
 
1 

ПРОЕКТ 

 

УЧЕБНО-МЕТОДИЧЕСКИЙ КОМПЛЕКС 

 

ПРИМЕРНАЯ ОСНОВНАЯ ОБРАЗОВАТЕЛЬНАЯ ПРОГРАММА 

СРЕДНЕГО ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО ОБРАЗОВАНИЯ 

 

 

 

 

Специальность: 15.02.15. Технология металлообрабатывающего производства 

                                        (шифр наименование в соответствии с ФГОС (профиль
1
)) 

 

Форма обучения очная, очно-заочная, заочная 

 

Квалификации выпускника техник-технолог 

(в соответствии с перечнем профессий/специальностей СПО) 

 

Нормативный срок обучения  

на базе основного общего образования -4 года 10 месяцев 

 

на базе среднего общего образования – 3 года 10 месяцев 

 

 

 

 

 

 

 

 

2016 г. 

                                                 
1
 Профиль указывается в случае наличия в наименование профессии (специальности) расширения «по 

отраслям» или «по видам» для конкретизации профильной направленности данной программы. 



 
2 

Организация-разработчик: 

_______________________________________________________ 

 

Разработчики: 

Хайбуллов Константин Анатольевич, к.т.н., доц. каф. «Технология 

машиностроения» ФГБОУ ВО МГТУ «СТАНКИН» 

Рязанов Денис Юрьевич, ст. преп. каф. «Технология машиностроения» ФГБОУ 

ВО МГТУ «СТАНКИН» 

 

Экспертные организации: 

Академическая экспертиза: 

Наименование экспертной организации  

Экспертное заключение № _____ от _______ 

Профессиональная экспертиза: 

Наименование экспертной организации __________________________________________ 

Экспертное заключение №_____ от_______ 

 

 

При необходимости данные о разработчиках могут быть представлены с указанием 

составленных ими программ учебных дисциплин, профессиональных модулей иных 

компонентов 



 
3 

Содержание 

1. Общие положения .................................................................................................................... 4 

1.1. Аннотация ........................................................................................................................... 4 

1.2. Характеристика профессиональной деятельности выпускника .................................... 7 

1.3. Нормативно-правовые основания разработки примерной основной образовательной 

программы среднего профессионального образования (ООП СПО) ................................... 7 

1.4. Требования к поступлению ............................................................................................. 11 

1.5. Сроки освоения программы и присваиваемые квалификации 

……………………….11 

1.6. Соответствие ПМ присваиваемым квалификациям по специальностям СПО/ 

(сочетаниями квалификаций по профессиям 

СПО)………………………………………..12 

1.7. Порядок реализации программы среднего общего образования вы рамках 

программы СПО для обучающихся на базе основного общего образования……………. 

1.8. Распределение обязательной и вариативной части программы ……………………… 

2. Требования к результатам освоения образовательной программы ........................... 13 

2.1. Перечень универсальные компетенцииError! Bookmark not defined.. 

2.2. Перечень профессиональные компетенции по видам деятельности Error! Bookmark 

not defined.   

3. Порядок разработки структуры программы 

3.1. Проектирование процесспа освоения профессиональных компетенций .................... 19 

3.2. проектирование процесса освоения универсальных компетенций ........................... 131 

3.3. Формирование перечня учебных дисциплин по программе 

3.3.1. Выявление предметных областей необходимых для осовения ПК 

3.3.2. Требования к результатам освоения общепрофессиональных, математических и 

естественно-научных дисциплин Error! Bookmark not defined.О 

3.3 3. Требования к результатам освоения дисциплин ОГСЭ ....................................... 313 

4. Методическая документация, определяющая содержание и организацию 

образовательного процесса .................................................................................................... 316 

4.1. Примерный учебный план ......................................................................................... 316 

4.2. Примерный календарный учебный график .............................................................. 326 

4.3. . Контроль и оценка результатов освоения примерной образовательной 

программы ................................................................................ Error! Bookmark not defined.20 

4.4. Условия реализации образовательной программы .................................................. 332 

4.4.1.Требования к кадровому составу реализующему ПООП 

4.4.2. Требования к материально-техническому оснащению образовательного 

процесса 

4.5. Расчеты нормативных затрат оказания государственных услуг по реализации 

образовательной программы (на одного обучающегося 



 
4 

5. Приложения (в которых размещаются программы учебных дисциплин, 

профессиональных модулей, согласно учебному плану и набор КИМ по программе) 



 
5 

1. Общие положения 

1.1. Аннотация 

В основе разработанной примерной основной образовательной программы 

среднего профессионального образования по специальности 15.02.15. «Технология 

металлообрабатывающего производства» положена концепция сквозного 

образовательного процесса от профессиональной ориентации в школах, обучения в СПО с 

дальнейшим обучением по данной специальности в ВУЗах. Программа предусматривает 

изучение таких разделов технологии машиностроения, как металлообрабатывающее, 

аддитивное и сборочное производство, что является важным отражением современных 

требований ведущих производств -  автомобилестроение; авиастроение; ракетно-

космическая промышленность; сквозные виды профессиональной деятельности в 

промышленности. Особое внимание заслуживает станкостроительная отрасль, которая 

может входить в перечисленные отрасли как в виде обеспечивающих средств, так и 

самостоятельно. Применимость знаний, умений и навыков выпускников СПО в 

перечисленных отраслях производств обусловлено однотипностью применяемых для 

изготовления продукции этих отраслей  комплексов технологического оборудования, 

составляющих участки механические, аддитивные или сборочные, а также 

автоматизированные технологические ячейки, сформированные на основе оборудования с 

ручным управлением, автоматизированного или автоматического. Именно однотипность 

решаемых во всех отраслях задач позволила сформировать ФГОС сбалансированным по 

методикам обеспечения учебного процесса, средствам и достигаемым результатам.  

Особенностью разработанной программы обучения является полное соответствие 

последовательности и состава изучаемых по программе разделов и дисциплин 

последовательности разработки технологических процессов и расчетов технологических 

участков, выполняемых в условиях реального производства с учетом обслуживания 

оборудования инструмента и оснастки, обеспечение ресурсами и планированием 

мероприятий по техобслуживанию и ремонту. 

Практические и лабораторные занятия чередуются с теоретическими в порядке 

определяемом балансом требований к проектируемым современным технологическим 

производствам на основе передового отечественного и зарубежного опыта. 

Проведение практик, предусмотренных программой, целесообразно осуществлять в 

режимах работы базовых предприятий с учетом специфики производственных процессов 

и возможности использования технологического оборудования в учебных целях. 

Программа содержит следующие структурные элементы: 
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ПМ 1. Разработка технологий производства деталей и изделий в современных 

высокотехнологичных производствах. 

Модуль предполагает изучение основных методов изготовления деталей путем 

обработки резанием и аддитивным изготовлением, а также методов сборки соединений,  

узлов и изделий, с учетом особенностей их конструкций, служебных назначений и 

технических требований к ним с использованием CAD/CAM систем. 

ПМ 2. Организация комплекса работ по подготовке технологического 

оборудования к выполнению планово-производственного задания, в том числе в 

автоматизированном производстве. 

Модуль предполагает изучение приемов настройки технологического 

оборудования, технологических приспособлений и инструмента для реализации 

технологических процессов по изготовлению деталей и сборки узлов и изделий, с учетом 

особенностей их конструкций, служебных назначений и технических требований к ним.  

При изучении модуля закладываются навыки отработки на технологичность 

деталей, соединений, узлов и изделий с учетом требований производства. Важнейшим 

результатом освоения модуля является комплекс знаний и умений, позволяющий 

осуществлять управление технологическими участками в различных отраслях 

промышленности и организовывать взаимодействие персонала по выполнению 

производственных заданий оптимальными методами, реализуемыми согласно этапов 

жизненного цикла изделия.  

 При изучении модуля осваиваются технологии информационной поддержки 

изделий (CALS технологии, реализуемые посредством CAD/CAM/CAE систем) и 

управления технологическими участками, основанными на применении САПР и SCADA 

систем. Все цифровые средства должны быть использованы на платформе отечественной 

разработки, которая объединяет все этапы обучения школа – СПО – ВУЗ – производство, 

обладает оптимизированным интерфейсом, библиотеками, программными средствами, 

обеспечивающими автоматизированный расчет и проектирование технологических 

процессов, управляющих программ для автоматизированного оборудования, 

технологической документации, генерацию планировок технологических участков, 

настраиваемые под задачи производства обучающие модули.   

ПМ 3. Организация деятельности подчиненного персонала. 

Модуль предполагает изучение порядка организации деятельности подчиненного 

персонала с определением потребностей в материально-техническом обеспечении в 

рамках своей компетенции, организация рабочих мест в соответствии с требованиями 

охраны труда и бережливого производства, в соответствии с производственными 
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задачами, и контролировать соблюдение персоналом основных требований охраны труда 

при реализации технологических процессов, в том числе в условиях автоматизированного 

производства. Выявление отклонений от заданных параметров планового задания при его 

выполнении персоналом структурного подразделения с применением элементов АСУП – 

SCADA систем. 

ПМ 4. Выполнение работ по одной или нескольким профессиям рабочих, 

должностям служащих. 

Модуль предполагает освоение знаний, умений и навыков работы по профессиям 

оператор станков с ЧПУ, оператор аддитивных установок, токарь-универсал, 

фрезеровщик-универсал. 

Программа предполагает возможность обучения в очном, очно-заочном и 

дистанционном вариантах как целиком, так и в своих частях по согласованию с 

обеспечивающими организациями. 

Программа направлена на профессиональный рост преподавателей, расширение их 

кругозора, мотивацию к освоению новых технологий, востребованных в передовых 

отраслях науки и техники, позволяющих повысить их профессиональные компетенции, 

конкурентоспособность и расширить возможности по трудоустройству путем разработки 

и внедрения курсов дополнительного образования, методических пособий, учебников, 

практикумов, учебно-методических комплексов, средств дистанционного обучения. 

Подход, реализованный в программе, облегчает формирование коллективов 

преподавателей спецдисциплин путем привлечения работников высшего образования по 

соответствующим направлениям, имеющих обширный опыт научной деятельности, 

проектирования крупных машиностроительных предприятий и обладающих 

достижениями в передовых отраслях науки и техники, имеющих патенты и публикации 

всероссийского или международного уровня. Основой для этого является системный 

подход в формировании программы, подобный программам высшего образования, а также 

включения в ее структуру модулей по автоматизированному производству и аддитивному 

изготовлению.  

Программа предполагает широкое применение цифровых технологий, реализуемых 

как в обучении, так и в производстве, что предполагает их освоение преподавателями и 

повышает их профессиональный уровень. 

Единая информационная платформа отечественной разработки, объединяющая 

применяемые цифровые технологии должна быть реализована с помощью 

автоматизированного рабочего места инженера и техника, применяемого в производстве. 
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В результате изучения разработанной примерной основной образовательной 

программы среднего профессионального образования по специальности 15.02.15. 

«Технология металлообрабатывающего производства» выпускники получат возможность 

работать на различных предприятиях отраслей: автомобилестроение; авиастроение; 

ракетно-космическая отрасль, а также в станкостроении, приборостроении и других 

современных отраслях, где реализуются сквозные виды профессиональной деятельности. 

Стандарт не охватывает отрасли: тяжелое машиностроение, судостроение, горная 

промышленность, нефтехимическая. К объектам, изготавливаемым для этих видов 

промышленности могут быть применимы элементы настоящего стандарта только в части, 

соответствующей массогабаритным, физико-механическим и геометрическим параметрам 

изготавливаемых объектов, применяемых в указанных областях. 

1.2. Характеристика профессиональной деятельности выпускника 

Срок получения образования по образовательной программе в очной форме 

обучения, включая каникулы, предоставляемые после прохождения государственной 

итоговой аттестации, вне зависимости от применяемых образовательных технологий, 

составляет: 

на базе основного общего образования – 4 года 10 месяцев; 

на базе среднего общего образования – 3 года 10 месяцев. 

Срок получения образования по образовательной программе в очно-заочной форме 

обучения, вне зависимости от применяемых образовательных технологий, увеличивается 

по сравнению со сроком получения образования по очной форме обучения: 

не более чем на 1,5 года при получении образования на базе основного общего 

образования. 

не более чем на 1 год при получении образования на базе среднего общего 

образования.  

При обучении по индивидуальному учебному плану, срок получения образования 

по образовательной программе вне зависимости от формы обучения составляет не более 

срока получения образования, установленного для соответствующей формы обучения, а 

при обучении по индивидуальному плану обучающихся с ограниченными возможностями 

здоровья и инвалидов может быть увеличен по их желанию не более чем на 1 год по 

сравнению со сроком получения образования для соответствующей формы обучения.  

Конкретный срок получения образования и объем образовательной программы, 

реализуемый за один учебный год, в очно-заочной и заочной формах обучения, по 

индивидуальному плану определяются образовательной организацией самостоятельно в 

пределах сроков, установленных настоящим пунктом. 
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Образовательная программа, реализуемая на базе основного общего образования, 

разрабатывается на основе требований федерального государственного образовательного 

стандарта среднего общего образования и ФГОС СПО с учетом получаемой 

специальности. 

Выпускник после окончания СПО, поступая на работу, обеспечивает 

функционирование технологического оборудования, эксплуатацию и наладку станков с 

ЧПУ, металлорежущего, аддитивного, сборочного и является специалистом широкого 

профиля. При работе в подразделениях ИТР может обеспечивать разработку 

управляющих программ и разработку технологий изготовления деталей методом 

металлообработки или аддитивного производства, а также технологию сборки, может 

осуществлять внедрение разрабатываемых техпроцессов и управляющих программ. 

Может осуществлять контроль за работой технологического оборудования или 

технологических участков.  

Выпускник СПО по направлениям подготовки «Технология 

металлообрабатывающего производства» может продолжить свое обучение в в 

машиностроительных ВУЗах по направлениям подготовки: информационные системы и 

технологии, прикладная информатика, приборостроение, машиностроение, автоматизация 

технологических процессов и производств, конструкторско-технологическое обеспечение 

машиностроительных производств, мехатроника и робототехника, техносферная 

безопасность, материаловедение и технологии материалов, стандартизация и метрология, 

управление качеством, управление персоналом.  В результате освоения программ ВУЗов 

могут быть получены квалификации инженера-механика, инженера-технолога, инженера-

конструктора при окончании бакалавриата или специалитета и инженера-исследователя 

при окончании магистратуры. При наличии соглашений между СПО и ВУЗами о 

сотрудничестве предусматривающих в рамках сквозной системы обучения допускается 

поступление на сокращенный курс бакалавриата по специальной программе. В период 

обучения в СПО возможно в рамках курсов дополнительного образования углубленное 

изучение основных профильных дисциплин или расширения компетенций по 

соответствующим направлениям подготовки, востребованных в промышленности, 

обеспечивающих высокую конкурентоспособность при поступлении на работу. 

Заложенный во ФГОСе системный подход к формированию профессиональных 

компетенций, соответствующих требованиям производства, позволяет продолжить 

дополнительное образование выпускников после окончания СПО и поступления их на 

работу за счет освоения курсов повышения квалификации, основанных на общих 

требованиях и методиках сквозной системы обучения. Перспективными являются курсы 

http://stankin.ru/university/obrazovatelnye-standarty/bachelor/090302%20%D0%98%D0%BD%D1%84%D0%BE%D1%80%D0%BC%D0%B0%D1%86%D0%B8%D0%BE%D0%BD%D0%BD%D1%8B%D0%B5%20%D1%81%D0%B8%D1%81%D1%82%D0%B5%D0%BC%D1%8B%20%D0%B8%20%D1%82%D0%B5%D1%85%D0%BD%D0%BE%D0%BB%D0%BE%D0%B3%D0%B8%D0%B8.pdf
http://stankin.ru/university/obrazovatelnye-standarty/bachelor/090302%20%D0%98%D0%BD%D1%84%D0%BE%D1%80%D0%BC%D0%B0%D1%86%D0%B8%D0%BE%D0%BD%D0%BD%D1%8B%D0%B5%20%D1%81%D0%B8%D1%81%D1%82%D0%B5%D0%BC%D1%8B%20%D0%B8%20%D1%82%D0%B5%D1%85%D0%BD%D0%BE%D0%BB%D0%BE%D0%B3%D0%B8%D0%B8.pdf
http://stankin.ru/university/obrazovatelnye-standarty/bachelor/090303%20%D0%9F%D1%80%D0%B8%D0%BA%D0%BB%D0%B0%D0%B4%D0%BD%D0%B0%D1%8F%20%D0%B8%D0%BD%D1%84%D0%BE%D1%80%D0%BC%D0%B0%D1%82%D0%B8%D0%BA%D0%B0.pdf
http://stankin.ru/university/obrazovatelnye-standarty/bachelor/120301%20%D0%9F%D1%80%D0%B8%D0%B1%D0%BE%D1%80%D0%BE%D1%81%D1%82%D1%80%D0%BE%D0%B5%D0%BD%D0%B8%D0%B5.pdf
http://stankin.ru/university/obrazovatelnye-standarty/bachelor/150301%20%D0%9C%D0%B0%D1%88%D0%B8%D0%BD%D0%BE%D1%81%D1%82%D1%80%D0%BE%D0%B5%D0%BD%D0%B8%D0%B5.pdf
http://stankin.ru/university/obrazovatelnye-standarty/bachelor/150304%20%D0%90%D0%B2%D1%82%D0%BE%D0%BC%D0%B0%D1%82%D0%B8%D0%B7%D0%B0%D1%86%D0%B8%D1%8F%20%D1%82%D0%B5%D1%85%D0%BD%D0%BE%D0%BB%D0%BE%D0%B3%D0%B8%D1%87%D0%B5%D1%81%D0%BA%D0%B8%D1%85%20%D0%BF%D1%80%D0%BE%D1%86%D0%B5%D1%81%D1%81%D0%BE%D0%B2%20%D0%B8%20%D0%BF%D1%80%D0%BE%D0%B8%D0%B7%D0%B2%D0%BE%D0%B4%D1%81%D1%82%D0%B2.pdf
http://stankin.ru/university/obrazovatelnye-standarty/bachelor/150304%20%D0%90%D0%B2%D1%82%D0%BE%D0%BC%D0%B0%D1%82%D0%B8%D0%B7%D0%B0%D1%86%D0%B8%D1%8F%20%D1%82%D0%B5%D1%85%D0%BD%D0%BE%D0%BB%D0%BE%D0%B3%D0%B8%D1%87%D0%B5%D1%81%D0%BA%D0%B8%D1%85%20%D0%BF%D1%80%D0%BE%D1%86%D0%B5%D1%81%D1%81%D0%BE%D0%B2%20%D0%B8%20%D0%BF%D1%80%D0%BE%D0%B8%D0%B7%D0%B2%D0%BE%D0%B4%D1%81%D1%82%D0%B2.pdf
http://stankin.ru/university/obrazovatelnye-standarty/bachelor/15.03.05.pdf
http://stankin.ru/university/obrazovatelnye-standarty/bachelor/15.03.05.pdf
http://stankin.ru/university/obrazovatelnye-standarty/bachelor/150306%20%D0%9C%D0%B5%D1%85%D0%B0%D1%82%D1%80%D0%BE%D0%BD%D0%B8%D0%BA%D0%B0%20%D0%B8%20%D1%80%D0%BE%D0%B1%D0%BE%D1%82%D0%BE%D1%82%D0%B5%D1%85%D0%BD%D0%B8%D0%BA%D0%B0.pdf
http://stankin.ru/university/obrazovatelnye-standarty/bachelor/200301.pdf
http://stankin.ru/university/obrazovatelnye-standarty/bachelor/200301.pdf
http://stankin.ru/university/obrazovatelnye-standarty/bachelor/220301%20%D0%9C%D0%B0%D1%82%D0%B5%D1%80%D0%B8%D0%B0%D0%BB%D0%BE%D0%B2%D0%B5%D0%B4%D0%B5%D0%BD%D0%B8%D0%B5%20%D0%B8%20%D1%82%D0%B5%D1%85%D0%BD%D0%BE%D0%BB%D0%BE%D0%B3%D0%B8%D0%B8%20%D0%BC%D0%B0%D1%82%D0%B5%D1%80%D0%B8%D0%B0%D0%BB%D0%BE%D0%B2.pdf
http://stankin.ru/university/obrazovatelnye-standarty/bachelor/270301%20%D0%A1%D1%82%D0%B0%D0%BD%D0%B4%D0%B0%D1%80%D1%82%D0%B8%D0%B7%D0%B0%D1%86%D0%B8%D1%8F%20%D0%B8%20%D0%BC%D0%B5%D1%82%D1%80%D0%BE%D0%BB%D0%BE%D0%B3%D0%B8%D1%8F.pdf
http://stankin.ru/university/obrazovatelnye-standarty/bachelor/270302%20%D0%A3%D0%BF%D1%80%D0%B0%D0%B2%D0%BB%D0%B5%D0%BD%D0%B8%D0%B5%20%D0%BA%D0%B0%D1%87%D0%B5%D1%81%D1%82%D0%B2%D0%BE%D0%BC.pdf
http://stankin.ru/university/obrazovatelnye-standarty/bachelor/380303%20%D0%A3%D0%BF%D1%80%D0%B0%D0%B2%D0%BB%D0%B5%D0%BD%D0%B8%D0%B5%20%D0%BF%D0%B5%D1%80%D1%81%D0%BE%D0%BD%D0%B0%D0%BB%D0%BE%D0%BC.pdf
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допобразования в последний год обучения перед выполнением выпускной 

квалификационной работы, так как они отражают самые актуальные методики подготовки 

выпускников, обеспечивают обратную связь с наиболее передовыми производствами и 

отражают задачи, возникающие при внедрении технологий производства перспективных 

образцов техники и модернизации предприятий с применением новейших цифровых 

ресурсосберегающих технологий.  

Курсы дополнительного образования последнего года обучения позволяют освоить 

необходимую в производстве отработку на технологичность наиболее сложных образцов 

изделий, выпускаемых отечественной и мировой промышленностью. 

Курсы дополнительного образования должны быть обеспечены информационно-

технической и методической поддержкой на базе единой платформы программных 

средств отечественной разработки – автоматизированного рабочего места. 

В результате изучения разработанной примерной основной образовательной 

программы среднего профессионального образования по специальности 15.02.15. 

«Технология металлообрабатывающего производства» выпускники получают 

возможность занять должности основного производственного персонала, 

обеспечивающего эксплуатацию технологического оборудования, а после освоения 

особенностей производственного процесса предприятия перейти на должность бригадира, 

начальника участка. При поступлении на работу в отделы и бюро технологические, 

выпускники могут занимать должности техников по соответствующим направлениям. При 

успешном окончании курсов допобразования по направлениям: техническое 

нормирование, метрология, дефектоскопия, эксплуатация и ремонт металлорежущего, 

аддитивного или сборочного оборудования, выпускник СПО может работать в отделе 

технического нормирования, метрологической лаборатории, лаборатории 

неразрушающего контроля, отделе механика. 

Согласно ПТЭ и ПТБ в соответствии с действующими СНиП и СанПиН по 

отраслям выпускник обязан безопасно, безаварийно и эффективно применять полученный 

комплекс знаний, умений и навыков по основным направлениям трудовой деятельности в 

рамках своей компетенции. При поступлении на работу выпускник обязан предъявить 

диплом СПО государственного образца, подтверждающего направление его подготовки и 

уровень освоения дисциплин, пройти инструктажи по соответствующим ПТЭ и ПТБ и в 

установленном порядке пройти медосмотр с получением заключения о возможности 

выполнения работ согласно занимаемой должности. 

Индивидуальные условия приема на работу в рамках действующего трудового 

законодательства определяются соискателем и работодателем на договорных отношениях. 
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Квалификационный уровень, предусмотренный программой, предполагает 

нацеленность основной и вариативной частей на глубокое освоение компетенций во всем 

диапазоне профессиональных модулей содержащих последовательные действия по 

выполнению производственных заданий для техников-технологов, занятых в различных 

отраслях.  

Вариативная часть, предусмотренная программой, должна составлять не менее 30 

% от основной и быть нацелена на расширение осваиваемых компетенций в диапазоне 

профессиональных модулей, соответствующих требованиям целевой подготовки для 

территориальных предприятий, рядом с которыми расположены СПО и 

градообразующими предприятиями, а также для удаленных базовых предприятий 

соответствующих отраслей, связанных с СПО договорами о подготовке рабочих кадров и 

ИТР.  

Вариативная часть должна способствовать концепции сквозного обучения: школа – 

СПО – ВУЗ в части, реализуемой в СПО. 

Вариативная часть может быть нацелена на освоение дополнительных 

компетенций в диапазоне расширенных или дополнительных профессиональных модулей 

для ускоренной подготовки по вновь появившемся требованиям и запросам производств 

среди учащихся выпускных курсов СПО с целью усиления профессиональной 

составляющей и повышения адаптируемости выпускников на производствах в период 

перевооружения технологическими средствами. Данная функция может обеспечиваться с 

помощью курсов допобразования, ориентированных на решение тех же задач. 

 

1.3. Нормативно-правовые основания разработки примерной основной 

образовательной программы среднего профессионального образования 

(ООП СПО) 

 

- Нормативную правовую основу разработки примерной ООП СПО составляют: 

- Федеральный закон от 29.12.2012 № 273-ФЗ «Об образовании в Российской 

Федерации»; 

иные федеральные законы; 

- Федеральный государственный образовательный стандарт (ФГОС) по специальности 

15.02.15 «Технология металлообрабатывающего производства» среднего 

профессионального образования (СПО)  

 

Профессиональные стандарты (в случае необходимости)  
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Код Наименование 

40.052 Профессиональный стандарт «Специалист по проектированию 

оснастки и специального инструмента», утвержден приказом 

Министерства труда и социальной защиты Российской 

Федерации от 25 сентября 2014 г. № 659н (зарегистрирован 

Министерством юстиции Российской Федерации 24 ноября 

2014 г., регистрационный № 34848) 

40.031 Профессиональный стандарт «Специалист по технологиям 

материалообрабатывающего производства», утвержден приказом 

Министерства труда и социальной защиты Российской 

Федерации от 8 сентября 2014 г. № 615н (зарегистрирован 

Министерством юстиции Российской Федерации 26 

сентября 2014 г., регистрационный № 34137) 

31.019 Профессиональный стандарт «Специалист 

металлообрабатывающего производства в автомобилестроении», 

утвержден приказом Министерства труда и социальной защиты 

Российской Федерации от 21 ноября 2014 г. № 925н 

(зарегистрирован Министерством юстиции Российской 

Федерации 17 декабря 2014 г., регистрационный № 35246) 

1.4. Требования к поступлению  

Условия поступления на программу 

Абитуриент должен иметь среднее общее образование или основное общее образование, о 

чем и должен предоставить один из соответствующих документов:  

– аттестат о среднем общем образовании/основном общем образовании;  

– диплом о среднем профессиональном образовании по программе подготовки 

квалифицированных рабочих, служащих, если в нем есть запись о получении предъявителем 

среднего (полного) общего образования. 

При поступлении в СПО абитуриенты, набравшие наибольшие баллы по дисциплинам, 

соответствующим профилям СПО, имеют приоритет.  

При равных условиях поступления предпочтение отдается абитуриентам, имеющим 

лучшие оценки по профессионально значимым предметам «Физика», «Математика», 

«Информатика»,  и предметам относящиеся к профилю реализуемой программы. 

При поступлении в СПО абитуриенты, участвовавшие в конкурсах, конференциях, 

олимпиадах по соответствующим направлениям профессиональной подготовки и занявшие 

призовые места или отмеченные грамотами имеют преимущество. 

Наличие у абитуриентов сертификатов или дипломов об окончании курсов по 

соответствующим направлениям профессиональной подготовки имеют преимущество. 

1.5. Сроки освоения программы и присваиваемые квалификации 

Сроки получения СПО специальности 15.02.15 «Технология 

металлообрабатывающего производства» в очной форме обучения и присваиваемая 

квалификация приводятся в таблице 1  

На базе Наименование квалификаций по 

образованию + по типам программ 

Сроки 
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(для специальностей) 

среднего общего 

образования 

Техник технолог 3 года 10 месяцев 

основного общего 

образования 

4 года 10 месяцев 

 

1.6. Соответствие профессиональных модулей присваиваемым квалификациям  

Наименование ПМ Техник-технолог 

ПМ 1. Разработка технологий производства деталей и 

изделий в современных высокотехнологичных 

производствах 

+ 

ПМ 2. Организация комплекса работ по подготовке 

технологического оборудования к выполнению 

планово-производственного задания в том числе в 

автоматизированном производстве. 

+ 

ПМ 3. Организация деятельности подчиненного 

персонала. 
+ 

ПМ 4. Выполнение работ по одной или нескольким 

профессиям рабочих, должностям служащих 

(приложение № 2 к настоящему ФГОС СПО) 

+ 
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1.7. Порядок реализации программы среднего общего образования для обучающихся на 

базе основного общего образования – нужно обсудить. Нужно ли это в принципе, 

поскольку сроки обучения указаны во ФГОС 

1.7.1. Получение СПО по специальности на базе основного общего образования 

осуществляется с одновременным получением среднего общего образования в пределах 

примерной основной образовательной программы по специальности СПО. В этом случае 

программа СПО, реализуемая на базе основного общего образования, разрабатывается на 

основе требований соответствующих федеральных государственных образовательных 

стандартов среднего общего образования и СПО с учетом получаемой специальности. 

Срок освоения программы в очной форме обучения для лиц, обучающихся на базе 

основного общего образования, увеличивается на 52 недели из расчета: 

 теоретическое обучение 

(при обязательной учебной нагрузке 36 часов в неделю) 

39 нед 

 промежуточная аттестация 2 нед. 

 каникулы 11 нед. 

1.8. Распределение обязательной и вариативной части программы  

ПООП распределяет обязательную часть - 70%  объема нагрузки, предусмотренной 

сроком освоения данной программы указанным во ФГОС.  

30%  -  предусмотрено для формирования вариативной части, направленной 

освоение дополнительных элементов программы, с целью обеспечения соответствия 

выпускников требованиям регионального рынка труда и международных стандартов. 

Вариативная часть составляет не менее 1718 часов 

 

2. Требования к результатам освоения образовательной программы 

Результаты освоения образовательной программы выражаются в виде 

профессиональных и универсальных компетенций.  

 

2.1.  Перечень универсальных компетенций  

Выпускник, освоивший программу СПО по профессии (специальности) должен обладать 

универсальными компетенциями 
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Код Наименование универсальных компетенций 

ОК 1. Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности, 

применительно к различным контекстам. 

