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1. ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ

1.1 Цели реализации программы
Программа профессионального обучения предназначена для профессиональной ПОД

ГОТОВКИ ПО профессии 13063 Контролер станочных и слесарных работ - 3 разряда. Программа 
регламентирует цели, ожидаемые результаты, содержание, условия и технологии реализации 
образовательного процесса, оценку качества подготовки выпускника по данной профессии.

Нормативно-правовая база
Программа профессионального обучения (далее — Программа) 13053 Контролер ста

ночных и слесарных работ - 3 разряда разработана в соответствии с требованиями:
- Закона Российской Федерации «Об образовании в Российской Федерации» от 29 де

кабря 2012 г. № 273ФЗ;
- Приказа Министерства просвещения Российской Федерации от 26 августа 2020г. № 

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

- Приказа Министерства труда и социальной защиты Российской Федерации от 
02.07.2019 № 468н «Об утверждении профессионального стандарта Контролер станочных и 
слесарных работ» (зарегистрировано в Минюсте России 26.07.2019 № 55413).

1.2. Требования к результатам обучения. Планируемые результаты обучения
1.2.1. Характеристика нового вида профессиональной деятельности, трудовых 

функций и (или) уровней кцалификаций
Основной целью Программы является получение обучающимися профессиональных 

компетенций Контролер станочных и слесарных работ 3 разряда, необходимых для осу
ществления профессиональной деятельности в области контроля деталей с габаритньми 
размерами от 5 до 500 мм, для которых возможен контроль с помощью универсальных при
боров и приспособлений, но имеющих отдельные поверхности, доступ к которым затруднен 
для шаблонов и калибров (далее - детали средней сложности); сборочных единиц и изделий с 
габаритными размерами от 5 до 500 мм, состоящих не более чем из 50 деталей, для которых 
возможен контроль с помогцью универсальных приборов и приспособлений, но имеющих 
отдельные поверхности, доступ к которым затруднен для щаблонов и калибров, и испытания 
с использованием универсальных приборов, приспособлений (далее - сборочные единицы и 
изделия средней сложности).

Программа направлена на освоение следующих профессиональных компетенций:
ПК 01. Контроль качества изготовления деталей средней сложности
ПК 02. Испытания и контроль качества сборки сборочных единиц и изделий средней 

сложности
1.2.2. Требования к результатам освоения программы
Слушатель, прошедший подготовку и итоговую аттестацию должен быть готов к про

фессиональной деятельности в качестве Контролера станочных и слесарных работ 3 разряда 
в организациях (на предприятиях) различной отраслевой направленности независимо от их 
организационно-правовых форм.

Лицам, прошедшим соответствующее обучение в полном объеме и получившим по
ложительную оценку на итоговой аттестации, вьщается документ -  Свидетельство о профес
сии рабочего, должности служащего по профессии рабочего Контролер станочных и слесар
ных работ 3 разряда.

Категория слушателей: лица на базе основного общего образования и на базе сред
него общего образования ранее не имевшие профессии рабочего (профессиональное обуче
ние).

Трудоемкость обученця: 444 академических часа.
Форма обучения: очная.



2. РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ ДОПОЛНИТЕЛЬНОЙ ПРОГРАММЫ 
ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ ПОДГОТОВКИ

Вид деятельности Профессиональ
ные компетенции

Практический опыт мения Знания

Контроль деталей 
с габаритными 
размерами от 5 до 
500 мм, для кото
рых возможен 
контроль с помо
щью универсаль
ных приборов и 
приспособлений, 
но имеющих от
дельные поверх
ности, доступ к 
которым затруд
нен для щаблонов 
и калибров (далее 
- детали средней 
сложности); сбо
рочных единиц и 
изделий с габа
ритными размера
ми от 5 до 500 мм, 
состоящих не бо
лее чем из 50 де
талей, для кото
рых возможен 
контроль с помо
щью универсаль
ных приборов и 
приспособлений, 
но имеющих от
дельные поверх
ности, доступ к 
которым затруд
нен для щаблонов 
и калибров, и ис
пытания с исполь
зованием универ
сальных приборов, 
приспособлений 
(далее - сборочные 
единицы и изде
лия средней слож
ности)

