режущих пластин для изготовления 
детали средней сложности не типа тела 
вращения на 3-координатном сверлильно-

фрезерно-расточном обрабатывающем центре 
с ЧПУ 

Контроль процесса изготовления детали 
средней сложности не типа тела вращения на 
3-координатном сверлильно-фрезерно-

расточном обрабатывающем центре с ЧПУ 

Контроль процесса изготовления детали 
средней сложности не типа тела вращения на 
3-координатном сверлильно-фрезерно-

расточном обрабатывающем центре с ЧПУ 

Необходимые умения 

Применять технологическую и 
конструкторскую документацию на 
изготовление детали средней сложности не 
типа тела вращения на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ 

Применять технологическую и 
конструкторскую документацию на 
изготовление детали средней сложности не 
типа тела вращения на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ 

Определять технологические базы, 
установленные технологической 
документацией на изготовление детали 
средней сложности не типа тела вращения, на 
3-координатном сверлильно-фрезерно-

расточном обрабатывающем центре с ЧПУ 

Определять технологические базы, 
установленные технологической 
документацией на изготовление детали 
средней сложности не типа тела вращения, на 
3-координатном сверлильно-фрезерно-

расточном обрабатывающем центре с ЧПУ 

Анализировать схемы базирования заготовки 
детали средней сложности не типа тела 
вращения на 3-координатном сверлильно-

фрезерно-расточном обрабатывающем центре 
с ЧПУ 

Анализировать схемы базирования заготовки 
детали средней сложности не типа тела 
вращения на 3-координатном сверлильно-

фрезерно-расточном обрабатывающем центре 
с ЧПУ 

Устанавливать заготовку детали средней 
сложности не типа тела вращения в 
приспособление 3-координатного сверлильно-

фрезерно-расточного обрабатывающего 
центра с ЧП 

Устанавливать заготовку детали средней 
сложности не типа тела вращения в 
приспособление 3-координатного сверлильно-

фрезерно-расточного обрабатывающего 
центра с ЧП 

Контролировать базирование и закрепление 
заготовки детали средней сложности не типа 
тела вращения в универсальных и 
специальных приспособлениях 3-

координатного сверлильно-фрезерно-

расточного обрабатывающего центра с ЧПУ 

Контролировать базирование и закрепление 
заготовки детали средней сложности не типа 
тела вращения в универсальных и 
специальных приспособлениях 3-

координатного сверлильно-фрезерно-

расточного обрабатывающего центра с ЧПУ 

Проверять надежность закрепления заготовки 
детали средней сложности не типа тела 
вращения в приспособлении и прилегание 
заготовок к установочным поверхностям 

Проверять надежность закрепления заготовки 
детали средней сложности не типа тела 
вращения в приспособлении и прилегание 
заготовок к установочным поверхностям 
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приспособления на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ 

приспособления на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ 

Запускать 3-координатный сверлильно-

фрезерно-расточной обрабатывающий центр с 
пульта управления устройства ЧПУ 

Запускать 3-координатный сверлильно-

фрезерно-расточной обрабатывающий центр с 
пульта управления устройства ЧПУ 

Запускать управляющую программу для 
обработки заготовки детали средней 
сложности не типа тела вращения на 3-

координатном сверлильно-фрезерно-

расточном обрабатывающем центре с ЧП 

Запускать управляющую программу для 
обработки заготовки детали средней 
сложности не типа тела вращения на 3-

координатном сверлильно-фрезерно-

расточном обрабатывающем центре с ЧП 

Выбирать управляющую программу из 
памяти устройства ЧПУ 3-координатного 
сверлильно-фрезерно-расточного 
обрабатывающего центра с ЧПУ 

Выбирать управляющую программу из 
памяти устройства ЧПУ 3-координатного 
сверлильно-фрезерно-расточного 
обрабатывающего центра с ЧПУ 

Читать управляющую программу для 
обработки заготовки детали средней 
сложности не типа тела вращения 

Читать управляющую программу для 
обработки заготовки детали средней 
сложности не типа тела вращения 

Выполнять процесс обработки заготовки 
детали средней сложности не типа тела 
вращения на 3-координатном сверлильно-

фрезерно-расточном обрабатывающем центре 
с ЧПУ 

Выполнять процесс обработки заготовки 
детали средней сложности не типа тела 
вращения на 3-координатном сверлильно-

фрезерно-расточном обрабатывающем центре 
с ЧПУ 

Контролировать процесс отработки 
управляющей программы обработки 
заготовки детали средней сложности не типа 
тела вращения по экрану устройства ЧПУ 

Контролировать процесс отработки 
управляющей программы обработки 
заготовки детали средней сложности не типа 
тела вращения по экрану устройства ЧПУ 

Контролировать состояние режущих 
инструментов и (или) режущих пластин для 
изготовления детали средней сложности не 
типа тела вращения на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ 

Контролировать состояние режущих 
инструментов и (или) режущих пластин для 
изготовления детали средней сложности не 
типа тела вращения на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ 

Проверять исправность элементов управления 
оборудования и кнопок аварийной остановки 
3-координатного сверлильно-фрезерно-

расточного обрабатывающего центра с ЧПУ 

Проверять исправность элементов управления 
оборудования и кнопок аварийной остановки 
3-координатного сверлильно-фрезерно-

расточного обрабатывающего центра с ЧПУ 

Проверять наличие смазочно-охлаждающей 
жидкости в баке 3-координатного сверлильно-

фрезерно-расточного обрабатывающего 
центра с ЧПУ 

Проверять наличие смазочно-охлаждающей 
жидкости в баке 3-координатного сверлильно-

фрезерно-расточного обрабатывающего 
центра с ЧПУ 

Регулировать подачу смазочно-охлаждающей 
жидкости с устройства ЧПУ 3-координатного 
сверлильно-фрезерно-расточного 
обрабатывающего центра 