ОК 2. Осуществлять поиск, анализ и интерпретацию информации, необходимой для 

выполнения задач профессиональной деятельности. 

ОК 3. Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное 

развитие. 

ОК 4. Работать в коллективе и команде, эффективно взаимодействовать с коллегами, 

руководством, клиентами. 

ОК 5. Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государственном 

языке с учетом особенностей социального и культурного контекста. 

ОК 6. Проявлять гражданско-патриотическую позицию, демонстрировать 

осознанное поведение на основе общечеловеческих ценностей. 

ОК 7. Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, 

эффективно действовать в чрезвычайных ситуациях. 

ОК 8. Использовать средства физической культуры для сохранения и укрепления 

здоровья в процессе профессиональной деятельности и поддержание 

необходимого уровня физической подготовленности. 

ОК 9. Использовать информационные технологии в профессиональной 

деятельности. 

ОК 10. Пользоваться профессиональной документацией на государственном и 

иностранном языке. 

ОК 11. Планировать предпринимательскую деятельность в профессиональной сфере. 
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2.2.2. Перечень профессиональных компетенций  

Выпускник освоивший программу СПО по профессии (специальности) должен обладать 

профессиональными компетенциями  

Код Наименование видов деятельности и профессиональных компетенций 

ВД 1 
Осуществлять разработку технологических процессов и управляющих 

программ для изготовления деталей в металлообрабатывающих и аддитивных 

производствах, в том числе автоматизированных. 

ПК 1.1. Планировать процесс выполнения своей работы на основе задания технолога 

цеха или участка в соответствии с производственными задачами по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.2. Осуществлять сбор, систематизацию и анализ информации для выбора 

оптимальных технологических решений, в том числе альтернативных в 

соответствии с принятым процессом выполнения своей работы по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.3. Обеспечивать отработку на технологичность путем конструирования 

или выбора простых элементов изготавливаемых деталей. 

ПК 1.4. Разрабатывать технологическую документацию по обработке заготовок на 

основе конструкторской документации, вырабатывать рекомендации по 

изменению конструктивного исполнения с целью оптимизации конструкции в 

рамках своей компетенции в соответствии с нормативными требованиями, в 

том числе с использованием систем автоматизированного проектирования. 

ПК 1.5. Осуществлять выполнение расчётов параметров механической обработки и 

аддитивного производства в соответствии с принятым технологическим 

процессом согласно нормативным требованиям в том числе с использованием 

систем автоматизированного проектирования. 

ПК 1.6. Осуществлять подбор конструктивного исполнения инструмента, 

материалов режущей части инструмента, технологических 

приспособлений и оборудования, проектирование элементов 

приспособлений в соответствии с выбранным технологическим решением, 

в том числе с использованием систем автоматизированного 

проектирования. 

ПК 1.7. Оформлять маршрутные и операционные технологические карты для 

изготовления деталей на механических участках машиностроительных 

производств в том числе с использованием систем автоматизированного 

проектирования. 

ПК 1.8. Осуществлять разработку и применение управляющих программ для 

металлорежущего или аддитивного оборудования в целях реализации 

принятой технологии изготовления деталей на механических участках 

машиностроительных производств в том числе с использованием систем 

автоматизированного проектирования. 

ПК 1.9. Осуществлять реализацию управляющих программ для обработки заготовок 

на металлорежущем оборудовании или изготовления на аддитивном 

оборудовании в целях реализации принятой технологии изготовления деталей 

на механических участках машиностроительных производств в соответствии с 

разработанной технологической документацией. 

ПК 1.10. Организовывать эксплуатацию технологических приспособлений в 

соответствии с задачами и условиями технологического процесса 

механической обработки заготовок и/или аддитивного производства сообразно 

с требованиями технологической документации и реальными условиями 

технологического процесса. 
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ПК 1.11. Разрабатывать планировки участков механических цехов 

машиностроительных производств в соответствии с производственными 

задачами в том числе с использованием систем автоматизированного 

проектирования. 

ВД 2 Разрабатывать технологические процессы для сборки узлов и изделий в 

механосборочном производстве в том числе в автоматизированном. 

ПК 2.1. Планировать процесс выполнения своей работы в соответствии с 

производственными задачами по сборке узлов или изделий. 

ПК 2.2.  Осуществлять сбор, систематизацию и анализ информации для выбора 

оптимальных технологических решений, в том числе альтернативных в 

соответствии с принятым процессом выполнения своей работы по сборке 

узлов или изделий. 

ПК 2.3. Обеспечивать отработку на технологичность путем конструирования 

или выбора простых элементов собираемых узлов и изделий. 

ПК 2.4. Разрабатывать технологическую документацию по сборке узлов или 

изделий на основе конструкторской документации, оптимизировать 

конструкции изделий путем выработки рекомендаций по изменению 

конструктивного исполнения в рамках своей компетенции в 

соответствии с нормативными требованиями в том числе с 

использованием систем автоматизированного проектирования. 

ПК 2.5. Осуществлять выполнение расчётов параметров процесса сборки узлов или 

изделий соответствии с принятым технологическим процессом согласно 

нормативным требованиям в том числе с использованием систем 

автоматизированного проектирования. 

ПК 2.6. Осуществлять подбор конструктивного исполнения сборочного 

инструмента, материалов исполнительных элементов инструмента, 

приспособлений и оборудования, проектирование элементов 

приспособлений в соответствии с выбранным технологическим решением 

в том числе с использованием систем автоматизированного 

проектирования. 

ПК 2.7. Оформлять маршрутные и операционные технологические карты для сборки 

узлов или изделий на сборочных участках машиностроительных производств в 

том числе с использованием систем автоматизированного проектирования. 

ПК 2.8. Осуществлять разработку управляющих программ для автоматизированного 

сборочного оборудования в целях реализации принятой технологии сборки 

узлов или изделий на сборочных участках машиностроительных производств в 

том числе с использованием систем автоматизированного проектирования. 

ПК 2.9. Осуществлять реализацию управляющих программ для автоматизированной 

сборки узлов или изделий на автоматизированном сборочном оборудовании в 

целях реализации принятой технологии сборки узлов или изделий на 

сборочных участках машиностроительных производств в соответствии с 

разработанной технологической документацией. 

ПК 2.10. Организовывать эксплуатацию технологических сборочных приспособлений в 

соответствии с задачами и условиями технологического процесса сборки узлов 

или изделий сообразно с требованиями технологической документации и 

реальными условиями технологического процесса. 

ПК 2.11. Разрабатывать планировки участков сборочных цехов машиностроительных 

производств в соответствии с производственными задачами в том числе с 

использованием систем автоматизированного проектирования. 

ВД 3. Организовывать контроль, наладку и подналадку в процессе работы 

и техническое обслуживание металлорежущего и аддитивного 

оборудования, в том числе в автоматизированном производстве. 
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ПК 3.1. Осуществлять диагностику неисправностей и отказов систем 

металлорежущего и аддитивного производственного оборудования в рамках 

своей компетенции для выбора методов и способов их устранения. 

ПК 3.2. Организовывать работы по устранению неполадок, отказов металлорежущего 

и аддитивного оборудования и ремонту станочных систем и технологических 

приспособлений из числа оборудования механического участка в рамках своей 

компетенции. 

ПК 3.3. Планировать работы по наладке и подналадке металлорежущего и 

аддитивного оборудования на основе технологической документации в 

соответствии с производственными задачами. 

ПК 3.4. Организовывать ресурсное обеспечение работ по наладке металлорежущего и 

аддитивного оборудования в соответствии с производственными задачами в 

том числе с использованием SCADA систем. 

ПК 3.5. Контролировать качество работ по наладке, подналадке и техническому 

обслуживанию металлорежущего и аддитивного оборудования и соблюдение 

норм охраны труда и бережливого производства в том числе с использованием 

SCADA систем. 

ВД 4. Организовывать контроль, наладку и подналадку в процессе работы и 

техническое обслуживание сборочного оборудования в том числе в 

автоматизированном производстве. 

ПК 4.1. Осуществлять диагностику неисправностей и отказов систем сборочного 

производственного оборудования в рамках своей компетенции для выбора 

методов и способов их устранения. 

ПК 4.2. Организовывать работы по устранению неполадок, отказов сборочного 

оборудования и ремонту станочных систем и технологических 

приспособлений из числа оборудования сборочного участка в рамках своей 

компетенции. 

ПК 4.3. Планировать работы по наладке и подналадке сборочного оборудования на 

основе технологической документации в соответствии с производственными 

задачами согласно нормативным требованиям. 

ПК 4.4. Организовывать ресурсное обеспечение работ по наладке сборочного 

оборудования в соответствии с производственными задачами в том числе с 

использованием SCADA систем. 

ПК 4.5. Контролировать качество работ по наладке, подналадке и техническому 

обслуживанию сборочного оборудования и соблюдение норм охраны труда и 

бережливого производства в том числе с использованием SCADA систем. 

ПК 4.6. Разрабатывать инструкции для выполнения работ по наладке и техническому 

обслуживанию сборочного оборудования в соответствии с 

производственными задачами. 

ВД 5. Организовывать деятельность подчиненного персонала. 

ПК 5.1.  Планировать деятельность структурного подразделения на основании 

производственных заданий и текущих планов предприятия. 

ПК 5.2. Организовывать определение потребностей в материальных ресурсах, 

формирование и оформление их заказа с целью материально-технического 

обеспечения деятельности структурного подразделения. 

ПК 5.3. Организовывать рабочие места в соответствии с требованиями охраны труда и 

бережливого производства в соответствии с производственными задачами. 

ПК 5.4. Контролировать соблюдение персоналом основных требований охраны труда 

при реализации технологического процесса. в соответствии с 

производственными задачами. 

ПК 5.5. Принимать оперативные меры при выявлении отклонений от заданных 

параметров планового задания при его выполнении персоналом структурного 
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подразделения. 

ПК 5.6. Разрабатывать предложения на основании анализа организации передовых 

производств по оптимизации деятельности структурного подразделения. 

ВД 6. Выполнение работ по одной или нескольким профессиям рабочих, 

должностям служащих. 
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3. Порядок разработки структуры примерной образовательной программы  

3.1. Проектирование процесса освоения профессиональных компетенций 

Профессиональные модули составляют основу примерной образовательной 

программы, поскольку именно они формируют профессиональные компетенции и от их 

содержания зависит набор и содержание дисциплин ОПД и ЕН. 

Содержание каждого профессионального модуля состоит из совокупности 

содержания разделов, обеспечивающих освоение профессиональных компетенций.  

Освоение каждой профессиональной компетенции осуществляется в рамках 

отдельного Раздела ПМ. При необходимости один раздел может объединять 2 ПК. (Это 

допускается в случае тесного сопряжения двух ПК).  

Для каждого раздела ПМ, оформляется Спецификация. Количество спецификаций 

равняется количеству подлежащих освоению профессиональных компетенций. 

ПМ 1. «Разработка технологий производства деталей и изделий в современных 

высокотехнологичных производствах» (наименование берется из ФГОС п. 3.2.) 

ВД 1. Осуществление разработки технологических процессов и управляющих 

программ для изготовления деталей в металлообрабатывающих и аддитивных 

производствах, в том числе автоматизированных 

Спецификация 1.1. 

Название и номер ПК  

ПК 1.1. Планировать процесс выполнения своей работы на основе задания технолога цеха 

или участка в соответствии с производственными задачами по изготовлению деталей. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

предварительная 

разработка 

технических 

заданий на 

проектирование 

специальных 

технологических 

приспособлений, в 

том числе для 

автоматизированн

ого производства; 

предварительное 

составление 

технологических 

маршрутов 

изготовления 

деталей и 

проектирование 

технологических 

операций;  

 

 

проектировать 

технологические 

процессы 

изготовления 

деталей с 

использованием 

конструкторской 

документации; 

разрабатывать 

техпроцессы с 

использованием 

шаблонов 

типовых 

элементов 

изготовляемых 

деталей 

предлагаемых 

разработчиками 

программных 

продуктов для 

станков с ЧПУ; 

применять 

автоматизированн

служебное назначение 

и конструктивно-

технологические 

признаки 

изготовляемых 

деталей; 

показатели качества 

изготовляемых деталей 

машин и способы и 

средства их контроля; 

виды заготовок и 

методы их получения; 

правила отработки 

конструкций деталей 

на технологичность; 

методику расчета 

межпереходных и 

межоперационных 

размеров, припусков и 

допусков; 

 методику 

проектирования 

комплект 

конструкторских 

чертежей, сборочные 

узлы их деталировка и 

спецификация с 

описанием работы, 

служебным 

назначением и 

техническими 

требованиями; 

Техническое 

нормирование. 

Комплект маршрутных 

технологических карт 

по механической 

обработки типовых 

деталей машин; 

Примеры оформления 

бланков заданий на 

проектирование 

приспособлений¸ 

комплекты отраслевых  

ПТЭ И ПТБ, учебники 
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 ое рабочее место 

для планирования 

работ по 

реализации 

производственног

о задания, 

возглавляемого 

производственног

о подразделения  

в рамках своей 

компетенции; 

определять 

необходимую для 

выполнения 

работы 

информацию, её 

состав в 

соответствии с 

принятым 

процессом 

выполнения своей 

работы по 

изготовлению 

деталей; 

читать и 

понимать чертежи 

и 

технологическую 

документацию; 

 анализировать 

конструктивно-

технологические 

свойства детали, 

исходя из ее 

служебного 

назначения; 

 определять тип 

производства; 

проводить 

технологический 

контроль 

конструкторской 

документации с 

выработкой 

рекомендаций по 

повышению 

технологичности 

деталей; 

классифицироват

ь работы на 

технологического 

процесса изготовления 

деталей; 

 типовые 

технологические 

процессы изготовления 

деталей машин; 

способы 

формообразования при 

обработке резанием 

обрабатываемых 

заготовок; 

способы 

формообразования при 

изготовлении деталей 

аддитивными 

методами; 

классификацию, 

назначение и область 

применения режущих 

инструментов; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного; 

 классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

технологических 

приспособлений для 

металлообрабатывающ

его производства, в 

том числе 

автоматизированного; 

требования ПТЭ и ПТБ 

при проведении работ; 

требования ЕСКД и 

ЕСТД к оформлению 

технической 

документации для 

металлообрабатывающ

его и аддитивного 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированные 

рабочие места по 

числу обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание графических 

и технологических 

документов в 

соответствии с ГОСТ 

и ЕСКД, российского 

или зарубежного 

производства, 

автоматизированное 

рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной доской, 

проектором, 

компьютером с 

сенсорным экраном и 

доступом в интернет, 

принтером, маркерной 

доской; комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК; 

Раздаточный материал 

по темам занятий, 

сборники тестовых 

заданий, справочная 

литература, базы 

данных применяемого 

на российских 

предприятиях 

оборудования. 

Методы и цели 

управления 

металлообрабатывающ

им технологическим 
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возглавляемом 

участке и 

определять 

средства их 

реализации 

использовать 

средства 

информационной 

поддержки 

изделий на всех 

стадиях 

жизненного цикла 

(CALS-

технологии) на 

этапе 

технологического 

процесса 

механической 

обработки 

производства; 

 методику 

проектирования 

маршрутных и 

операционных 

металлообрабатывающ

их и аддитивных 

технологий, в том 

числе с помощью 

систем 

автоматизированного 

проектирования; 

 состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки  изделий на 

всех стадиях 

жизненного цикла 

(CALS-технологии) на 

этапе 

технологического 

процесса механической 

обработки 

участком (с 

примерами). Методы и 

цели управления 

аддитивным 

технологическим 

участком (с 

примерами). 

Спецификация 1.2. 

ПК 1.2. Осуществлять сбор, систематизацию и анализ информации для выбора 

оптимальных технологических решений, в том числе альтернативных в соответствии с 

принятым процессом выполнения своей работы по изготовлению деталей. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

Определение 

перечня 

необходимых 

для выполнения 

задания 

исходных 

материалов и 

технологически

х документов в 

соответствии с 

принятым 

процессом 

выполнения 

своей работы по 

изготовлению 

деталей; 

выбор методов 

получения 

проектировать 

технологические 

процессы 

изготовления 

деталей с 

использованием 

конструкторской 

документации; 

применять шаблоны 

типовых элементов 

изготовляемых 

деталей 

предлагаемых 

разработчиками 

программных 

продуктов для 

станков с ЧПУ; 

использовать базу 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические 

признаки изготовляемых 

деталей; 

 показатели качества 

изготовляемых деталей 

машин и способы и 

средства их контроля; 

 виды заготовок и методы 

их получения; 

методику расчета 

технологических 

размерных цепей; 

классификацию баз, 

назначение и правила 

формирования 

комплект 

конструкторских 

чертежей, 

сборочные узлы их 

деталировка и 

спецификация с 

описанием работы, 

служебным 

назначением и 

техническими 

требованиями; 

Техническое 

нормирование. 

Комплект 

маршрутных 

технологических 

карт по 

механической 
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заготовок и 

схем их 

базирования; 

 выбор из базы 

ранее 

разработанных 

технологически

х маршрутов 

изготовления 

для деталей 

подобных 

конструкций; 

определение 

типовых 

технологически

х маршрутов 

изготовления 

деталей и 

предварительно

е 

проектирование 

технологически

х операций;  

 

  

программ для 

металлорежущего 

оборудования с ЧПУ 

из числа ранее 

разработанных 

типовых элементов 

изготовляемых 

деталей предприятия 

или отрасли; 

применять 

автоматизированное 

рабочее место для 

планирования работ 

по реализации 

производственного 

задания, 

возглавляемого 

производственного 

подразделения  в 

рамках своей 

компетенции; 

определять 

необходимую для 

выполнения работы 

информацию, её 

состав в 

соответствии с 

принятым процессом 

выполнения своей 

работы по 

изготовлению 

деталей; 

применять ПТЭ И 

ПТБ при проведении 

работ по установке 

технологического 

оборудования на 

участках 

механической 

обработки и 

аддитивного 

изготовления, в том 

числе 

автоматизированных

, с целью реализации 

производственного 

задания; 

читать и понимать 

чертежи и 

технологическую 

комплектов 

технологических баз на 

первых и последующих 

операциях механической 

обработки,  

 методику расчета 

точности базирования 

заготовок на первых 

операциях 

металлообрабатывающег

о производства; 

правила отработки 

конструкций деталей на 

технологичность; 

методику расчета 

межпереходных и 

межоперационных 

размеров, припусков и 

допусков; 

 методику 

проектирования 

технологического 

процесса изготовления 

деталей; 

 типовые 

технологические 

процессы изготовления 

деталей машин; 

 способы 

формообразования при 

обработке резанием 

обрабатываемых 

заготовок; 

способы 

формообразования при 

изготовлении деталей 

аддитивными методами; 

методику расчета 

режимов резания и норм 

времени на операции 

металлорежущей 

обработки; 

 методику расчета 

режимов и норм времени 

на операции аддитивного 

изготовления; 

классификацию, 

назначение и область 

обработки типовых 

деталей машин; 

Примеры 

оформления 

бланков заданий на 

проектирование 

приспособлений¸ 

комплекты 

отраслевых  ПТЭ И 

ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированны

е рабочие места по 

числу 

обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , 

автоматизированное 

рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, проектором, 

компьютером с 

сенсорным экраном 

и доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 
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документацию; 

 анализировать 

конструктивно-

технологические 

свойства детали, 

исходя из ее 

служебного 

назначения; 

 проводить 

технологический 

контроль 

конструкторской 

документации с 

выработкой 

рекомендаций по 

повышению 

технологичности 

деталей; 

  использовать 

пакеты прикладных 

программ 

(CAD/CAM – 

системы) для 

планирования работ 

по реализации 

производственного 

задания на 

возглавляемом 

участке; 

применения режущих 

инструментов; 

методы оптимизации 

металлорежущих и 

аддитивных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

технологических 

приспособлений для 

металлообрабатывающег

о производства, в том 

числе 

автоматизированного; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

металлообрабатывающег

о производства; 

правила выбора типовых 

и расчёта специальных 

технологических 

приспособлений и их 

наладки на рабочих 

позициях механической 

обработки, в том числе 

автоматизированной; 

требования ПТЭ и ПТБ 

при проведении работ по 

установке 

технологического 

оборудования на 

участках механической 

обработки и аддитивного 

изготовления, в том 

числе 

автоматизированных, с 

материалы ПК; 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 

оборудования. 

сбор, 

систематизация и 

анализ информации 

для выбора 

оптимальных 

технологических 

решений 

металлорежущего и 

аддитивного 

производства (с 

примерами). 
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целью реализации 

производственного 

задания; 

  методику разработки и 

внедрения управляющих 

программ для обработки 

изготовляемых деталей 

на автоматизированном 

металлообрабатывающем 

и аддитивном 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

методику 

проектирования 

маршрутных и 

операционных 

металлообрабатывающих 

и аддитивных 

технологий, в том числе с 

помощью систем 

автоматизированного 

проектирования; 

 состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-

технологии) на этапе 

технологического 

процесса механической 

обработки 

 

Спецификация 1.3. 

ПК 1.3. Обеспечивать отработку на технологичность путем конструирования или выбора 

простых элементов изготавливаемых деталей. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

Разработка 

конструктивных 

элементов 

деталей, 

обеспечивающих 

их 

технологичность 

при заданных 

анализировать 

конструктивно-

технологические 

свойства детали, 

исходя из ее 

служебного 

назначения; 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические 

признаки 

изготовляемых деталей; 

 показатели качества 

изготовляемых деталей 

комплект 

конструкторских 

чертежей, 

сборочные узлы их 

деталировка и 

спецификация с 

описанием работы, 

служебным 
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производственн

ых условиях;  

 

 

 определять тип 

производства; 

проводить 

технологический 

контроль 

конструкторской 

документации с 

выработкой 

рекомендаций по 

повышению 

технологичности 

деталей; 

отрабатывать 

конструкции деталей 

на технологичность и 

планировать способы 

обработки в 

металлообрабатывающ

ем или создания 

поверхностей в 

аддитивном 

производстве, в том 

числе в 

автоматизированном; 

 использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов 

механической 

обработки и 

аддитивного 

изготовления деталей; 

машин, способы и 

средства их контроля; 

 виды заготовок и 

методы их получения; 

методику расчета 

технологических 

размерных цепей; 

классификацию баз, 

назначение и правила 

формирования 

комплектов 

технологических баз на 

первых и последующих 

операциях 

механической 

обработки,  

 методику расчета 

точности базирования 

заготовок на первых 

операциях 

металлообрабатывающе

го производства; 

правила отработки 

конструкций деталей на 

технологичность; 

методику расчета 

межпереходных и 

межоперационных 

размеров, припусков и 

допусков; 

 методику 

проектирования 

технологического 

процесса изготовления 

деталей; 

 типовые 

технологические 

процессы изготовления 

деталей машин; 

 способы 

формообразования при 

обработке резанием 

обрабатываемых 

заготовок; 

способы 

формообразования при 

изготовлении деталей 

аддитивными 

назначением и 

техническими 

требованиями; 

Техническое 

нормирование. 

Комплект 

маршрутных 

технологических 

карт по 

механической 

обработки 

типовых деталей 

машин; 

Примеры 

оформления 

бланков заданий 

на проектирование 

приспособлений¸ 

комплекты 

отраслевых  ПТЭ 

И ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированн

ые рабочие места 

по числу 

обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , 

автоматизированн

ое рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 
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методами; 

методику расчета 

режимов резания и 

норм времени на 

операции 

металлорежущей 

обработки; 

 методику расчета 

режимов и норм 

времени на операции 

аддитивного 

изготовления; 

классификацию, 

назначение и область 

применения режущих 

инструментов; 

методы оптимизации 

металлорежущих и 

аддитивных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

технологических 

приспособлений для 

металлообрабатывающе

го производства, в том 

числе 

автоматизированного; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

металлообрабатывающе

го производства; 

правила выбора 

типовых и расчёта 

специальных 

доской, 

проектором, 

компьютером с 

сенсорным 

экраном и 

доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК; 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 

оборудования. 

Справочное 

пособие: правила 

разработки и 

оформления 

технологической 

документации по 

обработке 

заготовок (с 

примерами). 
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технологических 

приспособлений и их 

наладки на рабочих 

позициях механической 

обработки, в том числе 

автоматизированной; 

методику разработки и 

внедрения 

управляющих программ 

для обработки 

изготовляемых деталей 

на автоматизированном 

металлообрабатывающе

м и аддитивном 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

методику 

проектирования 

маршрутных и 

операционных 

металлообрабатывающ

их и аддитивных 

технологий, в том числе 

с помощью систем 

автоматизированного 

проектирования; 

 состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях 

жизненного цикла 

(CALS-технологии) на 

этапе технологического 

процесса механической 

обработки 

 

 

Спецификация 1.4. 

ПК 1.4. Разрабатывать технологическую документацию по обработке заготовок на основе 

конструкторской документации, вырабатывать рекомендации по изменению 

конструктивного исполнения с целью оптимизации конструкции в рамках своей 

компетенции в соответствии с нормативными требованиями, в том числе с 

использованием систем автоматизированного проектирования. 

Действия Умения Знания Ресурсы 
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Разработка  

технологической 

документации по 

обработке 

заготовок на 

основе 

конструкторской 

документации в 

соответствии с 

нормативными 

требованиями; 

разработка 

рекомендаций по 

изменению 

конструктивного 

исполнения 

деталей с целью 

оптимизации их 

конструкций; 

разработка 

технических 

заданий на 

проектирование 

элементов 

технологических 

приспособлений в 

том числе для 

автоматизированн

ого производства 

 

 

 

 

проектировать 

технологические 

процессы 

изготовления деталей 

с использованием 

конструкторской 

документации; 

использовать  типовые 

технологические 

приспособления на 

операциях 

механической 

обработки и 

аддитивного 

изготовления; 

применять шаблоны 

типовых элементов 

изготовляемых 

деталей предлагаемых 

разработчиками 

программных 

продуктов для станков 

с ЧПУ; 

составлять 

технологические 

маршруты 

изготовления деталей 

и проектирование 

технологических 

операций; 

оформлять 

конструкторскую 

документацию и 

проектирование 

технологических 

процессов 

механической 

обработки заготовок и 

аддитивного 

производства деталей 

с использованием 

пакетов прикладных 

программ; 

выбирать методы 

получения заготовок и 

схем их базирования; 

выбирать из базы 

ранее разработанных 

технологических 

служебное назначение 

и конструктивно-

технологические 

признаки 

изготовляемых 

деталей; 

показатели качества 

изготовляемых деталей 

машин, способы и 

средства их контроля; 

виды заготовок и 

методы их получения; 

методику расчета 

технологических 

размерных цепей; 

классификацию баз, 

назначение и правила 

формирования 

комплектов 

технологических баз на 

первых и 

последующих 

операциях 

механической 

обработки,  

методику расчета 

точности базирования 

заготовок на первых 

операциях 

металлообрабатывающ

его производства; 

методику расчета 

межпереходных и 

межоперационных 

размеров, припусков и 

допусков; 

методику 

проектирования 

технологического 

процесса изготовления 

деталей; 

классификацию, 

назначение и область 

применения режущих 

инструментов; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

комплект 

конструкторских 

чертежей, 

сборочные узлы 

их деталировка и 

спецификация с 

описанием 

работы, 

служебным 

назначением и 

техническими 

требованиями; 

Техническое 

нормирование. 

Комплект 

маршрутных 

технологических 

карт по 

механической 

обработки 

типовых деталей 

машин; 

Примеры 

оформления 

бланков заданий 

на 

проектирование 

приспособлений¸ 

комплекты 

отраслевых  ПТЭ 

И ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированн

ые рабочие места 

по числу 

обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственны

м задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 
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маршрутов 

изготовления для 

деталей подобных 

конструкций; 

определять 

необходимую для 

выполнения работы 

информацию, её 

состав в соответствии 

с принятым процессом 

выполнения своей 

работы по 

изготовлению деталей; 

читать и понимать 

чертежи и 

технологическую 

документацию; 

анализировать 

конструктивно-

технологические 

свойства детали, 

исходя из ее 

служебного 

назначения; 

определять тип 

производства; 

проводить 

технологический 

контроль 

конструкторской 

документации с 

выработкой 

рекомендаций по 

повышению 

технологичности 

деталей; 

рассчитывать 

межпереходные и 

межоперационные 

размеры, припуски и 

допуски 

изготовляемых 

деталей на операции 

металлообработки; 

классифицировать 

базы, назначать 

комплекты 

технологических баз 

на первых и 

технологические 

возможности 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

технологических 

приспособлений для 

металлообрабатывающ

его производства, в 

том числе 

автоматизированного; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

металлообрабатывающ

его производства; 

требования ПТЭ и ПТБ 

при проведении работ 

по установке 

технологического 

оборудования на 

участках механической 

обработки и 

аддитивного 

изготовления, в том 

числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

требования ЕСКД и 

ЕСТД к оформлению 

технической 

документации для 

металлообрабатывающ

его и аддитивного 

производства; 

методику разработки и 

внедрения 

управляющих 

программ для 

обработки 

изготовляемых деталей 

на 

технологических 

документов в 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , 

автоматизированн

ое рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, 

проектором, 

компьютером с 

сенсорным 

экраном и 

доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной 

доской; комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК; 

Раздаточный 

материал по 

темам ПК, 

сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 

оборудования. 

