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1. ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ

1.1 Ю|,ели реализации программы
Основная программа профессионального обучения предназначена для профеесио- 

нальной подготовки по профессии 19165 Токарь-револьверщик - 2 разряда. Программа ре
гламентирует цели, ожидаемые результаты, содержание, условия и технологии реализации 
обравовате-льного процесса, оценку качества подготовки выпускника по данной профессии. 

Нормативно-правовая база
Основная программа профессионального обучения (далее — Программа) 19165 То

карь-револьвернщк - 2 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 
09.07.2018 ,№ 458н «Об утверждении профессионального стандарта «Токарь-револьверщик» 
(зарегистрировано в Минюсте России 05.09.2018 № 52076).

1.2. Гребования к результатам обучения. Планируемые результаты обучения
1.2.1. Характериетика нового вида профессиональной деятельности, трудовых 

функций и (или) уровней квалификаций
В рамках программы профессиональной подготовки по профессии Токарь- 

револьверщик должен освоить обобщенную трудовую функцию: изготовление деталей про
стой конфигзфации, не требующих использования сложных режущих инструментов, обраба
тываемых за один установ без выверки в универсальных приспособлениях (далее - простые 
детали) с точностью ргымеров по 12-14-му квалитету на токарно-револьверных станках с 
диал/[етром обрабатываемого прутка до 40 мм или диаметром обработки до 400 мм. При 
условии успещного освоения программы профессиональной подготовки обучающемуся бу
дет присвоен[а квгшификация станочник щирокого профиля второго разряда.

Прогр;змма направлена на освоение следующих профессиональных компетенций:
1. Обработка заготовок простых деталей с точностью по 12-14-му квалитету на токар

но-револьверных станках с диаметром обрабатываемого прутка до 40 мм или диаметром об
работки до 400 мм;

2. Обработка заготовок простых деталей с точностью по 12-14-му квалитету на токар
но-револьверных станках с диаметром обрабатываемого прутка до 40 мм или диаметром об
работки до 400 мм.

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

фессионапьЕ[ой деятельности в качестве Токарь-револьверщик 2 разряда организациях (на 
предприятиях) различной отраслевой направленности независимо от их организационно
правовых форм.

Лицам, прощедщим соответствующее обучение в полном объеме и получивщим по
ложительную оценку на итоговой аттестации, выдается документ -  Свидетельство о профес
сии рабочего, должности служащего по профессии рабочего Токарь-револьверщик 2 разряда.

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

Трудоемкость обучения: 622 академических часа.
Форма обучения: очная.



Вид деятельности

Изготовление де
талей простой 
конфигурации, не 
требующих ис
пользования 
сложных режущих 
инструментов, 
обрабатываемых 
за один установ 
без выверки в 
универсальных 
приспособлениях 
(далее - простые 
детали) с точно
стью размеров по 
12-14-му квалите- 
ту на токарно
револьверных 
станках с диамет
ром обрабатывае
мого прутка до 40 
мм или диаметром 
обработки до 400 
мм

2. РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ ОСНОВНОЙ ПРОГРАММЫ 
ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО ОБУЧЕНИЯ

Профессиональ- 
ные компетенции

ПК 01. Обработка 
заготовок простых 
деталей с точно
стью по 12-14-му 
квалитету на то
карно-
револьверных 
станках с диамет
ром: обрабатывае
мого прутка до 40 
мм или диаметром 
обработки до 400 
мм
ПК 02. Конт]эоль 
качества обработки 
поверхностей про
стых деталей с точ
ностью размеров по 
12-14-м:у квалитету

Практический опыт

Фиксация прутковой 
заготовки в цанговом 
патроне на токарно
револьверных станках 
с диаметром обраба
тываемого прутка до 
40 мм
Установка и снятие 
штучной заготовки на 
токарно
револьверных станках 
с диаметром обработ
ки до 400 мм 
Поворот и фиксация 
револьверной головки 
Точение наружных 
цилиндрических по
верхностей заготовки 
простой детали на 
проход и в упор с 
точностью по 12-14- 
му квалитету 
Точение наружных 
канавок у заготовки 
простой детали с точ
ностью по 12-14-му 
квалитету
Подрезка торцов за
готовки простой де
тали с точностью по 
12-14-му квалитету 
Сверление централь
ного отверстия в за
готовке простой дета
ли с точностью по 12- 
14-му квалитету 
Нарезание внутрен
ней метрической 
резьбы в отверстии 
заготовки простой 
детали с точностью 
до 8-й степени 
Нарезание наружной 
метрической резьбы 
на заготовке простой 
детали с точностью 
до 8-й степени 
Точение фасок заго
товки простой детали 
Зенкование фасок 
заготовки простой 
детали
Отрезание готовой 
детали от прутка 
Поддержание требуе
мого технического 
состояния токарно
револьверного станка 
с диаметром обраба
тываемого прутка до 
40 мм или диаметром

>'меиия

Управлять
револьвер: 
с диаметр  ̂
ваемого 
мм или 
работки 
Точить 
линдричес 
ности с 
12-14-му
токарно
станках
обрабатывав 
ка до 40 к[к 
ром обраб(

токарно- 
шым станком 
юм обрабаты- 

прутка до 40 
диаметром об- 

400 мм 
фаружные ци- 

кие поверх- 
точностью по 
квалитету на 
шольверных 

диаметром 
leMoro прут- 

[м или диамет- 
ютки до 400

|-ре:

-ре:

мм
Точить 
навки с 
12-14-му 
токарно 
станках . 
обрабатыва 
ка до 40 мк 
ром обраб| 
мм
Точить 1|| 
верхности 
по 12-14 
на
револьверн! 
диаметром 
емого пруп 
или диам:̂  
ботки до 
Сверлить 
точностью 
квалитету 
револьвервс 
диаметром 
емого прут: 
или диаме' 
ботки до 
Использова' 
для нарезан 
ней метрш е( 
с точность: 
пени
револьвервы
диаметром
емого 
или диам 
ботки

прут1 

JM;
40'ДО

Использовгт] 
для нарезан: 
метрическо 
точностью
ни на
револьверны: 
диаметром
емого 
или

прутк;
диам(!