Регулировать подачу смазочно-охлаждающей 
жидкости с устройства ЧПУ 3-координатного 
сверлильно-фрезерно-расточного 
обрабатывающего центра 

                                                            Необходимые знания 

Правила чтения технической и 
конструкторской документации 

Правила чтения технической и 
конструкторской документации 
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Условное обозначение технологических баз, 
используемое в технологической 
документации 

Условное обозначение технологических баз, 
используемое в технологической 
документации 

Классификация, устройство, основные узлы, 
принципы работы и правила эксплуатации 
универсальных и специальных 
приспособлений, используемых для установки 
и изготовления детали средней сложности не 
типа тела вращения на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре 

Классификация, устройство, основные узлы, 
принципы работы и правила эксплуатации 
универсальных и специальных 
приспособлений, используемых для установки 
и изготовления детали средней сложности не 
типа тела вращения на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре 

Способы контроля надежности крепления 
заготовок в приспособлениях и прилегания 
заготовок к установочным поверхностям 

Способы контроля надежности крепления 
заготовок в приспособлениях и прилегания 
заготовок к установочным поверхностям 

Основные механизмы и узлы сверлильно-

фрезерно-расточных станков с ЧПУ и 
принципы их работы 

Основные механизмы и узлы сверлильно-

фрезерно-расточных станков с ЧПУ и 
принципы их работы 

Назначение органов управления сверлильно-

фрезерно-расточных обрабатывающих 
центров с ЧПУ 

Назначение органов управления сверлильно-

фрезерно-расточных обрабатывающих 
центров с ЧПУ 

Интерфейс стойки системы управления ЧПУ 
3-координатного сверлильно-фрезерно-

расточного станка 

Интерфейс стойки системы управления ЧПУ 
3-координатного сверлильно-фрезерно-

расточного станка 

Правила ухода за сверлильно-фрезерно-

расточными станками, их технической 
эксплуатации 

Правила ухода за сверлильно-фрезерно-

расточными станками, их технической 
эксплуатации 

G-коды G-коды 

Основные команды управления 3-

координатными сверлильно-фрезерно-

расточными станками с ЧПУ 

Основные команды управления 3-

координатными сверлильно-фрезерно-

расточными станками с ЧПУ 

Классификация, маркировка и физико-

механические свойства конструкционных и 
инструментальных материалов 

Классификация, маркировка и физико-

механические свойства конструкционных и 
инструментальных материалов 

Назначение и правила применения режущих 
инструментов на сверлильно-фрезерно-

расточных станках с ЧПУ 

Назначение и правила применения режущих 
инструментов на сверлильно-фрезерно-

расточных станках с ЧПУ 

Требования охраны труда при работе со 
смазочно-охлаждающими жидкостями 

Требования охраны труда при работе со 
смазочно-охлаждающими жидкостями 

Требования охраны труда, пожарной, 
промышленной, экологической и 
электробезопасности 

Требования охраны труда, пожарной, 
промышленной, экологической и 
электробезопасности 

Трудовая функция 

Контроль параметров детали средней 
сложности не типа тела вращения с точностью 
размеров до 8-го квалитета, изготовленной на 
3-координатном сверлильно-фрезерно-

расточном обрабатывающем центре с ЧПУ 

Контроль параметров детали средней 
сложности не типа тела вращения с точностью 
размеров до 8-го квалитета, изготовленной на 
3-координатном сверлильно-фрезерно-

расточном обрабатывающем центре с ЧПУ 

Трудовые действия 
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Визуальное определение дефектов 
обработанных поверхностей детали средней 
сложности не типа тела вращения, 
изготовленной на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ 

Визуальное определение дефектов 
обработанных поверхностей детали средней 
сложности не типа тела вращения, 
изготовленной на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ 

Контроль линейных размеров детали средней 
сложности не типа тела вращения, 
изготовленной на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ, до 8-го 
квалитета 

Контроль линейных размеров детали средней 
сложности не типа тела вращения, 
изготовленной на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ, до 8-го 
квалитета 

Контроль точности формы и взаимного 
расположения поверхностей детали средней 
сложности не типа тела вращения, 
изготовленной на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ, с точностью 
до 9-й степени точности 

Контроль точности формы и взаимного 
расположения поверхностей детали средней 
сложности не типа тела вращения, 
изготовленной на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ, с точностью 
до 9-й степени точности 

Контроль шероховатости поверхностей 
детали средней сложности не типа тела 
вращения, изготовленной на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ, по параметру 
Ra 3,2...6,3 

Контроль шероховатости поверхностей 
детали средней сложности не типа тела 
вращения, изготовленной на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ, по параметру 
Ra 3,2...6,3 

Контроль угловых размеров обработанных 
поверхностей детали средней сложности не 
типа тела вращения, изготовленной на 3-

координатном сверлильно-фрезерно-

расточном обрабатывающем центре с ЧПУ, до 
9-й степени точности 

Контроль угловых размеров обработанных 
поверхностей детали средней сложности не 
типа тела вращения, изготовленной на 3-

координатном сверлильно-фрезерно-

расточном обрабатывающем центре с ЧПУ, до 
9-й степени точности 

Необходимые умения 

Выявлять визуально дефекты обработанных 
поверхностей детали средней сложности не 
типа тела вращения, изготовленной на 3-

координатном сверлильно-фрезерно-

расточном обрабатывающем центре с ЧПУ 

Выявлять визуально дефекты обработанных 
поверхностей детали средней сложности не 
типа тела вращения, изготовленной на 3-

координатном сверлильно-фрезерно-

расточном обрабатывающем центре с ЧПУ 

Применять универсальные контрольно-

измерительные приборы и инструменты для 
измерения и контроля линейных размеров 
детали средней сложности не типа тела 
вращения, изготовленной на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ, с точностью 
до 8-го квалитета 