Справочное 

пособие: правила 

разработки и 

оформления 

технологической 

документации по 

обработке 

заготовок (с 

примерами). 
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последующих 

операциях 

механической 

обработки,  

 рассчитывать 

точности базирования 

заготовок на первых 

операциях; 

отрабатывать 

конструкции деталей 

на технологичность и 

планировать способы 

обработки в 

металлообрабатываю

щем или создания 

поверхностей в 

аддитивном 

производстве, в том 

числе в 

автоматизированном; 

 проектировать 

маршрутные и 

операционные 

технологические 

последовательности 

изготовления деталей, 

в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

разрабатывать 

технические задания 

на проектирование 

специальных 

технологических 

приспособлений; 

 выбирать 

технологическое 

оборудование и 

технологическую 

оснастку, режущий, 

мерительный и 

вспомогательный 

инструмент; 

 рассчитывать режимы 

механической 

обработки заготовок 

по нормативам и 

нормы времени на 

операции; 

автоматизированном 

металлообрабатывающ

ем и аддитивном 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE 

систем; 

методику 

проектирования 

маршрутных и 

операционных 

металлообрабатывающ

их и аддитивных 

технологий, в том 

числе с помощью 

систем 

автоматизированного 

проектирования; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях 

жизненного цикла 

(CALS-технологии) на 

этапе 

технологического 

процесса механической 

обработки 
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рассчитывать режимы 

аддитивного 

изготовления деталей 

по нормативам и 

нормы времени на 

операции; 

проводить наладку 

технологических 

приспособлений на 

позициях 

механической 

обработки, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

применять ПТЭ и  

ПТБ при проведении 

работ по установке 

технологического 

оборудования на 

участках 

механической 

обработки и 

аддитивного 

изготовления, в том 

числе 

автоматизированных, 

с целью реализации 

производственного 

задания; 

оформлять 

технологическую 

документацию; 

 использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – 

системы) для 

разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов 

механической 

обработки и 

аддитивного 

изготовления деталей; 

 

Спецификация 1.5. 
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ПК 1.5. Осуществлять выполнение расчётов параметров механической обработки и 

аддитивного производства в соответствии с принятым технологическим процессом 

согласно нормативным требованиям, в том числе с использованием систем 

автоматизированного проектирования. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

Расчет 

параметров 

механической 

обработки 

заготовок 

согласно 

производственно

го задания в 

рамках своей 

компетенции; 

расчет 

параметров 

аддитивного 

изготовления 

деталей согласно 

производственно

го задания в 

рамках своей 

компетенции; 

  

 

проектировать 

технологические 

процессы изготовления 

деталей с 

использованием 

конструкторской 

документации; 

выбирать методы 

получения заготовок и 

схем их базирования; 

выбирать из базы ранее 

разработанных 

технологических 

маршрутов 

изготовления для 

деталей подобных 

конструкций; 

оформлять 

конструкторскую 

документацию и 

проектировать 

технологические 

процессы механической 

обработки заготовок и 

аддитивного 

производства деталей с 

использованием 

пакетов прикладных 

программ; 

использовать 

автоматизированные 

рабочие места 

технолога-

программиста для 

разработки и внедрения 

управляющих программ 

к автоматизированному 

металлообрабатывающе

му и аддитивному 

оборудованию и 

промышленным 

роботам; 

наполнять 

служебное назначение 

и конструктивно-

технологические 

признаки 

изготовляемых 

деталей; 

 показатели качества 

изготовляемых деталей 

машин и способы и 

средства их контроля; 

 классификацию баз, 

назначение и правила 

формирования 

комплектов 

технологических баз на 

первых и последующих 

операциях 

механической 

обработки, методику 

расчета точности 

базирования заготовок 

на первых операциях 

металлообрабатывающ

его производства; 

методику расчета 

режимов резания и 

норм времени на 

операции 

металлорежущей 

обработки; 

 методику расчета 

режимов и норм 

времени на операции 

аддитивного 

изготовления; 

классификацию, 

назначение и область 

применения режущих 

инструментов; 

методы оптимизации 

металлорежущих и 

аддитивных 

комплект 

конструкторских 

чертежей, 

сборочные узлы 

их деталировка и 

спецификация с 

описанием 

работы, 

служебным 

назначением и 

техническими 

требованиями; 

Техническое 

нормирование. 

Комплект 

маршрутных 

технологических 

карт по 

механической 

обработки 

типовых деталей 

машин; 

Примеры 

оформления 

бланков заданий 

на проектирование 

приспособлений¸ 

комплекты 

отраслевых  ПТЭ 

и ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированн

ые рабочие места 

по числу 

обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 
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проектируемыми 

технологическими 

процессами базы 

данных для систем 

автоматизированного 

проектирования 

технологических 

процессов 

механической 

обработки заготовок и 

аддитивного 

изготовления деталей и 

пользовательских 

интерфейсов к ним; 

определять 

необходимую для 

выполнения работы 

информацию, её состав 

в соответствии с 

принятым процессом 

выполнения своей 

работы по 

изготовлению деталей; 

читать и понимать 

чертежи и 

технологическую 

документацию; 

 анализировать 

конструктивно-

технологические 

свойства детали, исходя 

из ее служебного 

назначения; 

 определять тип 

производства; 

проводить 

технологический 

контроль 

конструкторской 

документации с 

выработкой 

рекомендаций по 

повышению 

технологичности 

деталей; 

рассчитывать  

межпереходные и 

межоперационные 

размеры, припуски и 

допуски изготовляемых 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

технологических 

приспособлений для 

металлообрабатывающ

его производства, в том 

числе 

автоматизированного; 

требования ЕСКД и 

ЕСТД к оформлению 

технической 

документации для 

металлообрабатывающ

его и аддитивного 

производства; 

 методику разработки и 

внедрения 

управляющих 

программ для 

обработки 

изготовляемых деталей 

на автоматизированном 

металлообрабатывающ

ем и аддитивном 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE 

систем; 

методику 

проектирования 

маршрутных и 

операционных 

металлообрабатывающ

их и аддитивных 

технологий, в том 

числе с помощью 

систем 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , 

автоматизированн

ое рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, 

проектором, 

компьютером с 

сенсорным 

экраном и 

доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК; 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 

оборудования. 

Справочники (в 

том числе 

электронные) по 

ЕСКД и ГОСТ, 

методические 

рекомендации по 

правилам чтения 

конструкторской и 

технологической 
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деталей на операции 

металлообработки; 

классифицировать базы, 

назначать комплекты 

технологических баз на 

первых и последующих 

операциях 

механической 

обработки,  

 рассчитывать точности 

базирования заготовок 

на первых операциях; 

отрабатывать 

конструкции деталей на 

технологичность и 

планировать способы 

обработки в 

металлообрабатывающе

м или создания 

поверхностей в 

аддитивном 

производстве, в том 

числе в 

автоматизированном; 

 проектировать 

маршрутные и 

операционные 

технологические 

последовательности 

изготовления деталей, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

разрабатывать 

технические задания на 

проектирование 

специальных 

технологических 

приспособлений; 

 выбирать 

технологическое 

оборудование и 

технологическую 

оснастку, режущий, 

мерительный и 

вспомогательный 

инструмент; 

 рассчитывать режимы 

механической 

автоматизированного 

проектирования; 

 состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях 

жизненного цикла 

(CALS-технологии) на 

этапе технологического 

процесса механической 

обработки 

документации. 
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обработки заготовок по 

нормативам и нормы 

времени на операции; 

рассчитывать режимы 

аддитивного 

изготовления деталей 

по нормативам и нормы 

времени на операции; 

планировать наладку 

технологических 

приспособлений на 

позициях механической 

обработки, в том числе 

в автоматизированном 

производстве; 

оформлять 

технологическую 

документацию; 

 составлять 

управляющие 

программы для 

обработки типовых 

деталей на 

металлообрабатывающе

м и аддитивном 

оборудовании в том 

числе с использованием 

САПР; 

 использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов 

механической 

обработки и 

аддитивного 

изготовления деталей; 

 

Спецификация 1.6. 

ПК 1.6. Осуществлять подбор конструктивного исполнения инструмента, материалов 

режущей части инструмента, технологических приспособлений и оборудования, 

проектирование элементов приспособлений в соответствии с выбранным 

технологическим решением, в том числе с использованием систем автоматизированного 
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проектирования. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

подбирать 

конструктивное 

исполнение 

инструментов в 

соответствии с 

выбранным 

технологическим 

решением, в том 

числе с 

использованием 

систем 

автоматизированно

го проектирования; 

подбирать 

материалы 

режущих частей 

инструментов в 

соответствии с 

выбранным 

технологическим 

решением, в том 

числе с 

использованием 

систем 

автоматизированно

го проектирования; 

подбирать 

технологические 

приспособления и 

оборудование в 

соответствии с 

выбранным 

технологическим 

решением, в том 

числе с 

использованием 

систем 

автоматизированно

го проектирования 

 

 

  

проектировать 

технологические 

процессы 

изготовления 

деталей с 

использованием 

конструкторской 

документации; 

выбирать элементы 

технологического 

оборудования для 

работы с 

инструментальным

и системами;  

использовать 

автоматизированны

е рабочие места 

техника-технолога 

для разработки 

техпроцессов и 

выполнения 

расчетов; 

проводить 

технологический 

контроль 

конструкторской 

документации с 

выработкой 

рекомендаций по 

повышению 

технологичности 

деталей; 

выбирать 

технологическое 

оборудование и 

технологическую 

оснастку, режущий, 

мерительный и 

вспомогательный 

инструмент; 

соотносить режимы 

механической 

обработки 

заготовок по 

нормативам с 

технологическими 

показатели качества 

изготовляемых деталей 

машин и способы и 

средства их контроля; 

методику расчета 

технологических 

размерных цепей; 

классификацию баз, 

назначение и правила 

формирования 

комплектов 

технологических баз на 

первых и последующих 

операциях 

механической 

обработки,  

методику расчета 

точности базирования 

заготовок на первых 

операциях 

металлообрабатывающе

го производства; 

правила отработки 

конструкций деталей на 

технологичность в 

зависимости от 

геометрии 

применяемых 

инструментов; 

типовые 

технологические 

процессы изготовления 

деталей машин; 

методику расчета 

режимов резания и норм 

времени на операции 

металлорежущей 

обработки; 

 методику расчета 

режимов и норм 

времени на операции 

аддитивного 

изготовления; 

классификацию, 

назначение и область 

комплект 

конструкторских 

чертежей, 

сборочные узлы их 

деталировка и 

спецификация с 

описанием работы, 

служебным 

назначением и 

техническими 

требованиями; 

Техническое 

нормирование. 

Комплект 

маршрутных 

технологических 

карт по 

механической 

обработки типовых 

деталей машин; 

Примеры 

оформления 

бланков заданий на 

проектирование 

приспособлений¸ 

комплекты 

отраслевых  ПТЭ И 

ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированн

ые рабочие места 

по числу 

обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 
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возможностями 

подбираемого 

оборудования, 

приспособлений и 

инструмента и 

нормами времени 

на операции; 

рассчитывать 

режимы 

аддитивного 

изготовления 

деталей по 

нормативам и 

нормы времени на 

операции; 

руководствоваться 

ПТЭ И ПТБ при 

выборе 

инструмента, 

технологической 

оснастки и 

оборудования на 

участках 

механической 

обработки и 

аддитивного 

изготовления, в том 

числе 

автоматизированны

х, с целью 

реализации 

производственного 

задания; 

использовать 

пакеты прикладных 

программ 

(CAD/CAM – 

системы) для 

расчетов и 

оформления 

технологической 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов 

механической 

обработки и 

аддитивного 

изготовления 

деталей; 

применения режущих 

инструментов; 

методы оптимизации 

металлорежущих и 

аддитивных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

технологических 

приспособлений для 

металлообрабатывающе

го производства, в том 

числе 

автоматизированного; 

требования ЕСКД и 

ЕСТД к оформлению 

технической 

документации для 

металлообрабатывающе

го и аддитивного 

производства; 

методику разработки и 

внедрения 

управляющих программ 

для обработки 

изготовляемых деталей 

на автоматизированном 

металлообрабатывающе

м и аддитивном 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

методику 

проектирования 

маршрутных и 

операционных 

металлообрабатывающи

х и аддитивных 

технологических 

документов в 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , 

автоматизированно

е рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, 

проектором, 

компьютером с 

сенсорным 

экраном и 

доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК; 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 

оборудования. 

Методические 

рекомендации по 

подбору 

конструктивного 

исполнения 

инструмента, 

материалов 

режущей части 

режущего 

инструмента, 

технологических 

приспособлений и 

оборудования. 
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технологий, в том числе 

с помощью систем 

автоматизированного 

проектирования; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях 

жизненного цикла 

(CALS-технологии) на 

этапе технологического 

процесса механической 

обработки 

 

Спецификация 1.7. 

ПК 1.7. Оформлять маршрутные и операционные технологические карты для 

изготовления деталей на механических участках машиностроительных производств в том 

числе с использованием систем автоматизированного проектирования. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

Оформление 

маршрутных и 

операционных 

технологических 

карт для 

изготовления 

деталей на 

механических 

участках 

машиностроительн

ых производств, в 

том числе с 

использованием 

систем 

автоматизированн

ого 

проектирования. 

 

оформлять 

конструкторскую 

документацию на 

основе ранее 

разработанных  

технологических 

процессов 

механической 

обработки заготовок и 

аддитивного 

производства деталей с 

использованием 

пакетов прикладных 

программ; 

использовать 

автоматизированное 

рабочее место техника-

технолога для 

разработки и 

внедрения 

управляющих 

программ к 

автоматизированному 

металлообрабатывающ

ему и аддитивному 

оборудованию и 

служебное назначение 

и конструктивно-

технологические 

признаки 

изготовляемых 

деталей; 

 показатели качества 

изготовляемых 

деталей машин и 

способы и средства их 

контроля; 

 виды заготовок и 

методы их получения; 

методику расчета 

технологических 

размерных цепей; 

классификацию баз, 

назначение и правила 

формирования 

комплектов 

технологических баз 

на первых и 

последующих 

операциях 

механической 

комплект 

конструкторских 

чертежей, 

сборочные узлы 

их деталировка и 

спецификация с 

описанием 

работы, 

служебным 

назначением и 

техническими 

требованиями; 

Техническое 

нормирование. 

Комплект 

маршрутных 

технологических 

карт по 

механической 

обработки 

типовых деталей 

машин; 

Примеры 

оформления 

бланков заданий 
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промышленным 

роботам; 

наполнять базы данных 

для систем 

автоматизированного 

проектирования 

технологических 

процессов 

механической 

обработки заготовок и 

аддитивного 

изготовления деталей и 

пользовательских 

интерфейсов к ним; 

оформлять 

маршрутные и 

операционные 

технологические карты 

изготовления деталей в 

металлорежущем и 

аддитивном, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

 использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для оформления 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов 

механической 

обработки и 

аддитивного 

изготовления деталей; 

обработки,  

 методику расчета 

точности базирования 

заготовок на первых 

операциях 

металлообрабатывающ

его производства; 

правила отработки 

конструкций деталей 

на технологичность; 

методику расчета 

межпереходных и 

межоперационных 

размеров, припусков и 

допусков; 

 методику 

проектирования 

технологического 

процесса изготовления 

деталей; 

 типовые 

технологические 

процессы 

изготовления деталей 

машин; 

классификацию, 

назначение и область 

применения режущих 

инструментов; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного; 

использовать ране 

выполненные расчеты 

по режимам обработки 

заготовок и 

аддитивного 

изготовления деталей; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

на 

проектирование 

приспособлений¸ 

комплекты 

отраслевых  ПТЭ 

И ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения»

, 

автоматизированн

ые рабочие места 

по числу 

обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственны

м задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , 

автоматизированн

ое рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, 

проектором, 

компьютером с 

сенсорным 

экраном и 

доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной 

доской; комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК; 
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технологических 

приспособлений для 

металлообрабатывающ

его производства, в 

том числе 

автоматизированного; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

металлообрабатывающ

его производства; 

использовать при 

оформлении 

технологической 

документации ранее 

выбранные 

технологические 

приспособления и их 

наладки на рабочих 

позициях 

механической 

обработки, в том числе 

автоматизированной; 

требования ПТЭ И 

ПТБ при проведении 

работ по установке 

технологического 

оборудования на 

участках 

механической 

обработки и 

аддитивного 

изготовления, в том 

числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

требования ЕСКД и 

ЕСТД к оформлению 

технической 

документации для 

металлообрабатывающ

его и аддитивного 

производства; 

методику 

проектирования 

маршрутных и 

операционных 

Раздаточный 

материал по 

темам ПК, 

сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 

оборудования. 

Правила 

оформления 

маршрутных и 

операционных 

технологических 

карт 

металлообработки

. 
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металлообрабатывающ

их и аддитивных 

технологий, в том 

числе с помощью 

систем 

автоматизированного 

проектирования; 

 состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях 

жизненного цикла 

(CALS-технологии) на 

этапе 

технологического 

процесса 

механической 

обработки 

 

Спецификация 1.8. 

ПК 1.8. Осуществлять разработку и применение управляющих программ для 

металлорежущего или аддитивного оборудования в целях реализации принятой 

технологии изготовления деталей на механических участках машиностроительных 

производств, в том числе с использованием систем автоматизированного проектирования. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

разработка 

управляющих 

программ для 

обработки типовых 

деталей на основании 

ранее разработанных 

технологических 

последовательностей 

на 

металлообрабатываю

щем оборудовании; 

разработка 

управляющих 

программ для 

изготовления 

типовых деталей на 

основании ранее 

разработанных 

технологических 

последовательностей 

использовать 

автоматизированное 

рабочее место 

техника-технолога для 

разработки и 

внедрения 

управляющих 

программ к 

автоматизированному 

металлообрабатываю

щему и аддитивному 

оборудованию и 

промышленным 

роботам; 

оптимизировать 

управляющую 

программу по 

способам обработки 

поверхностей деталей 

или создания деталей 

служебное 

назначение и 

конструктивно-

технологические 

признаки 

изготовляемых 

деталей; 

 показатели качества 

изготовляемых 

деталей машин и 

способы и средства 

их контроля; 

 виды заготовок и 

методы их получения; 

методику расчета и 

формирование на 

оборудовании 

технологических 

размерных цепей; 

комплект 

конструкторских 

чертежей, 

сборочные узлы 

их деталировка и 

спецификация с 

описанием 

работы, 

служебным 

назначением и 

техническими 

требованиями; 

Техническое 

нормирование. 

Комплект 

маршрутных 

технологических 

карт по 

механической 

обработки 
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на аддитивном 

оборудовании; 

 

  

 

в аддитивном 

производстве, в том 

числе в 

автоматизированном; 

подбирать под 

выполняемые задания 

программы из базы 

программ для 

металлорежущего или 

аддитивного 

оборудования с ЧПУ 

из числа ранее 

разработанных для 

типовых элементов 

изготовляемых 

деталей предприятия 

или отрасли; 

оформлять 

технологическую 

документацию 

содержащую 

программный код, 

описывающий 

процесс изготовления 

при механической 

обработке заготовок и 

аддитивного 

производства деталей 

с использованием 

пакетов прикладных 

программ; 

 составлять 

управляющие 

программы для 

обработки типовых 

деталей на 

металлообрабатываю

щем и аддитивном 

оборудовании в том 

числе с 

использованием 

САПР; 

 использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – 

системы) для 

разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

классификацию баз, 

назначение и правила 

формирования 

комплектов 

технологических баз 

на первых и 

последующих 

операциях 

механической 

обработки,  

 методику расчета 

точности базирования 

заготовок на первых 

операциях 

металлообрабатываю

щего производства; 

правила отработки 

конструкций деталей 

на технологичность; 

методику расчета 

межпереходных и 

межоперационных 

размеров, припусков 

и допусков; 

методику 

проектирования 

технологического 

процесса 

изготовления деталей; 

 типовые 

технологические 

процессы 

изготовления деталей 

машин; 

типовые циклы 

программ 

механической 

обработки; 

 способы 

формообразования 

при обработке 

резанием 

обрабатываемых 

заготовок; 

способы 

формообразования 

при изготовлении 

деталей аддитивными 

типовых деталей 

машин; 

 Техническое 

нормирование. 

Примеры 

оформления 

бланков заданий 

на 

проектирование 

приспособлений¸ 

комплекты 

отраслевых  ПТЭ 

И ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения

», 

автоматизирован

ные рабочие 

места по числу 

обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами 

САПР 

адаптированные 

к современным 

производственны

м задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , 

автоматизирован

ное рабочее 

место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, 

проектором, 

компьютером с 

сенсорным 

экраном и 
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технологических 

процессов 

механической 

обработки и 

аддитивного 

изготовления деталей; 

методами; 

методику расчета 

режимов резания и 

норм времени на 

операции 

металлорежущей 

обработки; 

 методику расчета 

режимов и норм 

времени на операции 

аддитивного 

изготовления; 

классификацию, 

назначение и область 

применения режущих 

инструментов; 

методы оптимизации 

металлорежущих и 

аддитивных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

технологических 

приспособлений для 

металлообрабатываю

щего производства, в 

том числе 

автоматизированного; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

металлообрабатываю

щего производства; 

требования ЕСКД и 

ЕСТД к оформлению 

технической 

доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной 

доской; комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК; 

Раздаточный 

материал по 

темам ПК, 

сборники 

тестовых 

заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 

оборудования. 

Симулятор 

работы системы 

ЧПУ 

металлорежущег

о или 

аддитивного 

оборудования; 

учебник: 

Разработка 

управляющих 

программ для 

металлорежущих 

станков с ЧПУ. 

Учебник: 

Разработка 

управляющих 

программ для 

аддитивных 

установок. 

Способы и цели 

оптимизации 

управляющих 

программ для 

металлорежущег

о оборудования с 

ЧПУ. 

Способы и цели 

оптимизации 
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документации для 

металлообрабатываю

щего и аддитивного 

производства; 

методику разработки, 

оптимизации и 

порядок внедрения 

управляющих 

программ для 

обработки 

изготовляемых 

деталей на 

автоматизированном 

металлообрабатываю

щем и аддитивном 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE 

систем; 

методику 

проектирования 

маршрутных и 

операционных 

металлообрабатываю

щих и аддитивных 

технологий, в том 

числе с помощью 

систем 

автоматизированного 

проектирования; 

 состав, функции и 

возможности 

использования 

средств 

информационной 

поддержки изделий 

на всех стадиях 

жизненного цикла 

(CALS-технологии) 

на этапе 

технологического 

процесса 

механической 

обработки 

управляющих 

программ для 

аддитивных 

установок. 

 

Спецификация 1.9. 

ПК 1.9. Осуществлять реализацию управляющих программ для обработки заготовок на 

металлорежущем оборудовании или изготовления на аддитивном оборудовании в целях 

реализации принятой технологии изготовления деталей на механических участках 
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машиностроительных производств в соответствии с разработанной технологической 

документацией. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

реализация 

управляющих 

программ для 

обработки типовых 

деталей на 

металлообрабатываю

щем оборудовании; 

реализация 

управляющих 

программ для 

изготовления типовых 

деталей на 

аддитивном 

оборудовании; 

 

реализовывать 

разработанные для 

внедряемой  

управляющей 

программы схемы 

базирования; 

анализировать 

возможность 

отработки деталей 

на технологичность 

в реальных 

условиях 

производства, в 

том числе 

автоматизированно

го; 

проверять 

применимость 

выбранного 

технологического 

оборудования,   

технологической 

оснастки, 

режущего, 

мерительного и 

вспомогательного 

инструмента по 

отношению к 

реализуемому 

технологическому 

заданию с 

помощью 

разработанной 

управляющей 

программы; 

использовать 

пакеты прикладных 

программ 

(CAD/CAM – 

системы) 

установленные на 

станках с ЧПУ для 

внедрения 

управляющих 

программ; 

служебное назначение 

и конструктивно-

технологические 

признаки 

изготовляемых 

деталей; 

показатели качества 

изготовляемых 

деталей машин и 

способы и средства их 

контроля; 

методы настройки 

технологического 

оборудования на 

реализацию 

операционного 

технологического 

процесса; 

обеспечение 

реализации 

технологических 

размерных цепей; 

правила отработки 

конструкций деталей 

на технологичность 

при внедрении 

управляющих 

программ; 

область применения 

режущих 

инструментов; 

методы оптимизации 

металлорежущих и 

аддитивных 

технологических 

операций; 

методику разработки и 

внедрения 

управляющих 

программ для 

обработки 

изготовляемых 

деталей на 

автоматизированном 

комплект 

конструкторских 

чертежей, 

сборочные узлы 

их деталировка и 

спецификация с 

описанием 

работы, 

служебным 

назначением и 

техническими 

требованиями; 

Техническое 

нормирование. 

Комплект 

маршрутных 

технологических 

карт по 

механической 

обработки 

типовых деталей 

машин; 

Примеры 

оформления 

бланков заданий 

на 

проектирование 

приспособлений¸ 

комплекты 

отраслевых  ПТЭ 

И ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения»

, 

автоматизированн

ые рабочие места 

по числу 

обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 
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металлообрабатываю

щем и аддитивном 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE 

систем; 

 состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях 

жизненного цикла 

(CALS-технологии) на 

этапе 

технологического 

процесса 

механической 

обработки 

производственны

м задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , 

автоматизированн

ое рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, 

проектором, 

компьютером с 

сенсорным 

экраном и 

доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной 

доской; комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК; 

Раздаточный 

материал по 

темам ПК, 

сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 

оборудования. 

Пособие: Методы 

настройки 

технологического 

оборудования, 

режущего 

инструмента и 

приспособлений 

при реализации 
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управляющей 

программы для 

изготовления 

деталей машин. 

 

Спецификация 1.10. 

ПК 1.10. Организовывать эксплуатацию технологических приспособлений в соответствии 

с задачами и условиями технологического процесса механической обработки заготовок 

и/или аддитивного производства сообразно с требованиями технологической 

документации и реальными условиями технологического процесса. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

организация 

эксплуатации 

типовых 

технологических 

приспособлений 

на операциях 

механической 

обработки и 

аддитивного 

изготовления; 

осуществлять 

наладку 

технологических 

приспособлений 

для механической 

обработки 

заготовок и 

аддитивного 

изготовления 

деталей, в том 

числе в 

автоматизированн

ом производстве; 

 

вырабатывать 

рекомендации по 

оптимизации схем 

базирования, 

реализуемых на 

позициях 

механической 

обработки, в том числе 

в автоматизированном 

производстве; 

вырабатывать 

рекомендации по 

оптимизации ранее 

рассчитанных 

режимов 

механической 

обработки и 

аддитивного 

изготовления; 

проводить наладку 

технологических 

приспособлений на 

позициях 

механической 

обработки, в том числе 

в автоматизированном 

производстве; 

синхронизировать 

настройки 

приспособлений и 

реализуемых с их 

помощью 

управляющих 

программ для 

металлорежущего 

служебное назначение 

и конструктивно-

технологические 

признаки 

изготовляемых 

деталей; 

показатели качества 

изготовляемых деталей 

машин и способы и 

средства их контроля; 

виды заготовок и 

методы их получения; 

методику расчета 

технологических 

размерных цепей; 

классификацию баз, 

назначение и правила 

формирования 

комплектов 

технологических баз на 

первых и последующих 

операциях 

механической 

обработки,  

правила отработки 

конструкций деталей 

на технологичность; 

методы оптимизации 

режимов резания и 

норм времени на 

операции 

металлорежущей 

обработки; 

методы оптимизации 

комплект 

конструкторских 

чертежей, 

сборочные узлы 

их деталировка и 

спецификация с 

описанием 

работы, 

служебным 

назначением и 

техническими 

требованиями; 

Техническое 

нормирование. 

Комплект 

маршрутных 

технологических 

карт по 

механической 

обработки 

типовых деталей 

машин; 

Примеры 

оформления 

бланков заданий 

на 

проектирование 

приспособлений¸ 

комплекты 

отраслевых  ПТЭ 

И ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированн

ые рабочие места 

по числу 
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оборудования с ЧПУ; 

составлять инструкции 

и пополнять базы 

данных инструкциями 

по наладке и 

эксплуатации 

применяемых 

приспособлений для 

систем 

автоматизированного 

проектирования 

технологических 

процессов 

механической 

обработки заготовок и 

аддитивного 

изготовления деталей 

и пользовательских 

интерфейсов к ним; 

вносить поправки с 

учетом 

оптимизированного 

процесса 

механической 

обработки и 

аддитивного 

изготовления в ранее 

разработанную 

технологическую 

документацию; 

интегрировать 

режимы работы и 

управляющие 

команды для 

автоматизированных 

приспособлений в 

управляющие 

программы для 

обработки типовых 

деталей на 

металлообрабатывающ

ем и аддитивном 

оборудовании, в том 

числе с 

использованием 

САПР; 

применять ПТЭ И ПТБ 

при проведении работ 

по эксплуатации 

технологических 

режимов и норм 

времени на операции 

аддитивного 

изготовления; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

технологических 

приспособлений для 

металлообрабатывающ

его производства, в том 

числе 

автоматизированного; 

требования ПТЭ И 

ПТБ при проведении 

работ по эксплуатации 

технологических 

приспособлений на 

участках механической 

обработки и 

аддитивного 

изготовления, в том 

числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

требования ЕСКД и 

ЕСТД к оформлению 

технической 

документации для 

металлообрабатывающ

его и аддитивного 

производства; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях 

обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственны

м задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , 

автоматизированн

ое рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, 

проектором, 

компьютером с 

сенсорным 

экраном и 

доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК; 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 

оборудования. 
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приспособлений на 

участках 

механической 

обработки и 

аддитивного 

изготовления, в том 

числе 

автоматизированных, 

с целью реализации 

производственного 

задания; 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – 

системы) для 

разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов 

механической 

обработки и 

аддитивного 

изготовления деталей; 

жизненного цикла 

(CALS-технологии) на 

этапе 

технологического 

процесса механической 

обработки; 

Пособие: Методы 

настройки и 

поднастройки 

технологических 

приспособлений. 

Пособие: 

Особенности 

эксплуатации 

технологических 

приспособлений в 

зависимости от 

реализуемых 

технологических 

задач. 

 

Спецификация 1.11. 

ПК 1.11. Разрабатывать планировки участков механических цехов машиностроительных 

производств в соответствии с производственными задачами, в том числе с 

использованием систем автоматизированного проектирования. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

Разработка 

планировок 

участков 

механических цехов 

машиностроительн

ых производств в 

соответствии с 

производственными 

задачами, в том 

числе с 

использованием 

систем 

автоматизированног

о проектирования; 

 

применять 

разработанные  для 

данного участка 

технологические 

маршруты 

изготовления деталей 

для формирования 

схемы расположения 

оборудования на 

участках;  

применять шаблоны 

баз планировочных 

решений для участков 

металлорежущего и 

аддитивного 

производства из числа 

способы хранения и 

транспортировки 

заготовок и деталей 

с учетом их массы, 

габаритов и 

физико-

механических 

свойств; 

методику расчета 

технологических 

транспортных 

размерных цепей и 

размерных связей, 

необходимых для 

размещения 

оборудования, 

комплект 

конструкторских 

чертежей, 

сборочные узлы их 

деталировка и 

спецификация с 

описанием работы, 

служебным 

назначением и 

техническими 

требованиями; 

Техническое 

нормирование. 