ПК 01. Контроль 
качества изготов
ления деталей 
средней сложности 
ПК 02. Испытания 
и контроль каче
ства сборки сбо
рочных единиц и 
изделий средней 
сложности

Подготовка рабочего 
места к выполнению 
контроля качества 
деталей средней 
сложности
Выбор методов кон
троля и подготовка к 
работе универсаль
ных контрольно
измерительных ин
струментов и приспо
соблений для кон
троля заданных тех
нических требований 
к деталям средней 
сложности
Измерения и кон
троль линейных раз
меров детали средней 
сложности с точно
стью до 8-го квалите- 
та (с допусками не 
менее 0,005 мм) 
Измерения и кон
троль угловых разме
ров детали средней 
сложности с точно
стью до 6-й степени 
точности (с допуска
ми не менее Г) 
Измерения и кон
троль параметров 
резьбовых поверхно
стей деталей средней 
сложности с точно
стью до 5-й степени 
точности
Измерения и кон
троль отклонений 
формы и взаимного 
расположения по
верхностей детали 
средней сложности с 
точностью до 5-й сте
пени точности (с до
пуском не менее 
0,005 мм)
Контроль шерохова
тости обработанных 
поверхностей детали 
средней сложности до 
Ra 0,8 мкм
Установление видов 
дефектов деталей 
средней сложности 
Установление причин 
возникновения де
фектов простых дета
лей и деталей средней 
сложности
Установление вида

- контроль и приемка 
деталей средней слож
ности после механиче
ской и с;[есарной обра
ботки и ущов конструк
ций и рабочих механиз
мов после сборочных 
операций, согласно чер
тежам и техническим 
условиям;
- проведение испытаний
ответственных узлов, 
конструкт,ИЙ и частей 
машин с применением 
сборочных кондукторов 
и универсальных при
способлений: плит,
призм и угольников, 
струбцин, домкратов;
- проверка и испытание
отдельные 
стендах

агрегатов на 
при помощи 

необходимых контроль
но-измерительных при
боров;
- классиф|икация брака 
на о(!служиваемом 
участке по видам, уста
новление причин его 
возникновения и свое
временное принятие
мер к его > странению;
- ведение журнала ис
пытаний, з’чета и отчет
ности по качеству и 
количеству на приня
тую и забракованную 
продукцик!

- технологию сбороч
ных работ;
- технические усло
вия на приемку дета
лей и проведение ис
пытаний узлов и кон
струкций средней 
сложности после сле
сарно-сборочных 
операций, механиче
ской и слесарной об
работки;
- методы проверки 
прямолинейных по
верхностей оптиче
скими приборами, 
лекалами, шаблонами 
при помощи водяного 
зеркала, струной, 
микроскопом, инди
катором;
- назначение и усло
вия применения 
сложного контроль
но-измерительного 
инструмента;
- устройство сборных 
кондукторов, прибо
ров, испытательной 
аппаратуры и стен
дов;
- технические требо
вания на основные 
материалы и полу
фабрикаты, поступа
ющие на обслужива
емый участок;
- устройство приспо
соблений для подъ
ема в перемещения 
деталей при сборке 
(поворотные или, 
мостовые краны, 
пневмоподъемники, 
блоки и др.);
- допуски и посадки, 
степени точности, 
квалитеты и парамет
ры шероховатости.



брака деталей сред
ней сложности 
Формирование пред
ложений по прекра
щению производства 
простых деталей и 
деталей средней 
сложности до выяв
ления причин воз
никновения дефектов 
Оформление доку
ментации на приня
тые и забракованные 
детали средней слож
ности

3. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОГРАММЫ

3.1 Учебный план
Но
мер

темы
Элементы учебного процесса, 

в т.ч. учебные дисци|1лины, темы

Общая
трудое
мкость,

час.

Аудиторные занятия Форма
промежуто

мной
аттестации

лек1 1ИИ
практ.

занятия

промеж, 
и итог, 

контроль
1 Теоретическое обучение 1 112 110 2
1.1 Контроль качества станочньк и слесарных работ. 

