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1. ПАСПОРТ ПЙ 
ПМ.01 TOK/i

1.1.О б л асть  п р и м с и с 1ш я  прог

со о
Н ро1'рамма профессион 

разоватсльной программы в с 
образования образо 1вателыюй
(д а л е е ..СИО Г1Г1КРС) 15.01.2^
с по и а л ь н о й леяте л ы i ос'г и 
ст'румеит'ов» н соотвегс'п^ующп 
ПК 1.1. Обрабатывать детали и 
ПК 1.2. 11ро15сря'1ь качество выг 

1 [рограмма профессиоши 
1|ро(|)сссиоиал1.ном образовапиг: 
ралиоэлсктромпой аппаратуры 
работы нс требуется.

сЛЫЮТТо лтодуля явтгяется частью 
тветствии с ФГОС по професс 

программул подгот'овки квалифи 
« I окарь-упиверешт», в части о 

1): «Токартгая об раб отка  зато 
X про(1тессиоиальиых компетенц 

инструмент ы па токарных станках; 
олнешнлх токарных работ', 
лытого модуля может быть и 
и нрофессиональтюй подготов 

и приборов при наличии среди

1.2. Цели и за.тачи профессион 
ф есси о и а л ы I о г о м о/ту ,ия

целью овладения указ^ 
щими профессиональными ком 
модуля должен: 
иметь практ ический опыт:
- работы на токарных станках pi; 
конфигура1.н1и;
- контроля качества вынолпетутндх 
умет ь:
- обеспечиват ь безопасную работ
- обрабатывать детали па ymiBCf 
мента и унивсрсалыплх присно 
обработки опредслснн1>1,х прост' 
операций;
- обрабатыват'ь гшткостенные д е
- обрабаг1лваг1> длиштыс валы и 
1ч>1полнять глубокое сверление и 
пым инструментом;
- обрабатывать „летали, требующт 
по расположенных отверстий nni|i
- обрабатулват ь дет'атуи из графит
- обрабатулвату, ууовуле и пcpcтa^ 
и срс.туусй сложуюсти нрофилей;
- вьуууолууят'ь обдирку и от'дстуку у 
-• обрабатулвать и вулнолууять довс 
хо„чов, требууоутуих утерестаууовок 
СУУОСОбУУеУУИЙ и точууой вьувсркн в
- обтачивать пар}жнуле и inyyipt 
крутволи1Уейууымуу ууилиплричсски 
мсрснутй местами;
- обрабатУ)1ват'ь д,лиуу|уу.ус ватуул и уу
- ууарезат 'ь  и ууыууолууять ууакат ку м
- вьууюлнять окоутчатсльууое ууарез^

УИУ

Ч)ГРАММЫ ПРОФЕССИОР 
РПАЯ ОБРАБОТКА ЗАТО Г 
13ДЕЛИЙ И ППС1 РУМЕПТ

АЛБПОЕО МОДУЛЯ 
ОБОК, ДЕТАЛЕЙ,
ОБ

ра.ммы

осууоууууой утрофессиоиалыуой об- 
ии среднеу'о профессионатуьноую 
удутроваутнулх рабочих, служащих 
своения осууовного вида профес- 
товок, деталей, изделий и ии- 
,ий (ПК):

сууолуэзована в дополнительном 
се работников при изготовлении 
су'о обуудеу’о обраттования. О ууьут

Т.ТЫ10Г0 модуля -  т рсбоваппя к результатам оевоеиия про-

ууууулм видом уурофессиоууальноуд 
тетенудиями обучауотцийся в ход

■'у;
:)сальууьух токарутулх станках с 
:облсу(ий и (уа сууеупшуизировауд 
лх и средуусй стуожиост'и детал

али с ТОЛУ1ДИУЮЙ стенки до 1 мм 
УУИУУТ1Л с ууримсуусууием ууодвтуж 
раст'очку отуусретий ПуУУУСЧУТУЛМ

те точууото соблуодеиия размерст- 
мест обточки;

(|)вулх изделий для ууроизводст ва 
уат'ь ууулработануууле проусатуууле

сек валков;
„дку сложууьух деталей и иутст'рууф 
и комбиууированноу’о крепления 
нескольких плоскост5ух; 

eyyyiHC фасоуууууле утовсрхууост'и 
■МИ новерхностями. с т'ру,д1УО„цо4;

дуутул с ууримсутеууием уусскольки?( 
югозаходууьух резьб различууоу' 
туие червяков;

деятельности и соответствууо- 
■е освоения профессионалытоу'о

УЛИЧУ!ьух коууструкций и тиууоуу у̂уо обработке деталей различной 

с работ.

гримеутением режущего инстру- 
ууьух станках, уталаженутых для 

ей или вулутолнения отдельных

и длиной до 200 мм;
юго уу ууеууодвижууоу'о дууоуустов.
и свёртуами и друу'им суусщиадуь-

в между центрами эксудеитрич-

твёрдьух суулавов;
т.атуки с калиброваууием простулх

ентов с больудуим числом пере­
при уюмодци различдуых при-

уюверхууост'и, сопряжённьуе с 
ту'уууууул.ми „для обработки и из-

уууоууетов; 
профиля и шау'а;



m

ок е

- выполнять операции по дово,) 
стой;
- оораоатывагь сложные крупн
- оорабатывать за1отовки ив сл
- >сгаиавливагь детали в разли 
зоитальиой и вертикальной плс
- )шрезать наружную и виутр 
плашкой;
- нарезать наружиyjo и виу 
unaj’ibnyK) резьбы резцом;
- нарезалз резьбы вихревылзи гс
- нарезать наружные и шзутре 
'трапецеидальные резьбы;
- управля ть станками (токарно 
при установке и снятии деталей 
фикации;
- }нра[Н1ять 1'окарно-цс11'тро1зым 
ду цс1П'рами ЮООО мм и более;
- уиравля'1ь токарно-цеи'гровым 
суппортов, под руководством тс
- ВЫПОЛНЯТЬ токарные работь 
руководство токаря более выс

обраоа'плват1> и выполнять дот 
юкарных станках, а так'же с при 
ботки;
- выполнять обработку новых 
сложного профиля, в том числе 
м е т а  из труднообрабатываем! 
совмещённой илазменно-мехаив
- выполнять необходимые расчё'
- управлять подъёмно трансиорз'
- ВЫПОЛНЯТЬ с т р о п о в к у  и у в я з к у
- ко третировать нарамстр1л обр
- выно.лнять уборку стружки, 
знать:
- технику безопасное 1и работы i
- правила унравлс1!ия крупнот 
высокой клшлификации;
- способы ус тановки и шлверки
- правила применения, проверки
- правила управления, подпала;
- правила и tcxhojioi iho контрол; 
1..̂ . Ko.iHHCci BO часов на ос 
15CCI O - 906 часов, is том числе; 
максимальной учебной наг’рузки

обязате.1Н:,ной аудиторной 
самостоятельной работ!,! 