Комплект 

маршрутных 

технологических 
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ранее разработанных 

для данного 

предприятия или 

предприятий отрасли; 

применять ПТЭ И ПТБ 

при проведении работ 

по установке 

технологического 

оборудования на 

участках механической 

обработки и 

аддитивного 

изготовления, в том 

числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

использовать 

автоматизированное 

рабочее места техника-

технолога для 

разработки планировок 

участков 

металлообрабатывающ

их и аддитивных 

производств, в том 

числе 

автоматизированных; 

осуществлять 

наполнение базы 

данных 

разработанными 

планировками участков 

для систем 

автоматизированного 

проектирования 

технологических 

процессов 

механической 

обработки заготовок и 

аддитивного 

изготовления деталей и 

пользовательских 

интерфейсов к ним; 

применять ПТЭ И ПТБ 

при проведении работ 

по установке 

технологического 

оборудования на 

объединенных 

производственно-

технологической 

задачей; 

правила 

размещения 

технологического 

оборудования 

согласно 

инструкций 

производителей и 

требований 

техники 

безопасности на 

предприятиях 

отрасли;  

способы и средства 

контроля 

относительного 

положения 

оборудования 

согласно СНиП; 

методику 

проектирования 

технологических 

участков и 

автоматизированны

х ячеек по  

изготовлению 

деталей; 

требования ПТЭ И 

ПТБ при 

проведении работ 

по установке 

технологического 

оборудования на 

участках 

механической 

обработки и 

аддитивного 

изготовления, в том 

числе 

автоматизированны

х, с целью 

реализации 

производственного 

задания; 

состав, функции и 

возможности 

использования 

карт по 

механической 

обработки типовых 

деталей машин; 

Примеры 

оформления 

бланков заданий на 

проектирование 

приспособлений¸ 

комплекты 

отраслевых  ПТЭ И 

ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированны

е рабочие места по 

числу 

обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , 

автоматизированно

е рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, 

проектором, 

компьютером с 

сенсорным экраном 

и доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 
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участках механической 

обработки и 

аддитивного 

изготовления, в том 

числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

оптимизировать 

рабочие места с учетом 

требований по   

эргономики, 

безопасности труда и 

санитарно-

гигиенических норм 

для данной отрасли; 

осуществлять 

компоновку участка из 

ранее выбранного 

оборудования согласно 

рассчитанному 

технологическому  

процессу; 

оформлять 

технологическую 

документацию; 

планировать перечень 

работ по обеспечению 

устанавливаемого на 

участках механической 

обработки и 

аддитивного 

изготовления 

технологических 

оборудования с 

необходимыми для его 

функционирования 

энергетическими, 

информационными и 

материально-

техническими 

ресурсами с учетом 

технических 

требований и норм 

эксплуатации данного 

оборудования; 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

средств 

информационной 

поддержки изделий 

на всех стадиях 

жизненного цикла 

(CALS-технологии) 

на этапе 

технологического 

процесса 

механической 

обработки; 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК; 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 

оборудования. 

Учебник: Расчет и 

проектирование 

технологических 

участков 

машиностроительн

ых производств. 

Проектирование 

участков 

металлорежущего 

оборудования. 

Проектирование 

участков 

аддитивного 

оборудования. 

Правила 

размещения и 

относительное 

положения 

оборудования 

согласно СНиП. 



 
53 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов 

механической 

обработки и 

аддитивного 

изготовления деталей; 

 

ВД 2. Разработка технологических процессов для сборки узлов и изделий в 

механосборочном производстве в том числе в автоматизированном. 

Спецификация 2.1. 

ПК 2.1. Планировать процесс выполнения своей работы в соответствии с 

производственными задачами по сборке узлов или изделий. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

выбор способов 

базирования 

соединяемых 

деталей в 

технологической 

оснастке и в 

исполнительных 

устройствах 

оборудования; 

предварительная 

разработка 

технических заданий 

на проектирование 

специальных 

технологических 

приспособлений. в 

том числе для 

автоматизированног

о производства; 

предварительное  

составление 

технологических 

маршрутов сборки 

узлов и изделий и 

проектирование 

сборочных 

технологических 

операций;  

 

проектировать 

технологические 

процессы сборки 

узлов и изделий с 

использованием 

необходимой 

конструкторской 

документации; 

выбирать из базы 

ранее разработанных 

технологических 

маршрутов сборки 

для соединений 

подобных типов; 

применять шаблоны 

типовых схем сборки 

изделий 

предлагаемых 

разработчиками 

программного 

обеспечения для 

промышленных 

роботов; 

использовать 

автоматизированное 

рабочее место 

техника-технолога 

для разработки и 

внедрения 

служебное 

назначение и 

конструктивно-

технологические 

признаки 

собираемых узлов и 

изделий; 

 показатели качества 

собираемых узлов и 

изделий, способы и 

средства их 

контроля; 

выбор базовых 

деталей при 

формировании 

структур сборочных 

операций; 

 методику расчета 

сборочных 

технологических 

размерных цепей; 

правила расчета 

последовательности 

организованной 

смены баз при 

сопряжении 

соединяемых деталей 

на сборочных 

операциях; 

комплект 

конструкторских 

чертежей, 

сборочные узлы их 

деталировка и 

спецификация с 

описанием работы, 

служебным 

назначением и 

техническими 

требованиями; 

Техническое 

нормирование. 

Комплект 

маршрутных 

технологических 

карт по сборке и 

типовых 

соединений, узлов и 

изделий; 

Примеры 

оформления 

бланков заданий на 

проектирование 

сборочных 

приспособлений¸ 

комплекты 

отраслевых  ПТЭ И 

ПТБ, учебники 
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управляющих 

программ к 

сборочному 

автоматизированном

у оборудованию и 

промышленным 

роботам; 

определять 

необходимую для 

выполнения работы 

информацию, её 

состав в 

соответствии с 

принятым процессом 

выполнения своей 

работы по сборке 

узлов и изделий; 

читать и понимать 

чертежи и 

технологическую 

документацию; 

 анализировать 

конструктивные 

характеристики 

сборочных единиц, 

исходя из их 

служебного 

назначения; 

определять тип 

производства; 

проводить 

технологический 

контроль 

конструкторской 

документации с 

выработкой 

рекомендаций по 

повышению 

технологичности 

сборочных единиц; 

 анализировать 

сборочные чертежи 

узлов и изделий и 

выявлять схемы 

базирования деталей 

в них и 

конструкторские 

размерные цепи; 

предварительно 

правила отработки 

детали, узла или 

конструкции изделия 

на технологичность 

при сборке; 

физико-

механические 

свойства 

конструкционных и 

инструментальных 

материалов 

участвующих в 

сборочной операции 

сборочных единиц и 

инструмента; 

методику 

проектирования 

технологического 

процесса сборки 

узлов и изделий в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

типовые 

технологические 

процессы сборки 

узлов и изделий в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

методику расчета 

режимов сборочных 

технологических 

операций и норм 

времени на 

операции; 

классификацию, 

назначение и область 

применения 

сборочных 

инструментов; 

методы оптимизации 

сборочных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированны

е рабочие места по 

числу 

обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , 

автоматизированно

е рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, 

проектором, 

компьютером с 

сенсорным экраном 

и доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК; 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 
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выбирать типовое 

сборочное 

технологическое 

оборудование и 

технологическую 

оснастку, сборочный, 

мерительный и 

вспомогательный 

инструмент согласно 

планируемого 

технологического 

процесса; 

использовать пакеты 

прикладных 

программ 

(CAD/CAM – 

системы) для 

разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов сборки 

узлов и изделий; 

классифицировать 

работы на 

возглавляемом 

участке и определять 

средства их 

реализации; 

использовать 

средства 

информационной 

поддержки изделий 

на всех стадиях 

жизненного цикла 

(CALS-технологии) 

на этапе 

технологического 

процесса сборки 

узлов и изделий 

 

 

 

 

 

 

возможности 

сборочного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного

; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

сборочных 

технологических 

приспособлений, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

методику 

проектирования 

специальных 

технологических 

приспособлений для 

базирования и 

закрепления базовых 

и присоединяемых 

деталей на операциях 

сборки, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

сборочного 

производства; 

правила выбора 

типовых и расчёта 

специальных 

сборочных 

технологических 

приспособлений и их 

наладки на рабочих 

позициях сборки, в 

том числе 

автоматизированной; 

состав, функции и 

возможности 

использования 

средств 

информационной 

поддержки изделий 

на всех стадиях 

российских 

предприятиях 

оборудования. 

Методы и цели 

управления 

технологическим 

сборочным 

участком (с 

примерами). 
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жизненного цикла 

(CALS-технологии) 

на этапе 

технологического 

процесса сборки; 

 

Спецификация 2.2. 

ПК 2.2. Осуществлять сбор, систематизацию и анализ информации для выбора 

оптимальных технологических решений, в том числе альтернативных в соответствии с 

принятым процессом выполнения своей работы по сборке узлов или изделий. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

Определение 

перечня 

необходимых для 

выполнения 

задания исходных 

материалов и 

технологических 

документов в 

соответствии с 

принятым 

процессом 

выполнения своей 

работы по сборке 

узлов и изделий; 

выбор 

технологических 

маршрутов, 

подобных 

разрабатываемым  

из базы ранее 

разработанных 

технологических 

маршрутов сборки 

для соединений 

подобных типов; 

предварительное 

проектирование 

сборочных 

технологических 

операций;  

 

проектировать 

технологические 

процессы сборки 

узлов и изделий с 

использованием 

необходимой 

конструкторской 

документации; 

анализировать 

использование 

типовых 

технологических 

приспособлений на 

операциях сборки, в 

том числе 

автоматизированной; 

применять 

автоматизированное 

рабочее место 

техника- технолога 

для планирования 

работ по реализации 

производственного 

задания, 

возглавляемого 

производственного 

подразделения  в 

рамках своей 

компетенции; 

определять 

необходимую для 

выполнения работы 

информацию, её 

состав в 

служебное 

назначение и 

конструктивно-

технологические 

признаки собираемых 

узлов и изделий; 

показатели качества 

собираемых деталей 

узлов и изделий, 

способы и средства 

их контроля; 

выбор базовых 

деталей при 

формировании 

структур сборочных 

операций; 

методику расчета 

сборочных 

технологических 

размерных цепей; 

правила расчета 

последовательности 

организованной 

смены баз при 

сопряжении 

соединяемых деталей 

на сборочных 

операциях; 

правила отработки 

детали, узла или 

конструкции изделия 

на технологичность 

при сборке; 

комплект 

конструкторских 

чертежей, 

сборочные узлы их 

деталировка и 

спецификация с 

описанием работы, 

служебным 

назначением и 

техническими 

требованиями; 

Техническое 

нормирование. 

Комплект 

маршрутных 

технологических 

карт по сборке 

типовых 

соединений, узлов и 

изделий; 

Примеры 

оформления 

бланков заданий на 

проектирование 

приспособлений¸ 

комплекты 

отраслевых  ПТЭ И 

ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированные 

рабочие места по 

числу обучающихся, 

оснащенные 
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соответствии с 

принятым процессом 

выполнения своей 

работы по сборке 

узлов и изделий; 

читать и понимать 

чертежи и 

технологическую 

документацию; 

анализировать 

конструктивные 

характеристики 

сборочных единиц, 

исходя из их 

служебного 

назначения; 

 определять тип 

производства; 

проводить 

технологический 

контроль 

конструкторской 

документации с 

выработкой 

рекомендаций по 

повышению 

технологичности 

сборочных единиц; 

анализировать 

сборочные чертежи 

узлов и изделий и 

выявлять схемы 

базирования деталей 

в них и 

конструкторские 

размерные цепи; 

планировать 

способы 

базирования 

сборочных единиц 

на сборочных 

операциях; 

использовать пакеты 

прикладных 

программ 

(CAD/CAM – 

системы) для 

разработки 

конструкторской 

физико-механические 

свойства 

конструкционных и 

инструментальных 

материалов 

участвующих в 

сборочной операции 

сборочных единиц и 

инструмента; 

методику 

проектирования 

технологического 

процесса сборки 

узлов и изделий в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

 типовые 

технологические 

процессы сборки 

узлов и изделий в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

методику расчета 

режимов сборочных 

технологических 

операций и норм 

времени на операции; 

классификацию, 

назначение и область 

применения 

сборочных 

инструментов; 

методы оптимизации 

сборочных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

сборочного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , 

автоматизированное 

рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, проектором, 

компьютером с 

сенсорным экраном 

и доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК; 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 

оборудования. 

Справочное 

пособие: сбор, 

систематизация и 

анализ информации 
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документации и 

проектирования 

технологических 

процессов сборки 

узлов и изделий; 

применения типовых 

сборочных 

технологических 

приспособлений, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

методику 

проектирования 

специальных 

технологических 

приспособлений для 

базирования и 

закрепления базовых 

и присоединяемых 

деталей на операциях 

сборки, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

сборочного 

производства; 

правила выбора 

типовых и расчёта 

специальных 

сборочных 

технологических 

приспособлений и их 

наладки на рабочих 

позициях сборки, в 

том числе 

автоматизированной; 

требования ПТЭ и 

ПТБ при проведении 

работ по установке 

технологического 

оборудования на 

сборочных участках, 

в том числе 

автоматизированных, 

с целью реализации 

производственного 

задания; 

 требования ЕСКД и 

ЕСТД к оформлению 

технической 

документации для 

для выбора 

оптимальных 

технологических 

решений сборочного 

производства (с 

примерами). 
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сборочного 

производства; 

 методику разработки 

и внедрения 

управляющих 

программ для сборки 

узлов и изделий на 

автоматизированном 

сборочном 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE 

систем; 

методику 

проектирования 

маршрутных и 

операционных 

сборочных 

технологий, в том 

числе с помощью 

систем 

автоматизированного 

проектирования; 

 состав, функции и 

возможности 

использования 

средств 

информационной 

поддержки изделий 

на всех стадиях 

жизненного цикла 

(CALS-технологии) 

на этапе 

технологического 

процесса сборки; 

 

Спецификация 2.3. 

ПК 2.3. Обеспечивать отработку на технологичность путем конструирования или выбора 

простых элементов собираемых узлов и изделий. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

Разработка 

конструктивных 

элементов узлов и 

изделий, 

обеспечивающих 

их технологичность 

при заданных 

анализировать 

конструктивно-

технологические 

свойства детали, 

исходя из ее 

служебного 

служебное 

назначение и 

конструктивно-

технологические 

признаки собираемых 

деталей; 

комплект 

конструкторских 

чертежей, 

сборочные узлы их 

деталировка и 

спецификация с 

описанием работы, 
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производственных 

условиях;  

 

 

назначения; 

определять тип 

производства; 

проводить 

технологический 

контроль 

конструкторской 

документации с 

выработкой 

рекомендаций по 

повышению 

технологичности 

деталей узлов и 

соединений; 

отрабатывать 

конструкции деталей 

на технологичность 

и планировать 

способы соединения 

деталей в сборочном 

производстве, в том 

числе в 

автоматизированном; 

 использовать пакеты 

прикладных 

программ 

(CAD/CAM – 

системы) для 

разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов сборки 

узлов и изделий; 

показатели качества 

собираемых деталей 

машин, способы и 

средства их контроля; 

методику расчета 

сборочных 

технологических 

размерных цепей; 

классификацию 

основных и 

вспомогательных 

базовых 

поверхностей, 

назначение и правила 

формирования 

комплектов 

технологических баз 

на сборочных 

операциях;  

методику расчета 

точности базирования 

деталей на сборочных 

операциях 

сборочного 

производства; 

правила отработки 

конструкций 

сопрягаемых деталей 

на технологичность; 

методику 

проектирования 

технологического 

процесса сборки 

узлов и соединений; 

типовые 

технологические 

процессы сборки 

узлов и изделий; 

методику расчета 

сборочных режимов и 

норм времени на 

операции сборки; 

классификацию, 

назначение и область 

применения 

сборочных 

инструментов; 

методы оптимизации 

служебным 

назначением и 

техническими 

требованиями; 

Техническое 

нормирование. 

Комплект 

маршрутных 

технологических 

карт по 

механической 

обработки типовых 

деталей машин; 

Примеры 

оформления бланков 

заданий на 

проектирование 

приспособлений¸ 

комплекты 

отраслевых  ПТЭ И 

ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированные 

рабочие места по 

числу обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , 

автоматизированное 

рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, проектором, 
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сборочных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

сборочного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

технологических 

приспособлений для 

сборочного 

производства, в том 

числе 

автоматизированного; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

сборочного 

производства; 

правила выбора 

типовых и расчёта 

специальных 

сборочных 

технологических 

приспособлений и их 

наладки на рабочих 

позициях сборки, в 

том числе 

автоматизированной; 

методику разработки 

и внедрения 

управляющих 

программ для сборки 

узлов и изделий на 

автоматизированном 

сборочном 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE 

систем; 

состав, функции и 

возможности 

компьютером с 

сенсорным экраном 

и доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК; 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 

оборудования. 

Справочное 

пособие: правила 

разработки и 

оформления 

технологической 

документации по 

обработке заготовок 

(с примерами). 
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использования 

средств 

информационной 

поддержки изделий 

на всех стадиях 

жизненного цикла 

(CALS-технологии) 

на этапе 

технологического 

процесса 

механической 

обработки 

 

Спецификация 2.4. 

ПК 2.4. Разрабатывать технологическую документацию по сборке узлов или изделий на 

основе конструкторской документации, оптимизировать конструкции изделий путем 

выработки рекомендаций по изменению конструктивного исполнения в рамках своей 

компетенции в соответствии с нормативными требованиями в том числе с использованием 

систем автоматизированного проектирования. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

Разработка 

технологической 

документации по 

сборке узлов или 

изделий на основе 

конструкторской 

документации в 

соответствии с 

нормативными 

требованиями; 

разработка 

рекомендаций по 

изменению 

конструктивного 

исполнения 

элементов 

соединяемых 

деталей с целью 

оптимизации их 

конструкций для 

усовершенствовани

я сборочных 

операций; 

 

 

проектировать 

технологические 

процессы сборки 

узлов и изделий с 

использованием 

необходимой 

конструкторской 

документации; 

выбирать способы 

базирования 

соединяемых 

деталей; 

выбирать из базы 

ранее разработанных 

технологических 

маршрутов сборки 

для соединений 

подобных типов; 

составлять 

технологические 

маршруты сборки 

узлов и изделий и 

проектирование 

сборочных 

технологических 

операций;  

служебное 

назначение и 

конструктивно-

технологические 

признаки собираемых 

узлов и изделий; 

 показатели качества 

собираемых узлов и 

изделий, способы и 

средства их контроля; 

выбор базовых 

деталей при 

формировании 

структур сборочных 

операций; 

 методику расчета 

сборочных 

технологических 

размерных цепей; 

правила расчета 

последовательности 

организованной 

смены баз при 

сопряжении 

соединяемых деталей 

на сборочных 

комплект 

конструкторских 

чертежей, 

сборочные узлы их 

деталировка и 

спецификация с 

описанием работы, 

служебным 

назначением и 

техническими 

требованиями; 

Техническое 

нормирование. 

Комплект 

маршрутных 

технологических 

карт по сборке 

типовых 

соединений, узлов и 

изделий; 

Примеры 

оформления 

бланков заданий на 

проектирование 

приспособлений¸ 

комплекты 

отраслевых  ПТЭ И 
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применять типовые 

технологические 

приспособления на 

операциях сборки, в 

том числе 

автоматизированной; 

оформлять 

конструкторскую 

документацию и 

проектировать 

технологические  

процессы сборки с 

использованием 

пакетов прикладных 

программ для 

автоматизированног

о оборудования и 

ПР; 

применять шаблоны 

типовых схем сборки 

изделий 

предлагаемых 

разработчиками 

программного 

обеспечения для 

промышленных 

роботов; 

использовать базы 

управляющих 

программ для 

автоматизированног

о сборочного 

оборудования из 

числа ранее 

разработанных 

программ для сборки 

типовых соединений 

собираемых узлов и 

изделий предприятия 

или отрасли; 

определять 

необходимую для 

выполнения работы 

информацию, её 

состав в 

соответствии с 

принятым процессом 

выполнения своей 

работы по сборке 

узлов и изделий; 

операциях; 

правила отработки 

детали, узла или 

конструкции изделия 

на технологичность 

при сборке; 

физико-механические 

свойства 

конструкционных и 

инструментальных 

материалов 

участвующих в 

сборочной операции 

сборочных единиц и 

инструмента; 

методику 

проектирования 

технологического 

процесса сборки 

узлов и изделий в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

 типовые 

технологические 

процессы сборки 

узлов и изделий в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

методику расчета 

режимов сборочных 

технологических 

операций и норм 

времени на операции; 

классификацию, 

назначение и область 

применения 

сборочных 

инструментов; 

методы оптимизации 

сборочных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированны

е рабочие места по 

числу 

обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , 

автоматизированное 

рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, проектором, 

компьютером с 

сенсорным экраном 

и доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК; 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 
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анализировать 

конструктивные 

характеристики 

сборочных единиц, 

исходя из их 

служебного 

назначения; 

 определять тип 

производства; 

проводить 

технологический 

контроль 

конструкторской 

документации с 

выработкой 

рекомендаций по 

повышению 

технологичности 

сборочных единиц; 

анализировать 

сборочные чертежи 

узлов и изделий и 

выявлять схемы 

базирования деталей 

в них и 

конструкторские 

размерные цепи; 

рассчитывать 

сборочные 

технологические 

размерные цепи; 

классифицировать 

базы, назначать 

комплекты 

технологических баз, 

выбирать способы 

базирования 

сборочных единиц 

на сборочных 

операциях; 

выбирать типовое 

сборочное 

технологическое 

оборудование и 

технологическую 

оснастку, 

сборочный, 

мерительный и 

вспомогательный 

сборочного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного

; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

сборочных 

технологических 

приспособлений, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

методику выбора 

стандартных и 

проектирование 

специальных 

технологических 

приспособлений для 

базирования и 

закрепления базовых 

и присоединяемых 

деталей на операциях 

сборки, в том числе в 

автоматизированном 

производстве и их 

наладки на рабочих 

позициях сборки, в 

том числе 

автоматизированной; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

сборочного 

производства; 

требования ПТЭ И 

ПТБ при проведении 

работ по установке 

технологического 

оборудования на 

сборочных участках, 

в том числе 

автоматизированных, 

с целью реализации 

производственного 

задания; 

 требования ЕСКД и 

ЕСТД к оформлению 

российских 

предприятиях 

оборудования. 

Справочное 

пособие: правила 

разработки и 

оформления 

технологической 

документации по 

сборке соединений, 

узлов и изделий (с 

примерами). 
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инструмент; 

 рассчитывать 

режимы сборочных 

операций по 

нормативам и нормы 

времени на 

операцию; 

составлять 

технологический 

маршрут сборки 

узлов и изделий; 

использовать 

типовые 

технологические 

приспособления; 

разрабатывать 

технические задания 

на проектирование 

специальных 

сборочных 

технологических 

приспособлений; 

руководствоваться 

ПТЭ и ПТБ при 

проведении работ 

при расчете 

технологических 

процессов сборки 

технологического 

оборудования на 

сборочных участках, 

в том числе 

автоматизированных

, с целью реализации 

производственного 

задания; 

оформлять 

технологическую 

документацию на 

сборочные 

операции; 

использовать пакеты 

прикладных 

программ 

(CAD/CAM – 

системы) для 

разработки 

конструкторской 

документации и 

технической 

документации для 

сборочного 

производства; 

 методику разработки 

и внедрения 

управляющих 

программ для сборки 

узлов и изделий на 

автоматизированном 

сборочном 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE 

систем; 

методику 

проектирования 

маршрутных и 

операционных 

сборочных 

технологий, в том 

числе с помощью 

систем 

автоматизированного 

проектирования; 

 состав, функции и 

возможности 

использования 

средств 

информационной 

поддержки изделий 

на всех стадиях 

жизненного цикла 

(CALS-технологии) 

на этапе 

технологического 

процесса сборки 



 
66 

проектирования 

технологических 

процессов сборки 

узлов и изделий; 

 

Спецификация 2.5. 

ПК 2.5. Осуществлять выполнение расчётов параметров процесса сборки узлов или 

изделий соответствии с принятым технологическим процессом согласно нормативным 

требованиям, в том числе с использованием систем автоматизированного проектирования. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

Классифицировать 

параметры процесса 

сборки и их расчет; 

выявление и расчет 

конструкторских 

размерных цепей;  

составление 

технологических 

маршрутов сборки 

узлов и изделий и 

проектирование 

сборочных 

технологических 

операций;  

оформление 

конструкторской 

документации и 

проектирование 

технологических 

процессов сборки с 

использованием 

пакетов прикладных 

программ для 

автоматизированног

о оборудования и 

ПР; 

 

проектировать 

технологические 

процессы сборки 

узлов и изделий с 

использованием 

необходимой 

конструкторской 

документации; 

выбирать 

рациональные 

способы 

базирования 

соединяемых 

деталей; 

выбирать из базы 

ранее разработанных 

технологических 

маршрутов сборки 

для соединений 

подобных типов; 

использовать 

типовые 

технологические 

приспособления на 

операциях сборки, в 

том числе 

автоматизированной

; 

использовать 

автоматизированное 

рабочее место 

техника-технолога 

для разработки 

технологических 

процессов и расчета 

их параметров; 

служебное 

назначение и 

конструктивно-

технологические 

признаки 

собираемых узлов и 

изделий; 

 показатели качества 

собираемых узлов и 

изделий, способы и 

средства их 

контроля; 

методы достижения 

точности размерных 

цепей собираемых 

узлов и изделий; 

выбор базовых 

деталей при 

формировании 

структур сборочных 

операций; 

 методику расчета 

сборочных 

технологических 

размерных цепей; 

правила расчета 

последовательности 

организованной 

смены баз при 

сопряжении 

соединяемых деталей 

на сборочных 

операциях; 

правила отработки 

детали, узла или 

конструкции изделия 

комплект 

конструкторских 

чертежей, 

сборочные узлы их 

деталировка и 

спецификация с 

описанием работы, 

служебным 

назначением и 

техническими 

требованиями; 

Техническое 

нормирование. 

Комплект 

маршрутных 

технологических 

карт по сборке 

типовых 

соединений, узлов и 

изделий; 

Примеры 

оформления 

бланков заданий на 

проектирование 

приспособлений¸ 

комплекты 

отраслевых  ПТЭ И 

ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированны

е рабочие места по 

числу 

обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 
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осуществлять 

наполнение 

проектируемыми 

технологическими 

процессами базы 

данных для систем 

автоматизированног

о проектирования 

технологических 

процессов сборки и 

пользовательских 

интерфейсов к ним; 

определять 

необходимую для 

выполнения работы 

информацию, её 

состав в 

соответствии с 

принятым 

процессом 

выполнения своей 

работы по сборке 

узлов и изделий; 

читать и понимать 

чертежи и 

технологическую 

документацию; 

выявлять и 

рассчитывать 

конструкторские 

размерные цепи; 

 анализировать 

конструктивные 

характеристики 

сборочных единиц, 

исходя из их 

служебного 

назначения; 

определять тип 

производства; 

проводить 

технологический 

контроль 

конструкторской 

документации с 

выработкой 

рекомендаций по 

повышению 

технологичности 

на технологичность 

при сборке; 

физико-

механические 

свойства 

конструкционных и 

инструментальных 

материалов 

участвующих в 

сборочной операции 

сборочных единиц и 

инструмента; 

методику 

проектирования 

технологического 

процесса сборки 

узлов и изделий в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

типовые 

технологические 

процессы сборки 

узлов и изделий в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

методику расчета 

режимов сборочных 

технологических 

операций и норм 

времени на 

операции; 

классификацию, 

назначение и область 

применения 

сборочных 

инструментов; 

методы оптимизации 

сборочных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

сборочного 

оборудования, в том 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , 

автоматизированное 

рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, проектором, 

компьютером с 

сенсорным экраном 

и доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК; 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 

оборудования. 

Справочники (в том 

числе электронные) 

по ЕСКД и ГОСТ, 

методические 

рекомендации по 

правилам чтения 
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сборочных единиц; 

 анализировать 

сборочные чертежи 

узлов и изделий и 

выявлять схемы 

базирования деталей 

в них и 

конструкторские 

размерные цепи; 

рассчитывать 

сборочные 

технологические 

размерные цепи; 

выбирать способы 

базирования 

сборочных единиц 

на сборочных 

операциях; 

выбирать типовое 

сборочное 

технологическое 

оборудование и 

технологическую 

оснастку, 

сборочный, 

мерительный и 

вспомогательный 

инструмент; 

рассчитывать 

режимы сборочных 

операций по 

нормативам и нормы 

времени на 

операцию; 

составлять 

технологический 

маршрут сборки 

узлов и изделий; 

использовать 

типовые 

технологические 

приспособления; 

разрабатывать 

технические задания 

на проектирование 

специальных 

сборочных 

технологических 

числе 

автоматизированного

; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

сборочных 

технологических 

приспособлений, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

методику 

проектирования 

специальных 

технологических 

приспособлений для 

базирования и 

закрепления базовых 

и присоединяемых 

деталей на операциях 

сборки, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

сборочного 

производства; 

правила выбора 

типовых и расчёта 

специальных 

сборочных 

технологических 

приспособлений и их 

наладки на рабочих 

позициях сборки, в 

том числе 

автоматизированной; 

требования ПТЭ И 

ПТБ при проведении 

работ по установке 

технологического 

оборудования на 

сборочных участках, 

в том числе 

автоматизированных, 

с целью реализации 

производственного 

конструкторской и 

технологической 

документации. 



 
69 

приспособлений; 

руководствоваться 

ПТЭ И ПТБ при 

проведении работ по 

установке 

технологического 

оборудования на 

сборочных участках, 

в том числе 

автоматизированных

, с целью реализации 

производственного 

задания; 

оформлять 

технологическую 

документацию на 

сборочные 

операции; 

 составлять 

управляющие 

программы для 

автоматизированног

о сборочного 

оборудования в том 

числе с 

использованием 

САПР; 

 использовать 

пакеты прикладных 

программ 

(CAD/CAM – 

системы) для 

разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов сборки 

узлов и изделий; 

задания; 

 требования ЕСКД и 

ЕСТД к оформлению 

технической 

документации для 

сборочного 

производства; 

 методику разработки 

и внедрения 

управляющих 

программ для сборки 

узлов и изделий на 

автоматизированном 

сборочном 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE 

систем; 

методику 

проектирования 

маршрутных и 

операционных 

сборочных 

технологий, в том 

числе с помощью 

систем 

автоматизированного 

проектирования; 

 состав, функции и 

возможности 

использования 

средств 

информационной 

поддержки изделий 

на всех стадиях 

жизненного цикла 

(CALS-технологии) 

на этапе 

технологического 

процесса сборки 

 

 

Спецификация 2.6. 

