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1. ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

 

1.1. Область применения программы 

Рабочая программа профессионального модуля МДК 06.01 

«Технологические процессы изготовления деталей машин» является частью 

основной профессиональной образовательной программы среднего 

профессионального образования по специальности 44.02.06. Профессиональное 

обучение (по отраслям), Технология машиностроения. 

 

1.2. Место дисциплины в структуре основной программы 

профессионального обучения. 

 

Профессиональный модуль МДК 06.01 «Технологические процессы 

изготовления деталей машин» относится к профессиональной подготовке и 

входит в состав ПМ.06. Организация работ по реализации технологических 

процессов в машиностроительном производстве. 

 

1.3. Цели и задачи дисциплины - требования к результатам освоения 

дисциплины.  

В результате освоения дисциплины обучающийся должен: 

Иметь практический опыт: 

 применения конструкторской документации для проектирования 

технологических процессов изготовления деталей, разработки технических 

заданий на проектировании специальных технологических приспособлений, 

режущего и измерительного инструмента; 

 выбора вида и методов получения заготовок с учетом условий 

производства; 

 составления технологических маршрутов изготовления деталей и 

проектирования технологических операций; 
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 выбора способов базирования и средств технического оснащения 

процессов изготовления деталей машин; 

 выполнения расчетов параметров механической обработки 

изготовления деталей машин, в т.ч. с применением систем автоматизированного 

проектирования; 

 составления технологических маршрутов изготовления деталей и 

проектирования технологических операций в машиностроительном производстве; 

 использования базы программ для металлорежущего оборудования с 

числовым программным управлением, применения шаблонов типовых элементов 

изготовляемых деталей для станков с числовым программным управлением; 

 разработки с помощью CAD/CAM систем управляющих программ и 

их перенос на металлорежущее оборудование, разработки и переноса модели 

деталей из CAD/CAM систем при аддитивном способе их изготовления; 

 разработки предложений по корректировке и совершенствованию 

действующего технологического процесса, внедрения управляющих программ в 

автоматизированное производство, контроля качества готовой продукции 

требованиям технологической документации; 

 проведения анализа технических условий на изделия и проверки 

сборочных единиц на технологичность; 

 выбора инструментов, оснастки, основного оборудования, в т.ч 

подъёмно-транспортного для осуществления сборки изделий; 

 разработки технологических процессов и технологической 

документации сборки изделий в соответствии с требованиями технологической 

документации, расчет количества оборудования, рабочих мест и численности 

персонала участков механосборочных цехов; 

 технического нормировании сборочных работ, сборки изделий 

машиностроительного производства на основе выбранного оборудования, 

инструментов и оснастки, специальных приспособлений, выполнения сборки и 

регулировки приспособлений, режущего и измерительного инструмента; 
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 контроля качества готовой продукции механосборочного 

производства, проведения испытаний собираемых и собранных узлов и агрегатов 

на специальных стендах, предупреждения, выявления и устранения дефектов 

собранных узлов и агрегатов; 

 разработки планировок цехов; 

 диагностирования технического состояния эксплуатируемого 

металлорежущего и аддитивного оборудования, определения отклонений от 

технических параметров работы оборудования металлообрабатывающих и 

аддитивных производств; 

 организации работ по устранению неисправности функционирования 

оборудования на технологических позициях производственных участков, 

выведения узлов и элементов металлорежущего и аддитивного оборудования в 

ремонт; 

 регулировки режимов работы эксплуатируемого оборудования; 

 организации подготовки заявок, приобретения, доставки, 

складирования и хранения расходных материалов; 

 оформления технической документации на проведение контроля, 

наладки, подналадки и технического обслуживания оборудования, проведения 

контроля качества наладки и технического обслуживания оборудования; 

 планирования и нормирования работ машиностроительных цехов, 

постановки производственных задач персоналу, осуществляющему наладку 

станков и оборудования в металлообработке, применения технологий 

эффективных коммуникаций в управлении деятельностью подчиненного 

персонал, мотивации, обучении, решении конфликтных ситуаций; 

 подготовки и корректировки финансовых документов по 

производству и реализации продукции машиностроительного производства; 

 контроля качества продукции требованиям нормативной 

документации, анализа причин разработки, реализации и улучшения процессов 

системы менеджмента качества структурного подразделения, разработки 
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предложений по корректировке и совершенствованию действующего 

технологического процесса; 

 определения факторов, оказывающих воздействие на эффективность 

показателей ресурсосбережения, реализации методов ресурсосбережения на 

предприятиях машиностроения, обеспечения производства выполняемых работ с 

соблюдением норм и правил охраны труда, защиты жизни и сохранения здоровья 

человека, охраны окружающей среды, применения методов бережливого 

производства. 

Уметь: 

 читать чертежи и требования к деталям служебного назначения, 

анализировать технологичность изделий, оформлять техническое задание на 

конструирование нестандартных приспособлений, режущего и измерительного 

инструмента; 

 определять виды и способы получения заготовок, оформлять чертежи 

заготовок для изготовления деталей, определять тип производства; 

 проектировать технологические операции, анализировать и выбирать 

схемы базирования, выбирать методы обработки поверхностей; 

 выбирать технологическое оборудование и технологическую 

оснастку: приспособления, режущий, мерительный и вспомогательный 

инструмент; 

 выполнять расчеты параметров механической обработки изготовления 

деталей машин, в т.ч. с применением систем автоматизированного 

проектирования; 

 оформлять технологическую документацию, использовать пакеты 

прикладных программ (CAD/CAM системы) для разработки конструкторской 

документации и проектирования технологических процессов механической 

обработки и аддитивного изготовления деталей; 

 использовать справочную, исходную технологическую и 

конструкторскую документацию при написании управляющих программ, 
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заполнять формы сопроводительной документации, рассчитывать траекторию и 

эквидистанты инструментов, их исходные точки, контуры детали; 

 выполнять расчеты режимов резания с помощью CAD/CAM систем, 

разрабатывать управляющие программы в CAD/CAM системах для 

металлорежущих станков и аддитивных установок, переносить управляющие 

программы на металлорежущие станки с числовым программным управлением, 

переносить модели деталей из CAD/CAM систем в аддитивном производстве; 

 осуществлять сопровождение настройки и наладки станков с 

числовым программным управлением, производить сопровождение 

корректировки управляющих программ на станках с числовым программным 

управлением, корректировать режимы резания для оборудования с числовым 

программным управлением, выполнять наблюдение за работой систем 

обслуживаемых станков по показаниям цифровых табло и сигнальных ламп, 

проводить контроль качества изделий после осуществления наладки, подналадки 

и технического обслуживания оборудования по изготовлению деталей машин, 

анализировать и выявлять причины выпуска продукции несоответствующего 

качества после проведения работ по наладке, подналадке и техническому 

обслуживанию металлорежущего и аддитивного оборудования, вносить 

предложения по улучшению качества деталей после наладки, подналадки и 

технического обслуживания металлорежущего и аддитивного оборудования, 

контролировать качество готовой продукции машиностроительного производства; 

 анализировать технические условия на сборочные изделия, проверять 

сборочные единицы на технологичность при ручной механизированной сборке, 

поточно-механизированной и автоматизированной сборке, применять 

конструкторскую и технологическую документацию по сборке изделий при 

разработке технологических процессов сборки, разрабатывать технологические 

процессы сборки изделий в соответствии с требованиями технологической 

документации, рассчитывать показатели эффективности использования основного 

и вспомогательного оборудования механосборочного производства, учитывать 

особенности монтажа машин и агрегатов, определять и выбирать виды и формы 
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организации сборочного процесса, организовывать производственные и 

технологические процессы механосборочного производства; 

 выбирать способы восстановления и упрочнения изношенных деталей 

и нанесения защитного покрытия при разработке технологического процесса, 

выбирать приемы сборки узлов и механизмов для осуществления сборки, 

выбирать сборочное оборудование, инструменты и оснастку, специальные 

приспособления, применяемые в механосборочном производстве, выбирать 

подъёмно-транспортное оборудование для осуществления сборки изделий; 

 использовать технологическую документацию по сборке изделий 

машиностроительного производства, соблюдать требования по внесению 

изменений в технологический процесс по сборке изделий, применять системы 

автоматизированного проектирования при разработке технологической 

документации по сборке изделий, проводить расчеты сборочных процессов, в т.ч. 