Применять универсальные контрольно-

измерительные приборы и инструменты для 
измерения и контроля линейных размеров 
детали средней сложности не типа тела 
вращения, изготовленной на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ, с точностью 
до 8-го квалитета 

Применять универсальные контрольно-

измерительные инструменты и приборы для 
измерения и контроля шероховатости 
поверхностей детали средней сложности не 

Применять универсальные контрольно-

измерительные инструменты и приборы для 
измерения и контроля шероховатости 
поверхностей детали средней сложности не 
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типа тела вращения, изготовленной на 3-

координатном сверлильно-фрезерно-

расточном обрабатывающем центре с ЧПУ, по 
параметру Ra3,2.. 6,3 

типа тела вращения, изготовленной на 3-

координатном сверлильно-фрезерно-

расточном обрабатывающем центре с ЧПУ, по 
параметру Ra3,2.. 6,3 

Применять универсальные и специальные 
контрольно-измерительные приборы и 
инструменты для измерения и контроля 
точности формы и взаимного расположения 
обработанных поверхностей детали средней 
сложности не типа тела вращения, 
изготовленной на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ, до 9-й 
степени точности 

Применять универсальные и специальные 
контрольно-измерительные приборы и 
инструменты для измерения и контроля 
точности формы и взаимного расположения 
обработанных поверхностей детали средней 
сложности не типа тела вращения, 
изготовленной на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ, до 9-й 
степени точности 

Применять универсальные контрольно-

измерительные приборы и инструменты для 
измерения и контроля угловых размеров 
детали средней сложности не типа тела 
вращения, изготовленной на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ, с точностью 
до 9-й степени точности 

Применять универсальные контрольно-

измерительные приборы и инструменты для 
измерения и контроля угловых размеров 
детали средней сложности не типа тела 
вращения, изготовленной на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ, с точностью 
до 9-й степени точности 

Применять шаблоны для контроля точности 
внутренних поверхностей детали средней 
сложности не типа тела вращения, 
изготовленной на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ, с точностью 
до 9-й степени точности 

Применять шаблоны для контроля точности 
внутренних поверхностей детали средней 
сложности не типа тела вращения, 
изготовленной на 3-координатном 
сверлильно-фрезерно-расточном 
обрабатывающем центре с ЧПУ, с точностью 
до 9-й степени точности 

Проверять соответствие измеренных 
параметров детали средней сложности не типа 
тела вращения, изготовленной на 3-

координатном сверлильно-фрезерно-

расточном обрабатывающем центре с ЧПУ, 
чертежу 

Проверять соответствие измеренных 
параметров детали средней сложности не типа 
тела вращения, изготовленной на 3-

координатном сверлильно-фрезерно-

расточном обрабатывающем центре с ЧПУ, 
чертежу 

Необходимые знания 

Правила чтения технологической и 
конструкторской документации 

Правила чтения технологической и 
конструкторской документации 

Обозначения на рабочих чертежах деталей 
допусков и посадок, допусков форм и 
взаимного расположения поверхностей, 
параметров шероховатости поверхностей 

Обозначения на рабочих чертежах деталей 
допусков и посадок, допусков форм и 
взаимного расположения поверхностей, 
параметров шероховатости поверхностей 

Система допусков и посадок, степеней 
точности; квалитеты и параметры 
шероховатости 

Система допусков и посадок, степеней 
точности; квалитеты и параметры 
шероховатости 

Виды дефектов поверхностей и способы их 
предупреждения и устранения 

Виды дефектов поверхностей и способы их 
предупреждения и устранения 

Виды, конструкции, назначение, возможности 
и правила использования контрольно-

Виды, конструкции, назначение, возможности 
и правила использования контрольно-
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измерительных инструментов для измерения 
и контроля шероховатости по параметру Ra 
3,2...6, 

измерительных инструментов для измерения 
и контроля шероховатости по параметру Ra 
3,2...6, 

Виды, конструкции, назначение, возможности 
и правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения 

и контроля точности формы и взаимного 
расположения до 9-й степени точности 

Виды, конструкции, назначение, возможности 
и правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения 
и контроля точности формы и взаимного 
расположения до 9-й степени точности 

Виды, конструкции, назначение, возможности 
и правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения 
и контроля линейных размеров до 8-го 
квалитета 

Виды, конструкции, назначение, возможности 
и правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения 
и контроля линейных размеров до 8-го 
квалитета 

Виды, конструкции, назначение, возможности 
и правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения 
и контроля угловых размеров до 9-й степени 
точности 

Виды, конструкции, назначение, возможности 
и правила использования контрольно-

измерительных инструментов для измерения 
и контроля угловых размеров до 9-й степени 
точности 

Правила работы с шаблонами и мерами для 
контроля формы обработанной поверхности с 
точностью до 9-й степени точности 

Правила работы с шаблонами и мерами для 
контроля формы обработанной поверхности с 
точностью до 9-й степени точности 

Машиностроительное черчение в объеме, 
необходимом для выполнения работы 

Машиностроительное черчение в объеме, 
необходимом для выполнения работы 

Требования охраны труда, пожарной, 
промышленной, экологической и 
электробезопасности 

Требования охраны труда, пожарной, 
промышленной, экологической и 
электробезопасности 
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VI. ОРГАНИЗАЦИОННО-ПЕДАГОГИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ 

РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ 

 

6.1. Организационно-педагогические условия реализации программы обеспечивают 
реализацию программы в полном объеме, соответствие качества подготовки слушателей 
установленным требованиям, соответствие применяемых форм, средств, методов обучения и 
воспитания возрастным, психофизическим особенностям, склонностям, способностям, 
интересам и потребностям обучающихся. 