учсб!!0й и произволе |■вeн!!0i  ̂ !1

[ке инструме!!'!'а. имеющего нес

лтоаритные детали узлы на ун 
Д1,1 и MHK'aj!CKca; 

чные приспособления и на утюл 
костях;
шнюю треугольную и прямоу

грсинюю од[!озаходиую треуголь!тую, прямоугольную и трапеце-

и станками с втлсотой более гОС'О мм и выше, расстоянием меж

и ста1!1сами е высотой !тс!л ров 
каря 6oj!ce !зысокой квали(|шкат; 

р[тетодом совмещённой нлазмен^т 
ой квалификации; 
водку сложиь!х деталей по 7-1|) 
ме!1С1!исм метода совмсщё!!!юй

даба],'

дс

(КТ

лшен

о;
ipaic

KOjJbKO СО!1рягаЮ1!ТИХСЯ поверх1!о-

иверсальном оборудовании; 

ытике с точной вглверкой в гори- 

гольную резьбы метчиком или

:ювками;
|ие двухзаходные 'треугольные

дентровыми) с высотой центров 
при промерах под руководств

прямоугольные, полукруглые и

650-2000 мм, оказывать помощь 
ом токаря более высокой квали-

и переточку выработан!!ых нр 
в!,1!!олт!ять указан1!ые работь!

IX 1!ысоколегиро1Шниь!х и жарЬ 
'теской обработки;
Ы ДТ!Я !10Луче!!ИЯ Зада!Т!!ЫХ К01!ф 

( ы м  оборулова!1исм с пола; 
рузовдля нод'!,е.ма. неремс!!!ен1|[ 

a6o'!ai!i!!,ix деталей;

!а с 'г а ! ! к а х ;  
р и 'П ! ы м и  с т а н к а м и ,  о б с л у ж и в а с :

сталей;
па точ 1!ос'! ь у!!иверсалы!ых и сг 
3 и проверки на точность токари 
качес тва обрабо'тшзных детшзей 
ис iipot раммы профссспопалыюго

:)бучающегося -  294 часов, вкли) 
чебной нш'рузки обучаю щ егос ;|1 
)учаюн1е!’ося 98 часов; 
тики 612 часов.

'Ю 800 мм. име!ощих более трёх 
ИИ и.зи самостоя'тез!Ы!о; 
о-механической обработки под

квалитетам т!а универсальных 
1лазм е 1нто-механи'!еской обра-

окагных валков с калибровкой 
по обработке деталей и инстру- 

прочных ма'териалов методом

с!1ых поверхностей;

я .установки  и складирования;

мыми совместно с токарем более

е!диалы!ых приспособлений; 
ых с'гаиков;

модули:

!чая:
I96 ч а с о в ;



2. 1>Е КУЛЬТА ГЬ

1У'зультатом освоения 
чающимися видами професс 
дс1алсй, изделий и ииегр\
компетенциями:

ifpof'paMMbi ирофессиоиа/гьного 
льной деятельности (1Л1Д); «, 

ггов», в том числе профессис!

иона;
М(Я1

ПК
1JK
(Ук

1.2

(Ж  2.

7 ж 'з .

(Ж 4."

T)k J.

(Ж 6.
(’) к 7

О брабатывать детал 
Ирслюрять качество

1они.мат1> сущность 
к ней устойчивый ИНГ
Организовывать соб' 

определ

1L с'1
выполненных токарных работ.

1 социальную значимость своей 
■ерес.

Анализировагь рабо 
оценку и коррею 
рез)Л'I iTraiTpcвегей раб ::

jiyio ситуацию, осуществлять i  

ю собспю нной дсятсннлюсз 
:)гы.

1И

Осуществлять поиск 
профессиональных за,
Использовать информ, 
дсятель}(ости.

и н (I) о р м а ц и и . необходимой 
дач.

Работать в команде 
ИсНОЛНЯ'Пз ВОИНСК} 
професс и ОН ал 1щ ых

ОСВО ЕI {И Я Г11>ОФЕСС И ОПАЛ Ь1101 О МОДУЛЯ

FlaiiiMeiioiiaiiiie результата обу

анках.

CTBCfinyio деятельность, исхр 
енных руковод и тс л е м.

ексщии и итоговый контроль, 
нести о'гве'тс|’венность заи.

для ’эффективного выполнения

дционно-коммуникационные т(77ож7^777^ профессТоТшТТюй

рею  1НШ0 общаться с коллегам
ую обязанность, в том числе 
—алий (для ю нош ей).

и, руКОВОДС'ТЗЮМ, КЛИС! 1там и .

модуля является овладение обу- 
f окариая обрабо тка зато гонок,
зальными (ПК) и общими (ОК)

чсиия

будущей профессии, проявлять

дя из цели и способов ее

с применением полученных



3. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

Тематический план профессионального модуляПМ.01 ТОКАРНАЯ ОКРА КОТК* А г А Т'/АТ'/~кГ>/̂ тл тхтгт » ________ ______. V, *  ̂ VX X vxxxv̂ jv, /J,IL 1 /VJ1JC.JT, НДД1^ЛИИ И ИНСТРУМЕНТОВ

Коды про­
фессиональ­
ных компе­

тенций

Наименования разделов профес­
сионального модуля

ПК 1-2 ПМ.01 Токарная обработка загото­
вок, деталей, изделий и инструмен­
тов

Всего ча­
сов

(макс, 
учебная 
нагрузка 
теории и 

практики)

294

Объем времени, отведенный на освоение 
меяадисциплинарного курса (курсов)

Обязательная аудиторна 
учебная нагрузка обучающегося

Всего,
часов

196

196

в т.ч. 
лаборато 

рные 
работы и 
практиче 

ские 
занятия, 

часов 
5 

54

в т.ч. с 
примене 

нием 
ДОТ

30

тельная
работа

oбvчяImII^^
гося,
часов

98

Практика

Учебная,
часов

Производственная,
часов

8 9
288

— 324
288 324________



3.2. Содержание обучения по профессиональному модулю ПМ.01 ТОКАРНАЯ ОБРАБОТКА ЗАГОТОВОК, ДЕТАЛЕЙ ИЗЯЕ1ТИЙ И 
ИНСТРУМЕНТОВ , /л W

Наименование разделов 
пноДессионального мо^ляж. ж -------- -----------
(НМ), меящисциплинарных 

курсов (МДК) и тем

--»—« —Jt---- J г̂жжж ш. V/ |Ж<ЖХ/ЧЖЖОЖ ЖЖ ЖЖ|Ж<11\. 1 fl
занятия, самостоятельная работа учащихся, курсовая работа (проект)

объем
часов

с приме­
нением 

ДОТ

Уровень
освоения

1 2 3 4 5
llM.Ul 1 окарная обработка заготовок, деталей, изделий и инструментов. 196 30
МДК 01.01 Технология металлообработки на токарных станках 196
Введение Содержание 2

1. Знакомство с квалификационной характеристикой профессии «токарь», значи­
мостью профессии в развитии машиностроения

2

Тема 1.1 Технология обра­
ботки наружных поверхно­

стей

Содержание 18
1. Обработка наружных цилиндрических поверхностей

Обработка гладких и ступенчатых валов в самоцентрирующем 3-х кулачковом 
патроне, с поджатием центра

2

2
2. Резцы, применяемые для обработки, правила их установки. Настройка станка 

на режим работы.
2

3. Контроль качества обрабатываемых изделий. 2
4. Соблюдение техники безопасности. Организация рабочего места. 2
3. Подрезание торца деталей

V4 о ̂  /~\'-Т̂ТГГ-\ г-тл/~\-*-̂-гт У-» T-VT -г%.г -r-r̂ir> т т л . .—------- ___-С 1фидилъиии И иоперечнои подачи.
Подрезание уступов. Резцы, применяемые при работе. Приемы настройки 
станка на режимы резания. Контроль качества изготавливаемого изделия. Пра­
вила техники безопасности. Организация рабочего места.