с применением систем автоматизированного проектирования, осуществлять 

техническое нормирование сборочных работ, рассчитывать количество 

оборудования, рабочих мест, производственных рабочих механосборочных 

цехов;\ 

 обеспечивать точность сборочных размерных цепей, осуществлять 

монтаж металлорежущего оборудования, выбирать способы и руководить 

выполнением такелажных работ, осуществлять установку машин на фундаменты, 

проверять рабочие места на соответствие требованиям, определяющим 

эффективное использование оборудования, соблюдать требования техники 

безопасности на механосборочном производстве; 

 контролировать качество сборочных изделий в соответствии с 

требованиями технической документации, предупреждать и устранять 

несоответствие изделий требованиям нормативных документов, выявлять 

причины выпуска сборочных единиц низкого качества, обеспечивать требования 

нормативной документации к качеству сборочных единиц, определять износ 

сборочных изделий, выявлять скрытые дефекты изделий; 
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 выбирать транспортные средства для сборочных участков, размещать 

оборудование в соответствии с принятой схемой сборки, осуществлять 

организацию, складирование и хранение комплектующих деталей, 

вспомогательных материалов, мест отдела технического контроля и собранных 

изделий, разрабатывать спецификации участков; 

 осуществлять оценку работоспособности и степени износа узлов и 

элементов металлорежущего оборудования, оценивать точность 

функционирования металлорежущего оборудования на технологических позициях 

производственных участков, контрольно-измерительный инструмент и 

приспособления, применяемые для обеспечения точности функционирования 

металлорежущего и аддитивного оборудования; 

 обеспечивать безопасность работ по наладке, подналадке и 

техническому обслуживанию металлорежущего и аддитивного оборудования; 

 выполнять расчеты, связанные с наладкой работы металлорежущего и 

аддитивного оборудования; 

 рассчитывать энергетические, информационные и материально-

технические ресурсы в соответствии с производственными задачами; 

 выполнять расчеты, связанные с наладкой работы металлорежущего и 

аддитивного оборудования, оценивать точность функционирования 

металлорежущего оборудования на технологических позициях производственных 

участков; 

 организации производственного процесса, позволяющего увеличить 

производительность труда, определять потребность в персонале для организации 

производственных процессов; 

 оценивать наличие и потребность в материальных ресурсах для 

обеспечения производственных задач, формировать рабочие задания и 

инструкции к ним в соответствии с производственными задачами, рассчитывать 

энергетические, информационные и материально-технические ресурсы в 

соответствии с производственными задачами; 
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 принимать оперативные меры при выявлении отклонений от заданных 

параметров планового задания при его выполнении персоналом структурного 

подразделения, определять потребность в развитии профессиональных 

компетенций подчиненного персонала для решения производственных задач; 

 организовывать рабочие места в соответствии с требованиями охраны 

труда и бережливого производства в соответствии с производственными 

задачами, разрабатывать предложения на основании анализа организации 

передовых производств по оптимизации деятельности структурного 

подразделения. 

Знать: 

 виды конструкторской и технологической документации, требования 

к её оформлению, служебное назначение и конструктивно-технологические 

признаки деталей, понятие технологического процесса и его составных 

элементов; 

 виды и методы получения заготовок, порядок расчёта припусков на 

механическую обработку; 

 порядок расчёта припусков на механическую обработку и режимов 

резания, типовые технологические процессы изготовления деталей машин, 

основы автоматизации технологических процессов и производств; 

 классификация баз, назначение и правила формирования комплектов 

технологических баз инструменты и инструментальные системы; 

 классификация, назначение и область применения режущих 

инструментов; 

 классификация, назначение, область применения металлорежущего и 

аддитивного оборудования 

 методики расчета межпереходных и межоперационных размеров, 

припусков и допусков, способы формообразования при обработке деталей 
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резанием и с применением аддитивных методов, методика расчета режимов 

резания и норм времени на операции металлорежущей обработки; 

 основы цифрового производства, основы автоматизации 

технологических процессов и производств,  системы автоматизированного 

проектирования технологических процессов,  принципы проектирования участков 

и цехов, требования единой системы классификации и кодирования и единой 

системы технологической документации к оформлению технической 

документации для металлообрабатывающего и аддитивного производства,  

методику проектирования маршрутных и операционных металлообрабатывающих 

и аддитивных технологий; 

 порядок разработки управляющих программ вручную для 

металлорежущих станков и аддитивных установок, назначение условных знаков 

на панели управления станка, коды и правила чтения программ; 

 виды современных CAD/CAM систем и основы работы в них, 

применение CAD/CAM систем в разработке управляющих программ для 

металлорежущих станков и аддитивных установок, порядок и правила написания 

управляющих программ в CAD/CAM системах; 

 методы настройки и наладки станков с числовым программным 

управлением, основы корректировки режимов резания по результатам обработки 

деталей на станке, мероприятия по улучшению качества деталей после наладки, 

подналадки и технического обслуживания металлорежущего и аддитивного 

оборудования, конструктивные особенности и правила проверки на точность 

обслуживаемых станков различной конструкции, универсальных и специальных 

приспособлений, инструментов; 

 служебное назначение сборочных единиц и технические требования к 

ним, порядок проведения анализа технических условий на изделия, виды и 

правила применения конструкторской и технологической документации при 

разработке технологического процесса сборки изделий; 

 технологичность сборочных единиц при ручной механизированной 

сборке, поточно-механизированной и автоматизированной сборке, правила и 
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порядок разработки технологического процесса сборки изделий, алгоритм сборки 

типовых изделий в цехах механосборочного производства, сборочное 

оборудование, инструменты и оснастку, специальные приспособления, 

применяемые в механосборочном производстве, подъёмно-транспортное 

оборудование и правила работы с ним, разработка технологических процессов и 

технологической документации сборки изделий в соответствии с требованиями 

технологической документации, расчет количества оборудования, рабочих мест и 

численности персонала участков механосборочных цехов; 

 методы слесарной и механической обработки деталей в соответствии 

с производственным заданием с соблюдением требований охраны труда, виды и 

правила применения систем автоматизированного проектирования при разработке 

технологической документации сборки изделий, технологическую документацию 

по сборке изделий машиностроительного производства, порядок проведения 

расчетов сборочных процессов, в т.ч. с применением систем автоматизированного 

проектирования, структуру технически обоснованных норм времени сборочного 

производства; 

 правила разработки спецификации участка 

 причины и способы предупреждения несоответствия сборочных 

единиц требованиям нормативной документации, причины выпуска сборочных 

единиц низкого качества, основы контроля качества сборочных изделий и методы 

контроля скрытых дефектов, требования нормативной документации к качеству 

сборочных единиц и способы проверки качества сборки; 