Форма получения образования: в образовательной организации среднего 
профессиональногообразования. 

Форма обучения: очная. 
Наполняемость учебной группы: 5-10 человек. 
Продолжительность учебного часа теоретических и практических занятий составляет 45 

минут. 
Максимальная учебная нагрузка в неделю при реализуемой форме обучения не 

превышает 16 часов. 
Организация образовательной деятельности при реализации образовательной программы 

регламентируется учебным планом, календарным учебным графиком, расписанием учебных 
занятий. 

6.2. Педагогические работники, реализующие программу профессионального обучения 
программу повышения квалификации рабочих, служащих удовлетворяют квалификационным 
требованиям, указанным в квалификационных справочниках по соответствующим 
должностям и (или) профессиональных стандартах. 

Реализация программы обеспечивается педагогическими кадрами, имеющими среднее 
профессиональное или высшее образование, соответствующее профилю преподаваемых 
учебных предметов. Мастера производственного обучения должны иметь на 1 - 2 разряда по 
профессии рабочего выше, чем предусмотрено настоящей программой. Опыт деятельности в 
организациях соответствующей профессиональной сферы является обязательным для 
преподавателей, отвечающих за освоение слушателем специального учебного цикла. Данные 
преподаватели и мастера производственного обучения получают дополнительное 
профессиональное образование по программам повышения квалификации, в том числе в 
форме стажировки в профильных организациях не реже 1 раза в 3 года. 

6.3. Учебно-методическое и информационное обеспечение программы, материально-

технические условия реализации программы 

 

Перечень учебного оборудования, учебно-методического 

и информационного обеспечения программы 

 

Наименование учебного оборудования, учебно-

методического и информационного обеспечения 
программы 

Единица 

измерения 
Количество 

Учебный предмет 01. «Изготовление деталей средней сложности типа тел вращения на 
токарных станках с ЧПУ с многопозиционной револьверной головкой» 
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Оборудование и технические средства обучения 

Принтер HP LJ-1018 RUS 12 ppm штук 1 

Акустическая система SVEN STREAM Light штук 1 

Интерактивный комплект оперативной диагностики Interwrite 
CPS Numeric 32 

штук 1 

Проектор Epson EB-685W штук 1 

Интерактивная доска INTERWRITEDualBoard™ 
1289/1289RF 

штук 1 

Штангенциркуль электронный, 150 мм или аналог штук 10 

Штангенциркульмеханический 300 мм штук 10 

Набор угловых мер штук 2 

Набор радиусных мер штук 2 

USB- накопитель данных штук 10 

Сетевой фильтр 1.8м (6 розеток) штук 10 

Стол лабораторный штук 10 

Стул лабораторный+ комплект подлокотников + опорное 
кольцо для ног + прорезиненные ролики  

штук 11 

Линейка металлическая штук 10 

Комплекс обработки материалов Лаборатория токарной 
обработки с ЧПУ 

штук 1 

Автономное место программиста станков с ЧПУ «Sinumeric 
840D/810» 

штук 5 

Программно-аппаратная станция USN LEVEL FG 715 
IntelCore i5 4570 3.20GHz/8G/1Tb/Card-R/DVD-RW/2048Mb 

video/ATX500W/WinOfficePro с гибридным 
энергообеспечением 

штук 1 

Станция для проектирования USN в комплекте с 
программным обеспечением, монитором 

штук 1 

Стационарный бесконтактный измерительный комплекс на 
триноге с программно-управляемым поворотным столом (3D 
сканер RangeVision Spectrum Настольный) 

штук 8 

Ручной бесконтактный измерительный комплекс (3D сканер 
Calibri) 

штук 2 

Стационарный бесконтактный измерительный комплекс на 
триноге с программно-управляемым поворотным столом (3D 
сканер RangeVision Pro Настольный) 

штук 1 

3Д принтер Picasso X Pro штук 5 

Патрон сверлильный с конусом в заднюю бабку 3 штук 1 

Пластины к каждому резцу штук 1 

Резец механический отрезной штук 1 

Резец механический проходной отогнутый хвостовик 20*20 штук 1 

Резец механический проходной упорный угол 55 ЛЕВЫЙ 
контурный хвостовик 20*20 

штук 1 

Резец механический проходной упорный угол 55/контурный/ 
хвостовик 20*20 

штук 1 

Резец механический резьбонарезной для внутренне диаметра штук 1 
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Резец механический резьбонарезной для наружного диаметра штук 1 

Сверла по металлу ф1,2+20 штук 1 

GS-1 Станок заточный для цилиндрических сверл 13мм штук 1 

Ленточнопильный станок с гидроцилиндром Витязь 8Л150В штук 1 

Станок точильно-шлифовальный, модель: ТШ-1М штук 1 

Станок точильно-шлифовальный,марки "Optimum", модель: 
GU-25 

штук 1 

Станок токарно-револьверный ВИТЯЗЬ 16ГС25Ф3 штук 1 

Учебный предмет 02. «Изготовление деталей средней сложности не типа тел вращения 
на 3-координатных сверлильно-фрезерно-расточных обрабатывающих центрах с ЧПУ» 

Оборудование и технические средства обучения 

Принтер HP LJ-1018 RUS 12 ppm штук 1 

Акустическая система SVEN STREAM Light штук 1 

Интерактивный комплект оперативной диагностики Interwrite 
CPS Numeric 32 

штук 1 

Проектор Epson EB-685W штук 1 

Интерактивная доска INTERWRITEDualBoard™ 
1289/1289RF 

штук 1 

Комплекс обработки заготовок Лаборатория фрезерной 
обработки с ЧПУ 

штук 1 

Автономное место программиста станков с ЧПУ «Sinumeric 
840D/810» 