ПК 2.6. Осуществлять подбор конструктивного исполнения сборочного инструмента, 

материалов исполнительных элементов инструмента, приспособлений и оборудования, 

проектирование элементов приспособлений в соответствии с выбранным 

технологическим решением, в том числе с использованием систем автоматизированного 
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проектирования. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

Подбирать  

сборочный 

инструмент 

согласно 

выполняемым 

переходам в 

соответствии с 

выбранным 

технологическим 

решением, в том 

числе с 

использованием 

систем 

автоматизированног

о проектирования; 

Подбирать 

приспособления и 

оборудование в 

соответствии с 

выбранным 

технологическим 

решением, в том 

числе с 

использованием 

систем 

автоматизированног

о проектирования 

 

использовать 

типовые 

технологические 

приспособления на 

операциях сборки, в 

том числе 

автоматизированной; 

применять шаблоны 

типовых схем сборки 

изделий 

предлагаемых 

разработчиками 

программного 

обеспечения для 

промышленных 

роботов; 

оформлять 

конструкторскую 

документацию и 

проектировать 

технологические 

процессы сборки с 

использованием 

пакетов прикладных 

программ для 

автоматизированного 

оборудования и ПР; 

использовать 

автоматизированное 

рабочее место 

техника-технолога 

для разработки и 

внедрения 

управляющих 

программ к 

сборочному 

автоматизированном

у оборудованию и 

промышленным 

роботам; 

определять 

необходимую для 

выполнения работы 

информацию, её 

состав в 

соответствии с 

принятым процессом 

показатели качества 

собираемых узлов и 

изделий, способы и 

средства их 

контроля; 

 методику расчета 

сборочных 

технологических 

размерных цепей; 

правила расчета 

последовательности 

организованной 

смены баз при 

сопряжении 

соединяемых деталей 

на сборочных 

операциях; 

правила отработки 

детали, узла или 

конструкции изделия 

на технологичность 

при сборке; 

физико-

механические 

свойства 

конструкционных и 

инструментальных 

материалов 

участвующих в 

сборочной операции 

сборочных единиц и 

инструмента; 

методику 

проектирования 

технологического 

процесса сборки 

узлов и изделий, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

типовые 

технологические 

процессы сборки 

узлов и изделий, в 

том числе в 

автоматизированном 

комплект 

конструкторских 

чертежей, 

сборочные узлы их 

деталировка и 

спецификация с 

описанием работы, 

служебным 

назначением и 

техническими 

требованиями; 

Техническое 

нормирование. 

Комплект 

маршрутных 

технологических 

карт по сборке 

типовых 

соединений, узлов и 

изделий; 

Примеры 

оформления 

бланков заданий на 

проектирование 

приспособлений¸ 

комплекты 

отраслевых  ПТЭ И 

ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированны

е рабочие места по 

числу 

обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 
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выполнения своей 

работы по сборке 

узлов и изделий; 

выбирать типовое 

сборочное 

технологическое 

оборудование и 

технологическую 

оснастку, сборочный, 

мерительный и 

вспомогательный 

инструмент; 

соотносить режимы 

сборочных операций 

по нормативам с 

технологическими 

возможностями 

подбираемого 

оборудования, 

приспособлений и 

инструмента и 

нормами времени на 

операции; 

руководствоваться 

ПТЭ И ПТБ при 

использовании 

инструмента, 

технологической 

оснастки и 

оборудования на 

сборочных участках, 

в том числе 

автоматизированных

, с целью реализации 

производственного 

задания; 

оформлять 

технологическую 

документацию на 

сборочные операции; 

 использовать пакеты 

прикладных 

программ 

(CAD/CAM – 

системы) для 

разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

производстве; 

методику расчета 

режимов сборочных 

технологических 

операций и норм 

времени на 

операции; 

классификацию, 

назначение и область 

применения 

сборочных 

инструментов; 

методы оптимизации 

сборочных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

сборочного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного

; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

сборочных 

технологических 

приспособлений и 

интрументов, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

сборочного 

производства; 

правила выбора 

типовых и расчёта 

специальных 

сборочных 

технологических 

приспособлений и их 

наладки на рабочих 

технологических 

документов в 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , 

автоматизированно

е рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, 

проектором, 

компьютером с 

сенсорным экраном 

и доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК; 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 

оборудования. 

Методические 

рекомендации по 

подбору 

конструктивного 

исполнения 

сборочного 

инструмента, 

материалов 

исполнительных 

частей 

инструмента, 

технологических 

приспособлений и 

сборочного 

оборудования. 
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процессов сборки 

узлов и изделий; 

позициях сборки, в 

том числе 

автоматизированной; 

требования ПТЭ и 

ПТБ при проведении 

работ по установке 

технологического 

оборудования на 

сборочных участках, 

в том числе 

автоматизированных, 

с целью реализации 

производственного 

задания; 

 требования ЕСКД и 

ЕСТД к оформлению 

технической 

документации для 

сборочного 

производства; 

методику 

проектирования 

маршрутных и 

операционных 

сборочных 

технологий в том 

числе с помощью 

систем 

автоматизированного 

проектирования; 

 состав, функции и 

возможности 

использования 

средств 

информационной 

поддержки изделий 

на всех стадиях 

жизненного цикла 

(CALS-технологии) 

на этапе 

технологического 

процесса сборки; 

 

Спецификация 2.7. 

ПК 2.7. Оформлять маршрутные и операционные технологические карты для сборки узлов 

или изделий на сборочных участках машиностроительных производств, в том числе с 

использованием систем автоматизированного проектирования. 
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Действия Умения Знания Ресурсы 

Оформление 

маршрутных и 

операционных 

технологических 

карт для сборки 

узлов или изделий на 

сборочных участках 

машиностроительны

х производств, в том 

числе с 

использованием 

систем 

автоматизированног

о проектирования 

 

оформлять 

конструкторскую 

документацию на 

основе ранее 

разработанных  

технологических 

процессов сборки 

узлов и изделий; 

использовать 

автоматизированное 

рабочее место 

техника-технолога 

для разработки 

маршрутных и 

операционных 

технологических 

карт; 

 наполнять 

разрабатываемыми 

технологическими 

решениями базы 

данных для систем 

автоматизированног

о проектирования 

технологических 

процессов сборки и 

пользовательских 

интерфейсов к ним; 

оформлять 

технологическую 

документацию на 

сборочные 

операции; 

использовать пакеты 

прикладных 

программ 

(CAD/CAM – 

системы) для 

оформления 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов сборки 

узлов и изделий; 

показатели качества 

собираемых узлов и 

изделий, способы и 

средства их 

контроля; 

методику расчета 

сборочных 

технологических 

размерных цепей; 

методику расчета 

режимов сборочных 

технологических 

операций и норм 

времени на 

операции; 

классификацию, 

назначение и область 

применения 

сборочных 

инструментов; 

методы оптимизации 

сборочных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

сборочного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного

; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

сборочных 

технологических 

приспособлений, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

методику 

проектирования 

специальных 

технологических 

комплект 

конструкторских 

чертежей, 

сборочные узлы их 

деталировка и 

спецификация с 

описанием работы, 

служебным 

назначением и 

техническими 

требованиями; 

Техническое 

нормирование. 

Комплект 

маршрутных 

технологических 

карт по сборке 

типовых 

соединений, узлов и 

изделий; 

Примеры 

оформления 

бланков заданий на 

проектирование 

приспособлений¸ 

комплекты 

отраслевых  ПТЭ И 

ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированны

е рабочие места по 

числу 

обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 
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приспособлений для 

базирования и 

закрепления базовых 

и присоединяемых 

деталей на операциях 

сборки, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

сборочного 

производства; 

правила выбора 

типовых и расчёта 

специальных 

сборочных 

технологических 

приспособлений и их 

наладки на рабочих 

позициях сборки, в 

том числе 

автоматизированной; 

требования ЕСКД и 

ЕСТД к оформлению 

технической 

документации для 

сборочного 

производства; 

 методику разработки 

и внедрения 

управляющих 

программ для сборки 

узлов и изделий на 

автоматизированном 

сборочном 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE 

систем; 

методику 

проектирования 

маршрутных и 

операционных 

сборочных 

технологий, в том 

числе с помощью 

систем 

автоматизированного 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , 

автоматизированно

е рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, 

проектором, 

компьютером с 

сенсорным экраном 

и доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК; 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 

оборудования. 

Правила 

оформления 

сборочных 

маршрутных и 

операционных 

технологических 

карт. 
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проектирования; 

 состав, функции и 

возможности 

использования 

средств 

информационной 

поддержки изделий 

на всех стадиях 

жизненного цикла 

(CALS-технологии) 

на этапе 

технологического 

процесса сборки 

 

Спецификация 2.8. 

ПК 2.8. Осуществлять разработку управляющих программ для автоматизированного 

сборочного оборудования в целях реализации принятой технологии сборки узлов или 

изделий на сборочных участках машиностроительных производств, в том числе с 

использованием систем автоматизированного проектирования. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

разработка 

управляющих 

программ для 

сборки узлов и 

изделий на 

автоматизированно

м сборочном 

оборудовании; 

 

оформлять 

конструкторскую 

документацию на 

основе ранее 

разработанных  

технологических 

процессов сборки 

узлов и изделий; 

выбирать из базы 

ранее разработанных 

технологических 

маршрутов сборки 

для соединений 

подобных типов; 

использовать 

шаблоны типовых 

схем сборки изделий 

предлагаемых 

разработчиками 

программного 

обеспечения для 

промышленных 

роботов; 

использовать 

автоматизированное 

рабочее место 

служебное 

назначение и 

конструктивно-

технологические 

признаки 

собираемых узлов и 

изделий; 

 показатели качества 

собираемых узлов и 

изделий, способы и 

средства их 

контроля; 

выбор базовых 

деталей при 

формировании 

структур сборочных 

операций; 

методику расчета и 

обеспечения 

сборочных 

технологических 

размерных цепей; 

правила расчета 

последовательности 

организованной 

смены баз при 

комплект 

конструкторских 

чертежей, 

сборочные узлы их 

деталировка и 

спецификация с 

описанием работы, 

служебным 

назначением и 

техническими 

требованиями; 

Техническое 

нормирование. 

Комплект 

маршрутных 

технологических 

карт по сборке 

типовых 

соединений, узлов и 

изделий; 

Примеры 

оформления 

бланков заданий на 

проектирование 

приспособлений¸ 

комплекты 



 
76 

техника-технолога 

для разработки и 

внедрения 

управляющих 

программ к 

сборочному 

автоматизированном

у оборудованию и 

промышленным 

роботам; 

определять 

необходимую для 

выполнения работы 

информацию, её 

состав в 

соответствии с 

принятым процессом 

выполнения своей 

работы по сборке 

узлов и изделий; 

оптимизировать 

управляющие 

программы по 

режимам работы 

сборочного 

оборудования и 

траекториям 

движения для 

обеспечения 

сопряжения 

соединяемых 

деталей; 

руководствоваться 

ПТЭ И ПТБ при 

программирования 

технологического 

оборудования на 

сборочных участках, 

в том числе 

автоматизированных, 

с целью реализации 

производственного 

задания; 

оформлять 

технологическую 

документацию на 

сборочные операции; 

 составлять 

управляющие 

программы для 

сопряжении 

соединяемых деталей 

на сборочных 

операциях; 

правила отработки 

детали, узла или 

конструкции изделия 

на технологичность 

при сборке; 

физико-

механические 

свойства 

конструкционных и 

инструментальных 

материалов 

участвующих в 

сборочной операции 

сборочных единиц и 

инструмента; 

методику 

проектирования 

технологического 

процесса сборки 

узлов и изделий, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

 типовые 

технологические 

процессы сборки 

узлов и изделий, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

методику расчета 

режимов сборочных 

технологических 

операций и норм 

времени на операции; 

классификацию, 

назначение и область 

применения 

сборочных 

инструментов; 

методы оптимизации 

сборочных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

отраслевых  ПТЭ И 

ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированны

е рабочие места по 

числу 

обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , 

автоматизированное 

рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, проектором, 

компьютером с 

сенсорным экраном 

и доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК; 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 
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автоматизированного 

сборочного 

оборудования; 

 использовать пакеты 

прикладных 

программ 

(CAD/CAM – 

системы) для 

разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов сборки 

узлов и изделий; 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

сборочного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного

; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

сборочных 

технологических 

приспособлений, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

сборочного 

производства; 

требования ПТЭ И 

ПТБ при проведении 

работ по установке 

технологического 

оборудования на 

сборочных участках, 

в том числе 

автоматизированных, 

с целью реализации 

производственного 

задания; 

 требования ЕСКД и 

ЕСТД к оформлению 

технической 

документации для 

сборочного 

производства; 

 методику разработки 

и внедрения 

управляющих 

программ для сборки 

узлов и изделий на 

автоматизированном 

сборочном 

оборудовании, в том 

числе с применением 

применяемого на 

российских 

предприятиях 

оборудования. 

Симулятор работы 

системы ЧПУ 

сборочного 

оборудования; 

учебник: Разработка 

управляющих 

программ для 

сборочных станков 

с ЧПУ. Пособие: 

Способы и цели 

оптимизации 

управляющих 

программ для 

сборочного 

оборудования с 

ЧПУ. 
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CAD/CAM/CAE 

систем; 

методику 

проектирования 

маршрутных и 

операционных 

сборочных 

технологий, в том 

числе с помощью 

систем 

автоматизированного 

проектирования; 

состав, функции и 

возможности 

использования 

средств 

информационной 

поддержки изделий 

на всех стадиях 

жизненного цикла 

(CALS-технологии) 

на этапе 

технологического 

процесса сборки 

 

Спецификация 2.9. 

ПК 2.9. Осуществлять реализацию управляющих программ для автоматизированной 

сборки узлов или изделий на автоматизированном сборочном оборудовании в целях 

реализации принятой технологии сборки узлов или изделий на сборочных участках 

машиностроительных производств в соответствии с разработанной технологической 

документацией. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

реализация 

управляющих 

программ для 

сборки узлов и 

соединений на 

автоматизированно

м сборочном 

оборудовании 

  

применять 

конструкторскую 

документацию при 

реализации 

управляющих 

программ на основе 

ранее разработанных  

технологических 

процессов сборки 

узлов и изделий; 

реализовывать 

способы 

базирования 

соединяемых 

служебное 

назначение и 

конструктивно-

технологические 

признаки 

собираемых узлов и 

изделий; 

показатели качества 

собираемых узлов и 

изделий, способы и 

средства их 

контроля; 

методику расчета 

сборочных 

комплект 

конструкторских 

чертежей, сборочные 

узлы их деталировка 

и спецификация с 

описанием работы, 

служебным 

назначением и 

техническими 

требованиями; 

Техническое 

нормирование. 

Комплект 

маршрутных 



 
79 

деталей; 

внедрять 

управляющие 

программы для 

автоматизированног

о сборочного 

оборудования; 

использовать 

автоматизированное 

рабочее место 

техника-технолога 

для отработки 

управляющей 

программы на 

реализуемость при 

ее внедрении на 

сборочном 

автоматизированном 

оборудовании и 

промышленных 

роботов; 

наполнять 

примерами 

реализуемых 

технологических 

процессов и 

программ базы 

данных для систем 

автоматизированног

о проектирования 

технологических 

процессов сборки и 

пользовательских 

интерфейсов к ним; 

реализовывать 

разработанные для 

внедряемой  

управляющей 

программы схемы 

базирования; 

реализовывать 

сборочные 

технологические 

размерные цепи; 

реализовывать 

принятые в 

техпроцессах схемы 

базирования 

сборочных единиц 

на сборочных 

технологических 

размерных цепей; 

методы настройки 

технологического 

оборудования на 

реализацию 

операционного 

технологического 

процесса; 

правила расчета 

последовательности 

организованной 

смены баз при 

сопряжении 

соединяемых 

деталей на 

сборочных 

операциях; 

правила отработки 

детали, узла или 

конструкции изделия 

на технологичность 

при сборке; 

физико-

механические 

свойства 

конструкционных и 

инструментальных 

материалов 

участвующих в 

сборочной операции 

сборочных единиц и 

инструмента; 

методику 

проектирования 

технологического 

процесса сборки 

узлов и изделий, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

 типовые 

технологические 

процессы сборки 

узлов и изделий, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

методику расчета 

технологических 

карт по сборке 

типовых 

соединений, узлов и 

изделий; 

Примеры 

оформления бланков 

заданий на 

проектирование 

приспособлений¸ 

комплекты 

отраслевых  ПТЭ И 

ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированные 

рабочие места по 

числу обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , 

автоматизированное 

рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, проектором, 

компьютером с 

сенсорным экраном 

и доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 
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операциях; 

проводить наладку 

технологических 

приспособлений на 

позициях сборки, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

руководствоваться 

ПТЭ И ПТБ при 

реализации 

программ на 

технологическом 

оборудовании 

сборочных участков, 

в том числе 

автоматизированных

, с целью реализации 

производственного 

задания; 

использовать пакеты 

прикладных 

программ 

(CAD/CAM – 

системы) для 

разработки и 

внедрения 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов сборки 

узлов и изделий; 

режимов сборочных 

технологических 

операций и норм 

времени на 

операции; 

методы оптимизации 

сборочных 

технологических 

операций; 

требования ПТЭ И 

ПТБ при проведении 

работ по установке и 

эксплуатации 

технологического 

оборудования, 

инструмента и 

оснастки на 

сборочных участках, 

в том числе 

автоматизированных

, с целью реализации 

производственного 

задания; 

 требования ЕСКД и 

ЕСТД к оформлению 

технической 

документации для 

сборочного 

производства; 

 методику внедрения 

управляющих 

программ для сборки 

узлов и изделий на 

автоматизированном 

сборочном 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE 

систем; 

состав, функции и 

возможности 

использования 

средств 

информационной 

поддержки изделий 

на всех стадиях 

жизненного цикла 

(CALS-технологии) 

на этапе 

технологического 

содержащих 

тематические 

материалы ПК; 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 

оборудования. 

Методы настройки 

технологического 

оборудования, 

сборочного 

инструмента и 

приспособлений при 

реализации 

управляющей 

программы для 

автоматизированног

о сборочного 

оборудования. 
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процесса сборки 

 

Спецификация 2.10. 

ПК 2.10. Организовывать эксплуатацию технологических сборочных приспособлений в 

соответствии с задачами и условиями технологического процесса сборки узлов или 

изделий сообразно с требованиями технологической документации и реальными 

условиями технологического процесса. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

Организация 

эксплуатации 

типовых 

технологических 

приспособлений на 

операциях сборки 

узлов и изделий; 

осуществлять 

наладку 

технологических 

приспособлений для 

операций сборки 

узлов и изделий, в 

том числе в 

автоматизированно

м производстве; 

 

использование 

инструкций по 

эксплуатации 

технологических 

сборочных 

приспособлений в 

соответствии с 

задачами и 

условиями 

технологического 

процесса сборки 

узлов или изделий 

сообразно с 

требованиями 

технологической 

документации и 

реальными 

условиями 

технологического 

процесса; 

наладка 

технологических 

приспособлений для 

сборочных операций, 

в том числе 

автоматизированных

; 

синхронизация 

настройки 

приспособлений и 

реализуемых с их 

помощью 

управляющих 

программ для 

сборочного 

оборудования с 

ЧПУ; 

коррекция 

технологической 

показатели качества 

собираемых узлов и 

изделий, способы и 

средства их 

контроля; 

методику расчета 

сборочных 

технологических 

размерных цепей; 

правила расчета 

последовательности 

организованной 

смены баз при 

сопряжении 

соединяемых 

деталей на 

сборочных 

операциях; 

физико-

механические 

свойства 

конструкционных и 

инструментальных 

материалов 

участвующих в 

сборочной операции 

сборочных единиц и 

инструмента; 

методику расчета 

режимов сборочных 

технологических 

операций и норм 

времени на 

операции; 

классификацию, 

назначение и область 

применения 

сборочных 

комплект 

конструкторских 

чертежей, 

сборочные узлы их 

деталировка и 

спецификация с 

описанием работы, 

служебным 

назначением и 

техническими 

требованиями; 

Техническое 

нормирование. 

Комплект 

маршрутных 

технологических 

карт по сборке 

типовых 

соединений, узлов и 

изделий; 

Примеры 

оформления 

бланков заданий на 

проектирование 

приспособлений¸ 

комплекты 

отраслевых  ПТЭ И 

ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированны

е рабочие места по 

числу обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 
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документации с 

учетом реальных 

условий 

технологических 

процессов сборки с 

использованием 

пакетов прикладных 

программ; 

применение ПТЭ И 

ПТБ при проведении 

работ по 

эксплуатации 

технологического 

оборудования на 

участках сборки, в 

том числе 

автоматизированных

, с целью реализации 

производственного 

задания; 

использование 

автоматизированного 

рабочего места 

техника-технолога 

для разработки и 

внедрения 

управляющих 

программ к 

автоматизированным 

приспособлениям; 

интегрировать 

режимы работы и 

управляющие 

команды для 

автоматизированных 

приспособлений в 

управляющие 

программы для 

сборки типовых 

соединений на 

автоматизированном 

сборочном 

оборудовании, в том 

числе с 

использованием 

САПР; 

использовать пакеты 

прикладных 

программ 

(CAD/CAM – 

инструментов; 

требования ПТЭ И 

ПТБ при проведении 

работ по 

эксплуатации 

технологического 

оборудования на 

участках сборки, в 

том числе 

автоматизированных

, с целью реализации 

производственного 

задания; 

требования ЕСКД и 

ЕСТД к оформлению 

технической 

документации для 

сборочного 

производства; 

методику разработки 

и внедрения 

управляющих 

программ для сборки 

узлов и изделий на 

автоматизированном 

сборочном 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE 

систем; 

состав, функции и 

возможности 

использования 

средств 

информационной 

поддержки изделий 

на всех стадиях 

жизненного цикла 

(CALS-технологии) 

на этапе 

технологического 

процесса сборки; 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , 

автоматизированное 

рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, проектором, 

компьютером с 

сенсорным экраном 

и доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК; 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 

оборудования. 

Методы настройки и 

поднастройки 

технологических 

сборочных 

приспособлений. 

Особенности 

эксплуатации 

технологических 

сборочных 
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системы) для 

разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов сборки 

узлов и изделий; 

приспособлений в 

зависимости от 

реализуемых 

технологических 

задач. 

 

Спецификация 2.11. 

ПК 2.11. Разрабатывать планировки участков сборочных цехов машиностроительных 

производств в соответствии с производственными задачами в том числе с использованием 

систем автоматизированного проектирования. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

Разработка 

планировок 

сборочных участков 

механосборочных 

цехов 

машиностроительны

х производств в 

соответствии с 

производственными 

задачами, в том 

числе с 

использованием 

систем 

автоматизированног

о проектирования; 

 

применять 

разработанные  для 

данного участка 

технологические 

маршруты сборки 

узлов и изделий для 

формирования 

схемы 

расположения 

оборудования на 

участках; 

применять шаблоны 

баз планировочных 

решений для 

участков сборочного  

производства из 

числа ранее 

разработанных для 

данного 

предприятия или 

предприятий 

отрасли; 

применять ПТЭ и 

ПТБ при 

проведении работ по 

эксплуатации 

технологического 

оборудования на 

участках сборки, в 

том числе 

автоматизированны

х, с целью 

реализации 

методику расчета 

технологических 

размерных цепей и 

размерных связей, 

необходимых для 

размещения 

оборудования, 

объединенных 

производственно-

технологической 

задачей; 

правила размещения 

технологического 

оборудования 

согласно инструкций 

производителей и 

требований техники 

безопасности на 

предприятиях 

отрасли;  

способы и средства 

контроля 

относительного 

положения 

оборудования 

согласно СНиП; 

классификацию, 

назначение 

применяемых на 

сборочных участках 

инструментов, 

средств их 

размещения и 

комплект 

конструкторских 

чертежей, 

сборочные узлы их 

деталировка и 

спецификация с 

описанием работы, 

служебным 

назначением и 

техническими 

требованиями; 

Техническое 

нормирование. 

Комплект 

маршрутных 

технологических 

карт по сборке 

типовых 

соединений, узлов и 

изделий; 

Примеры 

оформления бланков 

заданий на 

проектирование 

приспособлений¸ 

комплекты 

отраслевых  ПТЭ И 

ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированные 

рабочие места по 

числу обучающихся, 
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производственного 

задания; 

использовать 

автоматизированное 

рабочее место 

техника-технолога 

для разработки 

планировок 

участков сборочных 

производств, в том 

числе 

автоматизированны

х; 

осуществлять 

наполнения базы 

данных 

разработанными 

планировками 

участков для систем 

автоматизированног

о проектирования 

технологических 

процессов сборки 

узлов и изделий и 

пользовательских 

интерфейсов к ним; 

читать и понимать 

планировочные 

решения по 

размещению 

оборудования на 

участках цехов; 

читать и понимать 

схемы 

электрические, 

пневматические, 

гидравлические из 

состава 

оборудования 

сборочных 

участков; 

применять ПТЭ И 

ПТБ при 

проведении работ по 

эксплуатации 

технологического 

оборудования на 

участках сборки, в 

том числе 

автоматизированны

хранения на 

оборудовании и 

условия хранения; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

сборочного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированног

о; 

требования ПТЭ и 

ПТБ при проведении 

работ по 

эксплуатации 

технологического 

оборудования на 

участках сборки, в 

том числе 

автоматизированных

, с целью реализации 

производственного 

задания; 

требования ЕСКД и 

ЕСТД к оформлению 

технической 

документации для 

сборочного 

производства; 

состав, функции и 

возможности 

использования 

средств 

информационной 

поддержки изделий 

на всех стадиях 

жизненного цикла 

(CALS-технологии) 

на этапе 

технологического 

процесса сборки; 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , 

автоматизированное 

рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, проектором, 

компьютером с 

сенсорным экраном 

и доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК; 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 

оборудования. 

Учебник: Расчет и 

проектирование 

сборочных 
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х, с целью 

реализации 

производственного 

задания; 

оптимизировать 

рабочие места с 

учетом требований 

по   эргономике, 

безопасности труда 

и санитарно-

гигиенических норм 

для данной отрасли; 

осуществлять 

компоновку участка 

из ранее выбранного 

оборудования 

согласно 

рассчитанному 

технологическому  

процессу; 

оформлять 

технологическую 

документацию; 

планировать 

перечень работ по 

обеспечению 

устанавливаемого на 

сборочных 

технологических 

участках 

оборудования с 

необходимыми для 

его 

функционирования 

энергетическими, 

информационными 

и материально-

техническими 

ресурсами с учетом 

технических 

требований и норм 

эксплуатации 

данного 

оборудования; 

 использовать 

пакеты прикладных 

программ 

(CAD/CAM – 

системы) для 

разработки 

технологических 

участков 

машиностроительны

х производств. 

Проектирование 

участков сборочного 

оборудования. 

Пособие: Правила 

размещения и 

относительное 

положения 

сборочного 

оборудования 

согласно СНиП. 
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конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов сборки 

узлов и изделий; 

 

ПМ 2. Организация комплекса работ по подготовке технологического оборудования к 

выполнению планово-производственного задания в том числе в автоматизированном 

производстве. 

ВД 3. Организация наладки, подналадки и контроля, в процессе работы и техническое 

обслуживание металлорежущего и аддитивного оборудования, в том числе в 

автоматизированном производстве 

Спецификация 3.1. 

ПК 3.1. Осуществлять диагностику неисправностей и отказов систем металлорежущего и 

аддитивного производственного оборудования в рамках своей компетенции для выбора 

методов и способов их устранения. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

Осуществление 

диагностики 

неисправностей и 

отказов систем 

металлорежущего и 

аддитивного 

производственного 

оборудования в 

рамках своей 

компетенции для 

выбора методов и 

способов их 

устранения 

 

 

применять 

конструкторскую 

документацию для 

выявления 

возможных причин 

неисправностей 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования; 

планировать работы 

по контролю, 

наладке, подналадке 

и техническому 

обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования на 

основе 

технологической 

документации в 

соответствии с 

производственными 

задачами согласно 

нормативным 

требованиям, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

правил ПТЭ и ПТБ; 

основных 

принципов 

контроля, наладки и 

подналадки 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, 

приспособлений, 

режущего 

инструмента, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

основных методов 

контроля качества 

изготовляемых 

объектов, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

видов брака и 

способов его 

предупреждения на 

металлорежущих и 

аддитивных 

операциях, в том 

числе в 

Устройство и 

эксплуатация 

металлорежущего 

технологического 

оборудования.  

Комплект 

конструкторских 

чертежей, 

гидравлических, 

пневматических и 

электрических схем 

металлорежущего 

технологического 

оборудования с 

описанием работы и 

техническими 

требованиями.  

Учебник: Отказы и 

их моделирование, 

способы устранения. 

Учебник: 

Надежность систем 

металлорежущего 

оборудования. 

Учебник: 

Надежность систем 

аддитивного 

оборудования. 
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осуществлять 

организацию работ по 

контролю наладки и 

подналадки  в 

процессе 

изготовления деталей 

и техническому 

обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного; 

диагностировать 

неисправности и 

отказы систем 

металлорежущего и 

аддитивного 

производственного 

оборудования с 

целью выработки 

оптимального 

решения по их 

устранению в рамках 

своей компетенции; 

формировать и 

реализовывать 

оптимальные 

решения по 

устранению 

неисправностей и 

предупреждению 

отказов, поддержания 

расчетных 

технологических 

параметров 

изготовляемых 

изделий; 

использовать 

нормативную 

документацию и 

инструкции по 

эксплуатации 

металлорежущего и 

аддитивного 

производственного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного; 

разрабатывать 

автоматизированном 

производстве; 

правил 

эргономичной 

организации 

рабочих мест для 

достижения 

требуемых 

параметров 

производительности 

и безопасности 

выполнения работ, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

 

Диагностика 

неисправностей и 

отказов систем 

металлорежущего 

производственного 

оборудования и пути 

их устранения. 

Диагностика 

неисправностей и 

отказов систем 

аддитивного 

производственного 

оборудования и пути 

их устранения.  

Правила разработки 

инструкций для 

выполнения работ 

по контролю, 

наладке, подналадке 

и техническому 

обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования. 

Техническое 

нормирование. 