 принципы проектирования сборочных участков и цехов, компоновку 

и состав сборочных участков, размещение оборудования в соответствии с 

принятой схемой сборки, методы организации, складирования и хранения 

комплектующих деталей, вспомогательных материалов, места отдела 

технического контроля и собранных изделий; 

 причины отклонений формообразования в технической документации 

на эксплуатацию металлорежущего и аддитивного оборудования, виды контроля 

работы металлорежущего и аддитивного оборудования; 
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 нормы охраны труда и бережливого производства, в том числе с 

использованием SCADA систем; 

 правила выполнения расчетов, связанных с наладкой работы 

металлорежущего и аддитивного оборудования, методы наладки оборудования; 

 основные режимы работы металлорежущего и аддитивного 

оборудования, требования к обеспечению; 

 объемы технического обслуживания и периодичность проведения 

наладочных работ металлорежущего и аддитивного оборудования, средства 

контроля качества работ по, порядок работ по наладке и техобслуживанию; 

 основы производственного менеджмента, методы эффективного 

управления деятельностью структурного подразделения, основы планирования и 

нормирования работ машиностроительных цехов, методику расчета показателей 

эффективности использования основного и вспомогательного оборудования 

машиностроительного производства,  

 основы ресурсного обеспечения деятельности структурного 

подразделения, основы гражданского, административного, трудового и 

налогового законодательства в части регулирования деятельности структурного 

подразделения, виды финансовых документов и правила работы с ними при 

производстве и реализации продукции машиностроительного производства, виды 

автоматизированных систем управления и учета, правила работы с ними, 

стандарты антикоррупционного поведения; 

 факторы, оказывающие воздействие на эффективность показателей 

ресурсосбережения, методы оценки эффективности использования 

ресурсосберегающих технологий; 

 правила и нормы, обеспечивающие защиту жизни и сохранение 

здоровья человека, управление безопасностью жизнедеятельности на 

предприятии, эффективные мероприятия по охране окружающей среды, 

применяемые в машиностроении. 
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В результате изучения профессионального модуля обучающийся должен 

освоить основной вид деятельности «Организация работ по реализации 

технологических процессов в машиностроительном производстве» и 

соответствующие ему общие компетенции (ОК) и профессиональные 

компетенции (ПК): 

- общих компетенций: 

ОК 01. Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности 

применительно к различным контекстам; 

ОК 02. Использовать современные средства поиска, анализа и 

интерпретации информации и информационные технологии для выполнения 

задач профессиональной деятельности; 

ОК 03. Планировать и реализовывать собственное профессиональное и 

личностное развитие, предпринимательскую деятельность в профессиональной 

сфере, использовать знания по правовой и финансовой грамотности в различных 

жизненных ситуациях; 

ОК 04. Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде; 

ОК 05. Осуществлять устную и письменную коммуникацию на 

государственном языке Российской Федерации с учетом особенностей 

социального и культурного контекста; 

ОК 06. Проявлять гражданско-патриотическую позицию, демонстрировать 

осознанное поведение на основе традиционных российских духовно-

нравственных ценностей, в том числе с учетом гармонизации межнациональных и 

межрелигиозных отношений, применять стандарты антикоррупционного 

поведения; 

ОК 07. Содействовать сохранению окружающей среды, 

ресурсосбережению, применять знания об изменении климата, принципы 

бережливого производства, эффективно действовать в чрезвычайных ситуациях; 

ОК 08. Использовать средства физической культуры для сохранения и 

укрепления здоровья в процессе профессиональной деятельности и поддержания 

необходимого уровня физической подготовленности; 
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ОК 09. Пользоваться профессиональной документацией на государственном 

и иностранном языках. 

- профессиональных компетенций; 

ПК 6.1. Использовать конструкторскую и технологическую документацию 

при разработке технологических процессов изготовления деталей машин 

ПК 6.2. Выбирать метод получения заготовок с учетом условий 

производства 

ПК 6.3. Выбирать методы механической обработки и последовательность 

технологического процесса обработки деталей машин в машиностроительном 

производстве 

ПК 6.4. Выбирать схемы базирования заготовок, оборудование, инструмент 

и оснастку для изготовления деталей машин  

ПК 6.5. Выполнять расчеты параметров механической обработки 

изготовления деталей машин, в т.ч. с применением систем автоматизированного 

проектирования 

ПК 6.6. Разрабатывать технологическую документацию по изготовлению 

деталей машин, в т.ч. с применением систем автоматизированного 

проектирования 

ПК 6.7 Разрабатывать вручную управляющие программы для 

технологического оборудования 

ПК 6.8 Разрабатывать с помощью CAD/CAM систем управляющие 

программы для технологического оборудования 

ПК 6.9. Осуществлять проверку реализации и корректировки управляющих 

программ на технологическом оборудовании 

ПК 6.10. Разрабатывать технологический процесс сборки изделий с 

применением конструкторской и технологической документации 

ПК 6.11. Выбирать оборудование, инструмент и оснастку для 

осуществления сборки изделий 

ПК 6.12. Разрабатывать технологическую документацию по сборке изделий, 

в том числе с применением систем автоматизированного проектирования 
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ПК 6.13. Реализовывать технологический процесс сборки изделий 

машиностроительного производства 

ПК 6.14. Контролировать соответствие качества сборки требованиям 

технологической документации, анализировать причины несоответствия изделий 

и выпуска продукции низкого качества, участвовать в мероприятиях по их 

предупреждению и устранению 

ПК 6.15. Разрабатывать планировки участков механосборочных цехов 

машиностроительного производства в соответствии с производственными 

задачами 

ПК 6.16 Осуществлять диагностику неисправностей и отказов систем 

металлорежущего и аддитивного производственного оборудования 

ПК 6.17. Организовывать работы по устранению неполадок, отказов 

ПК 6.18. Планировать работы по наладке и подналадке металлорежущего и 

аддитивного оборудования 

ПК 6.19. Организовывать ресурсное обеспечение работ по наладке 

ПК 6.20. Контролировать качество работ по наладке и техническому 

обслуживанию 

ПК 6.21 Планировать и осуществлять управление деятельностью 

подчиненного персонала 

ПК 6.22 Сопровождать подготовку финансовых документов по 

производству и реализации продукции машиностроительного производства, 

материально-техническому обеспечению деятельности подразделения 

ПК 6.23. Контролировать качество продукции, выявлять, анализировать и 

устранять причины выпуска продукции низкого качества 

ПК 6.24 Реализовывать технологические процессы в машиностроительном 

производстве с соблюдением требований охраны труда, безопасности 

жизнедеятельности и защиты окружающей среды, принципов и методов 

бережливого производства. 
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СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ДИСЦИПЛИНЫ 

 

2.1. Объем дисциплины и виды учебной работы  

 

Вид учебной работы 
Объем  

часов 

1 2 

Объем дисциплины (всего) 103 

Аудиторная учебная нагрузка обучающегося (всего)  92 

в том числе:  

теоретические занятия  40 

практические занятия  32 

Курсовое проектирование 20 

консультации  2 

Промежуточная аттестация: 4 семестр – экзамен, защита курсового 

проекта 

6 

Самостоятельная работа обучающегося (всего) 3 



 

I. ТЕМАТИЧЕСКОЕ ПЛАНИРОВАНИЕ С УКАЗАНИЕМ КОЛИЧЕСТВА ЧАСОВ, ОТВОДИМЫХ НА 

ОСВОЕНИЕ КАЖДОЙ ТЕМЫ 

 

Наименование 

разделов и тем 

профессионального модуля 

(ПМ), междисциплинарных 

курсов (МДК) 

 

Содержание учебного материала, 

лабораторные работы и практические занятия, самостоятельная учебная работа 

обучающихся, курсовая работа (проект) 

 

Объем, акад. ч / в том 

числе в форме 

практической 

подготовки, акад ч 

1 2 3 

МДК.06.01 Технологические процессы изготовления деталей машин  

Раздел 1. Система классификации деталей машиностроения  

Тема 1.1. Система 

классификации деталей 

машиностроения, 

выпускаемых 

механосборочными цехами. 