штук 5 

Штангенциркуль электронный, 150 мм или аналог штук 10 

Штангенциркульмеханический 300 мм штук 10 

Набор угловых мер штук 2 

Набор радиусных мер штук 2 

USB- накопитель данных штук 10 

Сетевой фильтр 1.8м (6 розеток) штук 10 

Стол лабораторный штук 10 

Стул лабораторный+ комплект подлокотников + опорное 
кольцо для ног + прорезиненные ролики  

штук 11 

Линейка металлическая штук 10 

Патрон цанговый ВТ 30-20-60 штук 1 

Патрон цанговый ВТ30-20-135 штук 1 

Резьбофреза ф8 штук 1 

Станция для проектирования USN в комплекте с 
программным обеспечением, монитором 

штук 1 

Станция для проектирования USN в комплекте с 
программным обеспечением, монитором 

штук 1 

Стационарный бесконтактный измерительный комплекс на 
триноге с программно-управляемым поворотным столом (3D 
сканер RangeVision Spectrum Настольный) 

штук 8 

Ручной бесконтактный измерительный комплекс (3D сканер 
Calibri) 

штук 2 

Стационарный бесконтактный измерительный комплекс на 
триноге с программно-управляемым поворотным столом (3D 

штук 1 
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сканер RangeVision Pro Настольный) 
Приспособления для зажима патрона /Съемник ВТ30/ штук 1 

Резьбофреза ф16 штук 1 

Щуп зD штук 1 

Ленточнопильный станок с гидроцилиндром Витязь 8Л150В штук 1 

Оборудование компрессорное: установка компрессорная 
винтовая, серии AirStation, модель: ARD 0708 

штук 1 

Станок металлообрабатывающий фрезерный (сверлильный) 
марки ВИТЯЗЬ, мод.ОЦФ150В 

штук 1 

Информационные и учебно-методические материалы 

Профессиональный стандарт по профессии 40.222 Оператор 
металлорежущих станков с числовым программным 
управлением 

штук 1 

Программа повышения квалификации, включая учебный 
план, календарный учебный график, оценочные средства 

штук 1 

Положение об организации и осуществлении 
образовательной деятельности по основным программам 
профессионального обучения в ГБПОУ МО «Раменский 
колледж» 

штук 1 

Положение об итоговой аттестации обучающихся по 
программам профессионального обучения в ГБПОУ МО 
«Раменский колледж» 

штук 1 

Расписание занятий, включая расписание (график) 
практической подготовки (на каждую учебную группу) 

штук 1 

 

 

Перечень материалов по предмету 01. «Изготовление простых деталей типа тел вращения 
на универсальных токарных станках с ЧПУ» 

Наименование учебных материалов Единица 

измерения 

Количество 

Учебно-наглядные пособия 

Модель микрометра штук 1 

Модель Штангенциркуля штук 1 

Модели резцов  штук 3 

Комплект плакатов «работа на станках с ЧПУ» штук 8 

Комплект плакатов «Сверлильная группа» штук 6 

Комплект плакатов «Механообработка» штук 10 

Комплект плакатов «Роботизация производства» штук 10 

Комплект плакатов «безопасность работ» штук 10 

Комплект плакатов «токарная обработка» штук 7 

Комплект плакатов «фрезерная обработка» штук 8 

Комплект плакатов «настройка режущего инструмента» штук 9 

Основная и дополнительная литература, необходимая для освоения предмета 

Основная литература 



42

 

В. Н. Аверин Компьютерная инженерная графика: учеб. 
пособие для студ. учреждений СПО/ – 8-е изд., стер. – М.: ИЦ 
«Академия» 2018 рецензия №066 от 07 апреля 2009 ФГУ 
«ФИРО» 

штук 10 

Косолапова Н. В. Безопасность жизнедеятельности: учеб. для 
студ. образов. учреждений СПО/ Н. В. Косолапова. – 4-е изд., 
стер. – М.: ИЦ  «Академия» 2020 рецензия № 311 от 25 
августа  2017 ФГАУ «ФИРО» 

штук 10 

Вереина Л. И. Техническая механика: учебник для студ. 
учреждений СПО/ Л. И. Вереина, М. М. Краснов.- 2-е изд., 
стер.- М.: ИЦ «Академия» 2018 рецензия №208 от 20 июня 
2017 ФГАУ «ФИРО» 

штук 10 

Вереина Л. И. Техническая механика: учебник для студ. 
учреждений СПО/ Л. И. Вереина, М. М. Краснов.- 2-е изд., 
стер.- М.: ИЦ «Академия» 2018 рецензия №208 от 20 июня 
2017 ФГАУ «ФИРО» 

штук 10 

Адаскин А.М. Современный режущий инструмент:учеб. 
пособие для студ. учреждений СПО/ А.М. Адаскин, Н.В. 
Колесов. – 3-е изд., испр. 2016 Рецензия 389 от 02 июля 
2009 г. ФГУ «ФИРО» 

штук 10 

Л.И. Вереина, Л.М.КрасновУстройство металлорежущих 
станков: учебник для студ.учреждений СПО, 2016 Рецензия 
№149 от 28 апреля 2009г. ФГУ «ФИРО» 

штук 10 

Вереина Л.И. Устройство металлорежущих станков ЭУ, 2016  штук 10 

Ермолаев В. В Технологическая оснастка: учеб.  для студ. 
учреждений СПО/ В. В. Ермолаев.  - М.: ИЦ «Академия», 2018 

штук 10 

Минько В. М. Охрана труда в машиностроении: учеб.  для 
студ. учреждений СПО/ В. М. Минько. – 3-е изд., испр. - М.: 
ИЦ «Академия» 2019 рецензия № 214 от 20 июня  2017 
ФГАУ «ФИРО»  