1[аружные ка- 
гочностью по 
квалитету на 
вольверных 

диаметром 
емого прут- 

м или диамет- 
отки до 400

орцовые по- 
с точностью 

му квалитету 
токарно- 

:ых станках с 
обрабатыва- 

ка до 40 мм 
етром обра- 

4р0 мм 
отверстия с 
по 12-14-му 
на токарно- 

ых станках с 
обрабатыва- 

ка ДО 40 мм 
тром обра- 
0 мм

.о

1ть метчики 
[ИЯ внутрен- 
;ской резьбы 

ДО 8-й сте- 
токарно- 

«IX станках с 
обрабатыва

ла до 40 мм 
!тром обра- 
'0 мм
ъ плашки 

[ИЯ наружной 
й резьбы с 
до 8-й степе- 

токарно- 
[X станках с 
обрабатыва- 
:а до 40 мм 

;тром обра-

Знания

Устройство, принципы 
работы и правила ис
пользования токарно
револьверных станков 
с диаметром обрабаты
ваемого прутка до 40 
мм или диаметром об
работки до 400 мм 
Органы управления 
токарно
револьверными стан
ками с диаметром об
рабатываемого прутка 
до 40 мм или диамет
ром обработки до 400 
мм
Требования к плани
ровке, оснащению и 
организации рабочего 
места при выполнении 
работ на токарно
револьверных станках с 
диаметром обрабаты
ваемого прутка до 40 
мм или диаметром об
работки до 400 мм 
Способы и приемы то
чения цилиндрических 
поверхностей загото
вок простых деталей с 
точностью размеров по 
12-14-му квалитету на 
токарно-револьверных 
станках с диаметром 
обрабатываемого прут
ка до 40 мм или диа
метром обработки до 
400 мм
Способы и приемы 
сверления отверстий с 
точностью размеров по 
12-14-му квалитету в 
заготовках простых 
деталей на токарно
револьверных станках с 
диаметром обрабаты
ваемого прутка до 40 
мм или диаметром об
работки до 400 мм 
Способы и приемы 
нарезания внутренних 
резьб с точностью до 8- 
й степени в отверстиях 
заготовок простых де
талей на токарно
револьверных станках с 
диаметром обрабаты
ваемого прутка до 40 
мм или диаметром об
работки до 400 мм 
Способы и приемы



обработки до 400 мм 
и технологической 
оснастки (приспособ
лений, измеритель
ных и вспомогатель
ных инструментов) 
Визуальное опреде
ление дефектов обра
ботанных поверхно
стей простой детали 
Контроль линейных 
размеров простой 
детали с точностью 
по 12-14-му квалите- 
ту
Контроль резьбовых 
поверхностей простой 
детали с точностью 
до 8-й степени 
Контроль формы и 
взаимного располо
жения поверхностей 
простой детали с точ
ностью 13-15-й сте
пени
Контроль шерохова
тости обработанных 
поверхностей простой 
детали до Ra 6,3

ботки до 
Точить и 
ки н 
револьве]5 
диаметро! 
емого пр 
или ддц. 
ботки до 
ПрОИЗВОД! 
на
револьвеб 
диаметро 
емого пр 
или диа 
ботки до 
Определят! 
износа 
струментс 
затуплени 
по внешш 
Использо^ 
охлаждаю 
гические 
лее - СОТ 
НИИ, сверл 
НИИ резьбы 
плашками 
Контролир 
чие и сое 
на
револьверй 
диаметром 
емого прут 
или диам 
ботки до 
Выявлять 
ка, предуг 
можный 
ботке повф 
готовок 
лей с точи 
ров по 12 
тету на 
револьвер 
диаметром 
емого npyTti 
или диам1г 
ботки до 4С 
Применять 
индивиду aj[ 
лективной 
выполнени 
токарно-реЛ 
станках с 
обрабатывае 
ка до 40 мм 
ром обрабо 
мм
Выявлять 
дефекты О' 
поверхности 
деталей 
Использоват 
ные
измеритель 
менты для

)утка

ить

400 мм 
зенковать фас- 

токарно- 
)ных станках с 

обрабатыва
ло 40 мм 

метром обра- 
мм

отрезание 
токарно- 

1НЫХ станках с 
I обрабатыва- 
тка до 40 мм 

1кетром обра- 
400 мм

степень 
|)ежущих ин 

и момент 
|я инструмента 
им признакам 
ать смазочно- 

')цие техноло 
средства (да 
С) при точе 
[ении, нареза- 

метчиками и

ювать нали 
:|гояние СОТС 

токарно- 
1ых станках с 

обрабатыва- 
жа до 40 мм 
етром обра 
'О мм
тричины бра- 
реждать воз- 
!ак при обра- 
рхностей за- 
10СТЫХ дета-

40'

ны

остью разме- 
14-му квали- 

токарно- 
.IX станках с 
обрабатыва- 

ка до 40 мм 
:тром обра- 

)0 мм
средства 

ьной и кол- 
защиты при 
1 работ на 
юльверных 

диаметром 
!Мого прут- 
или диамет- 

1ТКИ до 400

визуально 
юработанных 

простых

ъ стандарт- 
контрольно- 
>ie инстру- 

ззмерения и

нарезания наружных 
резьб с точностью до 8- 
й степени на заготовках 
простых деталей на 
токарно-револьверных 
станках с диаметром 
обрабатываемого прут
ка до 40 мм или диа
метром обработки до 
400 мм
Машиностроительное 
черчение
Правила чтения техни
ческой документации 
(рабочих чертежей, 
технологических карт) 
Система допусков и 
посадок, квалитеты 
точности, параметры 
шероховатости 
Обозначение на рабо
чих чертежах допусков 
размеров, формы и вза
имного расположения 
поверхностей, шерохо
ватости поверхностей 
Виды и содержание 
технологической доку
ментации, используе
мой в организации 
Теория резания 
Основные свойства и 
маркировка обрабаты
ваемых и инструмен
тальных материалов 
Виды, конструкция, 
назначение, геометри
ческие параметры и 
правила использования 
режущих и вспомога
тельных инструментов, 
применяемых на то
карно-револьверных 
станках с диаметром 
обрабатываемого прут
ка до 40 мм или диа
метром обработки до 
400 мм
Виды, устройство, 
назначение, правила и 
условия эксплуатации 
универсальных при
способлений, применя
емых на токарно
револьверных станках с 
диаметром обрабаты
ваемого прутка до 40 
мм или диаметром об
работки до 400 мм 
Виды, конструкция, 
назначение, возможно
сти и правила исполь
зования контрольно
измерительных ин
струментов, применяе- 
мых при работе на то-



контрол*
размеров 
лей с то 
14-му кв 
Использр 
ные и СП 
трольно 
инструме 
рения и 
метров 
верхностф 
деталей 
8-й степе 
Использор; 
трольно- 
инструме 
собления 
и контр^ 
формы 
расположё 
ностей npi
с  ТОЧНОСТ1.

15-й степе 
Контроли]) 
ховатость 
простых 
ально-такт 
тодом

линейных 
простых дета

льностью по 12-
|<шитету 
•вать стандарт- 

[ециальные кон- 
пзмерительные 
нты для изме- 
контроля пара- 
]зезьбовых no

il простых 
точностью до 

Йи
ать кон- 

■г^змерительные 
и приспо- 

для измерения 
'Ля точности 

взаимного 
;ния поверх- 
остых деталей 
■ю не ниже 13- 
ни
ювать шеро- 
поверхностей 