Служебное назначение и 

конструкторско- 

технологические параметры 

деталей. 

Содержание 

4 

Понятие "машина", понятие "механизм", виды, состав, отличительные признаки. 
Применение машин в различных отраслях. Отрасли машиностроения. Система 
классификации деталей, узлов и изделий, выпускаемых машиностроительными 
предприятиями. 
Служебное назначение, конструкторско-технологические признаки изделий группы тел 
вращения. Классификатор ЕСКД, 71-72 классы. Валы, оси, втулки, диски, детали передач. 
Служебное назначение, конструкторско-технологические признаки изделий, не 
относящихся к телам группе тел вращения. 73-76 классы. Корпусные детали, 
плоскостные детали, детали 75 класса, детали технологической оснастки, инструмента. 
Практическая работа 4 

Разработка рабочих чертежей деталей согласно техническому заданию на основе кодов 
классов и групп деталей и эскизов типовых деталей иллюстрированного определителя 
деталей ЕСКД (71 класс). 
Сборка и разборка узлов машин и механизмов. Составление спецификации деталей, 
входящих в состав механизма. Анализ технических характеристик редукторов различных 
типов, конструкторско-технологических параметров деталей, входящих в состав 
редуктора. 

 

Тема 1.2. Общие сведения о 

производственном и 

технологическом 

Содержание 4 

Основные понятия и термины технологии машиностроения. Производственный и 
технологический процесс. Примеры технологических операций. Массовое, серийное и 
индивидуальное производство. Основные технологические признаки. Себестоимость 

 



 

процессах. производства продукции. Экономические показатели производственного процесса. 
Концентрация и дифференциация технологических операций. Планировка участков цехов 
на основе объединения деталей в отдельные группы. Основы технического 
нормирования: машинное время и порядок его определения, нормативы времени и их 
применение. 
Практическая работа 4 

Изучение типового технологического процесса производства деталей типа "Вал". 
Требуемый материал, инструмент, оснастка, оборудование, нормирование операций и 
экономические параметры. Контроль качества обработки деталей с помощью 
универсального измерительного инструмента. 

 

Раздел 2. Последовательность разработки технологических процессов изготовления деталей машин 

Тема 2.1. Анализ 

конструкторской 

документации на 

технологичность. 

Содержание 4 

Технологичность детали: понятие и показатели, методы оценки, система показателей 
технологичности, определение служебного назначения детали. ГОСТ 14.205-83 Технологичность 
конструкции изделий. Термины и определения. Улучшение технологичности конструкций 
деталей и узлов. Параллельность и перпендикулярность поверхностей, сквозные отверстия. 
Использование многошпиндельных сверлильных головок. Технологичность резьб. Унификация и 
сокращение номенклатуры деталей. 

 

Практическая работа 2 

Анализ на технологичность деталей типа "Вал". 
Анализ на технологичность деталей типа "Корпус". 

 

Тема 2.2. 

Последовательность 

разработки 

технологических процессов 

изготовления детали машин 

Содержание 4 

Основы организации и управления процессом технологической подготовки. Классификация 
технологических процессов по ГОСТ 3.1109-82. Исходные данные для проектирования 
технологических процессов. Чертежи, технические условия, производственное задание выпуска. 
Технологическая документация. Спецификация-расцеховка, операционные карты сборки и 
обработки деталей, карты контроля, инструментальные карты, ведомость трудоемкости. 
Составление карт техпроцесса обрабоботки деталей. Сведения о детали, эскиз, базы, план 
обработки, инструменты, расчетные данные, режимы резания, время обработки. Технологический 
анализ чертежа детали: определение поверхностей, которые должны быть обработаны, 
определение трудновыполнимых технических требований чертежа, определение категории 
точности детали по ГОСТ 17535-77 «Детали приборов высокоточные металлические. 
Стабилизация размеров термической обработкой. Типовые технологические процессы (с 
Изменением №1, с Поправкой)». Свойства технологической информации и информационные 

 



 

связи: сбор, систематизация и анализ технологической информации, технологическая задача и 
информационное обеспечение её решения. Структура информационных связей в 
производственном процессе. Задачи технологов на машиностроительном производстве. 
Последовательность разработки технологического процесса по обработке заготовок: критический 
анализ конструкторской документации при отработке технологичности конструкции детали, учёт 
необходимых технических требований, исходя из служебного назначения изделия, 
технологический чертёж детали. 
Практическая работа 2 

1. Оформление маршрутной карты и операционной карты (одной операции) по ГОСТ 3.1118-82; 
ГОСТ 3.1404 – 86. Оформление карты эскизов, карты наладки (одной операции) по ГОСТ 3.1105-
84, ГОСТ 3.1404 – 86. 

 

Тема 2.3. Виды и методы 

получения заготовок с 

учетом условий 

производства 

Содержание 4 

Заготовки деталей машин, виды и методы получения. Принципы выбора заготовки и 
рационального метода её получения при обработке на металлообрабатывающем оборудовании. 
Учет типа производства. Способы изготовления заготовок из проката и поковок. Свободная 
ковка, горячая и холодная штамповка. Подготовительные операции при обработке заготовок. 
Правка и калибровка прутковых заготовок. Отрезка заготовок. Центровка заготовок и обработка 
торцев. Способы изготовления отливок. Литье в кокиль, литье под давлением, точное литье по 
выплавляемым моделям. Литье в оболочковые формы. Изготовление заготовок из 
неметаллических материалов. Производство заготовок методами аддитивных технологий. 
Особенности выбора заготовок для деталей типа тел вращения. Разбор на примерах. Особенности 
выбора заготовок для деталей не типа тел вращения. Разбор на примерах. 

 

Практическая работа 4 

Выбор заготовок и расчет припусков для различных изделий (согласно заданию). Оценка 
материалоемкости и других факторах себестоимости производства изделий по данным о 
выбранных видах заготовок. 

 

Тема 2.4. Порядок расчёта 

припусков на 

механическую обработку 

Содержание 4 

Расчёт припусков на механическую обработку: основные понятия, межоперационные припуски и 
допуски. Факторы, влияющие на величину припуска. Расчетно-аналитический метод определения 
припусков. Табличный метод определения припусков 

 

Практическая работа 4 

Определение операционного припуска и размеров с допусками расчетно-аналитическим методом. 
Определение операционного припуска и размеров с допусками табличным методом. 

 



 

Тема 2.5. Выбор баз при 

обработке заготовок 

Содержание 4 

Основы базирования и установки деталей при обработке: понятие базы, виды баз. Выбор схем 
базирования, принципы постоянства и совмещения баз. Рекомендации по выбору базирующих 
поверхностей. Погрешности установки. Влияние базирования на точность обработки. 
Приспособления общего назначения. Приспособления специальные. Размерные цепи при 
базировании. Базирование деталей типа тел вращения. Базирование плоских деталей. Расчет 
погрешностей. 