штук 10 

Босинзон М. А. Изготовление деталей на металлорежущих 
станках различного вида и типа (сверлильных, токарных, 
фрезерных, копировальных, шпоночных и шлифовальных): 
учеб. для студ. учреждений СПО/ – 2-е изд., стер. – М.: ИЦ 
«Академия» 2018 рецензия № 310 от 25 августа 2017 ФГАУ 
«ФИРО» 

штук 10 

Хайбуллов  К. А. Управляющие программы для обработки 
заготовок на металлорежущем и аддитивном оборудовании: 
учеб.  для студ. учреждений СПО – М.: ИЦ «Академия», 2020 

рецензия № 342 от 07 июня  2018 ФГБУ «ФИРО» 

штук 10 

Феофанов А.Н. Организация контроля, наладки и подналадки 
в процессе работы и техническое обслуживание 
металлорежущего и аддитивного оборудования, в том числе в 

штук 10 
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автоматизированном производстве: учеб.  для студ. 
учреждений СПО – М.: ИЦ «Академия» 2020 рецензия № 
338 от 07 июня  2018 ФГБУ «ФИРО» 

Ермолаев В. В. Изготовление различных изделий на токарных 
станках с ЧПУ по стадиям технологического процесса в 
соответствии с требованиями охраны труда и экологической 
безопасности: учеб.  для студ. учреждений СПО/ В. В. 
Ермолаев.  - М.: ИЦ «Академия» 2019 рецензия № 300 от 28 
июня  2018 ФГБУ «ФИРО» 

штук 10 

Феофанов А. Н. Технологический процесс и технологическая 
документация по обработке заготовок с применением систем 
автоматизированного проектирования: учеб.  для студ. 
учреждений СПО - М.: ИЦ «Академия» 2019 рецензия № 
340 от 07 июня  2018 ФГБУ «ФИРО» 

штук 10 

Дополнительная литература 

1. Электронно-библиотечная система ZNANIUM.COM", Государственный контракт № 
5407632, от 09.09.2021; 

2. Электронно-библиотечная система IPRbooks,  Государственный контракт № 432335-

21,  от 15.09.2021; 

 

Перечень материалов по предмету 02. «Изготовление простых деталей не типа тел 
вращения на универсальных сверлильных, фрезерных или расточных станках с ЧПУ» 

Наименование учебных материалов Единица 

измерения 

Количество 

Учебно-наглядные пособия 

Модель микрометра штук 1 

Модель Штангенциркуля штук 1 

Модели резцов  штук 3 

Комплект плакатов «работа на станках с ЧПУ» штук 8 

Комплект плакатов «Сверлильная группа» штук 6 

Комплект плакатов «Механообработка» штук 10 

Комплект плакатов «Роботизация производство» штук 10 

Комплект плакатов «безопасность работ» штук 10 

Комплект плакатов «токарная обработка» штук 7 

Комплект плакатов «фрезерная обработка» штук 8 

Комплект плакатов «настройка режущего инструмента» штук 9 

Основная и дополнительная литература, необходимая для освоения предмета 

Основная литература 

Бродский А.М. Инженерная графика ЭУ 2016   

Феофанов А.Н. Чтение рабочих чертежей: учеб. пособие/ 
А.Н.Феофанов. – 7-е изд., стер. 2015 Экспертный совет по 
проф. образованию  

штук 10 

В. Н. Аверин Компьютерная инженерная графика: учеб. штук 10 
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пособие для студ. учреждений СПО/ – 8-е изд., стер. – М.: ИЦ 
«Академия» 2018 рецензия №066 от 07 апреля 2009 ФГУ 
«ФИРО» 

Косолапова Н. В. Безопасность жизнедеятельности: учеб. для 
студ. образов. учреждений СПО/ Н. В. Косолапова. – 4-е изд., 
стер. – М.: ИЦ  «Академия» 2020 рецензия № 311 от 25 
августа  2017 ФГАУ «ФИРО» 

штук 10 

Вереина Л. И. Техническая механика: учебник для студ. 
учреждений СПО/ Л. И. Вереина, М. М. Краснов.- 2-е изд., 

стер.- М.: ИЦ «Академия» 2018 рецензия №208 от 20 июня 
2017 ФГАУ «ФИРО» 

штук 10 

Вереина Л. И. Техническая механика: учебник для студ. 
учреждений СПО/ Л. И. Вереина, М. М. Краснов.- 2-е изд., 
стер.- М.: ИЦ «Академия» 2018 рецензия №208 от 20 июня 
2017 ФГАУ «ФИРО» 

штук 10 

Адаскин А.М. Современный режущий инструмент:учеб. 
пособие для студ. учреждений СПО/ А.М. Адаскин, Н.В. 
Колесов. – 3-е изд., испр. 2016 Рецензия 389 от 02 июля 
2009 г. ФГУ «ФИРО» 

штук 10 

О.С. Моряков Оборудование машиностроительного 
производства: учебник для студ. учреждений СПО  2015 

Рецензия  №157 от 28 апреля 2009г. ФГУ «ФИРО» 

штук 10 

Л.И. Вереина, Л.М.Краснов 

Устройство металлорежущих станков: учебник для 
студ.учреждений СПО 2016 Рецензия №149 

от 28 апреля 2009г. ФГУ «ФИРО» 

штук 10 

Вереина Л.И. Устройство металлорежущих станков ЭУ, 2016  штук 10 

Ермолаев В. В Технологическая оснастка: учеб.  для студ. 
учреждений СПО/ В. В. Ермолаев.  - М.: ИЦ «Академия», 2018 

штук 10 

Минько В. М. Охрана труда в машиностроении: учеб.  для 
студ. учреждений СПО/ В. М. Минько. – 3-е изд., испр. - М.: 
ИЦ «Академия» 2019 рецензия № 214 от 20 июня  2017 
ФГАУ «ФИРО»  