деталей визу
'ИЛЬНЫМ Мб

и

карно-револьверных 
станках с диаметром 
обрабатываемого прут
ка до 40 мм или диа
метром обработки до 
400 мм
Назначение, свойства и 
способы применения 
СОТС при точении, 
сверлении и резьбона- 
резании
Критерии износа ре
жущих инструментов 
Состав и порядок вы
полнения регламент
ных работ по техниче
скому обслуживанию 
токарно-револьверных 
станков с диаметром 
обрабатываемого прут
ка до 40 мм или диа
метром обработки до 
400 мм
Состав работ по техни
ческому обслуживанию 
технологической 
оснастки
Виды брака при обра
ботке поверхностей 
заготовок простых де
талей на токарно
револьверных станках с 
диаметром обрабаты
ваемого прутка до 40 
мм или диаметром об
работки до 400 мм, его 
причины и способы 
предупреждения 
Виды и правила при
менения средств инди
видуальной и коллек
тивной защиты при 
выполнении работ на 
токарно-револьверных 
станках
Требования охраны 
труда, пожарной, про- 
мыпшенной, экологи
ческой и электробез
опасности при выпол
нении работ на токар
но-револьверных стан
ках
Мащиностроительное
черчение
Правила чтения техни
ческой документации 
(рабочих чертежей, 
технологических карт) 
Система допусков и 
посадок, квалитеты 
точности, параметры 
шероховатости 
Обозначение на рабо
чих чертежах допусков 
размеров, формы и вза-
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имного расположения 
поверхностей, шерохо
ватости поверхностей 
Виды, конструкция, 
назначение, возможно
сти и правила исполь
зования контрольно
измерительных ин
струментов для изме
рения и контроля ли
нейных размеров с 
точностью по 12-14-му 
квалитету
Виды, конструкция, 
назначение, возможно
сти и правила исполь
зования контрольно
измерительных ин
струментов для изме
рения и контроля пара
метров резьбовых по
верхностей с точно
стью до 8-й степени 
точности
Виды, конструкция, 
назначение, возможно
сти и правила исполь
зования контрольно
измерительных ин
струментов и приспо
соблений для измере
ния и контроля точно
сти формы и взаимного 
расположения поверх
ностей с точностью до 
13-15-й степени



3. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ Х^РОГРАММЫ 

3.1 У чебный план

Индекс
Элементы учебного процесса, 

в т.ч. учебные дисциплины, 
профессиональные модули, 

разделы, темы

Общая
трудоем
кость,
час.

Аудиторные занятия

)

I

ЛС1ции практ.
занятия

промеж, 
и итог, 

контроль

Форма
промежутс

чной
аттестацир

оп.оо Общепрофессиональные дисциплины 70 (2 8ОП.01 Допуски и технические измерения 20 :8 2ОП.02 Чтение чертежей и схем 16 ]4 2оп.оз Электротехника 14 12 2ОП.04 Материаловедение 20 18 2пм.оо Профессиональный цикл 538 1 14 422 2
ПМ.01 Обработка деталей на металлорежущих 

станках различного вида и типа 538 1 4 422 2 зачет

МДК.01.01.
1ехнология обработки на металлорежу
щих станках различного вида и типа и 
контроль качества деталей

166 1 4 50 2 зачёт

УП Учебная практика 264 264 ЗЯЧР1Тпп Производственная практика 108 108 ЧЯЧРТк Консультации 6 6кэ Квалификационный экзамен 8 8
Проверка теоретических знаний

2 2 тестиро
вание

Практическая квалификационная работа 6 6
Всего: 622 116 428 18

3.2 Учебно-тематический план

Индекс
Элементы учебного процесса, 

в т.ч. учебные дисциплины, 
профессиональные модули, 

разделы, темы

Общая 
трудоём

кость, час.

Аудиторные занятия Форма
промежуто

чной
аттестации

лек щи практ.
занятия

промеж, 
и итог, 

контроль
ОП.ОО Общепрофессиональные диспиплины 66 5 10011.01 Допуски и технические измерения 20 1 5 2 зачётОП.02 Чтение чертежей и схем 16 1 1 2 зачетОП.ОЗ Электротехника 14 1> 2 зачетОП.04 Материаловедение 20 1 ! 2 зачетПМ.ОО Профессиональный цикл 538 И 4 422 2 з я ч е т
ПМ.01 Обработка деталей на металлорежущих 

станках различного вида и типа 538 114 422 2 зачет

МДК.01.01.
1ехнология: обработки на металлорежу
щих станках различного вида и типа и 
контроль качества деталей

166 11 4 50 2 зачёт

1.1 Введение 2 2
1.2 1 игиена труда, производственная сани

тария и профилактика травматизма 4 4 4

1,3 Охрана труда, электробезопасность и 
пожарная безопасность на предприятии 6 6

1,4 Основы теории резания и режущий ин
струмент 20 К 4

1.5 Основные сведения о технологическом 
процессе механической обработки 16 10 6

1.6 Способы обработки наружных цилин
дрических и торцевых поверхностей 30 30 18 12

1.7 С:пособы обработки цилиндрических 
отверстий 18 14 4

1.8 С:пособы обработки конических поверх
ностей 18 12 6

1.9 С1тособы обработки фасонных поверхно
стей 14 10 4

1.10 Способы нарезания крепежной резьбы 12 8 4
1.11 1 окарно-револьверные станки, их экс

плуатация и наладка 22 12 10



1.12 Охрана окружающей среды 4 2 2УП У чеЬная практика 264 264пп
к
кэ

Производственная практика 108 108
Консультации
КвалисЬикаоипнный

6 6
Проверка теоретических знаний

О

2
8
2 тестиро-

Практическая квалификационная работа 6 6
Всего: 622 176 428 18

EX

3.3. Учебная программа

ОП.01 Допуски и технические измерения
Погрешности формы и расположения поверхностей. _ 
Допуски и посадки гладких цилиндрических и плоски 
Основы технических измерений.
Средства для линейных измерений.
Допуски и средства измерения углов и гладких конусо: 
Допуски, посадки и средства измерения метрических ] 
Допуски и средства измерения шпоночных и шлицевь... 
Допуски и средства измерения зубчатых колес и зубчат 
Понятие о ра:шерных цепях.

ероховатость поверхностей. 
X сопряжений.

в.
резьб.

соединений, 
ых передач.

лх

ОП.02 Чтение чертежей и схем
Основы проекционной графики.
Праьстическое применение геометрических построениг.
Сечения и разрезы.
Чертежи деталей.
Сборочные чертежи.
Схемы (кинематические, электрические).

ОП.ОЗ Электротехника
Основные сведения об электрическом токе.
Электрические цепи.
Электротехнические устройства.
Электропривод и аппаратура электрического управления. 
Проиаводство, распределение и использование электроэнергии.

ОП.04 Материаловедение
Основные сведения о металлах и сплавах.
Термическая и химико-термическая обработка металлов и сплавов. 
Твердые сплавы, минералокерамические и порошковые материалы. 
Заш;ита металлов от коррозии.
Пластмассы и другие неметаллические материалы.
Смазочные и вспомогательные материалы.

ПМ.01 Обработка деталей на металлорежущих стан . 
МДК.01.01 Технология обработки на металлорежуие 

и типа и контроль качества деталей

Тема 1. Введение
Роль предмета в обучении и структура предмета. Науч 

расли, его приоритетные направления. Значение профессии и 
Соци;альное, научно-техническое и экономическое знг 

на рынке от(шественных изделий и технологий. Роль профессл 
го в обеспе^[ении высокого качества выполненных работ. Тр 
циплина.

[][сах различного вида и типа 
их станках различного вида

но-технический прогресс в от- 
перспектива ее развития, 
чение конкурентоспособности 
:онального мастерства рабоче- 

]|^довая и технологическая дис-
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квалификационной характеристикой, программами теоретического и 
производсгвенного обучения по профессии.