 

Практическая работа 4 

Установка заготовок и проверка точности базирования с использованием измерительного 
инструмента. Расчет погрешностей базирования деталей типа тел вращения и плоских деталей. 
Выбор и обоснование технологических баз. Составление схемы базирования и установки 
заготовок. 

 

Тема 2.6. Изучение 

принципов выбора 

оборудования, оснастки, 

инструмента и режимов 

резания 

Содержание 6 

Расчёт параметров механической обработки: кинематические и геометрические параметры 
процесса резания, физические основы резания. Виды и характеристики смазочно-охлаждающих 
технологических средств. Режущий инструмент: типы, виды исполнения и материалы режущей 
части инструмента, его износ и стойкость в процессе обработки изделий. Проектирование и 
расчёт параметров инструмента, расчёт погрешности обработки. Расчёт размеров режущего 
инструмента. Классификация инструментальных материалов. Выбор инструмента для обработки 
стали. Выбор инструмента для обработки нержавеющей стали и чугуна. Выбор инструмента для 
обработки цветных металлов и сплавов. Выбор инструмента для обработки жаропрочных 
материалов и материалов повышенной твердости Выбор инструмента для обработки 
неметаллических материалов Типовое оборудование для производства деталей типа тел 
вращения. Универсальные станки, станки с ЧПУ, автоматы и полуавтоматы. Типовое 
оборудование для производства корпусных деталей. Виды и технические характеристики. 
Технологические приспособления: виды, классификация и основы рационального подбора 
приспособлений, применяемых при обработке заготовок. Организация их эксплуатации согласно 
требованиям технологической документации. Подбор технологической оснастки. 

 

Практическая работа 4 

Выбор режимов резания согласно каталогам. Использование программ-калькуляторов для выбора 
режимов резания (различные производители). Оценка износа режущих инструментов 
Практические занятия по выбору режущего инструмента (в соответствии с индивидуальными 
заданиями) Изучение каталогов станков отечественных и иностранных производителей. Подбор 
оборудования для единичного и серийного производства. Изучение каталогов технологической 
оснастки. Подбор для единичного и серийного производства. 

 



 

Тема 2.7. Основы 

планирования и 

организации 

производственного 

процесса. 

Содержание 6 

Основные сведения о машиностроительном производстве. Участок и цех машиностроительного 
производства. Порядок составления планировки участков. Компоновочный план цеха. 
Расположение оборудования механических участков: по типу станков и по технологическому 
процессу. Нормы расположения оборудования. Нормы технологического проектирования 
предприятий машиностроения, приборостроения и металлообработки. Механообрабатывающие 
сборочные цехи. Разработка проекта участка механического цеха и планировки рабочего места. 
Анализ исходных данных: характеристика программы участка, расчёт трудоёмкости изготовления 
детали, расчёт количества технологического оборудования участка. Обоснование выбора 
принципа размещения оборудования на участке: выбор межоперационных транспортных средств, 
расчёт межоперационных заделов, определение мест складирования заготовок. Планировка 
поточных линий. Общие рекомендации по выбору ширины проездов. Определение состава и 
численности персонала, работающего на участке. Обоснование принципа оснащения рабочих 
мест: размещение оборудования в условиях многостаночного обслуживания. Основные технико-
экономические показатели работы участка 

 

Практическая работа 4 

Составление характеристики программы участка механического цеха. Расчёт количества 
технологического оборудования участка. Составление плана размещения оборудования на 
участке. 

 

Курсовое проектирование 20 

Самостоятельная работа 3 

Консультация 2 

Промежуточная аттестация: 4 семестр – экзамен, защита курсового проекта 6 

Всего 103 

 

 



 

3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ  

ДИСЦИПЛИНЫ 

 

3.1. Требования к материально-техническому обеспечению.  

 

Кабинет, оснащенный в соответствии с п. 6.1.2.1 образовательной 

программы специальности. 

Лаборатория «Информационных технологий» оснащенная в соответствии с 

п. 6.1.2.3 образовательной программы по профессии/специальности. 

Оснащенные базы практики в соответствии с п. 6.1.2.5 образовательной 

программы по профессии/специальности. 

Оборудование учебного кабинета: 

1. Рабочее место преподавателя; 

2. Посадочные места по количеству обучающихся; Шкафы для хранения 

учебно-наглядных пособий и учебно-методической документации; 

3. Доска классная; 

4. Методическая документация; 

 

Технические средства обучения: 

 

1.Мультимедийный проектор; 

2.Компьютер с лицензионным программным обеспечением общего 

назначения; 

3.Электронные учебники, 

4.Свободный доступ в Интернет во время учебного занятия и в период 

внеучебной деятельности обучающихся. 

 

  



 

3.2. Информационное обеспечение обучения 

Перечень рекомендуемых учебных изданий, Интернет-ресурсов, 

дополнительной литературы 

Основная учебная литература: 

1. Шиловский, В. Н. Маркетинг и менеджмент технического сервиса 

машин и оборудования : учебное пособие / В. Н. Шиловский, А. В. Питухин, В. 

М. Костюкевич. — Санкт-Петербург : Лань, 2022. — 272 с. — ISBN 978-5-8114-

1835-0. — Текст : электронный // Лань : электронно-библиотечная система. — 

URL: https://e.lanbook.com/book/211844. 

 

Дополнительная учебная литература: 

1. Копылов, Ю. Р. Технология машиностроения : учебное пособие для 

вузов / Ю. Р. Копылов. — 2-е изд., стер. — Санкт-Петербург : Лань, 2024. — 252 

с. — ISBN 978-5-507-49336-4. — Текст : электронный // Лань : электронно-

библиотечная система. — URL: https://e.lanbook.com/book/387341. 

2. Ковшов, А. Н. Технология машиностроения : учебник / А. Н. 

Ковшов. — 3-е изд., стер. — Санкт-Петербург : Лань, 2022. — 320 с. — ISBN 

978-5-8114-0833-7. — Текст : электронный // Лань : электронно-библиотечная 

система. — URL: https://e.lanbook.com/book/212438. 

3. Воробьев, А. А. Технология машиностроения : учебное пособие / А. 

А. Воробьев, А. М. Будюкин, В. Г. Кондратенко. — Санкт-Петербург : ПГУПС, 

2022. — 55 с. — ISBN 978-5-7641-1697-6. — Текст : электронный // Лань : 

электронно-библиотечная система. — URL: https://e.lanbook.com/book/224507. 

4. Забирова, Г. Р. Технология машиностроения : учебно-методическое 

пособие / Г. Р. Забирова. — Ульяновск : УлГУ, 2022. — 272 с. — Текст : 

электронный // Лань : электронно-библиотечная система. — URL: 

https://e.lanbook.com/book/314603.  

https://e.lanbook.com/book/211844


 

КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ДИСЦИПЛИНЫ 

Результаты обучения Критерии оценки Методы оценки 

В результате освоения 

дисциплины обучающийся 

должен: 

Иметь практический 

опыт: 

 применения 

конструкторской документации 

для проектирования 

технологических процессов 

изготовления деталей, 

разработки технических заданий 

на проектировании специальных 

технологических 

приспособлений, режущего и 

измерительного инструмента; 

 выбора вида и 

методов получения заготовок с 

учетом условий производства; 

 составления 

технологических маршрутов 

изготовления деталей и 

проектирования 

технологических операций; 

 выбора способов 

базирования и средств 

технического оснащения 

процессов изготовления деталей 

машин; 

 выполнения 

расчетов параметров 

механической обработки 

изготовления деталей машин, в 

т.ч. с применением систем 

автоматизированного 

проектирования; 