штук 10 

Босинзон М. А. Изготовление деталей на металлорежущих 
станках различного вида и типа (сверлильных, токарных, 
фрезерных, копировальных, шпоночных и шлифовальных): 
учеб. для студ. учреждений СПО/ – 2-е изд., стер. – М.: ИЦ 
«Академия» 2018 рецензия № 310 от 25 августа 2017 ФГАУ 
«ФИРО» 

штук 10 

ХайбулловК. А. Управляющие программы для обработки 
заготовок на металлорежущем и аддитивном оборудовании: 
учеб.  для студ. учреждений СПО – М.: ИЦ «Академия», 2020 

рецензия № 342 от 07 июня  2018 ФГБУ «ФИРО» 

штук 10 
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Феофанов А.Н. Организация контроля, наладки и подналадки 
в процессе работы и техническое обслуживание 
металлорежущего и аддитивного оборудования, в том числе в 
автоматизированном производстве: учеб.  для студ. 
учреждений СПО – М.: ИЦ «Академия» 2020 рецензия № 
338 от 07 июня  2018 ФГБУ «ФИРО» 

штук 10 

Ермолаев В. В. Изготовление различных изделий на токарных 
станках с ЧПУ по стадиям технологического процесса в 
соответствии с требованиями охраны труда и экологической 
безопасности: учеб.  для студ. учреждений СПО/ В. В. 
Ермолаев.  - М.: ИЦ «Академия» 2019 рецензия № 300 от 28 
июня  2018 ФГБУ «ФИРО» 

штук 10 

Феофанов А. Н. Технологический процесс и технологическая 
документация по обработке заготовок с применением систем 
автоматизированного проектирования: учеб.  для студ. 
учреждений СПО - М.: ИЦ «Академия» 2019 рецензия № 
340 от 07 июня  2018 ФГБУ «ФИРО» 

штук 10 

Дополнительная литература 

1. Электронно-библиотечная система ZNANIUM.COM", Государственный контракт № 
5407632, от 09.09.2021; 
2. Электронно-библиотечная система IPRbooks,  Государственный контракт № 432335-

21, от 15.09.2021. 
 

Оснащение мастерской «Аддитивные технологии», лаборатории 
«Автоматизированного проектирования технологических процессов и 

программирования систем ЧПУ» и мастерской «Участок станков с ЧПУ». 
Технические средства обучения 

• Программатор в сборе с монитором (компьютер) с клавиатурой, мышью не ниже 

Intelcore i7, Windows 7/8/10 16Gb ОЗУ,1 Tb жесткий диск с предустановленным ПО для 
программирования и проектирования деталей 

• Подключение к сети Интернет, в том числе через wi-fi 
• Интерактивная доска 

• Мультимедийный проектор стационарный 

• Экран проекционный (размер не мене 1200 см) 
• Стационарный бесконтактный измерительный комплекс на триноге с 

программно-управляемым поворотным столом (3D сканер RangeVision Spectrum Настольный) 

• Ручной бесконтактный измерительный комплекс (3D сканер Calibri) 

• Стационарный бесконтактный измерительный комплекс на триноге с 
программно-управляемым поворотным столом (3D сканер RangeVision Pro Настольный) 

• 3Д принтер Picasso X Pro 

• Комплекс обработки материалов Лаборатория токарной обработки с ЧПУ 

• Комплекс обработки материалов Лаборатория фрезерной обработки с ЧПУ 

• Автономное место программиста станков с ЧПУ «Sinumeric 840D/810» 
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• Станок токарно-револьверный ВИТЯЗЬ 16ГС25Ф3 

• Станок металлообрабатывающий фрезерный (сверлильный) марки ВИТЯЗЬ, 
мод. ОЦФ150В 

• Оборудование компрессорное: установка компрессорная винтовая, серии 
AirStation, модель: ARD 0708 

• Приспособления и инструмент для проведения работ по обработке заготовок 

 Программное обеспечение 

• Программное обеспечение, Компас 3D (либо аналоги)  

• Программное обеспечение MasterCAM, SprutCAM 

• Программное обеспечение аддитивного производства Geomagic Design X, GOM 

Inspect, Gliser, Chitubox, Polygon Х, Materialise MiniMagics 

 Оборудование для реализации дистанционного обучения/ электронного обучения 

• веб-камера 

• микрофон 

• колонки 

Расходные материалы на группу 

Бумага для принтера формата А4 пачка 1 

Бумага для принтера формата А3 пачка 1 

Картридж для принтера штук 1 

Золотистый металлик PLA пластик Bestfilament для 3D-

принтеров (1,75 мм) 
 

кг. 0,2 

Черный PLA пластик Bestfilament для 3D-принтеров (1,75 мм) кг. 0,2 

Натуральный PETG пластик Bestfilament для 3D-принтеров 

(1,75 мм) 
кг. 0,2 

BFNylon пластик Bestfilament для 3D-принтеров (1,75 мм) 
 

кг. 0,2 

Натуральный WatsonBestfilament для 3D-принтеров 1 (1,75 мм) кг. 0,2 

 кг. 0,2 

Расходные материалы на 1 человека 

Плита Ст45 125х85х25 штук 1 

Плита Д16Т 60х35х20  штук 1 

Плита Д16Т 145х80х30  штук 1 

Капролон Ф20х80 штук 1 

Пруток латунный Ф25х80 Л63 п штук 1 

Пруток Д16Т Ф50х80 

 

штук 1 

Комплект сверл по металлу Ф1.2 ÷20 штук 1 

Твердосплавная концевая фреза Ф8 штук 1 

Твердосплавная концевая фреза Ф6 штук 1 

Твердосплавная концевая фреза Ф4 штук 1 

Твердосплавная концевая фреза Ф10 штук 1 
Концевая корпусная фреза со сменными режущими пластинами 
Ф18 