2 2

6. Вытачивание канавок и отрезание. Способы вытачивания канавок и отоезяния 2 2
7. Правила установки резцов относительно оси детали. Резцы, применяемые при 

вытачивании канавок и отрезании, их отличие.
Производительные способы при отрезании деталей. Режимы резания. Кон­
троль качества вытачивания и отрезания. Правила техники безопасности.

2

Практические занятия 4 —
1. Определение режимов резания расчётным путём и по справочнику в зависимо­

сти от обрабатываемого материала детали.
2 '■уJ)



2. 1 Определение геометрии резцов по справочнику и расчетным путем 2 3Тема 1.2 Технология обра- 
ботки отверетия

Сол[ержание 16 21. Сверление и рассверливание отверстий
Разновидности сверл, их назначение. Элементы сверла. Заточка сверл. Прие­
мы сверления ступенчатого отверстия. Приспособления, применяемые для за­
крепления сверл. Особенности глубокого сверления. Режимы резания при 
сверлении. Правила рассверливания отверстий. Настройка станка на режим 
работы СОЖ, применяемые при сверлении. Контроль качества. Техника без­
опасности.

2 2

2. Растачивание цилиндрических отверстий
Расточные резцы, их характеристика. Заточка расточных резцов. Приемы рас­
тачивания сквозных и глухих отверстий. Правила установки резца при расточ­
ке отверстия. Контроль Качества. Режимы резания при расточке. Техника без­
опасности.

2 2 2

3. Центрование изделия
Способы центрования. Назначение центрования деталей. Характеристика цен­
тровочных сверл. Приспособления для крепления сверл на станке. Приемы 
центрования. Настройка станка на режим резания. Контроль качества. Техника 
безопасности.

2 2

4. Зенкерование цилиндрических отверстий
Разновидности зенкеров, их характеристика. Марки зенкеров. Способы креп­
ления на станке. Приемы зенкерования. Режимы резания. Контроль качества. 
Техника безопасности.

2 2

5. Развёртывание цилиндрических отверстий
Классификация разверток, их различие. Особенности развертывания отвер­
стий. Приемы развертывания на станке. Режимы резания. Контроль качества. 
Техника безопасности.

2 2

6. Вытачивание и растачивание внутренних канавок
Приемы вытачивания внутренних канавок. Способы растачивания внутренних 
канавок. Резцы, применяемые при работе. Режимы резанрш. Техника безопас­
ности.

2 2

Пра ктические занятия 21. Подбор сверл в зависимости от шероховатости отверстия. 
Работа со справочной литературой

2
----------------
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юраторная работа
ПЗ-СТППЙКЯ 1ТЯ Г'ТПЭГХОТТТ tv

2

Тема 1.3 Технология наре- Cô ]держание
2
14

2

X « классификации резьб. Общие сведения о резь()е
Резьба. Понятие и образование винтовой линии

2 2
2. Элементы резьбы, их определение. Разновидности крепежной резьбы. Обозна­

чение резьбы на чертежах.
2 э

3. Нарезание резьбы метчиками
Разновидности метчиков, их назначение и различие. Способы нарезания резь­
бы метчиком.

2 2 2

4. Подбор сверла под нарезание резьбы метчиком. Настройка станка на режим 
работы. СОЖ, применяемые при нарезании резьбы. Контроль качества резь­
бы. Техника безопасности.

2 2

5. Нарезание резьбы плашками
Разновидности плашек, их назначение. Приспособления, применяемые для за­
крепления плашек. Подготовка диаметра стержня под нарезания резьбы плаш­
кой. Режимы резания. СОЖ, применяемые при нарезании резьбы. Контроль 
качества резьбы. Техника безопасности

2 2 2

Лабораторные работы 4
---—  —

1. Настройка станка на нарезание метрической резьбы плашкой' 2 2 32. Настройка станка на нарезание метрической резьбы метчиком- 2 2Тема 1.4 Технология обра- Сод ержание 20ботки конических поверх­
ностей

1 ^ t 1 Сл ¥ТТ YT £1 л ж/%̂-шжжг л̂ -шт V- vnjmi U VilJL
Понятие конуса, конической поверхности. Назначение, применение изделий с 
конической поверхностью. Элементы конуса. Построение конуса. Взаимосвязь 
элементов конуса при обработке деталей на станке.

2 2

2. Обработка конической поверхности поворотом верхней части суппорта
Особенности обработки конической поверхности поворотом верхней части 
суппорта. Устройство суппорта. Настройка суппорта на заданный угол. Расчет 
угла поворота верхней части суппорта. Режимы резания. Контроль качества. 
Техника безопасности.

2 2

3. исобенности обработка конической поверхности смещением корпуса зад­
ней бабки. Настройка задней бабки на заданную величину. Установка резца. 
Режимы резания. Контроль качества. Техника безопасности

2

.

2
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4. сюраоотка конической поверхности широким резцом
Приемы обработки. Наибольшая величина длины конической поверхности.
З̂ СТЗ.НОВКЗ. Г)0.ЧТТЭ-. р0'Ж‘ТТ'М‘ТчТ Т̂/ЛХХ'Т'ГЧГ\ТТГ т/*оттл/-»гг̂т»л Т"' _ . z-' ̂ J, . — ... . 1''—....... Kci-iv̂ viua ptjaniix. i СХЯИКа ОСЗ-
опасности.

2 2

5. Обработка конуса конусной линейкой
Устройство конусной линейки. Установка на токарном станке. Приемы обра­
ботки конуса. Настройка конусной линейки на заданный угол. Режимы реза­
ния. Контроль качества резания. Техника безопасности

2 2

6. Састачивание конического отверстия
Установка резца. Способы растачивания конического отверстия. Настройка 
станка на режим работы. Режимы резания. Контроль качества. Техника без­
опасности.

2 2

7. Развёртывание конического отверстия
Комплект конических разверток (ручных). Машинные развертки, их характе­
ристика. Приспособление, применяемое для крепления разверток. Приемы 
развертывания конического отверстия.