гизма  ̂ Гигиена труда, производственная санитария и профилактика травма-

Гигиена труда. Промышленно-санитарное законодательство. Органы санитарного 
надзора, их значение и роль в охране труда.

Физиологические основы трудового процесса. Режим рабочего дня обучающегося.
Производственная санитария. Санитарно-гигиенические мероприятия, направленные 

на макотмсшьное снижение загрязнения воздуха рабочих помещений вредными веществами.
рофилактика профессиональных заболеваний и производственного травматизма. 

Краткая санитарно-гигиеническая характеристика условий труда на предприятии. Медицин
ское и санитарное обслуживание рабочих. Основные меры профилактики воздействия опас
ных и вредных производственных факторов на здоровье.

Первая помощь при несчастных случаях.
Личная гигиена. Личная гигиена, гигиена тела и одежды.

Тема 3. Охрана труда, электробезопасность и пожарная безопасность на поед- 
прнятии

Охрана труда. Условия труда. Государственный и общественный контроль за соблю
дением требований безопасности труда, безопасной эксплуатации оборудования, установок и 
сооружений. Система стандартов по безопасности труда. Ответственность руководителей за
собшодение г[орм и правил безопасности труда, трудовой, производственной и технологиче
ской дисциплины.

ТребоЕнния безопасности труда на предприятии. Правила поведения на территории 
предприятия. Предупреждение травматизма. Значение ограждений, предохранительных 
устройств и приспособлений, предупредительных надписей. Правила допуска к выполнению 
работ.

Требования безопасности труда в механических цехах предприятия. Инструктаж и 
требования по обслуживанию рабочих мест и безопасному выполнению работ. Требования к
производственному оборудованию и производственным процессам для обеспечения без
опасности труда.

Требования безопасности труда при токарных работах.
Электробезопасность. Требования электробезопасности. Правила безопасной работы с 

электрофицированным инструментом и приборами. Электрозащитные средства и правила 
пользования ими.

Пожарная безопасность. Меры пожарной профилактики. Противопожарный режим на 
производстве. Правила поведения при пожаре. Средства пожаротушения.

Тема 4. Основы теории резания и режущий инструмент
Движения отдельных элементов станка.
Основные элементы резания: скорость резания, подача, глубина резания.
Силы в процессе резания. Факторы, влияющие на силы резания (свойства обрабатыва

емого материала, режимы резания, геометрия резца, смазка и охлаждение).
Особен1ности режимов резания при обработке трудно обрабатываемых сплавов.
Процесс образования стружки. Свойства поверхностного слоя, его изменения в про

цессе резания.
Теплообра:ювание при резании и его влияние на процесс обработки. Охлаждающие 

жидкости: состав, назначение, область применения.
Режущн[й инструмент для токарной обработки металлов -  резцы, свёрла, зенкеры, раз

вертки, плашюг, метчики. Геометрические параметры инструмента и материал. Типы резцов, 
свёрл, зенкеро] ,̂ развёрток, плашек, метчиков для различного вида токарных работ.

Правила заточки инструмента для обеспечения оптимальных режимов резания раз
личных металлов.

Износ и стойкость инструмента.
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Тема 5. Основные сведения о технологическом процессе механической обработки
держание технологического процесса и его основные элементы. Понятие о заготов

ке, обработке ее резанием. ^ai ошв
Исходные данные для составления технологического процесса. Н£1значение и содер

жание операционных карт и карт технологического процесса механической обработки дета- 
леи.

Последовательность обработки деталей типа вала (гладкого и с уступами) и типа 
втулки (сквозной и глухой). Выбор способа и очередности обработки отдельных поверхно
стей и инструментов. Понятие о базировании и базах. Значение баз для обеспечения техно
логических требований к готовой детали, ее ремонтопригодности. Центры и центровые 
оправки как ]яаиболее универсальная база. Выбор установочных баз при штучном изготовле
нии деталей и изготовлении партиями. Способы закрепления заготовок деталей; использова
ние нормализованных и специальных приспособлений. Объединение переходов в установке
при штучнох[ изготовлении деталей и изготовлении партиями. Применение специализиро
ванных инструментов. ^

Понятие об экономической точности обработки.

Тема 6. Способы обработки наружных цилиндрических и торцевых цоверхностей
Виды обработки, точность обработки при черновом, получистовом обтачивании Спо

собы обтачивания.
Резцы, применяемые для наружного продольного чернового и чистового точения, 

еометрия проходных прямых, отогнутых, упорных резцов. Направление подачи. Форма се
чения стружки. Область применения резцов в зависимости от формы их передней поверхно
сти. Резцы с г[оложительным, отрицательным передним углом, область их применения.

Общее понятие о технологическом процессе.
Направление схода стружки в зависимости от угла наклона главной режущей кромки, 

у глы резания при установке резца по оси заготовки, выше и ниже оси заготовки.
Способы и схемы установки резцов в резцедержателе.
Цензровые отверстия. Диаметр цилиндрической части отверстия. Назначение кониче

ской части.
Порядок центрования заготовок. Размеры центровых отверстий. Влияние формы цен- 

зрового отверстия на центр станка. Способы центрования заготовок.
Схема установки заготовок в патроне.
Особенности установки заготовки в центрах.
Порядеж настройки станка на требуемые скорость резания и подачу.
Продол[ьное точение. Образование цилиндрической поверхности на токарнореволь- 

вериом станке!. Контрольно-измерительной инструмент, применяемый при измерении разме
ров при черновом и получистовом продольном точении.

Особенности продольного точения. Особенности протачивания канавок, отрезания за
готовок. Схема расположения режущей кромки резца при отрезке и подрезке торца заготов
ки.

Перемещение резца при обтачивании торцовых поверхностей. Применяемые резцы. 
Процесс точения торцовых поверхностей. Особенности продольного и торцевого точения 
упорным проходным резцом. Порядок установки заготовки.

Порядок проверки прямолинейности торцовой поверхности.

Тема 7. Способы обработки цилиндрических отверстий
Виды о гверстий, их размеры, точность. Операции, применяемые для обработки отвер

стия.
Последовательность обработки отверстий для получения требуемой точности. Точ

ность размеров отверстия и его шероховатость в зависимости от вида обработки отверстия.
Особенности установки сверл с цилиндрическим и коническим хвостовиком. Назна

чение переходных втулок с конусом Морзе. Номера конуса Морзе. Порядок применения 
специального держателя. Порядок определения глубины сверления.
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Назначение, облаеть применения растачивания. Углы 
ма растачивания отверстий.

Поря^1 0 к определения и установки глубины растачивае

Тема 8. Способы обработки конических поверхностей
Типовые детали с коническими поверхностями.
Виды конических поверхностей и элементы конуса, 

обработки нсфужнЕдх конических поверхностей. Рекомендуе: 
ботке конических поверхностей.

Методы изм€!рения и контроля конических поверхностей. 
Дефекты при: обработке конических поверхностей,

ния.