Виды и методы испытаний. '
22 2 :

1.2 Основы метрологии. Контрольно- измерительные 
приборы и инструменты. Техника измерений. 24 ъ

1.3 Сведения по производства i 14

1.4 Сведения о допусках и посадках 18 п !

1.5 Чтение чертежей i 16 к
1.6 Основы общей технологии металлов 10 к 1
1.7 Охрана труда ' 8 6 2 зачет
2 Практическое обучение 318 318
2.1 Учебная практика 210 210

2.2 Производственная практика 108 108

К Консультация 6 6

кэ Квалификационный экзам( :н 8 2 6

Проверка теоретических зна( 1ИЙ
2 2

тестиро
вание

Практическая квалификацио!шая работа 6 6

Всего: 444 11 i 324 2

3.2 Учебная nporpaiviivEa

1. Теоретическое обучение
1.1 Контроль качества станочных и слесарных рабо[г. Виды и методы испытаний
Качество, его определение и значения. Система организация бездефектного изготов

ления продукции и ее значейие для предприятия. Понятие о статистических методах кон
троля. Условия повышения качества выпускаемой продукции. Виды технического контроля 
на производстве.

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

Ответственность за выпуск некачественной продукции,
Техническая документация контроля. Значение соблюдения тех. условий в промыш

ленности. Технологическая документация. Порядок изменения технологической документа
ции. Оформление котрольны^ документов.

Учет и анализ брака.
Виды брака: окончательный, исправимый, внутренний и внешний, в зависимости от 

места его возникновения. Рекламация. Порядок оформления и первичный учет брака. Поня
тие техническом о учете и ана|тизе брака.



1.2 Основы метрологии. Контрольно- измерительные приборы и инструменты. 
Техника измерений.

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

и назначение. Точность и чистота обработки поверхности при точении. Виды и причины 
брака.

Строгальные станки. Назначение строгальных станкоЬ, строгальные резцы, их виды и 
назначения. Виды работ, вьн^олняемые на строгальных станк|ах.

Достигаемая точность и чистота обработки. Протяжные станки. Назначение протяж
ных станков,. Инструменты (̂ля протягивания отверстий. В1^ды работ, выполняемых на про
тяжных станках. Достигаема^ точность и чистота обработки. Виды и причины брака.

Фрезерные станки. Н^начение фрезерных станков, универсальные приспособления, 
применяемые на фрезерных станках. Виды фрез и их применение. Виды работ. Фрезерование 
плоских поверхностей, угло^, пазов, зубчатых муфт и др. Точность и чистота обработки. Ви
ды и причины брака.

Шлифовальные станки. Назначение шлифовальных сранков,. Характеристика шлифо
вальных кругов, их применейие. Приспособления, применяе)иые при шлифовании. Точность 
и чистота обработки поверхнрстно Виды и причины брака.

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

Зуборезные станки. Н^начение станков, их классификация. Методы нарезания зубча
тых колес. Точность и чистота обработки. Виды и причины брака.

Резьбошлифовальные станки. Назначение станков, î x квалификация и работы, вы
полняемые на них. Методы грлифования профиля резьбы: ор;нониточным и многониточным 
шлифовальными кругами. Шлифования на проход и метод!ом врезания. Достигаемая точ
ность и чистота обработки.

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

мые при разметке. Разметка пЬ шаблону и образцу. Брак при разметке и его предупреждение.
Рубка: Назначение и Применение рубки. Инструмент|ы для рубки. Брак и меры его 

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

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

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

Резка: Назначение рез^и. Резка металла с дисками. Пилами, фрезами, абразивными 
кругами и т.д. Опиливание металла. Напильники и их разли’рие по видам, профилю, разме
рам, обработанных поверхноетей.

Шабрение: Назначений и область применения, инструменты, проверочные линейки, 
контроль шабрения поверхнос|тей. Брак и его предупреждений

Притирки и доводка: применение. Доводка-брак и его причины. Нарезание резьбы: 
Профили резьб и их применевие. Инструменты для Hape3aHHsi внутренних и наружных резьб. 
Виды и причины брака при нафезании резьбы.