2 2

8 Режимы резания. Контроль качества. 1 ехника безопасности 2 2Лабораторная работа 4
3

1. Настройка станка на обработку конусов при помош;и поворота верхних салазок 
суппорта 2 2

2 ^ М.ХККЛ ivCzxxj-wwxj iiOiviOiii.li ivutlYOJtUW JlHliCHKHi; 2 3Тема 1.5 Технология обра- 
1 ботки фасонных поверхно­

стей

Содержание 81. ----- --------—— V» AX4./JL»V|̂ A.nwV.l ЛА.
Разновидности деталей с фасонными поверхностями, их назначение, приме­
нение. Особенности конструкции деталей с фасонными повеохностями

2 2

2. Обработка фасонных поверхностей комбинированием двух подач
Приемы обработки фасонных поверхностей комбинированием продольной и 
поперечной подачи. Особенности обработки. Настройка станка на режим рабо­
ты. Контроль качества. Техника безопасности

2 2

3. Обработка фасонных поверхностей фасонными резцами
Разновидности фасонных резцов, их назначение. Конструкция фасонных рез­
цов. Требования к установке резцов относительно центра. Приемы обработки 
фасонными резцами. Контроль качества. Техника безопасности.

2 2
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4. Обработка фасонных поверхностей по копиру
Приемы настройки станка при обработке фасонных поверхностей по копиру.
Устаноктгя КТ>П1ТГ»Я НЯ Г'ТЯХ11̂<=* Ра-яр-ттчтт ____  _„ гг,------- ------- J. рч̂ оапИл. ivuMipujib качества, зехника
безопасности.

2 2

Тема 1.6 Технология отде- 
лочных работ

Содержание 141. Полирование поверхностей изделий
Абразивные материалы, применяемые при полировании, их назначение, рас­
шифровка. Приемы полирования мелких деталей и деталей, больших по 
длине. Режимы резания. Точность и шероховатость. Техника безопасности

2 2

2. Пластическое деформирование
Обкатные и раскатные ролики, их характеристика. Требования к установке об­
катных роликов относительно оси детали. Требуемая точность и чистота по­
верхности деталей при обкатывании и раскатывании. Режимы резания. Техни­
ка безопасности.

2 2

3. Притирка или доводка
Материалы, применяемые при притирке поверхностей детали. Назначение 
притирки. Особенности притирки. Способы притирки. Контроль качества. Ре­
жим работы. Техника безопасности.

2 2

4 1 онкое точение и растачивание
Режущие инструменты, применяемые при тонком точении и растачивании, их 
характеристика. Приемы точения и растачивания. Режимы резания. Примене­
ние тонкого точения и растачивания. Контроль качества

2 2

5. Шлифование поверхностей
Шлифовальные станки. Назначение шлифования. Приемы шлифования. Режи­
мы резания. Настройка станка. Контроль качества. Техника безопасности

2 ---------------J
2

6. Накатывание рифлёных поверхностей
Накатные ролики, их разновидности, назначение. Правила установки роликов 
при накатывании рифленых поверхностей. Приемы накатывания. Режимы ре­
зания. Контроль качества. Техника безопасности

2 2

Лаб()раторная работа 21. Настройка станка на накатывание рифленых поверхностей 2 2 3
дифференцированный зачет 2
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Тема 1.8 Технология то­
карной обработки со слож­

ной установкой изделия

А

--------^  \^ЧЖЖЖЖ.Ж\ЖЖЛ ■ ■ Р Г >1

РбЗьбоВЫС Т>С"̂ТТТ>1 TTV YaT̂avx#=*-nT/rr''r'T̂T/*o ТТ/-Л ууг-. -т-гг̂          -̂--- ,л̂±у axv//j,a'-'A'̂ Diva Издслим иид нарезание резь-
бы резцом. Требования к установке резцов. Приемы нарезания резьбы. Режи- 
мы резания. Контроль качества. Техника безопасности.
Нарезание прямоугольной резьбы
Назначение и применение прямоугольной резьбы. Способы нарезания резьбы. 
Приемы настройки станка при нарезании резьбы. Контроль качества резьбы. 
Техника безопасности.
Нарезание трапецеидальной резьбы
Применение и назначение трапецеидальной резьбы. Подготовка поверхности 
детали к нарезанию резьбы. Приемы нарезания резьбы. Установка иезцов. Ре- 
жимы резания. Контроль качества.
Нарезание упорной резьбы
Назначение и применение упорной резьбы. Резцы, применяемые при нареза­
нии резьбы, их заточка. Приемы нарезания резьбы. Режимы резания. Контроль 
качества. Техника безопасности.
Нарезание многозаходной резьбы
Элементы многозаходной резьбы. Назначение и применение многозаходной 
резьбы. Способы нарезания многозаходной резьбы. Вихревой метод нарезания 
резьбы. Режимы резания. Контроль качества.

Практические занятия
1. I Подбоо DC3TTOB РГ о

л. X  '  S r ------------------- --- —  • ^ ^ ’^ х х х х ^ х  x f  ^ V X J J X X V 'X X iV lV /^  X

справочной литературой.
'Т х  j-xrry .____-  / С ____ ТД  „ / Гiri jLLiaia рс^ъиы. гаиога со

Лабораторные работы
3. Настройка станка на нарезание многозаходных резьб;

Содержание
Приспособления, применяемые для обработки деталей со сложной уста­
новкой
Классификация приспособлений для обработки деталей сложной конфигура­
ции. Устройство приспособлений. Установка приспособлений на станках. Тре- 
бования к приспособлениям.

18

. _ ___
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2. Обработка деталей в кулачковых патронах
Разновидности кулачковых патронов, их назначение и применение. Устрой-
СТВО и 4”̂  ТГЛ/ТТЯЧТГОТЮТ̂О ТТЯ’Т'ТЧТЧЧ'а \Л/>’х>оттлт>т/*г» т у ^ т у - » __ /т_---- -  ̂ îCTxivFDiva деюлси. V̂ llUiJUUbl И ПрИСМЫ
выверки детали относительно центра шпинделя етанка. Техника безопасности

2 2

3. Обработка деталей на планшайбе
Констрзлсция планшайбы. Дополнительные крепежные приспособления. Уста­
новка деталей на планшайбе. Споеобы выверки и центрования детали. Режимы 
резания. Контроль качества. Техника безопасности

2 2

4. Обработка деталей на угольнике
Изделия, обрабатываемые на токарном станке с применением угольников. 
Разновидности угольников. Установка изделия на угольниках. Выверка и цен­
трование изделия. Режимы резания. Контроль качества обработки. Техника 
безопасности.

2 2

5. Обработка деталей в люнетах
Разновидности люнетов, их уетройство, назначение и применение. Установка 
люнета на станке. Изделия, обрабатываемые в люнетах. Требования к люне­
там. Способы обработки деталей в подвижном и неподвижном люнете. Вывер­
ка деталей. Режимы резания. Контроль качества. Техника безопасноети

2 2

6. Обработка деталей в оправках
Оправки, их разновидности, назначение. Детали, обрабатываемые на оправках.
^У̂ становка из^е^^и —.— —._  ̂ г-« — г* „„ . А ufcjOiiaCtiOciM при оораоотке Дета­
лей на оправках.
Обработка тонкостенных деталей
Понятие «тонкостенные детали». Обработка деталей толш:иной стенки 1 мм и 
длиной до 200 мм. Приспоеобления, применяемые для закрепления тонкостен­
ных деталей. Особенности обработки. Контроль качества. Техника безопасно­
ети.