Комплекты 

отраслевых  ПТЭ И 

ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированные 

рабочие места по 

числу обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 
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инструкции для 

выполнения работ по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами, в том числе 

в 

автоматизированном 

производстве; 

организовывать 

ресурсное 

обеспечение работ по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами, в том числе 

с использованием 

SCADA-систем, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

 выявлять 

несоответствие 

геометрических 

параметров заготовки 

требованиям 

технологической 

документации; 

выбирать и 

использовать 

контрольно-

измерительные 

средства в 

соответствии с 

производственными 

задачами; 

анализировать 

причины брака и 

российского или 

зарубежного 

производства , в том 

числе симулятор 

отказов систем 

металлорежущего и 

аддитивного 

производственного 

оборудования с 

оценочными 

средствами 

эффективности 

способов их 

устранения, 

автоматизированное 

рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, проектором, 

компьютером с 

сенсорным экраном 

и доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК; 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 

оборудования. 
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способы его 

предупреждения, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

 

Спецификация 3.2. 

ПК 3.2. Организовывать работы по устранению неполадок, отказов металлорежущего и 

аддитивного оборудования и ремонту станочных систем и технологических 

приспособлений из числа оборудования механического участка в рамках своей 

компетенции. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

Организовать 

работы по 

устранению 

неполадок, 

отказов 

металлорежущег

о и аддитивного 

оборудования и 

ремонту 

станочных 

систем и 

технологических 

приспособлений 

из числа 

оборудования 

механического 

участка в рамках 

своей 

компетенции 

 

использовать 

нормативную 

документацию и 

инструкции по 

эксплуатации 

металлорежущего и 

аддитивного 

производственного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного; 

осуществлять 

организацию работ по 

контролю, наладке и 

подналадке в процессе 

изготовления деталей и 

техническому 

обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного; 

проводить контроль 

соответствия качества 

изготовляемых деталей 

требованиям 

технической 

документации; 

организовывать работы 

по устранению 

неполадок, отказов, 

наладке и подналадке, 

металлообрабатывающег

о или аддитивного 

правил ПТЭ и ПТБ; 

основных 

принципов 

контроля, наладки и 

подналадки 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, 

приспособлений, 

режущего 

инструмента, в том 

числе в 

автоматизированно

м производстве; 

основных методов 

контроля качества 

изготовляемых 

объектов, в том 

числе в 

автоматизированно

м производстве; 

видов брака и 

способов его 

предупреждения на 

металлорежущих и 

аддитивных 

операциях, в том 

числе в 

автоматизированно

м производстве; 

расчета норм 

времени и их 

структуру на 

операции 

Паспорта 

оборудования с 

компонентными 

базами и 

принципиальными 

схемами из числа 

расположенных на 

обслуживаемых 

участках.   

Инструкции по 

эксплуатации 

металлорежущего 

оборудования. 

Инструкции по 

эксплуатации 

аддитивного 

оборудования. 

Цели, задачи и 

методики 

написания 

инструкций по 

устранению 

неполадок, отказов 

металлорежущего 

оборудования. 

Цели, задачи и 

методики 

написания 

инструкций по 

устранению 

неполадок, отказов 

аддитивного 

оборудования. 

Организация работ 

по устранению 



 
90 

оборудования 

технологического 

участка с целью 

выполнения планового 

задания в рамках своей 

компетенции; 

реализовывать работы по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования на основе 

технологической 

документации в 

соответствии с 

производственными 

задачами согласно 

нормативным 

требованиям, в том числе 

в автоматизированном 

производстве; 

устранять нарушения, 

связанные с настройкой 

оборудования, 

приспособлений, 

режущего и 

мерительного 

инструмента; 

выбирать и использовать 

контрольно-

измерительные средства 

в соответствии с 

производственными 

задачами; 

контролировать после 

устранения отклонений в 

настройке 

технологического 

оборудования 

геометрические 

параметры обработанных 

поверхностей в 

соответствии с 

требованиями 

технологической 

документации; 

 

механической 

обработки 

заготовок или 

аддитивного 

изготовления 

деталей, в том числе 

в 

автоматизированно

м производстве; 

правил 

эргономичной 

организации 

рабочих мест для 

достижения 

требуемых 

параметров 

производительности 

и безопасности 

выполнения работ, в 

том числе в 

автоматизированно

м производстве; 

неполадок, отказов 

металлорежущего 

оборудования и 

ремонту станочных 

систем и 

технологических 

приспособлений. 

Организовывать 

работы по 

устранению 

неполадок, отказов 

аддитивного 

оборудования и 

ремонту станочных 

систем и 

технологических 

приспособлений. 

Техническое 

нормирование 

ремонтных работ. 

Учебник: Ремонт и 

эксплуатация 

металлорежущего 

оборудования. 

Учебник: Ремонт и 

эксплуатация 

аддитивного 

оборудования.  

Учебник: Приводы 

станков с ЧПУ и 

промышленных 

роботов. Учебник: 

Электрическое 

оборудование 

металлорежущих 

станков. Учебник: 

Гидро и пневмо 

системы 

металлорежущих 

станков.  

Служебная 

внутризаводская 

документация 

(примеры: 

дефектные 

ведомости, план-

графики ремонтов, 

служебные записки, 

журнал учета 

нештатных 
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режимов работы 

технологического 

оборудования). 

Планирование 

ремонтно-

восстановительных 

и наладочных работ 

металлорежущего 

оборудования 

производственного 

участка. Пособие: 

Планирование 

ремонтно-

восстановительных 

и наладочных работ 

аддитивного 

оборудования 

производственного 

участка.  

Комплекты 

отраслевых  ПТЭ И 

ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированны

е рабочие места по 

числу 

обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , в том 

числе симулятор 

отказов систем 

металлорежущего и 

аддитивного 
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производственного 

оборудования с 

оценочными 

средствами 

эффективности 

способов их 

устранения, 

автоматизированное 

рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, проектором, 

компьютером с 

сенсорным экраном 

и доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК; 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 

оборудования. 

 

Спецификация 3.3. 

ПК 3.3. Планировать работы по наладке и подналадке металлорежущего и аддитивного 

оборудования на основе технологической документации в соответствии с 

производственными задачами. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

планирование работ 

по контролю, 

наладке и подналадке  

в процессе 

изготовления деталей 

и техническому 

обслуживанию 

использовать 

нормативную 

документацию и 

инструкции по 

эксплуатации 

металлорежущего и 

аддитивного 

правил ПТЭ и ПТБ; 

основных 

принципов 

контроля, наладки и 

подналадки 

металлорежущего и 

Паспорта 

оборудования с 

компонентными 

базами и 

принципиальными 

схемами из числа 

расположенных на 



 
93 

металлорежущего 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного

; 

планирование работ 

по контролю, 

наладке и подналадке  

в процессе 

изготовления деталей 

и техническому 

обслуживанию 

аддитивного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного

; 

 

производственного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного

; 

планировать 

проведение контроля 

соответствия 

качества 

изготовляемых 

деталей требованиям 

технической 

документации; 

планировать работы 

по контролю, 

наладке, подналадке 

и техническому 

обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования на 

основе 

технологической 

документации в 

соответствии с 

производственными 

задачами согласно 

нормативным 

требованиям, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

планировать 

выполнение 

инструкций для 

обеспечения 

контроля, наладки, 

подналадки и 

технического 

обслуживания 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

планировать 

аддитивного 

оборудования, 

приспособлений, 

режущего 

инструмента, в том 

числе в 

автоматизированно

м производстве; 

основных методов 

контроля качества 

изготовляемых 

объектов, в том 

числе в 

автоматизированно

м производстве; 

видов брака и 

способов его 

предупреждения на 

металлорежущих и 

аддитивных 

операциях, в том 

числе в 

автоматизированно

м производстве; 

правил 

эргономичной 

организации 

рабочих мест для 

достижения 

требуемых 

параметров 

производительности 

и безопасности 

выполнения работ, в 

том числе в 

автоматизированно

м производстве; 

 

обслуживаемых 

участках.   

Инструкции по 

эксплуатации 

металлорежущего 

оборудования. 

Инструкции по 

эксплуатации 

аддитивного 

оборудования. 

Техническое 

нормирование 

ремонтных работ. 

Учебник: Приводы 

станков с ЧПУ и 

промышленных 

роботов. Учебник: 

Электрическое 

оборудование 

металлорежущих 

станков. Учебник: 

Гидро и пневмо 

системы 

металлорежущих 

станков.  

Комплекты 

отраслевых  ПТЭ И 

ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированны

е рабочие места по 

числу 

обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с 
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ресурсное 

обеспечение работ по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами, в том 

числе с 

использованием 

SCADA-систем, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

планировать 

устранение 

нарушений, 

связанные с 

настройкой 

оборудования, 

приспособлений, 

режущего 

инструмента; 

 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , 

SCADA-система по 

мониторингу и 

управлению 

реализуемыми на 

оборудовании 

участков 

технологическими 

процессами, 

автоматизированное 

рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, проектором, 

компьютером с 

сенсорным экраном 

и доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК; 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 

оборудования. 

 

Спецификация 3.4. 

ПК 3.4. Организовывать ресурсное обеспечение работ по наладке металлорежущего и 

аддитивного оборудования в соответствии с производственными задачами, в том числе с 

использованием SCADA-систем. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

Организация 

ресурсного 

использовать 

конструкторскую 

правил ПТЭ и ПТБ; Планирование 

ресурсного 
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обеспечения работ 

по наладке 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами в том 

числе с 

использованием 

SCADA-систем 

 

 

документацию для 

проектирования 

технологических 

процессов 

механической 

обработки заготовок 

и аддитивного 

изготовления 

деталей; 

планировать работы 

по материально-

техническому 

обеспечению 

контроля, наладки, 

подналадки и 

технического 

обслуживания 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования на 

основе 

технологической 

документации в 

соответствии с 

производственными 

задачами согласно 

нормативным 

требованиям, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

использовать 

нормативную 

документацию и 

инструкции по 

эксплуатации 

металлорежущего и 

аддитивного 

производственного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного; 

осуществлять 

организацию работ по 

контролю, наладке и 

подналадке  в 

процессе 

изготовления деталей 

и техническое 

обслуживание 

металлорежущего и 

основных 

принципов 

контроля, наладки и 

подналадки 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, 

приспособлений, 

режущего 

инструмента, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

основных методов 

контроля качества 

изготовляемых 

объектов, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

видов брака и 

способов его 

предупреждения на 

металлорежущих и 

аддитивных 

операциях, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

правил 

эргономичной 

организации 

рабочих мест для 

достижения 

требуемых 

параметров 

производительности 

и безопасности 

выполнения работ, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

 

 

обеспечение работ 

по наладке 

металлорежущего 

оборудования. 

Планирование 

ресурсного 

обеспечение работ 

по наладке 

аддитивного 

оборудования.  

Порядок 

применения 

SCADA-систем в 

ресурсном 

обеспечении работ 

по наладке 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования. 

Методы наладки и 

подналадки 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования 

приспособлений, 

режущего 

инструмента. 

Паспорта 

оборудования с 

компонентными 

базами и 

принципиальными 

схемами из числа 

расположенных на 

обслуживаемых 

участках.   

Инструкции по 

эксплуатации 

металлорежущего 

оборудования. 

Инструкции по 

эксплуатации 

аддитивного 

оборудования. 

Техническое 

нормирование 

ремонтных работ. 

Учебник: Приводы 

станков с ЧПУ и 

промышленных 
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аддитивного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного; 

проводить контроль 

соответствия качества 

изготовляемых 

деталей требованиям 

технической 

документации; 

организовывать 

ресурсное 

обеспечение работ по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами, в том числе 

с использованием 

SCADA-систем, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

разрабатывать 

инструкции для 

ресурсного 

обеспечения работ по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами, в том числе 

в 

автоматизированном 

производстве; 

выбирать и 

использовать 

контрольно-

измерительные 

средства в 

роботов. Учебник: 

Электрическое 

оборудование 

металлорежущих 

станков. Учебник: 

Гидро и пневмо 

системы 

металлорежущих 

станков.  

Правила 

использования 

контрольно-

измерительных 

средств. Порядок 

наладки 

металлорежущего 

оборудования на 

обработку партии 

заготовок. Порядок 

подналадки 

металлорежущего 

оборудования на 

обработку партии 

заготовок. Порядок 

наладки 

аддитивного 

оборудования на 

обработку партии 

заготовок. Порядок 

подналадки 

аддитивного 

оборудования на 

обработку партии 

заготовок. Правила 

написания 

управляющих 

программ, 

обеспечивающих 

автоматическую 

подналадку при 

обработке партии 

заготовок. 

Комплекты 

отраслевых  ПТЭ И 

ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированные 

рабочие места по 

числу обучающихся, 

оснащенные 
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соответствии с 

производственными 

задачами; 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , 

SCADA-система по 

мониторингу и 

управлению 

реализуемыми на 

оборудовании 

участков 

технологическими 

процессами, 

автоматизированное 

рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, проектором, 

компьютером с 

сенсорным экраном 

и доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК; 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 
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российских 

предприятиях 

оборудования. 

 

Спецификация 3.5. 

ПК 3.5. Контролировать качество работ по наладке и техническому обслуживанию 

металлорежущего и аддитивного оборудования и соблюдение норм охраны труда и 

бережливого производства, в том числе с использованием SCADA систем. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

Осуществление 

контроля качества 

работ по наладке и 

техническому 

обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования и 

соблюдение норм 

охраны труда и 

бережливого 

производства, в том 

числе с 

использованием 

SCADA систем 

 

 

планировать работы 

по контролю, 

наладке, подналадке 

и техническому 

обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования на 

основе 

технологической 

документации в 

соответствии с 

производственными 

задачами согласно 

нормативным 

требованиям, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

использовать 

конструкторскую 

документацию для 

проектирования 

технологических 

процессов 

механической 

обработки заготовок 

и аддитивного 

изготовления 

деталей; 

использовать 

нормативную 

документацию и 

инструкции по 

эксплуатации 

металлорежущего и 

аддитивного 

производственного 

правил ПТЭ и ПТБ; 

основных 

принципов 

контроля, наладки и 

подналадки 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, 

приспособлений, 

режущего 

инструмента, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

основных методов 

контроля качества 

изготовляемых 

объектов, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

видов брака и 

способов его 

предупреждения на 

металлорежущих и 

аддитивных 

операциях, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

правил 

эргономичной 

организации 

рабочих мест для 

достижения 

требуемых 

параметров 

Порядок 

применения 

SCADA-систем в 

контроле качества 

работ по наладке 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования. 

Методы наладки и 

подналадки 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования 

приспособлений, 

режущего 

инструмента. 

Паспорта 

оборудования с 

компонентными 

базами и 

принципиальными 

схемами из числа 

расположенных на 

обслуживаемых 

участках.   

Инструкции по 

эксплуатации 

металлорежущего 

оборудования. 

Инструкции по 

эксплуатации 

аддитивного 

оборудования. 

Техническое 

нормирование 

ремонтных работ. 

Отраслевые нормы 
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оборудования, в том 

числе 

автоматизированного; 

осуществлять 

организацию работ по 

контролю 

геометрических и 

физико-механических 

параметров 

изготовляемых 

объектов, 

обеспечиваемых в 

результате наладки и 

подналадки 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного; 

разрабатывать 

инструкции для 

подчиненного 

персонала по 

контролю качества 

работ по наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами, в том числе 

в 

автоматизированном 

производстве; 

организовывать 

выполнение работ по 

результатам наладки, 

подналадки и 

технического 

обслуживания 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами, в том числе 

с использованием 

SCADA-систем, в том 

производительности 

и безопасности 

выполнения работ, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

 

охраны труда. 

Учебник: Приводы 

станков с ЧПУ и 

промышленных 

роботов. Учебник: 

Электрическое 

оборудование 

металлорежущих 

станков. Учебник: 

Гидро и пневмо 

системы 

металлорежущих 

станков.  

Правила 

использования 

контрольно-

измерительных 

средств. Порядок 

наладки 

металлорежущего 

оборудования на 

обработку партии 

заготовок. Порядок 

подналадки 

металлорежущего 

оборудования на 

обработку партии 

заготовок. Порядок 

наладки 

аддитивного 

оборудования на 

обработку партии 

заготовок. Порядок 

подналадки 

аддитивного 

оборудования на 

обработку партии 

заготовок. Правила 

написания 

управляющих 

программ, 

обеспечивающих 

автоматическую 

подналадку при 

обработке партии 

заготовок. 

Комплекты 

отраслевых  ПТЭ И 

ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 
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числе в 

автоматизированном 

производстве; 

вырабатывать 

рекомендации по 

корректному 

определению 

контролируемых 

параметров; 

выбирать и 

использовать 

контрольно-

измерительные 

средства в 

соответствии с 

производственными 

задачами; 

анализировать 

причины брака и 

способы его 

предупреждения, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

автоматизированные 

рабочие места по 

числу обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , 

автоматическая 

генерация 

инструкций по 

техобслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования 

методом обратной 

параметризации, 

SCADA-система по 

мониторингу и 

управлению 

реализуемыми на 

оборудовании 

участков 

технологическими 

процессами, 

автоматизированное 

рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, проектором, 

компьютером с 

сенсорным экраном 

и доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной доской; 

комплект 
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обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК. 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 

оборудования. 

 

ВД 4. Организация наладки, подналадки и контроля, в процессе работы и техническое 

обслуживание сборочного оборудования в том числе в автоматизированном производстве. 

Спецификация 4.1. 

ПК 4.1. Осуществлять диагностику неисправностей и отказов систем сборочного 

производственного оборудования в рамках своей компетенции для выбора методов и 

способов их устранения. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

Осуществление 

диагностики 

неисправностей и 

отказов систем 

сборочного 

производственного 

оборудования в 

рамках своей 

компетенции для 

выбора методов и 

способов их 

устранения 

 

 

 

применять 

конструкторскую 

документации для 

диагностики 

неисправностей 

отказов сборочного 

производственного 

оборудования; 

использовать 

нормативную 

документацию и 

инструкции по 

эксплуатации 

сборочного 

производственного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного; 

осуществлять 

диагностику 

неисправностей и 

отказов систем 

сборочного 

правил ПТЭ и ПТБ; 

основных 

принципов 

контроля, наладки и 

подналадки 

сборочного 

оборудования, 

приспособлений и 

инструмента, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

основных методов 

контроля качества 

собираемых узлов и 

изделий, в том числе 

в 

автоматизированном 

производстве; 

основные методы 

контроля качества 

соединений, узлов и 

Порядок 

применения 

SCADA-систем для 

определения 

неисправностей и 

отказов систем 

сборочного 

производственного 

оборудования. 

Устройство и 

эксплуатация 

сборочного 

технологического 

оборудования.  

Комплект 

конструкторских 

чертежей, 

гидравлических, 

пневматических и 

электрических схем 

сборочного 

технологического 

оборудования с 
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производственного 

оборудования в 

рамках своей 

компетенции; 

формировать и 

реализовывать 

оптимальные 

решения по 

устранению 

неисправностей и 

предупреждению 

отказов, поддержания 

расчетных 

технологических 

параметров 

технологического 

процесса сборки 

узлов и изделий; 

планировать работы 

по контролю, 

наладке, подналадке 

и техническому 

обслуживанию 

сборочного 

оборудования на 

основе 

технологической 

документации в 

соответствии с 

производственными 

задачами согласно 

нормативным 

требованиям, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

разрабатывать 

инструкции для 

выполнения работ по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

сборочного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами, в том числе 

в 

автоматизированном 

изделий, в том числе 

в 

автоматизированном 

производстве; 

видов брака на 

сборочных 

операциях и 

способов его 

предупреждения, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

расчета норм 

времени и их 

структуру на 

операции сборки 

соединений, узлов и 

изделий, в том числе 

в 

автоматизированном 

производстве; 

правил 

эргономичной 

организации 

рабочих мест для 

достижения 

требуемых 

параметров 

производительности 

и безопасности 

выполнения 

сборочных работ, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

 

описанием работы и 

техническими 

требованиями.  

Учебник: Отказы и 

их моделирование, 

способы устранения. 

Учебник: 

Надежность систем 

сборочного 

оборудования.  

Диагностика 

неисправностей и 

отказов систем 

сборочного 

оборудования и пути 

их устранения.  

Правила разработки 

инструкций для 

выполнения работ 

по контролю, 

наладке, подналадке 

и техническому 

обслуживанию 

сборочного 

оборудования. 

Техническое 

нормирование. 

Комплекты 

отраслевых ПТЭ И 

ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированные 

рабочие места по 

числу обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 
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производстве; 

организовывать 

ресурсное 

обеспечение работ по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

сборочного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами в том числе 

с использованием 

SCADA-систем, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

обеспечивать  

выполнение правил 

технической 

эксплуатации и 

правил технической 

безопасности; 

выбирать и 

использовать 

контрольно-

измерительные 

средства в 

соответствии с 

производственными 

задачами; 

выбирать и 

использовать 

контрольно-

измерительные 

средства в 

соответствии с 

производственными 

задачами; 

выявлять годность 

соединений и 

сформированных 

размерных цепей 

согласно 

производственному 

заданию; 

анализировать 

причины брака и 

способы его 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , в том 

числе симулятор 

отказов систем 

сборочного 

производственного 

оборудования с 

оценочными 

средствами 

эффективности 

способов их 

устранения, 

автоматизированное 

рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, проектором, 

компьютером с 

сенсорным экраном 

и доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК; 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 

оборудования. 
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предупреждения, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

 

Спецификация 4.2. 

ПК 4.2. Организовывать работы по устранению неполадок, отказов сборочного 

оборудования и ремонту станочных систем и технологических приспособлений из числа 

оборудования сборочного участка в рамках своей компетенции. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

Организовать 

работы по 

устранению 

неполадок, отказов 

сборочного 

оборудования и 

ремонту станочных 

систем и 

технологических 

приспособлений из 

числа оборудования 

сборочного участка 

в рамках своей 

компетенции 

 

 

использовать 

конструкторскую 

документацию для 

организации работ по 

устранению 

неполадок 

сборочного 

оборудования; 

использовать 

нормативную 

документацию и 

инструкции по 

эксплуатации 

сборочного 

производственного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного;  

осуществлять  

организацию работ по 

устранению 

неполадок, отказов 

сборочного 

оборудования и 

ремонту станочных 

систем и 

технологических 

приспособлений 

сборочного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного, 

с целью выполнения 

планового задания в 

рамках своей 

компетенции; 

проводить контроль 

правил ПТЭ и ПТБ; 

основных 

принципов 

контроля, наладки и 

подналадки 

сборочного 

оборудования, 

приспособлений и 

инструмента, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

основных методов 

контроля качества 

собираемых узлов и 

изделий, в том числе 

в 

автоматизированном 

производстве; 

основные методы 

контроля качества 

соединений, узлов и 

изделий, в том числе 

в 

автоматизированном 

производстве; 

видов брака на 

сборочных 

операциях и 

способов его 

предупреждения, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

расчета норм 

времени и их 

Паспорта 

оборудования с 

компонентными 

базами и 

принципиальными 

схемами из числа 

расположенных на 

обслуживаемых 

участках.   

Инструкции по 

эксплуатации 

сборочного 

оборудования.  

Цели, задачи и 

методики написания 

инструкций по 

устранению 

неполадок, отказов 

сборочного 

оборудования.  

Организация работ 

по устранению 

неполадок, отказов 

сборочного 

оборудования и 

ремонту станочных 

систем и 

технологических 

приспособлений.  

Техническое 

нормирование 

ремонтных работ. 

Учебник: Ремонт и 

эксплуатация 

сборочного 

оборудования.  
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соответствия качества 

сборочных единиц 

требованиям 

технической 

документации; 

организовывать 

работы по контролю, 

наладке, подналадке 

и техническому 

обслуживанию 

сборочного 

оборудования на 

основе 

технологической 

документации в 

соответствии с 

производственными 

задачами согласно 

нормативным 

требованиям, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

устранять нарушения, 

связанные с 

настройкой 

оборудования, 

приспособлений, 

сборочного и 

мерительного 

инструмента; 

выбирать и 

использовать 

контрольно-

измерительные 

средства в 

соответствии с 

производственными 

задачами; 

контролировать после 

устранения 

отклонений в 

настройке сборочного 

технологического 

оборудования 

геометрические и 

физико-механические 

параметры 

формируемых 

соединений в 

структуру на 

операции сборки 

соединений, узлов и 

изделий, в том числе 

в 

автоматизированном 

производстве; 

правил 

эргономичной 

организации 

рабочих мест для 

достижения 

требуемых 

параметров 

производительности 

и безопасности 

выполнения 

сборочных работ, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

организации и 

обеспечения 

контроля 

конструкторских 

размерных цепей, 

сформированных в 

процессе сборки в 

соответствии с  

требованиями 

конструкторской и 

технологической 

документации;  

Учебник: Приводы 

сборочного 

оборудования, 

манипуляторов и 

промышленных 

роботов. Учебник: 

Электрические 

системы сборочного 

оборудования. 

Учебник: Гидро и 

пневмо системы 

сборочного 

оборудования.  

Служебная 

внутризаводская 

документация 

(примеры: 

дефектные 

ведомости, план-

графики ремонтов, 

служебные записки, 

журнал учета 

нештатных режимов 

работы 

технологического 

оборудования). 

Пособие: 

Планирование 

ремонтно-

восстановительных 

и наладочных работ 

сборочного 

оборудования 

производственного 

участка. Пособие:  

Комплекты 

отраслевых ПТЭ И 

ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированные 

рабочие места по 

числу обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 
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соответствии с 

требованиями 

технологической 

документации; 

 

 

 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , в том 

числе симулятор 

отказов систем 

сборочного 

производственного 

оборудования с 

оценочными 

средствами 

эффективности 

способов их 

устранения, 

автоматизированное 

рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, проектором, 

компьютером с 

сенсорным экраном 

и доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК; 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 

оборудования. 
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Спецификация 4.3. 

ПК 4.3. Планировать работы по наладке и подналадке сборочного оборудования на основе 

технологической документации в соответствии с производственными задачами согласно 

нормативным требованиям. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

планирование работ 

по контролю, 

наладке и 

подналадке  в 

процессе сборки 

соединений, узлов и 

изделий и 

техническому 

обслуживанию 

сборочного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированног

о 

 

 

 

применять 

нормативную 

документацию и 

инструкции по 

эксплуатации 

сборочного 

производственного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного

; 

планировать 

проведение контроля 

соответствия 

качества сборочных 

единиц требованиям 

технической 

документации; 

планировать работы 

по контролю, 

наладке, подналадке 

и техническому 

обслуживанию 

сборочного 

оборудования на 

основе 

технологической 

документации в 

соответствии с 

производственными 

задачами согласно 

нормативным 

требованиям, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

планировать 

выполнение 

инструкции для 

обеспечения 

контроля, наладки, 

подналадки и 

технического 

обслуживания 

правил ПТЭ и ПТБ; 

основных 

принципов 

контроля, наладки и 

подналадки 

сборочного 

оборудования, 

приспособлений и 

инструмента, в том 

числе в 

автоматизированно

м производстве; 

основных методов 

контроля качества 

соединений, узлов и 

изделий, в том 

числе в 

автоматизированно

м производстве; 

видов брака на 

сборочных 

операциях и 

способов его 

предупреждения, в 

том числе в 

автоматизированно

м производстве; 

правил 

эргономичной 

организации 

рабочих мест для 

достижения 

требуемых 

параметров 

производительности 

и безопасности 

выполнения 

сборочных работ, в 

том числе в 

автоматизированно

м производстве; 

 

Паспорта 

оборудования с 

компонентными 

базами и 

принципиальными 

схемами из числа 

расположенных на 

обслуживаемых 

участках.   

Инструкции по 

эксплуатации 

сборочного 

оборудования.  

Техническое 

нормирование 

ремонтных работ. 

Учебник: Ремонт и 

эксплуатация 

сборочного 

оборудования.  

Учебник: Приводы 

сборочного 

оборудования, 

манипуляторов и 

промышленных 

роботов. Учебник: 

Электрические 

системы сборочного 

оборудования. 

Учебник: Гидро и 

пневмо системы 

сборочного 

оборудования.  

Комплекты 

отраслевых  ПТЭ И 

ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированны

е рабочие места по 

числу 

обучающихся, 

оснащенные 
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сборочного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами, в том числе 

в 

автоматизированном 

производстве; 

планировать 

ресурсное 

обеспечение работ по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

сборочного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами в том числе 

с использованием 

SCADA-систем, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

выявлять годность 

соединений и 

сформированных 

размерных цепей 

согласно 

производственному 

заданию; 

планировать 

устранение 

нарушений, 

связанные с 

настройкой 

оборудования, 

приспособлений, 

сборочного 

инструмента; 

 

 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , 

SCADA-система по 

мониторингу и 

управлению 

реализуемыми на 

оборудовании 

участков 

технологическими 

процессами, 

автоматизированное 

рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, проектором, 

компьютером с 

сенсорным экраном 

и доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК; 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 
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российских 

предприятиях 

оборудования. 

 

Спецификация 4.4. 

ПК 4.4. Организовывать ресурсное обеспечение работ по наладке сборочного 

оборудования в соответствии с производственными задачами, в том числе с 

использованием SCADA систем. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

Организация 

ресурсного 

обеспечения работ 

по наладке 

сборочного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами, в том 

числе с 

использованием 

SCADA систем 

 

 

планировать работы 

по материально-

техническому 

обеспечению 

контроля, наладки, 

подналадки и 

технического 

обслуживания 

сборочного 

оборудования на 

основе 

технологической 

документации в 

соответствии с 

производственными 

задачами согласно 

нормативным 

требованиям, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

использовать 

нормативную 

документацию и 

инструкции по 

эксплуатации 

сборочного 

производственного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного; 

организовывать 

ресурсное 

обеспечение работ по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

сборочного 

правил ПТЭ и ПТБ; 

основных 

принципов 

контроля, наладки и 

подналадки 

сборочного 

оборудования, 

приспособлений и 

инструмента, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

основных методов 

контроля качества 

соединений, узлов и 

изделий, в том числе 

в 

автоматизированном 

производстве; 

видов брака на 

сборочных 

операциях и 

способов его 

предупреждения, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

правил 

эргономичной 

организации 

рабочих мест для 

достижения 

требуемых 

параметров 

производительности 

и безопасности 

выполнения 

сборочных работ, в 

Планирование 

ресурсного 

обеспечение работ 

по наладке 

сборочного 

оборудования.  

Порядок 

применения 

SCADA-систем в 

ресурсном 

обеспечении работ 

по наладке 

сборочного 

оборудования. 

Методы наладки и 

подналадки 

сборочного 

оборудования 

приспособлений и 

инструмента. 