1.3 Сведения по производства
Общие понятия об измЬрении и контроле. Методы из]Перения: абсолютный и относи

тельный прямой и косвенны^, комплексный и дифференциальный, контактный и бескон
тактный. Основные метрологические показатели измерительных ин-тов и приборов. Интер
вал деления, ценс-деления п^^еделы показания шкалы, пределы измерения инструмента и 
прибора. Погрешность показаПия. Погрешность измерения и факторы, влияющие на нее (по
грешности от действия измерительного усилия и нарушения температурного режима.

Измерительные инструменты.



Многомерный раздв1̂ жной измерительный инструм(5нт с прямолинейной шкалой и 
конпусом. ЩрангенинструМенты: штангенциркуль, штанг гнглубиномер, штангенрейсмус. 
Устройство конпусов. Погре1пность измерения штангенинстэументами.

Измерительный HHCTjiyMeHT с микрометрическим винтом. Микрометр, микрометриче
ский нутрометр и глубиномер, устройство и пользование ими.

Устройство винтовогр конпуса. Отчет показания микрометрическими инструментами.
Инструменты измерения прямолинейности в плоскости поверхностей.
Проверочные линейки, проверочные и разметочные плиты. Погрешность измерения 

ими. Инструменты для измер^ения углов и конусов. Угольники.
Рычажные измеритель^ные инструменты. Скобы и нут])омеры рычажные.
Пределы измерения указанными инструментами. Инструменты для измерения резьб. 

Резьборем. Шаблоны для резьбы. Шагомеры. Резьбовые калибры. Пределы измерений ука
занными инструментами. Погрешности измерения. Инструменты для измерения элементов 
шлицевых и шпоночных соединений. Калибры профильные, устройство, правила пользова
ния.

Погрешности измеренр[я профильными калибрами.
Инструменты для измерения основного шага зубчатык соединений.
Шгангензубомеры. Понятие об измерении основного шага зубчатых колес.
Пределы измерений.
Измерения гладких цилиндрических сопряжений. Ме'^оды измерения гладких цилин

дрических деталей.
Температурный режим контроля. Установка регулируемых скоб с помошью шайб и 

измерительных плиток»
Измерение резьбовых соединений. Требования к резьбовым соединениям.
Методы измерения резьбы. Основные геометрически^ параметры цилиндрических и 

конических резьб. Средства измерений. Метод трех проволоч|ек.

1.4 Сведения о допусках и посадках I
Основные понятия и определения. Номинальный pa3f|iep. Предельные размеры и от

клонения. Действительные размеры и отклонения. Условия |годности деталей. Сопряжения. 
Посадки. Зазоры и натяги. Типы посадок.

Понятие о точности обработки деталей. Классы чистоты поверхностно.
Понятие о квалитете. Область применения квалитетов. Преимущества системы допус

ков по квалитетам перед классами точности, допустимые 31^ачения температуры деталей и 
измерительного средства в момент измерения.

Допуски: допуски углов, конусов и призматических элементов деталей.
Степень точности. Дог1уски на резьбы и резьбовые ссединения. Типы резьбовых со

единений. Профиль резьбы. Диаметры, шаги и основные размеры. Допуски на шлицевые со
единения. Допуски на зубчат1 1̂е цилиндрические, реечные и конические передачи. Степени и 
нормы точности. i

1.5 Чтение чертежей I
Чертежи и эскизы деталей. Значение чертежей в технике. Чертеж и его назначение. 

Расположение проекций на чертеже. Масштабы. Линии чертежа. Нанесение размеров и пре
дельных отклонений. Обознач[ение и надписи на чертежах. Оформление чертежей. Условные 
обозначений на чертежах основных шипов резьб, зубчатых ксяес, пружин, болтов, валов, га
ек и т.д.

Понятие об эскизе. ОтДичие его от рабочего чертежа. (Уборочные чертежи и их назна
чение. Спецификация. Нанесение размеров и обозначение посадок.

Изображение и условное обозначение еварных швов, заклепочных соединений и др. 
Упражнения в чтении сборочных чертежей. Общие сведения о Единой системе конструктор
ской документации (ЕСКД).