2 2

у. Обработка эксцентричных деталей
Понятие эксцентрики, эксцентричных деталей. Подготовка эксцентриковых 
деталей к обработке. Приемы обработки деталей типа: коленчатый вал, рас­
пределительный вал. Требования к установке детали на станке. Уетановка ре­
жущих инетрументов. Режимы резания. Контроль качества. Техника безопас­
ности.

2 2
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Прг1ктическое занятие 4
1. Определение способа обработки деталей, сложных по форме. Выбор способа 

их закрепления.
4 3

Тема 1. 9 Технологический 
процесс производства ти­

повых деталей

Содержание 141 КЖЖТЖЖ Т П ̂  гг Л'-аш WW ww-ar -Ш7- Л W „ —______л̂жж./л,ж»1 *1 ИА A2t|J2tK:i ерИС 1 ИКа
Виды производств: единичное, серийное, массовое. Характеристика видов 
производств. Анализ исходных данных, технологический контроль чертежа 
технических условий.

2 2

2. Проектирование маршрута изготовления детали
Маршрутная карта, ее состав. Требования к составлению маршрутной карты 
изготовления детали. Выбор технологических баз. Составление маршрутной 
карты на примере детали «вал».

2 2

J. Рациональный технологический процесс
Правила базирования. Определение припусков на обработку. Достижимая и 
экономическая точность обработки. Режимы резания.
Технологический процесс производства типовых деталей в уеловиях еди­
ничного, еерийного и массового производства
Проектирование технологического процесса единичного производства. Проек­
тирование технологического процесса массового производства. Проектирова­
ние технологического процесса серийного производства.

2 2

Практические занятия 8
1. Настройка станка на обработку детали «Валик гладкий»; 4 4 32. ЦяГ'ТГЧАТТТЛС» Г*'Г<>ТТ1ГО TTOi г ттг̂пп̂т̂тх /жТЭч / xict 1IVу Jjs/Lcuud. WO 1 улл.<л/);; 4 4Тема 1.10 Конструктивные 

особенности современных 
токарных станков

Сод ержание 12
1. 1 окарно-винторезные етанки

Классификация токарных станков. Токарно-винторезные станки, их характе­
ристика. Отличительные особенности станков. Марки станков, их расшифров­
ка. Устройство токарно-винторезного станка.

2 2

Узлы и механизмы токарно-винторезного станка. Кинематическая схема то­
карно-винторезного станка 16К20. Условные обозначения элементов в кинема­
тических схемах станка. Нормы точности станков. Проверка станка на точ­
ность.

2 2
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Тема 1.11 Основы теории 
резания металлов

Токарно-центровые станки
Разновидности станков, их характеристика, расшифровка моделей станков. 
Устройство токарно-центровых станков. Кинематика станка. Настройка на ре­
жим работы.
Т окарно-копировальные станки
Назначение и применение токарно-копировальных станков, их расшифровка. 
Устройство станка, принцип действия. Кинематика станка. Настройка на ре- 
жим работы.
Токарные станки с ЧПУ
Классификация токарных станков с ЧПУ, их основные показатели 
Конструктивные особенности токарных станков с ЧПУ. Токарные станки с 
ЧПУ моделей 16K2Q ФЗС5 и 16К20Т1

Практическое занятие
Расчет обороюв шпинделя по кинематике станка модели 16К20. Определение 
подачи суппорта по кинематике токарного станка 16К20.

Содержание
Исторический обзор истории развития резания металлов
Понятие теории резания. Основоположники теории резания металлов. Взаимо­
связь науки с производством.
Влияние углов резца на процесс резания металла
Понятие геометрии резца. Зависимость геометрии резца от условий обработ­
ки. Изменение углов резания в зависимости от установки резца и влияние на 
качество обрабатываемых поверхностей изделия.
Современные материалы, применяемые для изготовления режущих ин­
струментов
Инструментальные стали, применяемые для изготовления режущих инстру­
ментов, их характеристика, расшифровка. Быстрорежущие инструментальные 
стали, их характеристика, расшифровка, применение. Твердые спеченные
СПЛЭ.ВЫ. и х  ИЯ.'^ИЯЧ’РТТИ’Р г»ттттот%лчт» ______________ _, , ^ ŷ iijLciDyjD, ivcpaivmMccKHe инструменталь-
ные материалы, их характеристика, назначение. Сверхтвердые материалы, их 
применение, характеристика. Синтетические алмазы, их назначение.
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3. Факюры, влияющие на стойкость инструмента
Понятие стойкости инструмента. Период стойкости. Влияние скорости реза­
ния на стойкость инструмента в зависимости от обрабатываемого материала. 
Понятие экономической стойкости.
ТеПЛООбиаЗОВаНИС ППИ ПР-^янип 1мртрог¥г.о1 -----------—£' » **«;iw***
Понятие теплообразования. Основные факторы, влияющие на процесс тепло­
образования.

2 2

4. Износ режущего инструмента
Виды износа. Причины износа резца. Способы устранения. Процесс стружко- 
образования, его влияние на износ резца. Нарост и его образование

2 2

5. Силы резания
Силы, действующие на резец, их характеристика. Факторы, влияющие на силы 
резания. Понятие удельного давления, коэффициента резания. Расчетная фор­
мула силы резания.

2 2

6. Мощность резания и мощность станка
Понятие мощность резания, КПД всей кинематической цепи станка. Расчет 
полезной мощности. Мощность станка. Различие мощности резания и мощно­
сти станка. Понятие момента резания. Понятие крутящего момента на шпин­
деле. Расчет крутящего момента резания.

2 2

7 v^Kopocib резания и определяющие скорость резания факторы
Расчетная формула скорости резания. Зависимость скорости резания от вида 
обработки обрабатываемого матеоияття пт гттятшт’п г̂т̂тго г> ттотта — ̂ "I---- '̂̂ 7 V/ XJ AIJIU-XIV, их^иилы
резания и подачи, от смазочно-охлаждающей жидкости.
Выбор рациональных режимов резания для обработки
Понятие рациональных режимов резания. Факторы, влияющие на выбор раци­
ональных режимов резания.

2 2

llnaiстичегкир яянчт1¥ч
81. ьыоор рациональных режимов резания 42 Расчет рациональньк режимов резания при обработке изделий, изготовленных 

из конструкционной стали и чугуна. Работа со справочной литературой по ин­
дивидуальным чертежам.

4
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2 .