Паспорта 

оборудования с 

компонентными 

базами и 

принципиальными 

схемами из числа 

расположенных на 

обслуживаемых 

участках.   

Инструкции по 

эксплуатации 

сборочного 

оборудования.  

Техническое 

нормирование 

ремонтных работ. 

Учебник: Ремонт и 
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оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами в том числе 

с использованием 

SCADA-систем, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

разрабатывать 

инструкции для 

ресурсного работ по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

сборочного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами, в том числе 

в 

автоматизированном 

производстве; 

разрабатывать 

инструкции для 

выполнения работ по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

сборочного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами, в том числе 

в 

автоматизированном 

производстве; 

устранять нарушения, 

связанные с 

настройкой 

сборочного 

оборудования, 

контролем, наладкой 

и подналадкой 

приспособлений, 

сборочного 

инструмента, в том 

числе в 

автоматизированном 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

 

эксплуатация 

сборочного 

оборудования.  

Учебник: Приводы 

сборочного 

оборудования, 

манипуляторов и 

промышленных 

роботов. Учебник: 

Электрические 

системы сборочного 

оборудования. 

Учебник: Гидро и 

пневмо системы 

сборочного 

оборудования.  

Правила 

использования 

контрольно-

измерительных 

средств. Порядок 

наладки сборочного 

оборудования на 

сборку партии 

соединений, узлов 

или изделий. 

Порядок подналадки 

сборочного 

оборудования на 

сборку партии 

соединений, узлов 

или изделий. 

Правила написания 

управляющих 

программ, 

обеспечивающих 

автоматическую 

подналадку при 

сборке партии 

соединений, узлов 

или изделий. 

Комплекты 

отраслевых  ПТЭ И 

ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированные 

рабочие места по 

числу обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 
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производстве; 

выбирать и 

использовать 

контрольно-

измерительные 

средства в 

соответствии с 

производственными 

задачами; 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , 

SCADA-система по 

мониторингу и 

управлению 

реализуемыми на 

оборудовании 

участков 

технологическими 

процессами, 

автоматизированное 

рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, проектором, 

компьютером с 

сенсорным экраном 

и доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК; 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 
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предприятиях 

оборудования. 

 

Спецификация 4.5. 

ПК 4.5. Контролировать качество работ по наладке и техническому обслуживанию 

сборочного оборудования и соблюдение норм охраны труда и бережливого производства, 

в том числе с использованием SCADA систем. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

Осуществление 

контроля качества 

работ по наладке и 

техническому 

обслуживанию 

сборочного 

оборудования и 

соблюдение норм 

охраны труда и 

бережливого 

производства, в том 

числе с 

использованием 

SCADA систем 

 

 

использование 

нормативной 

документации и 

инструкций по 

эксплуатации 

сборочного 

производственного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного; 

осуществлять 

организацию работ по 

контролю, 

геометрических и 

физико-механических 

параметров 

соединений, 

обеспечиваемых в 

результате сборки и 

технического 

обслуживания 

сборочного 

оборудования, в том 

числе 

автоматизированного; 

разрабатывать 

инструкции для 

выполнения работ по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

сборочного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами, в том числе 

в 

автоматизированном 

правил ПТЭ и ПТБ; 

основных 

принципов 

контроля, наладки и 

подналадки 

сборочного 

оборудования, 

приспособлений и 

инструмента, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

основных методов 

контроля качества 

соединений, узлов и 

изделий, в том числе 

в 

автоматизированном 

производстве; 

видов брака на 

сборочных 

операциях и 

способов его 

предупреждения, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

правил 

эргономичной 

организации 

рабочих мест для 

достижения 

требуемых 

параметров 

производительности 

и безопасности 

выполнения 

сборочных работ, в 

том числе в 

Порядок 

применения 

SCADA-систем в 

контроле качества 

работ по наладке 

сборочного 

оборудования. 

Методы наладки и 

подналадки 

сборочного 

оборудования 

приспособлений и 

инструмента. 

Паспорта 

оборудования с 

компонентными 

базами и 

принципиальными 

схемами из числа 

расположенных на 

обслуживаемых 

участках.   

Инструкции по 

эксплуатации 

сборочного 

оборудования.  

Техническое 

нормирование 

ремонтных работ. 

Отраслевые нормы 

охраны труда. 

Учебник: Ремонт и 

эксплуатация 

сборочного 

оборудования.  

Учебник: Приводы 

сборочного 

оборудования, 
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производстве; 

организовывать 

ресурсное 

обеспечение работ по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

сборочного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами в том числе 

с использованием 

SCADA-систем, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

вырабатывать 

рекомендации по 

корректному 

определению 

контролируемых 

параметров; 

выбирать и 

использовать 

контрольно-

измерительные 

средства в 

соответствии с 

производственными 

задачами; 

анализировать 

причины брака и 

способы его 

предупреждения, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

автоматизированном 

производстве; 

 

манипуляторов и 

промышленных 

роботов. Учебник: 

Электрические 

системы сборочного 

оборудования. 

Учебник: Гидро и 

пневмо системы 

сборочного 

оборудования.  

Правила 

использования 

контрольно-

измерительных 

средств. Порядок 

наладки сборочного 

оборудования на 

сборку партии узлов 

или изделий. 

Порядок подналадки 

сборочного 

оборудования на 

сборку партии узлов 

или изделий. 

Правила написания 

управляющих 

программ, 

обеспечивающих 

автоматическую 

подналадку при 

сборке партии узлов 

или изделий. 

Комплекты 

отраслевых ПТЭ И 

ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированные 

рабочие места по 

числу обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 
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создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с 

ГОСТ и ЕСКД, 

российского или 

зарубежного 

производства , 

автоматическая 

генерация 

инструкций по 

техобслуживанию 

сборочного 

оборудования 

методом обратной 

параметризации, 

SCADA-система по 

мониторингу и 

управлению 

реализуемыми на 

оборудовании 

участков 

технологическими 

процессами, 

автоматизированное 

рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, проектором, 

компьютером с 

сенсорным экраном 

и доступом в 

интернет, 

принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК. 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 
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оборудования. 

 

ПМ 3. Организация деятельности подчиненного персонала. 

ВД 5. Организация деятельности подчиненного персонала. 

Спецификация 5.1. 

ПК 5.1. Планировать деятельность структурного подразделения на основании 

производственных заданий и текущих планов предприятия. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

Разработка планов 

деятельности 

структурного 

подразделения на 

основании 

производственных 

заданий и текущих 

планов предприятия 

 

 

планировать работу 

подчиненного 

коллектива в целях 

реализации 

планового задания в 

рамках своей 

компетенции; 

ставить 

производственные 

задачи бригаде и 

отдельным рабочим; 

проводить 

инструктажи по 

ПТЭ и ПТБ; 

организовывать 

взаимодействие с 

внешними 

структурами 

предприятия по 

отношению к 

возглавляемому 

участку; 

выдавать сменные 

задания 

подчиненному 

персоналу; 

 

штатной структуры 

цехов и участков; 

календарных планов 

работ участка и 

рабочих позиций, 

входящих в него; 

разрядов 

выполняемых работ 

и серийности 

выпускаемых 

изделий; 

объемов и видов 

нормативной 

документации и 

должностных 

инструкций в 

рамках своей 

компетенции на 

своем участке; 

правил ПТЭ и ПТБ; 

Учебник: Управление 

технологическими 

участками и 

планирование работ. 

Порядок применения 

SCADA-систем при 

планировании 

деятельности 

структурного 

подразделения. 

Техническое 

нормирование 

операций 

механической 

обработки, 

аддитивного 

изготовления и 

сборки в 

производственных 

процессах, в том 

числе 

автоматизированных.. 

Отраслевые нормы 

охраны труда. 

Комплекты 

отраслевых ПТЭ И 

ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированные 

рабочие места по 

числу обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 
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адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с ГОСТ 

и ЕСКД, российского 

или зарубежного 

производства , 

автоматическая 

генерация план-

графиков работ, 

сетевых графиков, 

циклограмм, SCADA-

система по 

мониторингу и 

управлению 

реализуемыми на 

оборудовании 

участков 

технологическими 

процессами, 

автоматизированное 

рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, проектором, 

компьютером с 

сенсорным экраном и 

доступом в интернет, 

принтером, 

маркерной доской; 

комплект обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК. 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 
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оборудования. 

 

Спецификация 5.2. 

ПК 5.2. Организовывать определение потребностей в материальных ресурсах, 

формирование и оформление их заказа с целью материально-технического обеспечения 

деятельности структурного подразделения. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

Определять 

потребности в 

материальных 

ресурсах, 

формирование и 

оформление их 

заказа с целью 

материально-

технического 

обеспечения 

деятельности 

структурного 

подразделения 

 

 

 

 

читать и понимать 

чертежи 

технологическую 

документацию; 

ставить задачи 

бригаде и отдельным 

рабочим; 

оформлять 

должностные 

инструкции для 

подчиненного 

персонала в рамках 

своей компетенции; 

оформлять заказ на 

материально-

технические 

средства, 

необходимые для 

обеспечения 

выполнения 

планового задания; 

инструктировать 

персонал о порядке 

выполнения 

сменного задания; 

проводить 

инструктажи по ПТЭ 

и ПТБ; 

вести 

документооборот 

цеха и участка, в том 

числе 

автоматизированного 

в системе АСУП в 

рамках своей 

компетенции; 

проводить 

производственные 

собрания и 

штатной структуры 

цехов и участков; 

календарных планов 

распределения работ 

по рабочим 

позициям; 

разрядов 

выполняемых работ 

и серийности 

выпускаемых 

изделий; 

документооборота 

цеха и участка, в том 

числе 

автоматизированного 

в системе АСУП; 

объемов и видов 

нормативной 

документации и 

должностных 

инструкций в рамках 

своей компетенции 

на своем участке; 

правил ПТЭ и ПТБ; 

Учебник: 

Управление 

технологическими 

участками и 

планирование работ. 

Порядок применения 

SCADA-систем при 

планировании 

деятельности 

структурного 

подразделения. 

Техническое 

нормирование 

операций 

механической 

обработки, 

аддитивного 

изготовления и 

сборки в 

производственных 

процессах, в том 

числе 

автоматизированных. 

Определение 

потребностей в 

материальных 

ресурсах, 

формирование и 

оформление их 

заказа с целью 

материально-

технического 

обеспечения 

деятельности 

структурного 

подразделения. 

Отраслевые нормы 

охраны труда. 

Комплекты 
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взаимодействовать с 

подчиненным 

коллективом с целью 

определения 

потребностей в 

материальных 

ресурсах; 

формировать и 

оформлять заказы на 

материально-

технические 

средства, 

необходимые для 

обеспечения 

выполнения 

планового задания; 

осуществлять 

руководство 

участком для 

выполнения 

сменного задания в 

рамках своей 

компетенции; 

взаимодействовать с 

внешними 

структурами 

предприятия по 

отношению к 

возглавляемому 

участку; 

отраслевых ПТЭ И 

ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированные 

рабочие места по 

числу обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с ГОСТ 

и ЕСКД, российского 

или зарубежного 

производства , 

автоматическое 

оформление и 

генерация бланков 

заказов и 

сопроводительных 

документов для 

соответствующих 

служб и 

подразделений 

предприятий, 

SCADA-система по 

мониторингу и 

управлению 

реализуемыми на 

оборудовании 

участков 

технологическими 

процессами, 

автоматизированное 

рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, проектором, 

компьютером с 

сенсорным экраном 

и доступом в 
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интернет, принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК. 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 

оборудования. 

 

Спецификация 5.3. 

ПК 5.3. Организовывать рабочие места в соответствии с требованиями охраны труда и 

бережливого производства в соответствии с производственными задачами. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

Организовать 

рабочие места в 

соответствии с 

требованиями 

охраны труда и 

бережливого 

производства в 

соответствии с 

производственными 

задачами 

 

организовывать 

работу 

подчиненного 

коллектива с 

соблюдением 

рабочими трудовой 

дисциплины и 

правил организации 

рабочих мест в 

соответствии с 

требованиями 

охраны труда и 

бережливого 

производства в 

соответствии с 

производственными 

задачами; 

ставить 

производственные 

задачи бригаде и 

отдельным рабочим; 

проводить 

инструктажи по 

штатной структуры 

цехов и участков; 

календарных планов 

распределения работ 

по рабочим 

позициям; 

разрядов 

выполняемых работ 

и серийности 

выпускаемых 

изделий; 

правил организации 

рабочих мест в 

соответствии с 

требованиями 

охраны труда и 

бережливого 

производства; 

объемов и видов 

нормативной 

документации и 

должностных 

Учебник: Правила 

организации и 

эргономика рабочих 

мест. 

Порядок применения 

SCADA-систем при 

планировании 

деятельности 

структурного 

подразделения. 

Техническое 

нормирование 

операций 

механической 

обработки, 

аддитивного 

изготовления и 

сборки в 

производственных 

процессах, в том 

числе 

автоматизированных. 

Определение 
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ПТЭ и ПТБ; 

осуществлять 

контроль за 

соблюдением 

рабочими трудовой 

дисциплины и 

правил организации 

рабочих мест в 

соответствии с 

требованиями 

охраны труда и 

бережливого 

производства в 

соответствии с 

производственными 

задачами; 

руководить 

участком для 

выполнения 

сменного задания в 

рамках своей 

компетенции; 

взаимодействовать с 

внешними 

структурами 

предприятия по 

отношению к 

возглавляемому 

участку; 

инструкций в 

рамках своей 

компетенции на 

своем участке; 

правил ПТЭ и ПТБ; 

потребностей в 

материальных 

ресурсах, 

формирование и 

оформление их 

заказа с целью 

материально-

технического 

обеспечения 

деятельности 

структурного 

подразделения. 

Отраслевые нормы 

охраны труда. 

Санитарные нормы 

при организации 

рабочих мест.  

Основы бережливого 

производства. 

Комплекты 

отраслевых ПТЭ И 

ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированные 

рабочие места по 

числу обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с ГОСТ 

и ЕСКД, российского 

или зарубежного 

производства , 

автоматическая 

генерация рабочего 

места и его 

оптимизация в 
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соответствии с 

требованиями 

охраны труда и 

бережливого 

производства и 

производственными 

задачами, SCADA-

система по 

мониторингу и 

управлению 

реализуемыми на 

оборудовании 

участков 

технологическими 

процессами, 

автоматизированное 

рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, проектором, 

компьютером с 

сенсорным экраном 

и доступом в 

интернет, принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК. 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 

оборудования. 

 

Спецификация 5.4. 

ПК 5.4. Контролировать соблюдение персоналом основных требований охраны труда при 

реализации технологического процесса в соответствии с производственными задачами. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

Контролировать организовывать штатной структуры Правила соблюдения 
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соблюдение 

персоналом 

основных 

требований охраны 

труда при 

реализации 

технологического 

процесса в 

соответствии с 

производственными 

задачами 

 

работу 

подчиненного 

коллектива с 

соблюдением 

персоналом 

основных 

требований охраны 

труда; 

ставить задачи 

бригаде и 

отдельным рабочим 

с учетом требований 

охраны труда при 

реализации 

технологического 

процесса; 

проводить 

инструктажи по 

ПТЭ и ПТБ; 

выявлять 

отклонения при 

выполнении 

персоналом участка 

норм ПТЭ, ПТБ и 

СанПиН; 

осуществлять 

контроль за 

соблюдением 

персоналом 

основных 

требований охраны 

труда при 

реализации 

технологического 

процесса в 

соответствии с 

производственными 

задачами; 

руководить 

участком для 

выполнения 

сменного задания в 

рамках своей 

компетенции; 

взаимодействовать с 

внешними 

структурами 

предприятия по 

отношению к 

возглавляемому 

цехов и участков; 

календарных планов 

распределения работ 

по рабочим 

позициям; 

разрядов 

выполняемых работ 

и серийности 

выпускаемых 

изделий; 

объемов и видов 

нормативной 

документации и 

должностных 

инструкций в 

рамках своей 

компетенции на 

своем участке; 

правил ПТЭ и ПТБ; 

содержание и 

порядок исполнения 

правил СанПиН; 

персоналом 

требований охраны 

труда. 

Порядок применения 

SCADA-систем при 

контроле 

соблюдения 

персоналом 

основных 

требований охраны 

труда при 

реализации 

технологического 

процесса в 

соответствии с 

производственными 

задачами. 

Техническое 

нормирование 

операций 

механической 

обработки, 

аддитивного 

изготовления и 

сборки в 

производственных 

процессах, в том 

числе 

автоматизированных. 

Определение 

потребностей в 

материальных 

ресурсах, 

формирование и 

оформление их 

заказа с целью 

материально-

технического 

обеспечения 

деятельности 

структурного 

подразделения. 

Отраслевые нормы 

охраны труда. 

Санитарные нормы 

при организации 

рабочих мест.  

Комплекты 

отраслевых ПТЭ И 

ПТБ, учебники 
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участку; 

 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированные 

рабочие места по 

числу обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с ГОСТ 

и ЕСКД, российского 

или зарубежного 

производства , 

генерация 

инструкций для 

персонала по 

выполнению 

требований охраны 

труда и 

автоматизированный 

контроль за их 

исполнением 

методом обратной 

связи, SCADA-

система по 

мониторингу и 

управлению 

реализуемыми на 

оборудовании 

участков 

технологическими 

процессами, 

автоматизированное 

рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, проектором, 

компьютером с 

сенсорным экраном 

и доступом в 

интернет, принтером, 
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маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК. 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 

оборудования. 

 

Спецификация 5.5. 

ПК 5.5. Принимать оперативные меры при выявлении отклонений от заданных 

параметров планового задания при его выполнении персоналом структурного 

подразделения. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

Определять и 

реализовывать 

необходимые 

оперативные меры 

при выявлении 

отклонений от 

заданных 

параметров 

планового задания 

при его выполнении 

персоналом 

структурного 

подразделения 

 

выбирать меры по 

устранению 

отклонений от 

заданных 

параметров 

планового задания 

при его выполнении 

подчиненным 

персоналом; 

организовывать 

работу 

подчиненного 

коллектива; 

ставить задачи 

бригаде и 

отдельным рабочим; 

проводить 

инструктаж по ПТЭ 

и ПТБ; 

руководить 

участком для 

выполнения 

Критерии выбора 

мер по устранению 

отклонений от 

заданных 

параметров 

планового задания 

при его выполнении 

персоналом 

структурного 

подразделения; 

штатной структуры 

цехов и участков; 

календарных планов 

распределения работ 

по рабочим 

позициям; 

разрядов 

выполняемых работ 

и серийности 

выпускаемых 

изделий; 

параметров 

Правила соблюдения 

персоналом 

требований охраны 

труда. 

Порядок применения 

SCADA-систем при 

выявлении 

отклонений от 

заданных параметров 

планового задания 

при его выполнении 

персоналом 

структурного 

подразделения. 

Техническое 

нормирование 

операций 

механической 

обработки, 

аддитивного 

изготовления и 

сборки в 

производственных 
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сменного задания в 

рамках своей 

компетенции; 

взаимодействовать с 

внешними 

структурами 

предприятия по 

отношению к 

возглавляемому 

участку 

планового задания и 

характеристики 

изготовляемых на 

подчиненном 

участке объектов, 

выявленных в 

результате контроля 

в рамках своей 

компетенции, в том 

числе системами 

АСУП и SCADA; 

объемов и видов 

нормативной 

документации и 

должностных 

инструкций в 

рамках своей 

компетенции на 

своем участке; 

правил ПТЭ и ПТБ; 

процессах, в том 

числе 

автоматизированных. 

Выявление 

отклонений от 

заданных параметров 

планового задания 

при его выполнении 

персоналом 

структурного 

подразделения. 

Отраслевые нормы 

охраны труда. 

Санитарные нормы 

при организации 

рабочих мест.  

Комплекты 

отраслевых ПТЭ И 

ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированные 

рабочие места по 

числу обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с ГОСТ 

и ЕСКД, российского 

или зарубежного 

производства , 

генерация 

инструкций для 

персонала по 

выполнению 

требований охраны 

труда и 

автоматизированный 
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контроль за их 

исполнением 

методом обратной 

связи, SCADA-

система по 

мониторингу и 

выявлении 

отклонений от 

заданных параметров 

планового задания 

при его выполнении 

персоналом 

структурного 

подразделения, 

автоматизированное 

рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, проектором, 

компьютером с 

сенсорным экраном 

и доступом в 

интернет, принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК. 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 

оборудования. 

 

Спецификация 5.6. 

ПК 5.6. Разрабатывать предложения на основании анализа организации передовых 

производств по оптимизации деятельности структурного подразделения. 

Действия Умения Знания Ресурсы 

выработка 

предложений по 

собирать и 

анализировать 

штатной структуры 

цехов и участков; 

Правила соблюдения 

персоналом 
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оптимизации 

деятельности 

структурного 

подразделения на 

основании анализа 

организации 

передовых 

производств  

 

примеры 

технологических и 

производственных 

решений передовых 

предприятий 

отрасли 

отечественных и 

зарубежных, 

аналогичных 

реализуемым на 

возглавляемом 

участке; 

анализировать 

передовой опыт 

производств и 

вырабатывать 

предложения по 

совершенствованию 

технологических 

решений 

реализуемых на 

возглавляемом 

участке в рамках 

производственного 

задания; 

организовывать 

работу 

подчиненного 

коллектива с учетом 

прогрессивной 

технологии и 

рабочих приемов; 

ставить задачи 

бригаде и 

отдельным рабочим; 

оформлять 

должностные 

инструкции для 

подчиненного 

персонала по 

реализации 

прогрессивной 

технологии и 

рабочих приемов в 

рамках своей 

компетенции; 

оформлять 

разработанные 

новые 

технологические 

календарных планов 

распределения работ 

по рабочим 

позициям; 

разрядов 

выполняемых работ 

и серийности 

выпускаемых 

изделий; 

объемов и видов 

нормативной 

документации и 

должностных 

инструкций в 

рамках своей 

компетенции на 

своем участке; 

правил ПТЭ и ПТБ; 

основы научной 

организации труда в 

рамках своей 

компетенции; 

основы бережливого 

производства; 

правила построения 

и организации 

жизненных циклов 

изделий и методов 

их оптимизации; 

 

требований охраны 

труда. 

Порядок применения 

SCADA-систем при 

оптимизации 

деятельности 

структурного 

подразделения. 

Техническое 

нормирование 

операций 

механической 

обработки, 

аддитивного 

изготовления и 

сборки в 

производственных 

процессах, в том 

числе 

автоматизированных. 

Анализ организации 

передовых 

производств по 

оптимизации 

деятельности 

структурного 

подразделения. 

Отраслевые нормы 

охраны труда. 

Санитарные нормы 

при организации 

рабочих мест.  

Комплекты 

отраслевых ПТЭ И 

ПТБ, учебники 

«Технология 

машиностроения», 

автоматизированные 

рабочие места по 

числу обучающихся, 

оснащенные 

компьютерами с 

установленным 

программным 

обеспечением, 

средствами САПР 

адаптированные к 

современным 

производственным 

задачам, 
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решения и 

предложения в виде 

служебной 

документации по 

правилам ЕСКД; 

обучать 

подчиненный 

персонал 

организации работ 

на участке с учетом  

обобщенного 

передового опыта, 

адаптированного к 

условиям данного 

предприятия в 

рамках своей 

компетенции; 

взаимодействовать с 

внешними 

структурами 

предприятия по 

отношению к 

возглавляемому 

участку; 

обеспечивающие 

создание 

графических и 

технологических 

документов в 

соответствии с ГОСТ 

и ЕСКД, российского 

или зарубежного 

производства , 

генерация 

инструкций для 

персонала по 

выполнению 

требований охраны 

труда и 

автоматизированный 

контроль за их 

исполнением 

методом обратной 

связи, SCADA-

система по 

оптимизации 

деятельности 

структурного 

подразделения, 

автоматизированное 

рабочее место 

преподавателя с 

интерактивной 

доской, проектором, 

компьютером с 

сенсорным экраном 

и доступом в 

интернет, принтером, 

маркерной доской; 

комплект 

обучающих 

видеофильмов 

содержащих 

тематические 

материалы ПК. 

Раздаточный 

материал по темам 

ПК, сборники 

тестовых заданий, 

справочная 

литература, базы 

данных 

применяемого на 

российских 

предприятиях 
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оборудования. 



 
130 

3.2. Проектирование процесса освоения универсальных компетенций 

Приведенные ниже спецификации общих компетенций будут полезны для 

формирования содержания учебных дисциплин и междисциплинарный курс. 

Спецификация общих компетенций 

Шифр 

комп. 

Наименование 

компетенций 

Дискрипторы (показатели 

сформированности) 

 

Умения 

 

Знания 

Начальный  

уровень 

Продвинуты

й уровень 

ОК 01 Выбирать 

способы 

решения 

задач 

профессионал

ьной 

деятельности, 

применительн

о к 

различным 

контекстам. 

    

ОК 02. 
Осуществлять 

поиск, анализ 

и 

интерпретаци

ю 

информации, 

необходимой 

для 

выполнения 

задач 

профессионал

ьной 

деятельности. 

    

ОК 03. 

 

Планировать 

и 

реализовыват

ь собственное 

профессионал

ьное и 

личностное 

развитие. 

    

ОК 04. 
Работать в 

коллективе и 

команде, 

эффективно 

взаимодейств

овать с 

коллегами, 

руководством
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, клиентами. 

ОК 05. 
Осуществлять 

устную и 

письменную 

коммуникаци

ю на 

государственн

ом языке с 

учетом 

особенностей 

социального и 

культурного 

контекста. 

    

ОК 06. 
Проявлять 

гражданско-

патриотическ

ую позицию, 

демонстриров

ать 

осознанное 

поведение на 

основе 

общечеловече

ских 

ценностей. 

    

ОК 07. 
Содействоват

ь сохранению 

окружающей 

среды, 

ресурсосбере

жению, 

эффективно 

действовать в 

чрезвычайных 

ситуациях. 

    

ОК 08. 
Использовать 

средства 

физической 

культуры для 

сохранения и 

укрепления 

здоровья в 

процессе 

профессионал

ьной 

деятельности 

и 

поддержание 

необходимого 

уровня 

физической 

подготовленн
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ости. 

ОК 09. 
Использовать 

информацион

ные 

технологии в 

профессионал

ьной 

деятельности. 

    

ОК 10. 
Пользоваться 

профессионал

ьной 

документацие

й на 

государственн

ом и 

иностранном 

языке. 

    

ОК 11. 
Планировать 

предпринимат

ельскую 

деятельность 

в 

профессионал

ьной сфере. 

    

 

3.3. Формирование перечня учебных дисциплин в структуре программы  

3.3.1. Выявление предметных областей профессиональной направленности 

В единую таблицу сводятся все действия, знания и умения необходимые для 

освоения профессиональных компетенций в рамках профессиональных модулей и их 

разделов. 

Код 

ПК/ 

ОК 

Действие 

\дескриптор ОК 

Практическая 

составляющая 

Теоретическая 

составляющая 

Предметная 

область 

Продолжительность 

освоения элемента 

Профессиональный модуль ПМ 1. Разработка технологий производства деталей и изделий в 

современных высокотехнологичных производствах  

ПК 

1.1. 

 

 

 

 

 

 

 

предварительная 

разработка технических 

заданий на 

проектирование 

специальных 

технологических 

приспособлений, в том 

числе для 

автоматизированного 

производства 

применять 

автоматизированное 

рабочее место для 

планирования работ по 

реализации 

производственного 

задания, возглавляемого 

производственного 

подразделения  в рамках 

своей компетенции; 

определять необходимую 

для выполнения работы 

 Определяется 

разработчиком 
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информацию, её состав в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей; 

читать и понимать 

чертежи и 

технологическую 

документацию; 

 анализировать 

конструктивно-

технологические свойства 

детали, исходя из ее 

служебного назначения; 

 определять тип 

производства; 

проводить 

технологический контроль 

конструкторской 

документации с 

выработкой рекомендаций 

по повышению 

технологичности деталей; 

классифицировать работы 

на возглавляемом участке 

и определять средства их 

реализации 

использовать средства 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса механической 

обработки 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

изготовляемых деталей; 

показатели качества 

изготовляемых деталей 

машин и способы и 

средства их контроля; 

виды заготовок и методы 

их получения; 

правила отработки 

конструкций деталей на 
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технологичность; 

методику расчета 

межпереходных и 

межоперационных 

размеров, припусков и 

допусков; 

 методику проектирования 

технологического 

процесса изготовления 

деталей; 

 типовые технологические 

процессы изготовления 

деталей машин; 

способы 

формообразования при 

обработке резанием 

обрабатываемых 

заготовок; 

способы 

формообразования при 

изготовлении деталей 

аддитивными методами; 

классификацию, 

назначение и область 

применения режущих 

инструментов; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

 классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

технологических 

приспособлений для 

металлообрабатывающего 

производства, в том числе 

автоматизированного; 

требования ПТЭ и ПТБ 

при проведении работ; 

требования ЕСКД и ЕСТД 

к оформлению 

технической 
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документации для 

металлообрабатывающего 

и аддитивного 

производства; 

 методику проектирования 

маршрутных и 

операционных 

металлообрабатывающих 

и аддитивных технологий, 

в том числе с помощью 

систем 

автоматизированного 

проектирования; 

 состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки  изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса механической 

обработки 

предварительное 

составление 

технологических 

маршрутов изготовления 

деталей и проектирование 

технологических 

операций 

проектировать 

технологические 

процессы изготовления 

деталей с использованием 

конструкторской 

документации; 

разрабатывать 

техпроцессы с 

использованием шаблонов 

типовых элементов 

изготовляемых деталей 

предлагаемых 

разработчиками 

программных продуктов 

для станков с ЧПУ; 

применять 

автоматизированное 

рабочее место для 

планирования работ по 

реализации 

производственного 

задания, возглавляемого 

производственного 

подразделения  в рамках 

своей компетенции; 

определять необходимую 

для выполнения работы 
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информацию, её состав в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей; 

читать и понимать 

чертежи и 

технологическую 

документацию; 

 анализировать 

конструктивно-

технологические свойства 

детали, исходя из ее 

служебного назначения; 

 определять тип 

производства; 

проводить 

технологический контроль 

конструкторской 

документации с 

выработкой рекомендаций 

по повышению 

технологичности деталей; 

классифицировать работы 

на возглавляемом участке 

и определять средства их 

реализации 

использовать средства 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса механической 

обработки 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

изготовляемых деталей; 

показатели качества 

изготовляемых деталей 

машин и способы и 

средства их контроля; 

виды заготовок и методы 

их получения; 

правила отработки 

конструкций деталей на 
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технологичность; 

методику расчета 

межпереходных и 

межоперационных 

размеров, припусков и 

допусков; 

 методику проектирования 

технологического 

процесса изготовления 

деталей; 

 типовые технологические 

процессы изготовления 

деталей машин; 

способы 

формообразования при 

обработке резанием 

обрабатываемых 

заготовок; 

способы 

формообразования при 

изготовлении деталей 

аддитивными методами; 

классификацию, 

назначение и область 

применения режущих 

инструментов; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

 классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

технологических 

приспособлений для 

металлообрабатывающего 

производства, в том числе 

автоматизированного; 

требования ПТЭ и ПТБ 

при проведении работ; 

требования ЕСКД и ЕСТД 

к оформлению 

технической 
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документации для 

металлообрабатывающего 

и аддитивного 

производства; 

 методику проектирования 

маршрутных и 

операционных 

металлообрабатывающих 

и аддитивных технологий, 

в том числе с помощью 

систем 

автоматизированного 

проектирования; 

 состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки  изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса механической 

обработки 

ПК 

1.2. 