Ь^ормгшизация конусов. Способы 
мые режимы резания при обра-

Hj; причины и меры предупрежде-

Тема 9. Способы обработки фасонных поверхносте
Дет!ши с фас(эннвши поверхностями.
Способы обтачивания фасонной поверхности. Конст 

фасонной поверхности.
Особенности обтачивания фасоннвхх поверхностей 

вручную.

НИИ.

Тема ]10. Способы нарезания крепежной резьбы
Понятие о винтовой линии. Образование винтовой ли1нии. Правая, левая винтовые ли-

ецеидальная резьба. Основные 
крепе:жных резьб.

Схема образования резьбы.
Профиль резьбы. Треугольная, прямоугольная, трав 

элементы резьбы, обюзначение резьбы. Область применения
Назначение, область применения круглых плашек.
Порядок под]'отовки заготовки к нарезанию резьбы. Процесс нарезания резьбы круг' 

лыми плашками. Скорости резания.
Haзнa^[eниe, область применения, материал метчике 

нарезания резьбы в сквозных отверстиях за один рабочий хс 
резьбы. Процесс нарезания резьбы метчиком.

Порядок определения точности и качества нарезаемой

Тема 11. Токарно-револьверные станки, их эксплуа
Основные типы токарных станков.
Токарно-револьверные станки, их конструкции, класс 

ток£1рно-револьверн1 .1х станков и их обозначение. Модерниз 
станков в зависимос :ги от точности обработки.

Кинематические схемы токарно-револьверных станков
УсловЕ1ые обевначения в кинематических схемах детал
Станина стан]са.
Передг[яя бабка; основные детали и механизмы. Коне 

мы коробок С1Сорост€!Й и коробок подач.
Шпинд1;ельный узел. Конструкция суппортов. Консз 

(вертикального и го])изонтального врагцения). Особенности 
револьверного станка, его кинематическая схема, органы упр 
охлаждения.

Пневматические устройства токарно-револьверных ст 
тические onopibi.

Электроприводы токарно-револьверных станков. Свёдения о схемах оперативного 
управления при различных режимах работы.

Электродвигатели, применяемые на токарно-револьве]э 
расположение, технические характеристики и правила эксплуа'

заточки расточных резцов. Схе-

:мого отверстия.

рукция шаблона для проверки 

в центрах, фасонного точения

в. Метчики, применяемые для 
д. Длина глух;их отверстий под

резьбы.

тация и наладка

рфикация и нашачение. Модели 
ация станков. Классификация

ей и механизмов станков.

трукция и киЕсематические схе-

рукция револьверной головки 
]СОнструкции типового токарно- 
авления. Система смазывания и

анков, их назначение. Аэроста-

'ных станках, их назначение и 
тации.
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Способы наладки станка на определенные режимы д 
ных операций.

По]:[ятие о наладке кинематических цепей и оснастк 
нологичеекой операции и переналадке металлорежущего ет 
ки станков, выполняемые токарем-револьверщиком.

Последовательноеть работ при наладке токарно-ревс 
ния установленных требований по обработке наружных и 
верхностей, торцов, пазов и канавок. Геометрические зав1: 
на(.:тройки станков при различньсс способах обработки кон] 
вательносль работ при наладке станка на обработку конуса, 
ны: и режущей кромки резца и геометрические параметры об 
емые режимы резания при обработке конуеа; настройка на н 
об]эаботке фасонных поверхностей профильным резцом. Рас 
висимости от смещения режущей кромки относительно оси 
НИИ профильной кромки в зависимости от ее положения отно 
цня приспособлений для обработки фасонных участков дс 
пр]лспособлений для обработки сфер, эллиптичееких поверх 
еоблений со следящими устройствами и т.д.; их наладка 
режимам резания.

Способы наладки и подналадки на размер. Понятие об 
на размер.

Классификация приспособлений. Основные конструк 
ни1н уетановочные, зажимные, направляющие, делительные 
саторы, кре:пежные, корпуса и приводы.

Принцип базирования заготовок в приспособлениях 
колее, корпуеных деталей).

Методы уетановки заготовок. Базирование необработа: 
тай ных заготовок в приепособлениях; их фикеирование.

Обзор ргвличных конетрукций приспособлений. Он 
элементы. Приводы приспособлений. Типовой расчет зажшг 
тящего момента на рукоятке ключа и расчет уеилий зажима 
ческого привода для необработанных и обработанных заготог

Типовые конструкции приспособлений; самоцентрир) 
Hbiii патрон с независимым перемещением кулачков, цангов]. 
коБСольные оправки, планшайбы, способы их регулирования.

Грузоподъемные приспособления и устройства; назна 
нор'мы и правила эксплуатации. Требования Роетехнадзора 
грузоподъемных уетройств.

Организация рабочего меета и требования безопасное!: 
верных станках.

ля выполнения оеновных токар-

Тема 12. Охрана окружающей среды
Приоритет критериев охраны природы в оценке деяте 

ленного производства.
Решения правительства по о:кране природы и рационал 
Административная и юридическая ответственность 

граждан за нарушения в облаети рационального природополь: 
ереды.

Связь между рациональным природопользованием и 
Рееуреосберегающие, энергосберегающие технологии. 
Оценка технологий и технических средств на экологиче 
Загрязнение атмосферы, вод, земель и его прогноз. 
Проблемы природопользования, передовые экологичес 
Отходы производства. Очистные сооружения. БезоЬ 

рекулитивационных работ. Озеленение промышленной зоны.

для выполнения заданной тех- 
анка. Оеновные операции налад-

льверного етанка для обеепече- 
ннутренних цилиндрических по- 
симости и расчетные формулы 

пческих поверхностей. Поеледо- 
Точностъ расположения верши- 

|работанного конуса. Рекоменду- 
: их станка. Настройка станка при 
:чет погрешности профиля в за- 
детали. Понятие о коррегирова- 
юительно оеи детали. Конструк- 

;|гали: направляющих устройств, 
ностей, гидросуппорта, приспо- 

Наладка станка по заданным

автоматическом регулировании

тивные элементы приепособле- 
поворотные устройства и фик-

( залов, втулок, дисков, зубчатых

ннък и предварительно обрабо-

орные поверхноети, зажимные 
ных усилий, допустимого кру- 

от пневматического и гидравли- 
ок.

|ющий токарный патрон, токар
не патроны, патроны для сверл,

ление, сведения о конструкции, 
к конструкции и эксплуатации

и при работе на токарнореволь-

льности предприятий промыш-

ьному природопользованию, 
руководителей производства и 
зования и охраны окружающей

сс стоянием окружающей среды.

:скую приемлемость.

кие приемлемые технологии, 
ходные технологии. Методы
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3.4„ Учебная практика

№
п/п Темы Кол-во

часов
Обучение в учебных мастерских

1. Вводное занятие 22. Ьезопасность труда, электробезопасность и пожарная безопа( 
предприятии

ность на учебном участке и
14

3. исвоение приемов по заточке режущего инструмента 164. Упражнения: по управлению токарно-револьверным станком 165. иоработка наружных цилиндрических и торцевых поверхнос ей 806. ибработка цилиндрических отверстий 487. Обработка конических поверхностей 248. Обработка ф|асонных поверхностей 249. Нарезание крепежной резьбы 32
10. 1 ехническое обслуживание токарно-револьверного станка 8

Итого в учебных мастерских 264

Тема 1. Вводное занятие
Ознакомление обучающихся с цехом, режимом работы, 

правилами внутреннего распорядка, порядком получения и 
лег[ий. Расстановка обучающихся по рабочим местам.