идравлические приводы
Понятие гидропривода. Назначение гидроприводов. Преимущества и недо-
Г ' Т ’Я 'Т Т ^ Т /Г  Г ’Т Т  T T -r \/~ v rT f - \T X i-> /* 4  т г о  \ Г ______________________^  _— .7ULpuMWiBu 1 идрииривода, принцип его действия. Гид- 
рокопировальный суппорт, его принцип работы.______
Пневматические приводы
Понятие пневматического привода. Назначение пневматических приводов на 
металлорежущих станках. Преимущества и недостатки пневматических при­
водов.
Электрические приводы
Понятие электрического привода. Назначение электроприводов. Требования, 
предъявляемые к электроприводам металлорежущих станков.
Разновидности электроприводов, их конструкции, характеристика.
раболы

принттигг
электрические устройства для выполнения операций управления 

электроприводом.
Содержание

Тема 1.14 Техническое 
нормирование

Характеристика плазменно-механической обработки
Металлорежущие станки для плазменно-механической обработки. Сущность 
плазменно-механической обработки. Инструменты для обработки. Устройство 
плазмотрона. Процесс плазменно-механической обработки. Особенности 
плазменно-механической обработки. Качество обработки. Техника безопасно­
сти.
Оборудование ЛЛЯ TTJTS.'̂ IVf6Т¥¥¥И—IVfЯ ix̂ no ̂ х\'т<т/««ж

»  ----------------------------------  у--т у^т .ш^ж .я.ж ж  V# | ^ « « У Г  Ж ЖЧ.Й'Ж

Основные элементы оборудования для плазменно-механической обработки. 
Требования, предъявляемые к оборудованию. Технические характеристики 
плазменных установок.

Содержание
1. Нормирование токарных работ

Техническая норма времени и ее структура
Методика расчета основного времени. Понятие производительности труда и 
пути ее повышения._______

Практические занятие
1. Расчет технической нормы времени и нормы выработки па детали и ипстру- 

ментьъ Работа по чертежам с применением справочной литературы.______  "

10
2
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Тематика домашних заданий
Проработка конспектов занятий, учебной и специачьной технической литературы (по вопросам к параграфам гла­
вам учебных пособии, составленным преподавателем). ^ ^  ’
Выполнение типовых контрольно-оценочных заданий при подготовке к процедурам текущего, тематического и ру- 

ежного контроля (в форме тестов, контрольных работ, карточек-заданий, технологических диктантов и др.) 
одготовка к практическим занятиям с использованием методических рекомендаций преподавателя, оформление

практических работ, отчетов по итогам их вьшолнения и подготовка к их защите с использованием электронного 
слайдового сопровождения.
Работа с базами данных, библиотечным фондом (учебной литературой, официальными, справочно­
библиографическими и периодическими изданиями), информационными ресурсами сети «Интернет» 
Самостоетельное изучение правил выполнения чертежей и технологической документации по ЕСКД и ЕСТП 
.ходготовка выступлений, творческих заданий, рефератов, учебных проектов и др. (в рамках участия в работе науч-
Н Ы Х  о б щ е с т в  ^Ч'ТТ0-тттл511^'ттжгт#лг»хлтт^ ________ _______  S ^, , —  ̂ технического творчества)
Работа по написанию выпускной письменной экзаменационной работы.
Примерная тематика внеаудиторной самостоятельной работы
1. Определение режимов резания по справочникам и паспорту станка.
2. Определение показателей технологичности конструкции изделия, детали (деталь указывается преподавателем)
3. Выбор баз для изготовления детали. ^
4^Разработка технологического процесса механической обработки деталей на металлорежущих станках по образ-

s. Разработка комплекса профилактических мер по снижению уровня опасностей различного вида и их последствий 
в профессиональной деятельности и быту.
6. Чтение кинематической схемы станков с использованием условных обозначений.
7. Построение графика частоты вращения шпинделя с использованием кинематической схемы. 
водстаГ'''^''''^''™ ^ процесс производства типовых деталей в условиях единичного, серийного и массового произ-

Учебная практика Виды работ --------------- --------------- --------------
Знакомство с }шебными мастерскими, рабочим местом токаря, требованиями к организации рабочего места прави­
лами техники безопасности. Изучение устройства токарного станка, основных узлов токарного станка. Настройка 
станка. Пуск станка на холостом ходу. Установка 3 -х кулачкового патрона. Знакомство с работой суппорта на хо­
лостом ходу и вручную. Обработка гладких цилиндрических деталей типа: вал, ось, палец. Обработка цилиндриче­
ских ступенчатых деталей типа: валик, ступица, муфта, зубчатое колесо. Установка резцов. Настройка станка на 
режим резания. Контроль качества резания. Соблюдение техники безопасности. Выполнение комплексных токар-
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ных работ по обработке наружных поверхностей сложностью 2 -3 разряда. Контроль качества. Сверление сквозных 
и глухих отверстии. Сверление глубоких отверстий, изучение правил сверления и техники безопасности. Контроль 
качества. Растачивание цилиндрических отверстий. Установка расточных резцов. Зенкерование и развертывание 
отверстии. Изучение приемов зенкерования и развертывания отверстий, режимов резания. Контроль качества Со­
блюдение правил техники безопасности. Центрование отверстий. Выполнение работ по обработке отверстий дета­
лей типа: втулка, муфта, шестерни и др. сложностью 2 -3 разряда. Контроль качества. Нарезание резьбы плашками 
и метчиками. Изучение техники нарезания резьбы. Сверление отверстий под нарезание резьбы метчиком. Настрой­
ка станка на режим резания. Контроль качества. Выполнение работ по нарезанию резьбы на крепежных деталях 
типа, болт, винт, гайка, контргайка, шт>'цср и др. Настройка станка на обработку наружных конических поверхно­
стей изд^ии поворотом верхней части суппорта, поперечным сдвигом задней бабки,\онусной линейкой, широким 
резцом. Приемы установки резцов. Настройка станка при растачивании и развертывании конических отверстий 
Установка на станке технологической оснастки при обработке наружных и внутренних конических повепхностей. 
гежимы резания. Контроль качества. Соблюдение правил техники безопасности. Выполнение работ по обработке
------------------ - 1ии; коническая шестерня, калиРр пробки, хвостовики режущих инструментов
(сверл, зенкеров, разверток) и др. сложностью 2 -3 разряда. Контроль качества обрабатываемых изделий. Настройка 
станка на обработку фасонных поверхностей фасонными резцами, по копиру, комбинированием продольной и по­
перечной подач, фасонной линейкой. Установка на станке технологической оснастки при обработке фасонных по­
верхностей изделии. Изучение режимов резания. Соблюдение правил техники безопасности. Выполнение ком­
плексных работ по обработке изделий е фасонными поверхностями типа: рукоятки различной формы, маховики с 
различными ободами, детали с шаровыми поверхностями, радиусными канавками и переходами (галтелями) слож­
ностью 2-3 разряда. Настройка станка при полировании, притирке или доводке, пластическом деформировании 
накатывании рифлении. Установка технологической оснастки. Доводка инструментов, имеющих несколько сопря­
гающихся поверхностей. Изучение режимов резания. Контроль качества изделий. Спблтоттеиир 
сти. Шлифование поверхностей деталей. Изучение абразивных материалов. Наетройка шлифовального етанка на 
режим резания. Контроль качества. Выполнение отделочных операций деталей и инструментов типа- резьбовые 
кольца, рукоятки конических калибров, фасонные рукоятки для металлорежущих станков, кулачки распредели­
тельных валов, шеики коленчатых валов и др. сложноетью 2 -3 разряда. Настройка станка на режим работы при 
нарезании треугольной резьбы. Установка резьбовых резцов. Выверка резца относительно детали. Изучение приё­
мов нарезания внутренней и наружной однозаходной треугольной резьбы. Заточка резьбового резца Изучение ре­
жимов резания. Контроль качества. Соблюдение правил техники безопасности. Настройка станка на режим работы 
при нарезании трапецеидальной резьбы. Установка трапецеидальных резцов относительно оси детали. Изучение 
приемов нарезания однозаходной трапецеидальной резьбы. Заточка трапецеидального резца. Изучение режимов 
резания^ Проверка точности нарезания резьбы. Соблюдение правил техники безопасности. Настройка станка на ре- 
жим работы при нарезании прямоугольной резьбы. Установка резцов при нарезании резьбы. Изучение приёмов

______
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Производственная практика (итоговая по модулю)
Виды работ
Составление маршрутной карты изготовления детали.
Участие в проектировании технологического маршрута изготовления детали с выбором типа оборудования.