Чертежи-схемы. Понятие о кинематических схемах. Условные обозначения типов де
талей и узлов на кинематичеш^их схемах. Разбор простых кинематических схем.



1.6 Основы общс1̂  технологии металлов
Общие сведения о металлах и их свойствах. Значениё металлов для народного хозяй

ства. Черные и цветные металлы. Основные физические хв1мические и механические свой
ства металлов.

Понятие об испытани^ металлов. Зависимость свойств металлов от их структуры.
Чугун: серый, белый и ковкий; их особенности, м 

свойства, область примененЕ1я, маркировка чугуна.
Сталь: углеродистая | сталь, химический состав, механические и технологические

свойства. Маркировка углеродистых сталей, ее применение.
Легированная сталь. Влияние на качество стали легирующих элементов. Механиче

ские и технологические свойства легированной стали.
Быстрорежущггя сталь̂ . Стали с особыми свойствами 

другие. Маркировка и применение легированной стали. Тер 
обработка стали. Сущность термической обработки стали. В 
жиг, нормализация, закалка, отпуск; их назначение. Возмож 
ды химико-термической обработки стали, ее назначение.

Цветные металлы и сплавы. Цветные металлы: медь, 
их основные свойства и при]1иенение. Сплавы меди (бронза, 
механические и технологичеркие свойства. Область применения цветных металлов и спла
вов. Маркировка. Коррозия металлов. Сущность явления коррозии металлов. Химическая и 
электрохимическая коррозии! Способы зашиты металлов от к

Пластмассы, их свойства и применение. Абразивные материалы, их назначение и 
применение. Смазочные и охлаждающие вещества и требова1[ия, предъявляемые к ним.

жаропрочные, нержавеющие и 
мическая и химико-термическая 
ады термической обработки: от- 
1ые дефекты закалки стали. Ви-

олово, свинец, цинк, алюминий; 
латунь), их химический состав.

1.7 Охрана труда
Требования, предъявляемые к безопасному ведению 

струкции по охране труда. М1еры безопасности при выполне 
бот. Основные профилактиче[:кие и защитные мероприятия, 
личная помощь при несчастных случаях. Основные причины 
Противопожарные приспособления, приборы. Химические ог

работ. Изучение цеховой ин- 
йии станочных и слесарных ра- 
Личная гигиена. Самопомощь и 
возникновения пожаров в цехе, 
нетушителъные средства и пра

вила их применения. Правила поведения в огнеопасных местдх и при пожарах.

2 Практическое обучение 
2.1. Учебная практика

№
п/п Темы Кол-во

часов
Обучение в учебных мастерских

1. Ознакомление с производством и кругом работ конт 
слесарных работ 3 разряда

золера станочных и 12

2. Измерение наружных цилиндрических поверхностег 12
3. Измерение цилиндрических отверстий 12
4. Измерение деталей При помощи индикаторов 36
5. Измерение плоскопараллельными концевыми мерамр длины 30
6. Измерение углов 36
7. Измерение плоскостности и прямолинейности 36
8. Измерение резьб 18
9. Определение шероховатости поверхности 18

Итого в учебных мастерских 210

Самостоятельное выполнение комплекса работ контролера станочных и слесарных 
работ 3-го разряда с соблюдением правил безопасности труда Н соответствии с требованиями 
квалификационной характериОтики/профессионального стандарта.

Освоение передовых приемов, методов труда и организЦии рабочего места.
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Выполнение норм выработки и совершенствование навыков работы

ПРИМЕРЫ РАБОТ:
1 Валы распределительные - контроль после окончания обработки.
2 Винты с однозаход^ой и двухзаходной остроугольной и прямоугольной резьбой 

кош роль полной токарной обработки.
3 Кольца и пальцы поЬшневые - контроль после мехаь:
4 Матрицы - контроль после шлифования.
5 Оси - проверка биения, параллельности, соосности, йерпендикулярности.
6 Патроны трехкулачйовые - контроль после фрезеров
7 Плашки круглые - контроль после шлифования и рж^тачивания
8 Станки токарные - крнтроль отдельных узлов после
9 Фрезы трехстороннйе дисковые, торцовые - контрол

эемонта и сборки, 
ь после механической обработ

ки.
10 Шестерни цилиндр|ические - контроль после токарной обработки.
11 Шестерни цилиндрические с внешними зубьями и 1плицевыми отверстиями - кон

троль после механической обработки.
12 Штампы вырубные комбинированные - контроль nl

4. ОЦЕНКА КАЧЕСТВА ОСВОЕНИЯ 
ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ ПОД

ической обработки.