:, формами организации труда и 
с дачи инструмента и приспособ-

Тема 2. Безопасность труда, электробезопасность и 
и на предприятии

Вводный инструктаж по безопасности труда. 
Безопасность труда при выполнении токарных работ. 
Ознакомление с работой предприятия, структурой ме:

стом.
Основные опЕюные и вредные факторы, возникающи! 

травшатизма. Виды травм. Мероприятия по предупреждению 
Пожарная безопасность. Причины пожаров в цехе. 
Меры предупреждения пожЕ1ров.
Меры предосторожности при пользовании пожароопас 
Правила поведения обучающихся при пожаре, поряд' 

Пользование первичньми средствами пожаротушения. Мер 
жарной безопасности. План эвакуации.

Основные пр£1вила и нормы электробезопасности, прав 
ват(шьными приборами и электроинструментом, заземлением 
элсЕСтросети.

Виды электротравм. Оказание первой помощи.

TcMiJi 3. Освоение приемов по заточке режущего инс
Инструктаж по содержанию занятия, организации рабе 

да (проводится по каждой теме).
Ознакомление с деталями, обработанными на токарны 

токарных работ, примененных при обработке деталей.
Изучение конструкции и геометрии резцов, применяем:

бО 'ПСИ.

Изучение конструкции сверл, элементов спирального 
Изучение конструкции метчиков и плащек.
Изучение устройства и работы точильно-шлифовальных 
Ознакомление с компоновкой основных механизмов г 

с ра(Шоложением и формой шлифовальных кругов. Изучение 
ченгЕе регулированию положения подручника по высоте и пс 
кругу. Изучение конструкции торцового столика к шлифовали

С]}|

пожарная безопасность в цехе

ханического цеха, рабочим ме-

е при работе в цехе. Причины 
травматизма.

ными жидкостями, 
ок вызова пожарной команды, 
оприятия по обеспечению по

ила пользования электронагре- 
электроустановок, отключение

]грумента
чего места и безопасности тру- 

[X станках. Определение видов 

ых для различных видов обра- 

ерла.

станков, 
деталей станка. Ознакомление 

конструкции подручника. Обу- 
отношению к шлифовальному 

лому кругу.
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Обз^чение установке на точильно-шлифовальном стан 
та под различными углами, применению несложных приспосс

Обучение управлению точильно-шлифовальным стан: о
Предварительная заточка резца после напайки тве 

шлифовальном станке. Установка резца. Базирование резца . 
ремещение резца вдоль оси круга и вдоль торца круга. Пово]) 
них углов. Базирование резца на поверхности подручника. Г 
несж, транспортиров. Применение устройств для закреплен 
вр(;;мя заточки.

Освоение навыков точной зютановки резца на подруч 
де]эжания равномерности нагрузки при прижиме резца к круг

Измерение ш[аблоном переднего, главного в плане уы: 
не1з поверхности.

Заточка поверхности около реж:ущей кромки, поверх]! 
ши:м задним углом.

Обеспечение равенства режущих кромок по длине, р 
д.л]1 не режущего зуба. Подточка поперечной режущей кром 
ун1 1версальным угломером.

:ке обрабатываемого инструмен- 
к^облений.

:ом.
рдыми сплавами на точильно- 
на поверхности подрзшника. Пе- 
ют подручника на величину зад- 

Г[рименение при базировании ли- 
ия резца и его перемещения во

нике. Овладение приемами под- 
У-
ов резца. Заточка сверла по зад-

ости, расположенной под боль-

|^енства углов при верщине, по 
[ки сверла при вершине сверла

Тема 4. Упражнения по управлению токарно-револ!
Подготовка станка к работе, проверка заземления и вг 

тоЕ:арно-револьверных станках.
Организация рабочего местЕ1 и приемов обслуживания
Освоение управлением станка; пуск и останов электро 

вьпслючение привода главного дви:жения и приводов подач.
Установка заготовок в самоцентрирующемся патрон(; 

дел ь. Установка, выверка и закрепление обрабатываемой заг 
выключение главного привода. Съем заготовки и патрона.

Установка и закрепление резцов в резцедержателях ра;;:
Управление с^шпортом.
Установка положения рукояток коробок скоростей 

шштнделя. Установка заданных величин продольных и попер(;
Обучение управлению токарно-револьверными станка] 

мм под руководством токаря-револьверщика более высокой к
УпрЕжнения в пользовании контрольно-измерительньа 

детЕшей измерительной линейкой, штангенциркулем с точност

Тема 5. Обработка наружных цилиндрических и тор
Предварительная и окончательная обработка. У станов 

подачи и частоты вращения шпинделя.
Установка и закрепление заготовки в патроне. 
Включение стЕшка и обработка зешотовки.
Измерение диаметра обработанной поверхности штанге 
Отрезка заготовки. Подрезка торцов.
Протачивание узких канавок за один рабочий ход. Снят: 
Контроль обработанных поверхностей шаблоном. 
Обработка торцовых поверхностей.
Установка подрезных и проходнв>1х упорных резцов. 
Установка и закрепление деталей.
Прорезка уступа за один рабочий ход.
Проверка прямолинейности торцовой поверхности с по

Тема 6. Обработка цилиндрических отверстий
Установка сверл. Закрепление сверла в револьверной 

ной втулки. Установка сверл с кон:ическим хвостовиком пос])

ьверным станком
■шолнение простейших работ на

оборудования.
двигателя станка. Включение и

. Установка патрона на шпин- 
отовки в патроне. Включение и

ных конструкций.

ira заданную частоту вращения 
чных подач.

.]*1и с высотой центров 650- 2000 
: залификации.
ми инструментами. Измерение 
ью отчета по нониусу 0,1 мм.

цевых поверхностей
ка патрона, резцов. Установка

нциркулем. 

ие фасок.

мощью линеики.

головке. Применение переход- 
едством переходник втулок с
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конусом Морзе. Установка сверл с цилиндрическим и кони- 
ном держателе.

Установка и закрепление заготовки.
Сверление сквозных и глухих отверстий. Определс; 

сверлении глухих отверстий.
Растачивание отверстий и уступов. Снятие фасок в оз .. 

обработанных отверстий, предельными калибрами, зенкеро 
под развертывание. Предварительное и окончательное разз 
ве]:)стий машинными и ручными ргззвертками.

Измерение и проверка размеров отверстий предельн 
ЛЯ1ЧИ, нутромерами, шаблонами.

ческим хвостовиком в специаль-

!ние параметров сверления при

верстии. Проверка окончательно 
•вание отверстий. Зенкерование 
;ертывание цилиндрических от

ыми калибрами, штангенцирку-

Тема 7. Обработка конических поверхностей
Обработка широким резцом. Подготовка заготовки. У(, 

по шаблонам. Наладка станка. Обработка конических повер 
троль угла уклона и длины конуса по шаблонам.