 составления 

технологических маршрутов 

изготовления деталей и 

проектирования 

технологических операций в 

машиностроительном 

производстве; 

 использования 

базы программ для 

металлорежущего оборудования 

с числовым программным 

управлением, применения 

шаблонов типовых элементов 

изготовляемых деталей для 

станков с числовым 

- общих компетенций: 

ОК 01. Выбирать способы 

решения задач профессиональной 

деятельности применительно к 

различным контекстам; 

ОК 02. Использовать современные 

средства поиска, анализа и 

интерпретации информации и 

информационные технологии для 

выполнения задач 

профессиональной деятельности; 

ОК 03. Планировать и 

реализовывать собственное 

профессиональное и личностное 

развитие, предпринимательскую 

деятельность в профессиональной 

сфере, использовать знания по 

правовой и финансовой 

грамотности в различных 

жизненных ситуациях; 

ОК 04. Эффективно 

взаимодействовать и работать в 

коллективе и команде; 

ОК 05. Осуществлять устную и 

письменную коммуникацию на 

государственном языке 

Российской Федерации с учетом 

особенностей социального и 

культурного контекста; 

ОК 06. Проявлять гражданско-

патриотическую позицию, 

демонстрировать осознанное 

поведение на основе 

традиционных российских 

духовно-нравственных ценностей, 

в том числе с учетом 

гармонизации межнациональных и 

межрелигиозных отношений, 

применять стандарты 

антикоррупционного поведения; 

ОК 07. Содействовать сохранению 

окружающей среды, 

ресурсосбережению, применять 

знания об изменении климата, 

принципы бережливого 

производства, эффективно 

действовать в чрезвычайных 

ситуациях; 

ОК 08. Использовать средства 

физической культуры для 

сохранения и укрепления здоровья 

- устный опрос; 

- практическая работа; 

- самостоятельная 

работа; 

- курсовой проект; 

- квалификационный 

экзамен. 



 

программным управлением; 

 разработки с 

помощью CAD/CAM систем 

управляющих программ и их 

перенос на металлорежущее 

оборудование, разработки и 

переноса модели деталей из 

CAD/CAM систем при 

аддитивном способе их 

изготовления; 

 разработки 

предложений по корректировке 

и совершенствованию 

действующего технологического 

процесса, внедрения 

управляющих программ в 

автоматизированное 

производство, контроля качества 

готовой продукции требованиям 

технологической документации; 

 проведения 

анализа технических условий на 

изделия и проверки сборочных 

единиц на технологичность; 

 выбора 

инструментов, оснастки, 

основного оборудования, в т.ч 

подъёмно-транспортного для 

осуществления сборки изделий; 

 разработки 

технологических процессов и 

технологической документации 

сборки изделий в соответствии с 

требованиями технологической 

документации, расчет 

количества оборудования, 

рабочих мест и численности 

персонала участков 

механосборочных цехов; 

 технического 

нормировании сборочных работ, 

сборки изделий 

машиностроительного 

производства на основе 

выбранного оборудования, 

инструментов и оснастки, 

специальных приспособлений, 

выполнения сборки и 

регулировки приспособлений, 

режущего и измерительного 

инструмента; 

 контроля качества 

готовой продукции 

механосборочного производства, 

в процессе профессиональной 

деятельности и поддержания 

необходимого уровня физической 

подготовленности; 

ОК 09. Пользоваться 

профессиональной документацией 

на государственном и 

иностранном языках. 

- профессиональных компетенций; 

ПК 6.1. Использовать 

конструкторскую и 

технологическую документацию 

при разработке технологических 

процессов изготовления деталей 

машин 

ПК 6.2. Выбирать метод 

получения заготовок с учетом 

условий производства 

ПК 6.3. Выбирать методы 

механической обработки и 

последовательность 

технологического процесса 

обработки деталей машин в 

машиностроительном 

производстве 

ПК 6.4. Выбирать схемы 

базирования заготовок, 

оборудование, инструмент и 

оснастку для изготовления деталей 

машин  

ПК 6.5. Выполнять расчеты 

параметров механической 

обработки изготовления деталей 

машин, в т.ч. с применением 

систем автоматизированного 

проектирования 

ПК 6.6. Разрабатывать 

технологическую документацию 

по изготовлению деталей машин, в 

т.ч. с применением систем 

автоматизированного 

проектирования 

ПК 6.7 Разрабатывать вручную 

управляющие программы для 

технологического оборудования 

ПК 6.8 Разрабатывать с помощью 



 

проведения испытаний 

собираемых и собранных узлов и 

агрегатов на специальных 

стендах, предупреждения, 

выявления и устранения 

дефектов собранных узлов и 

агрегатов; 

 разработки 

планировок цехов; 

 диагностирования 

технического состояния 

эксплуатируемого 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования, определения 

отклонений от технических 

параметров работы 

оборудования 

металлообрабатывающих и 

аддитивных производств; 

 организации работ 

по устранению неисправности 

функционирования 

оборудования на 

технологических позициях 

производственных участков, 

выведения узлов и элементов 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования в ремонт; 

 регулировки 

режимов работы 

эксплуатируемого оборудования; 

 организации 

подготовки заявок, 

приобретения, доставки, 

складирования и хранения 

расходных материалов; 

 оформления 

технической документации на 

проведение контроля, наладки, 

подналадки и технического 

обслуживания оборудования, 

проведения контроля качества 

наладки и технического 

обслуживания оборудования; 

 планирования и 

нормирования работ 

машиностроительных цехов, 

постановки производственных 

задач персоналу, 

осуществляющему наладку 

станков и оборудования в 

металлообработке, применения 

технологий эффективных 

коммуникаций в управлении 

CAD/CAM систем управляющие 

программы для технологического 

оборудования 

ПК 6.9. Осуществлять проверку 

реализации и корректировки 

управляющих программ на 

технологическом оборудовании 

ПК 6.10. Разрабатывать 

технологический процесс сборки 

изделий с применением 

конструкторской и 

технологической документации 

ПК 6.11. Выбирать оборудование, 

инструмент и оснастку для 

осуществления сборки изделий 

ПК 6.12. Разрабатывать 

технологическую документацию 

по сборке изделий, в том числе с 

применением систем 

автоматизированного 

проектирования 

ПК 6.13. Реализовывать 

технологический процесс сборки 

изделий машиностроительного 

производства 

ПК 6.14. Контролировать 

соответствие качества сборки 

требованиям технологической 

документации, анализировать 

причины несоответствия изделий 

и выпуска продукции низкого 

качества, участвовать в 

мероприятиях по их 

предупреждению и устранению 

ПК 6.15. Разрабатывать 

планировки участков 

механосборочных цехов 

машиностроительного 

производства в соответствии с 

производственными задачами 

ПК 6.16 Осуществлять 

диагностику неисправностей и 

отказов систем металлорежущего 

и аддитивного производственного 

оборудования 



 

деятельностью подчиненного 

персонал, мотивации, обучении, 

решении конфликтных 

ситуаций; 

 подготовки и 

корректировки финансовых 

документов по производству и 

реализации продукции 

машиностроительного 

производства; 

 контроля качества 

продукции требованиям 

нормативной документации, 

анализа причин разработки, 

реализации и улучшения 

процессов системы менеджмента 

качества структурного 

подразделения, разработки 

предложений по корректировке 

и совершенствованию 

действующего технологического 

процесса; 

 определения 

факторов, оказывающих 

воздействие на эффективность 

показателей ресурсосбережения, 

реализации методов 

ресурсосбережения на 

предприятиях машиностроения, 

обеспечения производства 

выполняемых работ с 

соблюдением норм и правил 

охраны труда, защиты жизни и 

сохранения здоровья человека, 

охраны окружающей среды, 

применения методов 

бережливого производства. 