эсле механической обработки.

ПРОГРАММЫ
ГОТОВКИ

ния учебного материала.

ки слушателя фиксируется сло-

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

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

- о выполнении требуемых действий в процессе учебной деятельности;
- о правильности выполнения требуемых действий;
- о соответствии формы действия данному этапу ycBoejt
Основными формами промежуточной аттеетации являются:
- дифференцированный зачет / зачет по отдельной учебной дисциплине.
При проведении зачета требуемый уровень подготовь

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

Итоговая аттестация результатов подготовки выпуекников оеуществляется в форме 
квалификационного экзамену, который включает в себя практическую квалификационную 
работу и проверку теоретических зданий (тестирование).

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

4.2 К итоговой аттестации допускаются лица, выполнившие требования, преду
смотренные программой профессиональной подготовки. В х ; 
на членами аттестационной комиссии 
профессиональных компетенций.

оде квалификационного экзаме- 
проводится оценка освоения выпускниками
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5. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ

5Л Материально-техническое обеспечение реализации программы

Реализация программы предполагает наличие учебных кабинетов, мастерских и лабо
раторий.

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

Учебно-производстве1̂ :ных мастерских по метрологии КИП.

Лаборатории:
Метрологии контрольно-измерительных приборов.

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

Технические средства обучения:

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

5.2 Учебно-методическое обеспечение программы 

Основные источники:
1 Девисилов, В. А. Охрана труда [Текст]: учебник для СПО - 2-е изд., испр. и доп.- М.: 

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

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

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

Перераб. И доп. -  М.: Юрай-Издат, 2017.-350 с.
5 Пантелеев, В.Н. Основы автоматизации производства: учебник для СПО/ В.Н. 

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

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

7 Попков, В.А. Методы и средства измерений / В.А. Попков, А.В. Ранев -  М.: 
Академия, 2014. -  264 с.
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Дополнительные источники:
1 Андруш, В.Г. Охрана труда: учебное пособие / B.r.j Андруш и др. -  Минск: Респуб

ликанский институт профессионального образования, 2017. -  333 С.
2 Анухин, В.И. Дoпy(fки и посадки. Учебное пособие, 2012. — 256 с.
3 Зайцев, С.А., КуранЬв, А.Д. Допуски, посадки и технические измерения в машино

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

и з м е р и т е л ь н ы е  п р и б о р ы  и  И Е :ст р у м ен т ы . -  М.; ОИЦ Академия., 2010.
5 Зайцев, С.А., Толстёв, А.Н. Метрология, стандарти:^ацияи сертификация.

Академия, 2009.
5 Карягин, А.Г. МатеЬиалы для электромонтажных j â6oT.

Энергоиздат. 1981. -  64 с. Г
6 Нестеренко В.М., Мысьянов А.М. Технология элек'|'ромонтажных работ, 

демия, 2004.- 295 с.
7 Олофинская, В.П. Тёхническая механика: Курс лекцйй с вариантами практических и 

тестовых заданий: Учебное пособие. -  2-е изд. -  М.: ФОРУМ:
8 Покровский, Б.С., Евстигнеев Н. Общий курс слесарного дела, 2017.

оформления
2014.

технологической9 Технология маш1иностроения, чЗ, Правила 
документации, учеб.пособие, под ред.С.Л. Мурашкина,-СПб,:

10 Фуфаева, Л. И. Электротехника : учебник для студ. учреждений сред. проф. обра
зования / Л. И. Фуфаева. -  М.: Академия, 2017. -  384 с.

Толстов, А.Н. Контрольно- 

_М.: ОИЦ. 

2-е изд., перераб. -  М.: 

М.: Ака-

: ИНФРА-М, 2007. -  349 с.
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