Выполнение расчетов с помощью микрокалькулято]) 
установки. Наладка станка. Обработка конических поверхнос

Измерение конусов универсальными измерительным! 
кулем, угломером; проверка конусов предельными калибрами

становка режущей кромки резца 
(хностей широким резцом. Кон-

а. Установка резцов, проверка 
тей.
и инструментами: штангенцир-

Тем[а 8. Обработка фасонных поверхностей
Обтачивание фасонных поверхностей в центрах детал 

и призматическими резцами.
Обтачивание фасонных поверхностей токарными 

мепное осуществление продольной и поперечной подачи 
Пе].1емещение каретки суппорта вручную, перемещение режу 
сти заготовки для получения заданной поверхности заготовк 
ны;< работ.

(нор:
щу.

:и

Тема 9. Нарезание крепежной резьбы
Нарезание резьбы круглыми плашками. Установка и 

держателе. Установка и закрепление заготовки. Установка 
заготовки, прижатие к заготовке пинолью задней бабки. ОбраЬ

Нарезание резьбы метчиками. Нарезание резьбы в скв 
чий ход. Нарезание резьбы в глухих отверстиях. Ввод забор![ 
отв(;:рстие, перемещение пиноли и метчика равномерным вра: 
ки.

Определение точности и качества резьбы резьбовыми г:робками.

Тема 10. Техническое обслуживание токарно-револ!.
Подготовка станка к работе. Проверка исправности ст 

инструмента, приспособлений, технической документации. 3 
зывсшие ходового винта и ходового валика. Проверка уровня 
зервуаре для масла, долив масла. Проверка работы станка i 
органов управления станком, электрооборудования, наличг 
дви.кных деталей. Имитация неисправностей. Выявление ней . 
мастеру (инструктору), производственного обучения. Устране 
водством инструктора.

Работа на токарно-револьверном станке под наблюдена 
СОКС1ГО разряда. Пользование индивидуальными защитными 
стружки.

Обучение действиям, выполняемым после окончания работы.

ей простой формы проходными

'мальными) резцами. Одновре- 
•и фасонном точении вручную, 
щей кромки резца по поверхно- 

Контроль качества выполнен-

закрепление плашки в плашко- 
нлашки перпендикулярно к оси 
"отка заготовки, 
озных отверстиях за один рабо- 
:ой части метчика в нарезаемое 
щением маховичка задней баб-

верного станка
анка и заземления. Подготовка 
аливка масла в масленки, сма- 
масла в коробке скоростей, ре- 
:а холостом ходу, исправности 
я ограждений, крепления по- 
справностей, сообщение о них 
;ние неисправностей под руко-

:ем токаря-револьверщика вы- 
приспособлениями. Удаление
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3.5. Производственная практика

„,„Я я выполнение всего комплекса работ токаря-револьверщика 2-го раз-
р да с соблюдением правил безопасности труда в соответствии с требованиями квалифика-
ЦИ0Н130И характеристики/профессионального стандарта.

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

4. ОЦЕНКА КАЧЕСТВА ОСВОЕНИЯ ПРОГРАММЫ 
ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО ОБУЧЕНИЯ

Контроль и оценка достижений слушателей включает текущий контроль результатов 
образовательной деятельности, промежуточную и итоговую аттестацию по блокам дисци
плин и модулей с целью проверки уровня знаний и умений, сформированности профессио
нальных компетенций.

Текушдй контроль результатов подготовки осуществляется преподавателем в процес
се 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 усвоения учебного материала.
Основ1гыми формами промежуточной аттестации являются;
- дифференцированный зачет / зачет по отдельной учебной дисциплине.
При щэоведении зачета требуемый уровень подготовки слушателя фиксируется сло

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

Итоговая аттестация результатов подготовки выпускников осуществляется в форме 
квмификационного экзамена, который включает в себя практическую квалификационную 
работу и проверку теоретических зданий (тестирование).

4.1 Текущий контроль знаний проводится по результатам освоения программ об
щепрофессиональных дисциплин (ОП), предусмотренных учебным планом программы, пу
тем формализованного наблюдения за ходом выполнения практических работ, демонстрации 
выполнения производственных профессиональньк заданий и выполненной.

4.2 К итоговой аттестации допускаются лица, выполнивщие требования, преду
смотренные программой профессионального обучения. В ходе квалификационного экзамена 
члешми аттестационной комиссии проводится оценка освоения выпускниками 
профессиональных компетенций.
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5. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ 

5Л Материально-техническое обеспечение реализации программы

:х кабинетов, мастерских и лабо-Реатизация программы предполагает наличие учебнь|: 
раторий.

КабиЕ[еты:
Технология металлообработки и работы в металлооб1^абатывающих цехах;
Технические измерений;
Материаловедения;
Технической графики;
Безопасности жизнедеятельности.

Лаборатории:
Тренажерные устройства для отработки координаци 

обработке.
и движения рук при станочной

Обор) '̂дование учебного кабинета и рабочих мест каб 
металлорежущих станках:

1 Р[аборы режущих и контрольно-измерительных инс
2 Планшеты для демонстрации работ и технологичес
3 Модели узлов и механизмов металлорежущих стан1с
4 Ал1>бомы, плакаты, рабочие тетради, справочники 

чес:шго материала.

трументов; 
шх процессов; 
ов.

в качестве раздаточного техни-

Технические средства обучения:
Оборудование мастерских металлообработки и рабочь:
1. Ра()очие места по количеству обучающихся;
2. Универсальный токарный станок.

Мастерская по компетенции «Работы на универсальных станках»
- станок вертикально-сверлильный;
- станок заточный универсальный;
- станок настольно-сверлильный;
- станок плоскошлифовальный;
- станок токарно-винторезный;
- станок точильно-шлифовальный;
- станс1К фрезерный ш/универсальный;
- широко-фрезерный станок;
- минигабаритный вертикально-фрезерный станок портативного типа с ЧПУ;
- консольно-фрезерный станок 6Р81.

5,,2 Учебно-методическое обеспечение nporpaMMiw

Печатные издания

1. Бозенюон М.А. Обработка деталей на металлорежу: 
типа (сверлильных, токарных, фрезерных, копировальных, 
учебник для студ. учреждений сред. проф. обргтзования. -  М 
мия», 2016. -  368 с.

2. Зайцев С.А. Допуски и технические измерения; учеб 
проф. обра210Е1ания. -  М. : Издательский центр «Академия», 20

3. Бутырин П.А. Электротехника / Под ред. Бутырина 
-М .: Академия,2015

инета технологии обработки на

X мест мастерских:

щих станках различного вида и 
шпоночных и шлифовальных): 
. : Издательский центр «Акаде-

ник для студ. учреждений сред. 
17.- 304 с.

П.А. (11-е изд., стер.): Учебник.
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4. Холодкова А.Г. Общие основы технологии металл, 
ея^ущих станках: учебник для студ. учреждений сред. про([) 
ский центр «Академия», 2014. -  256 с.

6. Дегтярев В.М., Затыльникова В.П. Инженерная и 
-  М.: Академия, 2012

(S. Минько В.М. Охрана труда в машиностроении: уч̂  
проф. обрс1301вания -  М. : Издательский центр « Академия»,

9. Багдщсарова Т.А. Технология токарных работ. Изд

эобработки и работ на металлор- 
образования. -  М. : Издатель-

компьютернм графика: Учебник.