Уметь: 

 читать чертежи и 

требования к деталям 

служебного назначения, 

анализировать технологичность 

изделий, оформлять техническое 

задание на конструирование 

нестандартных приспособлений, 

режущего и измерительного 

инструмента; 

 определять виды и 

способы получения заготовок, 

оформлять чертежи заготовок 

для изготовления деталей, 

определять тип производства; 

 проектировать 

технологические операции, 

ПК 6.17. Организовывать работы 

по устранению неполадок, отказов 

ПК 6.18. Планировать работы по 

наладке и подналадке 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования 

ПК 6.19. Организовывать 

ресурсное обеспечение работ по 

наладке 

ПК 6.20. Контролировать качество 

работ по наладке и техническому 

обслуживанию 

ПК 6.21 Планировать и 

осуществлять управление 

деятельностью подчиненного 

персонала 

ПК 6.22 Сопровождать подготовку 

финансовых документов по 

производству и реализации 

продукции машиностроительного 

производства, материально-

техническому обеспечению 

деятельности подразделения 

ПК 6.23. Контролировать качество 

продукции, выявлять, 

анализировать и устранять 

причины выпуска продукции 

низкого качества 

ПК 6.24 Реализовывать 

технологические процессы в 

машиностроительном 

производстве с соблюдением 

требований охраны труда, 

безопасности жизнедеятельности 

и защиты окружающей среды, 

принципов и методов бережливого 

производства 



 

анализировать и выбирать схемы 

базирования, выбирать методы 

обработки поверхностей; 

 выбирать 

технологическое оборудование и 

технологическую оснастку: 

приспособления, режущий, 

мерительный и вспомогательный 

инструмент; 

 выполнять расчеты 

параметров механической 

обработки изготовления деталей 

машин, в т.ч. с применением 

систем автоматизированного 

проектирования; 

 оформлять 

технологическую документацию, 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM системы) для 

разработки конструкторской 

документации и проектирования 

технологических процессов 

механической обработки и 

аддитивного изготовления 

деталей; 

 использовать 

справочную, исходную 

технологическую и 

конструкторскую документацию 

при написании управляющих 

программ, заполнять формы 

сопроводительной 

документации, рассчитывать 

траекторию и эквидистанты 

инструментов, их исходные 

точки, контуры детали; 

 выполнять расчеты 

режимов резания с помощью 

CAD/CAM систем, 

разрабатывать управляющие 

программы в CAD/CAM 

системах для металлорежущих 

станков и аддитивных 

установок, переносить 

управляющие программы на 

металлорежущие станки с 

числовым программным 

управлением, переносить модели 

деталей из CAD/CAM систем в 

аддитивном производстве; 

 осуществлять 

сопровождение настройки и 

наладки станков с числовым 



 

программным управлением, 

производить сопровождение 

корректировки управляющих 

программ на станках с числовым 

программным управлением, 

корректировать режимы резания 

для оборудования с числовым 

программным управлением, 

выполнять наблюдение за 

работой систем обслуживаемых 

станков по показаниям 

цифровых табло и сигнальных 

ламп, проводить контроль 

качества изделий после 

осуществления наладки, 

подналадки и технического 

обслуживания оборудования по 

изготовлению деталей машин, 

анализировать и выявлять 

причины выпуска продукции 

несоответствующего качества 

после проведения работ по 

наладке, подналадке и 

техническому обслуживанию 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования, вносить 

предложения по улучшению 

качества деталей после наладки, 

подналадки и технического 

обслуживания металлорежущего 

и аддитивного оборудования, 

контролировать качество 

готовой продукции 

машиностроительного 

производства; 

 анализировать 

технические условия на 

сборочные изделия, проверять 

сборочные единицы на 

технологичность при ручной 

механизированной сборке, 

поточно-механизированной и 

автоматизированной сборке, 

применять конструкторскую и 

технологическую документацию 

по сборке изделий при 

разработке технологических 

процессов сборки, разрабатывать 

технологические процессы 

сборки изделий в соответствии с 

требованиями технологической 

документации, рассчитывать 

показатели эффективности 

использования основного и 



 

вспомогательного оборудования 

механосборочного производства, 

учитывать особенности монтажа 

машин и агрегатов, определять и 

выбирать виды и формы 

организации сборочного 

процесса, организовывать 

производственные и 

технологические процессы 

механосборочного производства; 

 выбирать способы 

восстановления и упрочнения 

изношенных деталей и 

нанесения защитного покрытия 

при разработке 

технологического процесса, 

выбирать приемы сборки узлов и 

механизмов для осуществления 

сборки, выбирать сборочное 

оборудование, инструменты и 

оснастку, специальные 

приспособления, применяемые в 

механосборочном производстве, 

выбирать подъёмно-

транспортное оборудование для 

осуществления сборки изделий; 

 использовать 

технологическую документацию 

по сборке изделий 

машиностроительного 

производства, соблюдать 

требования по внесению 

изменений в технологический 

процесс по сборке изделий, 

применять системы 

автоматизированного 

проектирования при разработке 

технологической документации 

по сборке изделий, проводить 

расчеты сборочных процессов, в 

т.ч. с применением систем 

автоматизированного 

проектирования, осуществлять 

техническое нормирование 

сборочных работ, рассчитывать 

количество оборудования, 

рабочих мест, производственных 

рабочих механосборочных 

цехов;\ 

 обеспечивать 

точность сборочных размерных 

цепей, осуществлять монтаж 

металлорежущего оборудования, 

выбирать способы и руководить 



 

выполнением такелажных работ, 

осуществлять установку машин 

на фундаменты, проверять 

рабочие места на соответствие 

требованиям, определяющим 

эффективное использование 

оборудования, соблюдать 

требования техники 

безопасности на 

механосборочном производстве; 

 контролировать 

качество сборочных изделий в 

соответствии с требованиями 

технической документации, 

предупреждать и устранять 

несоответствие изделий 

требованиям нормативных 

документов, выявлять причины 

выпуска сборочных единиц 

низкого качества, обеспечивать 

требования нормативной 

документации к качеству 

сборочных единиц, определять 

износ сборочных изделий, 

выявлять скрытые дефекты 

изделий; 

 выбирать 

транспортные средства для 

сборочных участков, размещать 

оборудование в соответствии с 

принятой схемой сборки, 

осуществлять организацию, 

складирование и хранение 

комплектующих деталей, 

вспомогательных материалов, 

мест отдела технического 

контроля и собранных изделий, 

разрабатывать спецификации 

участков; 

 осуществлять 

оценку работоспособности и 

степени износа узлов и 

элементов металлорежущего 

оборудования, оценивать 

точность функционирования 

металлорежущего оборудования 

на технологических позициях 

производственных участков, 

контрольно-измерительный 

инструмент и приспособления, 

применяемые для обеспечения 

точности функционирования 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования; 



 

 обеспечивать 

безопасность работ по наладке, 

подналадке и техническому 

обслуживанию 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования; 

 выполнять 

расчеты, связанные с наладкой 

работы металлорежущего и 

аддитивного оборудования; 

 рассчитывать 

энергетические, 

информационные и 

материально-технические 

ресурсы в соответствии с 

производственными задачами; 

 выполнять 

расчеты, связанные с наладкой 

работы металлорежущего и 

аддитивного оборудования, 

оценивать точность 

функционирования 

металлорежущего оборудования 

на технологических позициях 

производственных участков; 

 организации 

производственного процесса, 

позволяющего увеличить 

производительность труда, 

определять потребность в 

персонале для организации 

производственных процессов; 

 оценивать наличие 

и потребность в материальных 

ресурсах для обеспечения 

производственных задач, 

формировать рабочие задания и 

инструкции к ним в 

соответствии с 

производственными задачами, 

рассчитывать энергетические, 

информационные и 

материально-технические 

ресурсы в соответствии с 

производственными задачами; 

 принимать 

оперативные меры при 

выявлении отклонений от 

заданных параметров планового 

задания при его выполнении 

персоналом структурного 

подразделения, определять 

потребность в развитии 

профессиональных компетенций 



 

подчиненного персонала для 

решения производственных 

задач; 

 организовывать 

рабочие места в соответствии с 

требованиями охраны труда и 

бережливого производства в 

соответствии с 

производственными задачами, 

разрабатывать предложения на 

основании анализа организации 

передовых производств по 

оптимизации деятельности 

структурного подразделения. 