штук 1 

Пластины для корпусной фрезы Ф18 штук 2 

Сопло 0,3 мм штук 10 

 

При применении электронного обучения и дистанционных образовательных технологий 

рабочее место педагогического работника и обучающегося должно быть оборудовано 

https://msk.bestfilament.ru/watson-1-1.75-natural/
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персональным компьютером и компьютерной периферией (веб-камерой, микрофоном, 

аудиоколонками и (или) наушниками). В состав программно-аппаратных комплексов должно 

быть включено (установлено) программное обеспечение, необходимое для осуществления 

образовательного процесса общего назначения и учебного назначения. 
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VII. СИСТЕМА ОЦЕНКИ РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОГРАММЫ 

 

7.1. Текущий контроль успеваемости является обязательным для всех слушателей, 

осваивающих программу профессионального обучения программу повышения квалификации 

рабочих, служащих. 

7.2. Текущий контроль по учебному предмету проводится в пределах учебного 
времени, отведенного на освоение соответствующего предмета. 

7.3. Формы текущего контроля по учебному предмету определяет преподаватель с 
учетом содержания учебного материала. Формы текущего контроля указываются в 
календарно-тематическом плане, поурочном планировании. Формы текущего контроля: 
контрольная работа, защита практических (лабораторных) работ, устный опрос, письменный 
опрос. 

7.4. Практическая (лабораторная) работа, контрольная работа, как форма текущего 
контроля, отражаются в календарно-тематическом плане. Контрольная и практическая работы 
проводятся за счет времени, отведенного на изучение учебных предметов или практик. 
Результаты работ оцениваются в баллах: 5 («отлично»), 4 («хорошо»), 3 
(«удовлетворительно»), 2 («неудовлетворительно»), отражаются в учебных журналах. 
Критерии выставления соответствующих оценок определяются преподавателем в фондах 
оценочных средств. 

7.5. Вопрос об аттестации обучающихся, пропустивших более 50% учебного времени, 
отведенного учебным планом на аудиторные занятия (работу во взаимодействии с 
преподавателем) по учебным предметам и практикам по уважительной причине, решается в 
индивидуальном порядке. 

7.6. Сдача контрольных работ, домашних заданий, отработка и защита практических и 
лабораторных работ, пропущенных по уважительной или неуважительной причине, 
осуществляется по расписанию консультаций (индивидуальному графику). 

7.7. Результаты текущего контроля успеваемости по учебным предметами (или) 
неисполнение обучающимися своих обязанностей по добросовестному освоению программы, 
выполнению учебного плана, в том числе посещению предусмотренных учебным планом 
учебных занятий, осуществлению самостоятельной подготовки к занятиям, выполнению 

заданий, данных педагогическими работниками в рамках программы, могут быть учтены в 
процессе промежуточной аттестации по учебным предметам, что должно быть отражено в 
учебно-методических материалах по соответствующим учебным предметам и практикам. 

7.8. Промежуточная аттестация слушателей проводится по учебному предмету в сроки 
по завершению его освоения. Промежуточная аттестация оценивает результаты учебной 
деятельности слушателей за период обучения. 

7.9. Форма промежуточной аттестации по учебному предмету определяется 
преподавателем, ведущим данный предмет и отражается в рабочей программе и в фонде 
оценочных средств. 
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7.10. По программе повышения квалификации рабочих, служащих Формой 

промежуточной аттестации является дифференцированный зачет по учебному предмету. 

7.11. Дифференцированный зачёт проводиться в виде выполнения тестового задания. 

Материалы для дифференцированного зачета по учебному предмету составляются 
преподавателем на основе рабочей программы учебного предмета и охватывают её наиболее 
актуальные разделы и темы. 

Перечень разделов и тем, выносимых на зачет, доводится до сведения слушателей в 
начале обучения. 

Тестовые задания должны быть подготовлены в виде нескольких вариантов. 
Формулировки вопросов и заданий должны быть чёткими, краткими, исключающими 

двойное толкование. 

Повышение квалификации рабочих, служащих завершается итоговой аттестацией в 
форме квалификационного экзамена. Квалификационный экзамен проводится для 
определения соответствия полученных знаний, умений и навыков программе 
профессионального обучения и установления на этой основе лицам, прошедшим 
профессиональное обучение, квалификационных разрядов, классов, категорий по 
соответствующим профессиям рабочих, должностям служащих (при наличии таких разрядов, 
классов, категорий). Квалификационный экзамен включает в себя практическую 
квалификационную работу и проверку теоретических знаний в пределах квалификационных 
требований, указанных в квалификационных справочниках, и (или) профессиональных 
стандартов по соответствующим профессиям рабочих, должностям служащих. 

К проведению квалификационного экзамена привлекаются представители 
работодателей, их объединений. 

Для проведения квалификационного экзамена колледж разрабатывает программу 
итоговой аттестации по программе профессионального обучения. Программа итоговой 
аттестации содержит перечень планируемых результатов освоения программы 
профессионального обучения, требования к практической квалификационной работе, вари-

анты заданий для выполнения практической квалификационной работы, перечень вопросов и 
(или) иных материалов для проверки теоретических знаний, критерии оценивания 
практической квалификационной работы, критерии оценивания теоретических знаний, 
критерии выставления итоговой оценки за квалификационный экзамен, порядок организации 
и проведения квалификационного экзамена. Программой итоговой аттестации также 
определяется форма выполнения практической квалификационной работы, и форма проверки 
теоретических знаний. 

 

В приложении к настоящей программе повышения квалификации рабочих, служащих 
приводятся оценочные материалы для текущего контроля, промежуточной аттестации и 
экзамена квалификационного, а также критерии выставления оценок при текущего контроля, 

промежуточной и итоговой аттестации. 