ебник для студ. учреждений еред. 
16.-256 с.

5-е. М.: Академия, 2016.
20

Электронные издания (электронные ресурсы)

1 Си(5икин, М. Ю. Технологическое оборудование. Металлорежущие станки : учеб-
ФОРУМ: ИНФРА-М, 2019.ник / М.Ю. (йлбикин. — 2-е изд., перераб. и доп. — Москва

448 с. — (Среднее профессиональное образование). - ISBN 978-5-16-107842-6. - Текст 
тронный. - URL: https://new.znanium.eom/catalog/product/l 021814 3BC«ZNANIUM»

2. Ве]эеина, Л. И. Металлообрабатывающие станки 
Москва : ИНФРА-М, 2020.
978-5-16-106559-4.
https://new.znanium.com/catalog/Droduct/1069121 3BC«ZNANI

3. Завистовский, С. 3. Обработка материалов
С.З. Завистовский.— Москва : ИНФРА-М, 2019 
образование). - ISBN 978-5-16-107683-5. - Текст
https://new.znanium.eom/catalog/Droduct/1020230 3BC«ZNANIUM»

4. Ф'евленко, В. Н. Токарная обработка: Учебник / Фещенко В.Н., Махмутов Р.Х., 
изд. - Вологда:Инфра-Инженерия, 2016. - 460 с.: ISBN 978-5 
ный. - URL: https:/^ew.znanium.com/catalog/Droduct/760278 3

5. Алексеев, В. С. Токарные работы : учебное пособи(5 / В.С. Алексеев. Москва : Аль 
фа-М : ИНФРА-М, 2017. —  366 с. : ил. — (Мастер). - ISBN 978-5-16-104447-6. - Текст : элек
тронный. - U1LL: https://new.znanium.com/catalog/Droduct/854776 3BC«ZNANIUM»

элек-

учебник / Л.И. Вереина. — 
440 с. — (Среднее професагоналъное образование). - ISBN 

Текст : электронный. - URL:
:им»
резанием : учеб, пособие / 

448 с. — (Среднее профессиональное 
электронный. - URL:

6. Хар1ченко, А. О. Металлообрабатывающие станки 
телъньк производств : учеб, пособие / А.О. Харченко. — i  
учебник : ИНФРА-М, 2019.
978-5-16-107488-6.
httT)s://new.znanium.com/catalog/Droduct/961489 3BC«ZNANIU

7. Завистовский, В. 3. Допуски, посадки и технически 
В.З. Завистовский, С.З. Завистовский. — Москва : ИНФРА 
профессиогшгьное образование). - ISBN 978-5-16-015152-6. 
http>s ://znanium.com/catalog/product/1062397

8. Материаловедение : учебник / Г. Г. Сеферов, В. Т.
Фоменко ; под ред. В.Т . Батиенкова. — Москва : ИНФРА- 
профессиональное образование). - ISBN 978-5-16-016094-8. 
https://znanium.eom/catalog/Droduct/l 081361

9. Черепахин, А. А. Материашоведение : учебник / А. 7̂ .. Черепахин.
; ИНФРА-М, 2020. — 336 с. — (Среднее профессиональное образование). - ISBN 978-5 
906923-18-9. - Текст : электронный. - URL: httDs://znanium.com/catalog/Droduct/l 060478

10. Лихачев, В. Л. Основы слесарного дела: Учебное пособие / Лихачев В.Л. - Москва
Текст ; электронный. - URL::СОЛОН-Пр., 2016. - 608 с.: ISBN 978-5-91359-184-5. 

http s ://znani um.com/catalo g/product/872434
11. /Цгексеев, В. С. Токарные работы : учебное поссбие / В.С. Алексеев. Москва 

Альфа-М : ИНФРА-М, 2017. —  366 с. : ил. — (Мастер). - IS13N 978-5-98281-096-0. - Текст : 
электронный. - URL: httDs://znanium.eom/oatalog/Droduct/854776

Вышнепольский, В. И. Вышне- 
— (Среднее профессио- 
электронный. - URL:

12. Вышшепольский, И. С. Черчение : учебник / И. С. 
польский. — 3-е изд., испр. — Москва : ИНФРА-М, 2020. -Д 400 с 
нальное образование). - ISBN 978-5-16-005474-2. - t U ct 
https://:znanium.com/catalog/Droduct/l 042126

7-е 
электрон-

и оборудование машинострои- 
-е изд. — Москва : Вузовский 

260 с. — (Среднее профессиональное образование). - ISBN 
Текст : электронный. - URL:

М»
е измерения : учебное пособие / 
■М, 2020. — 278 с. — (Среднее 
- Текст : электронный. - URL:

Батиенков, Г. Г. Сеферов, А. Л. 
М, 2020. — 151 с. — (Среднее 

Текст : электронный. - URL;

Москва: КУРС
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13. Карпицкии, В. Р. Общий курс слесарного дела : учебное пособие / В.Р. Карницкий

h t t p s : / / z L u m .c o n . / .« ,^ n p /n Z i /n r « y '^- ' электронный. - URL:

Долгих, А. И. Слесарные работы : учебное пособие / А.И. Долгих, С.В Фокин
: ИНФРА-М, 2016. - 528 с. : ил. - (Мастер). - ISBN 978-

-y»2»l-lU4-2. - Текст : электронный. - URL: https://znanium.com/catalog^roduct/941923
. л ,т'^' А- Инженерная графика. Машиностроительное черчение • учебник /
А.А. Чекмарев. - -  Москва : ИНФРА-М, 2021. -  396 с. -  (Среднее профессиональное обра
зование). - ISBN 978-5-16-016231-7. - Текст : электронный. - цЙ-'
nttps://znanium.com/catalog/Droduct/l 172078

16. Хромоин, П. К. Электротехнические измерения : учебное пособие / П.К Хромоин 
— 3-е изд., испр. и доп. —  Москва : ФОРУМ ; ИНФРА-М, 2021. — 288 с —  (Среднее про 
фессиональное образование). - ISBN 978-5-00091-462-5. - Текст : электронный - URL- 
littps://znaHium.com/catalog/product/l 196452

Интернет -  ресурсы

Краткий словарь по электротехнике // Веб-сайт электроники [Электронный ресурс! -  
Режим доступа: http://elektro-tex.ru/dictionarv/index.hfm

Курс электротехники. Лекции по теоретическим основам электротехники и электро
ники. [Элект])онный ресурс]. -  Режим доступа: www.kurstoe.ni

Крупнейший русскоязычный форум, посвященный тематике 
<^А1Э/САМ/С.А.Ь/РиМ~систем, обсуждению производственных вопросов и конструкторско- 
технологической подготовки производства

http://\s7\vw/i-mash.ru Специализированный информационно-аналитический интернет- 
ресурс, посвященный машиностроению

Пор'пал «Всё о металлообработке». Режим доступа: http://met-all.orp/
Межд57ца]эодный технический информационный журнал «Оборудование и инстру

мент для профессионалов». Режим доступа: http://www.informdorn.r,nm/
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