Знать: 

 виды 

конструкторской и 

технологической документации, 

требования к её оформлению, 

служебное назначение и 

конструктивно-технологические 

признаки деталей, понятие 

технологического процесса и его 

составных элементов; 

 виды и методы 

получения заготовок, порядок 

расчёта припусков на 

механическую обработку; 

 порядок расчёта 

припусков на механическую 

обработку и режимов резания, 

типовые технологические 

процессы изготовления деталей 

машин, основы автоматизации 

технологических процессов и 

производств; 

 классификация баз, 

назначение и правила 

формирования комплектов 

технологических баз 

инструменты и 

инструментальные системы; 

 классификация, 

назначение и область 

применения режущих 

инструментов; 

 классификация, 

назначение, область применения 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования 

 методики расчета 

межпереходных и 

межоперационных размеров, 

припусков и допусков, способы 



 

формообразования при 

обработке деталей резанием и с 

применением аддитивных 

методов, методика расчета 

режимов резания и норм 

времени на операции 

металлорежущей обработки; 

 основы цифрового 

производства, основы 

автоматизации технологических 

процессов и производств,  

системы автоматизированного 

проектирования 

технологических процессов,  

принципы проектирования 

участков и цехов, требования 

единой системы классификации 

и кодирования и единой системы 

технологической документации 

к оформлению технической 

документации для 

металлообрабатывающего и 

аддитивного производства,  

методику проектирования 

маршрутных и операционных 

металлообрабатывающих и 

аддитивных технологий; 

 порядок 

разработки управляющих 

программ вручную для 

металлорежущих станков и 

аддитивных установок, 

назначение условных знаков на 

панели управления станка, коды 

и правила чтения программ; 

 виды современных 

CAD/CAM систем и основы 

работы в них, применение 

CAD/CAM систем в разработке 

управляющих программ для 

металлорежущих станков и 

аддитивных установок, порядок 

и правила написания 

управляющих программ в 

CAD/CAM системах; 

 методы настройки 

и наладки станков с числовым 

программным управлением, 

основы корректировки режимов 

резания по результатам 

обработки деталей на станке, 

мероприятия по улучшению 

качества деталей после наладки, 

подналадки и технического 



 

обслуживания металлорежущего 

и аддитивного оборудования, 

конструктивные особенности и 

правила проверки на точность 

обслуживаемых станков 

различной конструкции, 

универсальных и специальных 

приспособлений, инструментов; 

 служебное 

назначение сборочных единиц и 

технические требования к ним, 

порядок проведения анализа 

технических условий на изделия, 

виды и правила применения 

конструкторской и 

технологической документации 

при разработке 

технологического процесса 

сборки изделий; 

 технологичность 

сборочных единиц при ручной 

механизированной сборке, 

поточно-механизированной и 

автоматизированной сборке, 

правила и порядок разработки 

технологического процесса 

сборки изделий, алгоритм 

сборки типовых изделий в цехах 

механосборочного производства, 

сборочное оборудование, 

инструменты и оснастку, 

специальные приспособления, 

применяемые в 

механосборочном производстве, 

подъёмно-транспортное 

оборудование и правила работы 

с ним, разработка 

технологических процессов и 

технологической документации 

сборки изделий в соответствии с 

требованиями технологической 

документации, расчет 

количества оборудования, 

рабочих мест и численности 

персонала участков 

механосборочных цехов; 

 методы слесарной 

и механической обработки 

деталей в соответствии с 

производственным заданием с 

соблюдением требований 

охраны труда, виды и правила 

применения систем 

автоматизированного 



 

проектирования при разработке 

технологической документации 

сборки изделий, 

технологическую документацию 

по сборке изделий 

машиностроительного 

производства, порядок 

проведения расчетов сборочных 

процессов, в т.ч. с применением 

систем автоматизированного 

проектирования, структуру 

технически обоснованных норм 

времени сборочного 

производства; 

 правила 

разработки спецификации 

участка 

 причины и 

способы предупреждения 

несоответствия сборочных 

единиц требованиям 

нормативной документации, 

причины выпуска сборочных 

единиц низкого качества, основы 

контроля качества сборочных 

изделий и методы контроля 

скрытых дефектов, требования 

нормативной документации к 

качеству сборочных единиц и 

способы проверки качества 

сборки; 

 принципы 

проектирования сборочных 

участков и цехов, компоновку и 

состав сборочных участков, 

размещение оборудования в 

соответствии с принятой схемой 

сборки, методы организации, 

складирования и хранения 

комплектующих деталей, 

вспомогательных материалов, 

места отдела технического 

контроля и собранных изделий; 

 причины 

отклонений формообразования в 

технической документации на 

эксплуатацию металлорежущего 

и аддитивного оборудования, 

виды контроля работы 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования; 

 нормы охраны 

труда и бережливого 

производства, в том числе с 



 

использованием SCADA систем; 

 правила 

выполнения расчетов, связанных 

с наладкой работы 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования, методы наладки 

оборудования; 

 основные режимы 

работы металлорежущего и 

аддитивного оборудования, 

требования к обеспечению; 

 объемы 

технического обслуживания и 

периодичность проведения 

наладочных работ 

металлорежущего и аддитивного 

оборудования, средства 

контроля качества работ по, 

порядок работ по наладке и 

техобслуживанию; 

 основы 

производственного 

менеджмента, методы 

эффективного управления 

деятельностью структурного 

подразделения, основы 

планирования и нормирования 

работ машиностроительных 

цехов, методику расчета 

показателей эффективности 

использования основного и 

вспомогательного оборудования 

машиностроительного 

производства,  

 основы ресурсного 

обеспечения деятельности 

структурного подразделения, 

основы гражданского, 

административного, трудового и 

налогового законодательства в 

части регулирования 

деятельности структурного 

подразделения, виды 

финансовых документов и 

правила работы с ними при 

производстве и реализации 

продукции 

машиностроительного 

производства, виды 

автоматизированных систем 

управления и учета, правила 

работы с ними, стандарты 

антикоррупционного поведения; 

 факторы, 



 

оказывающие воздействие на 

эффективность показателей 

ресурсосбережения, методы 

оценки эффективности 

использования 

ресурсосберегающих 

технологий; 

 правила и нормы, 

обеспечивающие защиту жизни 

и сохранение здоровья человека, 

управление безопасностью 

жизнедеятельности на 

предприятии, эффективные 

мероприятия по охране 

окружающей среды, 

применяемые в 

машиностроении. 
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