частие в организации работ по производственной эксплуатации и обслуживанию станков (в т.ч. с ЧПУ)
Ознакомление с особенностями технологического процесса производства типовых деталей в условиях единичного 
серийного и массового производства. единично! о.
Выполнение токарных работ сложностью 3-4 разряда.
Выполнение выпускной практической квалификационной работы.

>язате!№ная аудизиркак учебкаи ка. рузка но выпускной письменной экзаменапионнпй
„  ̂ Примерная тематика выпускных письменных экзаменационных работ
газработка технологического процесса обработки детали «ось».
Разработка технологического процесса обработки детали «втулка».
р азработка технологического процесса обработки детали «винт задней бабки токарного станка».

Для характеристики уровня усвоения учебного материала используются следующие обозначения:
1 . ознакомительный (узнавание ранее изученных объектов);
2. репродуктивный (выполнение леятельности пп "ЗУТХ? ТТТТГ»'-ПТХ\ 7̂Т/-ТТТ1ТТ ____________ Ч ̂ J0.jm н ид  рукиво дство м );
3. продуктивный (планирование и самостоятельное выполнение деятельности, решение проблемных задач).
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4. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

4.1. Требовани51 к минимальному материально-техническому обеспечению

Ре<1лизация программы модуля предполагает наличие учебных кабинетов «Технические изме 
рения», «Материаловедение», «Электротехника», «Техническая графика» «Безопасность жиз 
недеятельности», «Технологии металлообработки», токарной мастерской.

Оборудование Учебного кабинета и рабочих мест кабинета «Технологии металлообработки »: 
посадочные места по количеству обучаюпцихся'

- рабочее место преподавателя;
- комплект деталей, инструментов, приспособлений;
- комплект бланков технологической документации;
- комплект учебно-методической док}^ентации;
- наглядные пособия (планшеты, действующие стенды, плакаты и др.)
- демонстрационное устройство токарного ста]тка;
- объемные модели узлов и механизмов к токарным станкам;

Технические средетва обучения:
- компьютеры (для обучающихся и преподавателя);
- принтер, сканер, модем (спутниковая система);
- проектор + крепление для проектора+ экран проекционный;
- аудиосистема
- программное обеспечение общего и профессионального назначения;
- комплект учебно-методической документации.

Оборудование мастерской и рабочих мест мастерской «Работы на универсальных стан-
K.UX)}*
1. Токарной:

- рабочие места по количеству обучающихся;
- станки: Токарно-винторезный станок мод. SJ-410-760, заточные;
- наборы режу щих инсг|:)ументов и приспособлений;
- комплект измерительных инструментов;
-столы слесарные с ограждением;
- набор слесарного инструмента;
- заготовки;
- техническая и технологическая документация.

4.2. Информационное обеспечение обучения
Перечень рекомендуемых учебных изданий, Интернет-ресурсов, дополнительной литера­
туры

Основные источники:
1. Учебники и учебные пособия

1. Алексеев В. С. Токарные работы. -  М.: Альфа-М: НИЦ Инфра-М, 2016с. -  Электронный 
ресурс (ЭБС http://www.znanium.com/)
2. Сибикин М-Ю. Технологическое оборудование. Металлорежущие станки. - М.: Форум 2019 
Электронный ресурс (ЭБС http://v\4vw.znanium.com/)

2. Справочники:
1 Зайцев Б.Г. Справочник молодого токаря. М.: Высшая школа, 2016
2 Шеметов М.Г. и др. Справочник токаря-универсала. М.: Машиностроение, 2016
3 Вереина Л.И. Справочник токаря: учеб, пособие для проф. образования. - 3-е изд., стер. -  М.: 
Издательский центр «Академия», 2016. -  448с
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Дополнительные источники:
3. Учебники и учебные пособия:

1 Допуски, посадки и технические измерения: учеб, пособие/ В.Э.Завистовский 
СЭЛавистовскии. -  М .: ИНФРА-М, 2019. ^  278 с. -  (Среднее профессиональное образова-

1  Заплатин В.Н., Сшожников Ю.И., Дубов А.В. и др. Лабораторный практикум по материало-
ведению (металлообработка): у^гебное пособие: Рекомендовано ФГУ «ФИРО» 2015 -  192с 
3 Гокарное дело. Сборник контрольных заданий : пособие / В.С. Мычко. - Минск : РИПО ' 
2019. 192 с. - ISBN 978-985-503-900-7. - Текст : электронный. - URL:
nttps://new.znanium.com/catalog/product/l 056371 
Журналы:
«Технология машиностроения»
«Справочник токаря-универсала»
«Инструмент. Технология. Оборудование»
«Инновации. Технологии. Решения»
«Информационные технологии»
электронное научно-техническое издание «Наука и образование»
Интернет ресурсы:
1. http://www.znanium.coni/

4.3. Общие требования к организации образовательного процесса
Обязательным условием допуска к производственной практике в рамках профессиональ­

ного модуля «Токарная обработка заготовок, деталей, изделий и инструментов» является изу­
чение теоретического материала междисциплинарного курса «Технология металлообработки на 
токарных станках» и прохождение учебной практики (производственного обучения) для полу­
чения первичных профессиональных навыков по каждому из основных видов профессиональ­
ной деятельности.

Реадизация программы модуля предполагает обязательную учебную (производственное 
обучение) практику, которую рекомендуется проводить рассредоточенно. Производственную 
практику в рамах профессионального модуля рекомендуется проводить концентрированно.

При работе над выпускной письменной экзаменационной работой (проектом) обучаю- 
шимся оказываются консультации.
4.4. Кадровое обеспечение образовательного процесса

Требования к квалификации педагогических (инженерно-педагогических) кадров, 
обеспечивающих обучение по меяедисциплинарному курсу (курсам): наличие среднего 
профессионального или высшего профессионального образования, соответствующего профилю 
модуля «Токарная обработка заготовок, деталей, изделий и инструментов» и профессии «То­
карь-универсал». Мастера производственного обучения должны иметь на 1-2 разряда выше, чем 
предусмотрено образовательным стандартом для выпускников. Преподаватели междисципли­
нарных курсов должны проходить стажировку в профильных организациях не реже одного паза 
в 3 года. ^

Требования к квалификации педагогических кадров, осуществляющих руковод­
ство практикой:
Инженерно-педагогический состав: дипломированные специалисты -  преподаватели меж­
дисциплинарных курсов и общепрофессиональных дисциплин «Технические измерения»; 
«Техническ£1я графика»; «Основы электротехники»; «Основы материаловедения»; «Общие ос­
новы технологии металлообработки и работ на меташорежущих станках», «Безопасность жиз­
недеятельности».
Мастера производственного обучения: наличие 4-5 квалификационного разряда с обязатель­
ной стажировкой в профильных организациях не реже 1-го раза в 3 года. Опыт деятельности в 
организациях соответствующей профессиональной сферы является обязательным.
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5. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО 
МОДУЛЯ (ВИДОВ ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ)

Оценка качества освоения профессионального модуля ПМ.01 «Токарная обработка ^ягп 
товок, деталей, изделий и инструментов» должна включать текущий контроль знанМ н̂ ^̂ ^̂ ^̂  
жуточнзло и государственную итоговую аттестацию обу^гающихся. ’ ^

юнкретные формы и процедуры текущего контроля знаний, промежуточной аттестапии 
но дисциплинам и межднсцинлинарному курсу профессионального м о д у л Г р а ^ р 2 7 «  
сшостоятельно преподавателями и мастерами производетвенного обучения и доводятея до 
обучающихея в течение первых двух месяцев от начала обучения.
тттр. качеетва подготовки обучающихся в рамках профессионального модуля осу­
ществляется в двух основных направлениях: ьио1 о модуля оеу

- оценка уровня оевоения диециплин;
- оценка компетенций обучающихся.
Для юношей предусматриваетея оценка результатов освоения основ военной службы. 

Результаты
(освоенные профессиональные

_____  компетенции
ПК 1.1. Обрабатывать детали и 
инструменты на токарных етан- 
ках

Основные показатели оценки 
результата

- обоснованный вы(5ор приспо­
соблений, режущего, мерительно 
го и вепомогательного инстру' 
мента при настройк(; станка на 
обработку деталей;
- заточка режущих инструментов;
- точность чтения че;ртежей при 
подготовке к изготовлению дета 
ли;

владение технологией обработки 
изделий, различных по сложно­
сти;

осуществление выве]эки деталей, 
не симметричных с осью шпинде­
ля етанка;
- раечет режимов резания по нор­
мативам;
- правильность приме]нения спра­
вочных материалов и Г'ОСТов;

точность и грамотность оформ­
ления технологической докумен-

ПК 1.2. Проверять качеетво вы-
iau,jan.
- демонетрация грамотного ие-

практическая квали­
фикационная работа)

полненньЕк: токарных работ пользования измеритеяьньк ин-
струментов; Защита выпускной
- правильноеть чтенш: конетрук- письменной экзамена-

-------------- ---------------------------------

торской документации;
- соблюдение допусков и посадок, 
ГОСТов.

ционной работы

Формы и методы 
контроля и оценки

Текущий контроль в 
форме:
защиты отчётов по 
практическим заняти­
ям, тестирования, кон­
трольных работ по те 
мам МДК, провероч­
ных работ по учебной 
практике, интерпре' 
тации чертежей и 
справочных материа­
лов

Зачеты по учебной и 
производетвенной 
практике, по разделу 
профеееионального 
модуля.

Комплексный экзамен 
по модулю (выпускная

Формы и методы контроля и оценки результатов обучения должны позволять проверять 
у обучающихся не^олько сформированность профессион;зльных компетенций, но и развитие 
общих компетенций и обеспечивающих их умений.
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Результаты 
(освоенные 

общие компетенции)
ОК 1. Понимать сущность и 

I социальную значимость сво­
ей будущей профессии, про­
являть к ней устойчивый ин­
терес

ОК 2. Организовывать соб­
ственную деятельность, ис­
ходя из целей и способов её 
достижения, определённых 
руководителем

ОК 3. Анализировать рабо­
чую ситуацию, осуществлять 
текущий и итоговый кон­
троль, нести ответственность 
за результаты своей работы

Основные показатели оценки резуль­
тата

■ демонстрация интереса к избранной 
профессии;
■ участие в групповых, училищных, го- 
эодских и краевых конкурсах професси- 
С1нального мастерства;

посещение занятий кружка техническо- 
1'0 творчества, других фор]м внеучебной 
])аботы по профессии; 

участие в работе научного общества, 
обоснование выбора и применения ме­

тодов и способов решения профессио­
нальных задач в области разработки тех- 

ологическР1х процессов об]работки дета- 
фей;

демонстрация эффективности и каче- 
гва выполнения профессиональных за- 

Дач. ____
составление обучающимся портфолио 

л|ичных достижений;
демонстрация способности принимать 

Э:!шения в стандартных и не:стандартных 
'1туациях и нести за них ответствен­

ность.

н

ОК 4. Осуществлять поиск 
информации, необходимой 

I для эффективного выполне- 
ния профессиональных задач 
ОК 5. Использовать 
информационно­
коммуникационные техноло­
гии в профессиональной дея­
тельности

ци

Ро
пр
СТ1|

нахождение и использование информа- 
т для эффективного выполнения про- 
ессиональных задач, профессионально- 
и личностного развития. 

демонстрация навыков использования 
]-:[нтернет-ресурсов в 
профессиональной деятельности; 
в ладение навыками работы в редакторе 
ower Point при подготовке электронных 
|езентаций собственных ответов и вы- 
уплений.

Формы и методы 
контроля и оценки

Экспертное наблюде­
ние и оценка в ходе 
конкурсов профессио­
нального мастерства, 
выставок технического 
творчества, олимпиад, 
научно-практических | 
конференций

Устный экзамен 
Экспертное наблюде­
ние и оценка на прак­
тических занятиях при 
выполнении работ по 
учебной и производ­
ственной практике

Экспертиза портфолио 
личных достижений 
учащегося, интерпре­
тация результатов 
наблюдения за дея­
тельностью обучающе­
гося в процессе освое­
ния модуля

Экспертное наблюде­
ние и оценка при вы­
полнении работ в про­
цессе освоения про­
фессионального моду­
ля

ОК 6. Работать в команде, 
эффективно общаться с кол­
легами, руководством, кли­
ентами

шрректное взаимодействие с обучаю- 
щ:-1мися, педагогами, мастерами- 
наставниками, клиентами в ходе освое­
ния профессионального модуля;

'спешное взаимодействие г[ри работе в 
:)ах, малых группах;

- }'частие в спортивных и культурных 
мероприятиях различного урс1вня.

- )f 
па

Изготовление полез­
ной продукции по за­
казам предприя-тий, 
интерпретация резуль­
татов наблюде-ния за 
деятельностью обуча­
ющегося в процессе 
освоения модуля______

ОК 7. Использовать воин­
скую обязанность, в том чис­
ле с применением получен­
ных профессиональных зна­
ний (для юрюшей)

-уч

НИН

астие в проведении военных сборов; 
.|],емонстрация готовности к исполне- 
о воинской обязанности.

Экспертное наблюде­
ние и оценка деятель­
ности обучающегося в 
процессе освоения 
профессионального 
модуля.____________
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