 

 

 

 

Определение перечня 

необходимых для 

выполнения задания 

исходных материалов и 

технологических 

документов в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей 

использовать базу 

программ для 

металлорежущего 

оборудования с ЧПУ из 

числа ранее 

разработанных типовых 

элементов изготовляемых 

деталей предприятия или 

отрасли; 

применять 

автоматизированное 

рабочее место для 

планирования работ по 

реализации 

производственного 

задания, возглавляемого 

производственного 

подразделения  в рамках 

своей компетенции; 

определять необходимую 

для выполнения работы 

информацию, её состав в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей; 

читать и понимать 
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чертежи и 

технологическую 

документацию; 

 анализировать 

конструктивно-

технологические свойства 

детали, исходя из ее 

служебного назначения; 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для планирования работ 

по реализации 

производственного 

задания на возглавляемом 

участке; 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

изготовляемых деталей; 

 показатели качества 

изготовляемых деталей 

машин и способы и 

средства их контроля; 

способы 

формообразования при 

обработке резанием 

обрабатываемых 

заготовок; 

способы 

формообразования при 

изготовлении деталей 

аддитивными методами; 

методику расчета 

режимов резания и норм 

времени на операции 

металлорежущей 

обработки; 

 методику расчета 

режимов и норм времени 

на операции аддитивного 

изготовления; 

классификацию, 

назначение и область 

применения режущих 

инструментов; 

методы оптимизации 

металлорежущих и 
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аддитивных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

технологических 

приспособлений для 

металлообрабатывающего 

производства, в том числе 

автоматизированного; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

металлообрабатывающего 

производства; 

правила выбора типовых и 

расчёта специальных 

технологических 

приспособлений и их 

наладки на рабочих 

позициях механической 

обработки, в том числе 

автоматизированной; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса механической 

обработки 

выбор из базы ранее 

разработанных 

технологических 

маршрутов изготовления 

для деталей подобных 

конструкций; 

применять шаблоны 

типовых элементов 

изготовляемых деталей 

предлагаемых 

разработчиками 

программных продуктов 
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для станков с ЧПУ; 

использовать базу 

программ для 

металлорежущего 

оборудования с ЧПУ из 

числа ранее 

разработанных типовых 

элементов изготовляемых 

деталей предприятия или 

отрасли; 

применять 

автоматизированное 

рабочее место для 

планирования работ по 

реализации 

производственного 

задания, возглавляемого 

производственного 

подразделения  в рамках 

своей компетенции; 

определять необходимую 

для выполнения работы 

информацию, её состав в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей; 

читать и понимать 

чертежи и 

технологическую 

документацию; 

 анализировать 

конструктивно-

технологические свойства 

детали, исходя из ее 

служебного назначения; 

 проводить 

технологический контроль 

конструкторской 

документации с 

выработкой рекомендаций 

по повышению 

технологичности деталей; 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для планирования работ 

по реализации 

производственного 
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задания на возглавляемом 

участке; 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

изготовляемых деталей; 

 показатели качества 

изготовляемых деталей 

машин и способы и 

средства их контроля; 

 виды заготовок и методы 

их получения; 

методику расчета 

технологических 

размерных цепей; 

классификацию баз, 

назначение и правила 

формирования 

комплектов 

технологических баз на 

первых и последующих 

операциях механической 

обработки,  

правила отработки 

конструкций деталей на 

технологичность; 

типовые технологические 

процессы изготовления 

деталей машин; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

технологических 

приспособлений для 

металлообрабатывающего 

производства, в том числе 

автоматизированного; 

назначение и виды 

конструкторской и 
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технологической 

документации для 

металлообрабатывающего 

производства; 

правила выбора типовых и 

расчёта специальных 

технологических 

приспособлений и их 

наладки на рабочих 

позициях механической 

обработки, в том числе 

автоматизированной; 

методику разработки и 

внедрения управляющих 

программ для обработки 

изготовляемых деталей на 

автоматизированном 

металлообрабатывающем 

и аддитивном 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса механической 

обработки 

определение типовых 

технологических 

маршрутов изготовления 

деталей и 

предварительное 

проектирование 

технологических 

операций 

проектировать 

технологические 

процессы изготовления 

деталей с использованием 

конструкторской 

документации; 

применять шаблоны 

типовых элементов 

изготовляемых деталей 

предлагаемых 

разработчиками 

программных продуктов 

для станков с ЧПУ; 

использовать базу 

программ для 

металлорежущего 

оборудования с ЧПУ из 

числа ранее 
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разработанных типовых 

элементов изготовляемых 

деталей предприятия или 

отрасли; 

применять 

автоматизированное 

рабочее место для 

планирования работ по 

реализации 

производственного 

задания, возглавляемого 

производственного 

подразделения  в рамках 

своей компетенции; 

определять необходимую 

для выполнения работы 

информацию, её состав в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей; 

применять ПТЭ И ПТБ 

при проведении работ по 

установке 

технологического 

оборудования на участках 

механической обработки и 

аддитивного 

изготовления, в том числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

читать и понимать 

чертежи и 

технологическую 

документацию; 

 анализировать 

конструктивно-

технологические свойства 

детали, исходя из ее 

служебного назначения; 

 проводить 

технологический контроль 

конструкторской 

документации с 

выработкой рекомендаций 

по повышению 

технологичности деталей; 
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  использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для планирования работ 

по реализации 

производственного 

задания на возглавляемом 

участке; 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

изготовляемых деталей; 

 показатели качества 

изготовляемых деталей 

машин и способы и 

средства их контроля; 

 виды заготовок и методы 

их получения; 

методику расчета 

технологических 

размерных цепей; 

классификацию баз, 

назначение и правила 

формирования 

комплектов 

технологических баз на 

первых и последующих 

операциях механической 

обработки,  

 методику расчета 

точности базирования 

заготовок на первых 

операциях 

металлообрабатывающего 

производства; 

правила отработки 

конструкций деталей на 

технологичность; 

методику расчета 

межпереходных и 

межоперационных 

размеров, припусков и 

допусков; 

 методику проектирования 

технологического 

процесса изготовления 

деталей; 

 типовые технологические 
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процессы изготовления 

деталей машин; 

 способы 

формообразования при 

обработке резанием 

обрабатываемых 

заготовок; 

способы 

формообразования при 

изготовлении деталей 

аддитивными методами; 

методику расчета 

режимов резания и норм 

времени на операции 

металлорежущей 

обработки; 

 методику расчета 

режимов и норм времени 

на операции аддитивного 

изготовления; 

классификацию, 

назначение и область 

применения режущих 

инструментов; 

методы оптимизации 

металлорежущих и 

аддитивных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

технологических 

приспособлений для 

металлообрабатывающего 

производства, в том числе 

автоматизированного; 

назначение и виды 

конструкторской и 
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технологической 

документации для 

металлообрабатывающего 

производства; 

правила выбора типовых и 

расчёта специальных 

технологических 

приспособлений и их 

наладки на рабочих 

позициях механической 

обработки, в том числе 

автоматизированной; 

требования ПТЭ и ПТБ 

при проведении работ по 

установке 

технологического 

оборудования на участках 

механической обработки и 

аддитивного 

изготовления, в том числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

  методику разработки и 

внедрения управляющих 

программ для обработки 

изготовляемых деталей на 

автоматизированном 

металлообрабатывающем 

и аддитивном 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

методику проектирования 

маршрутных и 

операционных 

металлообрабатывающих 

и аддитивных технологий, 

в том числе с помощью 

систем 

автоматизированного 

проектирования; 

 состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 
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на этапе технологического 

процесса механической 

обработки 

ПК 

1.3. 

Разработка 

конструктивных 

элементов изделий, 

обеспечивающих их 

технологичность при 

заданных 

производственных 

условиях 

анализировать 

конструктивно-

технологические свойства 

детали, исходя из ее 

служебного назначения; 

 определять тип 

производства; 

проводить 

технологический контроль 

конструкторской 

документации с 

выработкой рекомендаций 

по повышению 

технологичности деталей; 

отрабатывать 

конструкции деталей на 

технологичность и 

планировать способы 

обработки в 

металлообрабатывающем 

или создания 

поверхностей в 

аддитивном производстве, 

в том числе в 

автоматизированном; 

 использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов механической 

обработки и аддитивного 

изготовления деталей; 

  

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

изготовляемых деталей; 

 показатели качества 

изготовляемых деталей 

машин, способы и 

средства их контроля; 

 виды заготовок и методы 
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их получения; 

методику расчета 

технологических 

размерных цепей; 

классификацию баз, 

назначение и правила 

формирования 

комплектов 

технологических баз на 

первых и последующих 

операциях механической 

обработки,  

 методику расчета 

точности базирования 

заготовок на первых 

операциях 

металлообрабатывающего 

производства; 

правила отработки 

конструкций деталей на 

технологичность; 

методику расчета 

межпереходных и 

межоперационных 

размеров, припусков и 

допусков; 

 методику проектирования 

технологического 

процесса изготовления 

деталей; 

 типовые технологические 

процессы изготовления 

деталей машин; 

 способы 

формообразования при 

обработке резанием 

обрабатываемых 

заготовок; 

способы 

формообразования при 

изготовлении деталей 

аддитивными методами; 

методику расчета 

режимов резания и норм 

времени на операции 

металлорежущей 

обработки; 
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 методику расчета 

режимов и норм времени 

на операции аддитивного 

изготовления; 

классификацию, 

назначение и область 

применения режущих 

инструментов; 

методы оптимизации 

металлорежущих и 

аддитивных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

технологических 

приспособлений для 

металлообрабатывающего 

производства, в том числе 

автоматизированного; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

металлообрабатывающего 

производства; 

правила выбора типовых и 

расчёта специальных 

технологических 

приспособлений и их 

наладки на рабочих 

позициях механической 

обработки, в том числе 

автоматизированной; 

методику разработки и 

внедрения управляющих 

программ для обработки 

изготовляемых деталей на 

автоматизированном 
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металлообрабатывающем 

и аддитивном 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

методику проектирования 

маршрутных и 

операционных 

металлообрабатывающих 

и аддитивных технологий, 

в том числе с помощью 

систем 

автоматизированного 

проектирования; 

 состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса механической 

обработки 

ПК 

1.4. 

Разработка  

технологической 

документации по 

обработке заготовок на 

основе конструкторской 

документации в 

соответствии с 

нормативными 

требованиями 

проектировать 

технологические 

процессы изготовления 

деталей с использованием 

конструкторской 

документации; 

использовать  типовые 

технологические 

приспособления на 

операциях механической 

обработки и аддитивного 

изготовления; 

применять шаблоны 

типовых элементов 

изготовляемых деталей 

предлагаемых 

разработчиками 

программных продуктов 

для станков с ЧПУ; 

составлять 

технологические 

маршруты изготовления 

деталей и проектирование 

технологических 

операций; 
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оформлять 

конструкторскую 

документацию и 

проектирование 

технологических 

процессов механической 

обработки заготовок и 

аддитивного производства 

деталей с использованием 

пакетов прикладных 

программ; 

выбирать методы 

получения заготовок и 

схем их базирования; 

выбирать из базы ранее 

разработанных 

технологических 

маршрутов изготовления 

для деталей подобных 

конструкций; 

определять необходимую 

для выполнения работы 

информацию, её состав в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей; 

читать и понимать 

чертежи и 

технологическую 

документацию; 

анализировать 

конструктивно-

технологические свойства 

детали, исходя из ее 

служебного назначения; 

определять тип 

производства; 

проводить 

технологический контроль 

конструкторской 

документации с 

выработкой рекомендаций 

по повышению 

технологичности деталей; 

рассчитывать 

межпереходные и 

межоперационные 

размеры, припуски и 
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допуски изготовляемых 

деталей на операции 

металлообработки; 

классифицировать базы, 

назначать комплекты 

технологических баз на 

первых и последующих 

операциях механической 

обработки,  

 рассчитывать точности 

базирования заготовок на 

первых операциях; 

отрабатывать 

конструкции деталей на 

технологичность и 

планировать способы 

обработки в 

металлообрабатывающем 

или создания 

поверхностей в 

аддитивном производстве, 

в том числе в 

автоматизированном; 

 проектировать 

маршрутные и 

операционные 

технологические 

последовательности 

изготовления деталей, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

разрабатывать 

технические задания на 

проектирование 

специальных 

технологических 

приспособлений; 

 выбирать 

технологическое 

оборудование и 

технологическую 

оснастку, режущий, 

мерительный и 

вспомогательный 

инструмент; 

 рассчитывать режимы 

механической обработки 

заготовок по нормативам 
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и нормы времени на 

операции; 

рассчитывать режимы 

аддитивного изготовления 

деталей по нормативам и 

нормы времени на 

операции; 

проводить наладку 

технологических 

приспособлений на 

позициях механической 

обработки, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

оформлять 

технологическую 

документацию; 

 использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов механической 

обработки и аддитивного 

изготовления деталей; 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

изготовляемых деталей; 

показатели качества 

изготовляемых деталей 

машин, способы и 

средства их контроля; 

виды заготовок и методы 

их получения; 

методику расчета 

технологических 

размерных цепей; 

классификацию баз, 

назначение и правила 

формирования 

комплектов 

технологических баз на 

первых и последующих 

операциях механической 
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обработки,  

методику расчета 

точности базирования 

заготовок на первых 

операциях 

металлообрабатывающего 

производства; 

методику расчета 

межпереходных и 

межоперационных 

размеров, припусков и 

допусков; 

методику проектирования 

технологического 

процесса изготовления 

деталей; 

классификацию, 

назначение и область 

применения режущих 

инструментов; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

технологических 

приспособлений для 

металлообрабатывающего 

производства, в том числе 

автоматизированного; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

металлообрабатывающего 

производства; 

требования ЕСКД и ЕСТД 

к оформлению 

технической 

документации для 

металлообрабатывающего 

и аддитивного 
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производства; 

методику разработки и 

внедрения управляющих 

программ для обработки 

изготовляемых деталей на 

автоматизированном 

металлообрабатывающем 

и аддитивном 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

методику проектирования 

маршрутных и 

операционных 

металлообрабатывающих 

и аддитивных технологий, 

в том числе с помощью 

систем 

автоматизированного 

проектирования; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса механической 

обработки 

разработка рекомендаций 

по изменению 

конструктивного 

исполнения деталей с 

целью оптимизации их 

конструкций 

проектировать 

технологические 

процессы изготовления 

деталей с использованием 

конструкторской 

документации; 

использовать  типовые 

технологические 

приспособления на 

операциях механической 

обработки и аддитивного 

изготовления; 

применять шаблоны 

типовых элементов 

изготовляемых деталей 

предлагаемых 

разработчиками 

программных продуктов 

для станков с ЧПУ; 
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составлять 

технологические 

маршруты изготовления 

деталей и проектирование 

технологических 

операций; 

оформлять 

конструкторскую 

документацию и 

проектирование 

технологических 

процессов механической 

обработки заготовок и 

аддитивного производства 

деталей с использованием 

пакетов прикладных 

программ; 

выбирать методы 

получения заготовок и 

схем их базирования; 

выбирать из базы ранее 

разработанных 

технологических 

маршрутов изготовления 

для деталей подобных 

конструкций; 

определять необходимую 

для выполнения работы 

информацию, её состав в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей; 

читать и понимать 

чертежи и 

технологическую 

документацию; 

анализировать 

конструктивно-

технологические свойства 

детали, исходя из ее 

служебного назначения; 

определять тип 

производства; 

проводить 

технологический контроль 

конструкторской 

документации с 

выработкой рекомендаций 
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по повышению 

технологичности деталей; 

рассчитывать 

межпереходные и 

межоперационные 

размеры, припуски и 

допуски изготовляемых 

деталей на операции 

металлообработки; 

классифицировать базы, 

назначать комплекты 

технологических баз на 

первых и последующих 

операциях механической 

обработки,  

 рассчитывать точности 

базирования заготовок на 

первых операциях; 

отрабатывать 

конструкции деталей на 

технологичность и 

планировать способы 

обработки в 

металлообрабатывающем 

или создания 

поверхностей в 

аддитивном производстве, 

в том числе в 

автоматизированном; 

 проектировать 

маршрутные и 

операционные 

технологические 

последовательности 

изготовления деталей, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

разрабатывать 

технические задания на 

проектирование 

специальных 

технологических 

приспособлений; 

 выбирать 

технологическое 

оборудование и 

технологическую 

оснастку, режущий, 
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мерительный и 

вспомогательный 

инструмент; 

 рассчитывать режимы 

механической обработки 

заготовок по нормативам 

и нормы времени на 

операции; 

рассчитывать режимы 

аддитивного изготовления 

деталей по нормативам и 

нормы времени на 

операции; 

проводить наладку 

технологических 

приспособлений на 

позициях механической 

обработки, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

оформлять 

технологическую 

документацию; 

 использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов механической 

обработки и аддитивного 

изготовления деталей; 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

изготовляемых деталей; 

показатели качества 

изготовляемых деталей 

машин, способы и 

средства их контроля; 

виды заготовок и методы 

их получения; 

методику расчета 

технологических 

размерных цепей; 

классификацию баз, 
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назначение и правила 

формирования 

комплектов 

технологических баз на 

первых и последующих 

операциях механической 

обработки,  

методику расчета 

точности базирования 

заготовок на первых 

операциях 

металлообрабатывающего 

производства; 

методику расчета 

межпереходных и 

межоперационных 

размеров, припусков и 

допусков; 

методику проектирования 

технологического 

процесса изготовления 

деталей; 

классификацию, 

назначение и область 

применения режущих 

инструментов; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

технологических 

приспособлений для 

металлообрабатывающего 

производства, в том числе 

автоматизированного; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

металлообрабатывающего 

производства; 
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требования ЕСКД и ЕСТД 

к оформлению 

технической 

документации для 

металлообрабатывающего 

и аддитивного 

производства; 

методику разработки и 

внедрения управляющих 

программ для обработки 

изготовляемых деталей на 

автоматизированном 

металлообрабатывающем 

и аддитивном 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

методику проектирования 

маршрутных и 

операционных 

металлообрабатывающих 

и аддитивных технологий, 

в том числе с помощью 

систем 

автоматизированного 

проектирования; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса механической 

обработки 

разработка технических 

заданий на 

проектирование 

элементов 

технологических 

приспособлений в том 

числе для 

автоматизированного 

производства 

 

проектировать 

технологические 

процессы изготовления 

деталей с использованием 

конструкторской 

документации; 

использовать  типовые 

технологические 

приспособления на 

операциях механической 

обработки и аддитивного 

изготовления; 

применять шаблоны 

типовых элементов 
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изготовляемых деталей 

предлагаемых 

разработчиками 

программных продуктов 

для станков с ЧПУ; 

составлять 

технологические 

маршруты изготовления 

деталей и проектирование 

технологических 

операций; 

оформлять 

конструкторскую 

документацию и 

проектирование 

технологических 

процессов механической 

обработки заготовок и 

аддитивного производства 

деталей с использованием 

пакетов прикладных 

программ; 

выбирать методы 

получения заготовок и 

схем их базирования; 

выбирать из базы ранее 

разработанных 

технологических 

маршрутов изготовления 

для деталей подобных 

конструкций; 

определять необходимую 

для выполнения работы 

информацию, её состав в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей; 

читать и понимать 

чертежи и 

технологическую 

документацию; 

анализировать 

конструктивно-

технологические свойства 

детали, исходя из ее 

служебного назначения; 

определять тип 
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производства; 

проводить 

технологический контроль 

конструкторской 

документации с 

выработкой рекомендаций 

по повышению 

технологичности деталей; 

рассчитывать 

межпереходные и 

межоперационные 

размеры, припуски и 

допуски изготовляемых 

деталей на операции 

металлообработки; 

классифицировать базы, 

назначать комплекты 

технологических баз на 

первых и последующих 

операциях механической 

обработки,  

 рассчитывать точности 

базирования заготовок на 

первых операциях; 

отрабатывать 

конструкции деталей на 

технологичность и 

планировать способы 

обработки в 

металлообрабатывающем 

или создания 

поверхностей в 

аддитивном производстве, 

в том числе в 

автоматизированном; 

 проектировать 

маршрутные и 

операционные 

технологические 

последовательности 

изготовления деталей, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

разрабатывать 

технические задания на 

проектирование 

специальных 

технологических 
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приспособлений; 

 выбирать 

технологическое 

оборудование и 

технологическую 

оснастку, режущий, 

мерительный и 

вспомогательный 

инструмент; 

 рассчитывать режимы 

механической обработки 

заготовок по нормативам 

и нормы времени на 

операции; 

рассчитывать режимы 

аддитивного изготовления 

деталей по нормативам и 

нормы времени на 

операции; 

проводить наладку 

технологических 

приспособлений на 

позициях механической 

обработки, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

оформлять 

технологическую 

документацию; 

 использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов механической 

обработки и аддитивного 

изготовления деталей; 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

изготовляемых деталей; 

показатели качества 

изготовляемых деталей 

машин, способы и 

средства их контроля; 
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виды заготовок и методы 

их получения; 

методику расчета 

технологических 

размерных цепей; 

классификацию баз, 

назначение и правила 

формирования 

комплектов 

технологических баз на 

первых и последующих 

операциях механической 

обработки,  

методику расчета 

точности базирования 

заготовок на первых 

операциях 

металлообрабатывающего 

производства; 

методику расчета 

межпереходных и 

межоперационных 

размеров, припусков и 

допусков; 

методику проектирования 

технологического 

процесса изготовления 

деталей; 

классификацию, 

назначение и область 

применения режущих 

инструментов; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

технологических 

приспособлений для 

металлообрабатывающего 

производства, в том числе 
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автоматизированного; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

металлообрабатывающего 

производства; 

требования ЕСКД и ЕСТД 

к оформлению 

технической 

документации для 

металлообрабатывающего 

и аддитивного 

производства; 

методику разработки и 

внедрения управляющих 

программ для обработки 

изготовляемых деталей на 

автоматизированном 

металлообрабатывающем 

и аддитивном 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

методику проектирования 

маршрутных и 

операционных 

металлообрабатывающих 

и аддитивных технологий, 

в том числе с помощью 

систем 

автоматизированного 

проектирования; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса механической 

обработки 

ПК 

1.5. 

Расчет параметров 

механической обработки 

заготовок согласно 

производственного 

задания в рамках своей 

компетенции 

проектировать 

технологические 

процессы изготовления 

деталей с использованием 

конструкторской 

документации; 
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выбирать методы 

получения заготовок и 

схем их базирования; 

выбирать из базы ранее 

разработанных 

технологических 

маршрутов изготовления 

для деталей подобных 

конструкций; 

оформлять 

конструкторскую 

документацию и 

проектировать 

технологические 

процессы механической 

обработки заготовок с 

использованием пакетов 

прикладных программ; 

использовать 

автоматизированные 

рабочие места технолога-

программиста для 

разработки и внедрения 

управляющих программ к 

автоматизированному 

металлообрабатывающему 

оборудованию и 

промышленным роботам; 

наполнять 

проектируемыми 

технологическими 

процессами базы данных 

для систем 

автоматизированного 

проектирования 

технологических 

процессов механической 

обработки заготовок и 

пользовательских 

интерфейсов к ним; 

определять необходимую 

для выполнения работы 

информацию, её состав в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей; 

читать и понимать 

чертежи и 

технологическую 
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документацию; 

 анализировать 

конструктивно-

технологические свойства 

детали, исходя из ее 

служебного назначения; 

 определять тип 

производства; 

проводить 

технологический контроль 

конструкторской 

документации с 

выработкой рекомендаций 

по повышению 

технологичности деталей; 

рассчитывать  

межпереходные и 

межоперационные 

размеры, припуски и 

допуски изготовляемых 

деталей на операции 

металлообработки; 

классифицировать базы, 

назначать комплекты 

технологических баз на 

первых и последующих 

операциях механической 

обработки,  

 рассчитывать точности 

базирования заготовок на 

первых операциях; 

отрабатывать 

конструкции деталей на 

технологичность и 

планировать способы 

обработки в 

металлообрабатывающем 

производстве, в том числе 

в автоматизированном; 

 проектировать 

маршрутные и 

операционные 

технологические 

последовательности 

изготовления деталей, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 
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разрабатывать 

технические задания на 

проектирование 

специальных 

технологических 

приспособлений; 

 выбирать 

технологическое 

оборудование и 

технологическую 

оснастку, режущий, 

мерительный и 

вспомогательный 

инструмент; 

 рассчитывать режимы 

механической обработки 

заготовок по нормативам 

и нормы времени на 

операции; 

планировать наладку 

технологических 

приспособлений на 

позициях механической 

обработки, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

оформлять 

технологическую 

документацию; 

 составлять управляющие 

программы для обработки 

типовых деталей на 

металлообрабатывающем 

оборудовании, в том 

числе с использованием 

САПР; 

 использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов механической 

обработки заготовок; 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 
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изготовляемых деталей; 

 показатели качества 

изготовляемых деталей 

машин и способы и 

средства их контроля; 

 классификацию баз, 

назначение и правила 

формирования 

комплектов 

технологических баз на 

первых и последующих 

операциях механической 

обработки, методику 

расчета точности 

базирования заготовок на 

первых операциях 

металлообрабатывающего 

производства; 

методику расчета 

режимов резания и норм 

времени на операции 

металлорежущей 

обработки; 

 классификацию, 

назначение и область 

применения режущих 

инструментов; 

методы оптимизации 

металлорежущих 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

металлорежущего 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

технологических 

приспособлений для 

металлообрабатывающего 

производства, в том числе 

автоматизированного; 

требования ЕСКД и ЕСТД 

к оформлению 
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технической 

документации для 

металлообрабатывающего 

производства; 

 методику разработки и 

внедрения управляющих 

программ для обработки 

изготовляемых деталей на 

автоматизированном 

металлообрабатывающем 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

методику проектирования 

маршрутных и 

операционных 

металлообрабатывающих 

технологий, в том числе с 

помощью систем 

автоматизированного 

проектирования; 

 состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса механической 

обработки 

расчет параметров 

аддитивного изготовления 

деталей согласно 

производственного 

задания в рамках своей 

компетенции 

проектировать 

технологические 

процессы изготовления 

деталей с использованием 

конструкторской 

документации; 

выбирать из базы ранее 

разработанных 

технологических 

маршрутов изготовления 

для деталей подобных 

конструкций; 

оформлять 

конструкторскую 

документацию и 

проектировать 

технологические 

процессы аддитивного 

производства деталей с 
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использованием пакетов 

прикладных программ; 

использовать 

автоматизированные 

рабочие места техника-

технолога для разработки 

и внедрения управляющих 

программ к 

автоматизированному 

аддитивному 

оборудованию и 

промышленным роботам; 

наполнять 

проектируемыми 

технологическими 

процессами базы данных 

для систем 

автоматизированного 

проектирования 

технологических 

процессов аддитивного 

изготовления деталей и 

пользовательских 

интерфейсов к ним; 

определять необходимую 

для выполнения работы 

информацию, её состав в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по 

изготовлению деталей; 

читать и понимать 

чертежи и 

технологическую 

документацию; 

 анализировать 

конструктивно-

технологические свойства 

детали, исходя из ее 

служебного назначения; 

 определять тип 

производства; 

проводить 

технологический контроль 

конструкторской 

документации с 

выработкой рекомендаций 

по повышению 

технологичности деталей; 
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отрабатывать 

конструкции деталей на 

технологичность и 

планировать способы 

создания поверхностей в 

аддитивном производстве, 

в том числе в 

автоматизированном; 

 проектировать 

маршрутные и 

операционные 

технологические 

последовательности 

изготовления деталей, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

разрабатывать 

технические задания на 

проектирование 

специальных 

технологических 

приспособлений; 

 выбирать 

технологическое 

оборудование и 

технологическую 

оснастку, мерительный и 

вспомогательный 

инструмент; 

 рассчитывать режимы 

аддитивного изготовления 

деталей по нормативам и 

нормы времени на 

операции; 

оформлять 

технологическую 

документацию; 

 составлять управляющие 

программы для обработки 

типовых деталей на 

аддитивном оборудовании 

в том числе с 

использованием САПР; 

 использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 
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документации и 

проектирования 

технологических 

процессов аддитивного 

изготовления деталей; 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

изготовляемых деталей; 

 показатели качества 

изготовляемых деталей 

машин и способы и 

средства их контроля; 

 методику расчета 

режимов и норм времени 

на операции аддитивного 

изготовления; 

методы оптимизации 

аддитивных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности аддитивного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

требования ЕСКД и ЕСТД 

к оформлению 

технической 

документации для 

аддитивного 

производства; 

 методику разработки и 

внедрения управляющих 

программ на аддитивном 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

методику проектирования 

аддитивных технологий, в 

том числе с помощью 

систем 

автоматизированного 

проектирования; 

 состав, функции и 

возможности 
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использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса аддитивного 

изготовления 

ПК 

1.6. 

подбирать 

конструктивное 

исполнение инструментов 

в соответствии с 

выбранным 

технологическим 

решением, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования 

проектировать 

технологические 

процессы изготовления 

деталей с использованием 

конструкторской 

документации; 

выбирать элементы 

технологического 

оборудования для работы 

с инструментальными 

системами;  

использовать 

автоматизированные 

рабочие места техника-

технолога для подбора 

инструментов согласно 

технологического 

процесса; 

выбирать режущий, 

мерительный и 

вспомогательный 

инструмент; 

соотносить режимы 

механической обработки 

заготовок по нормативам 

с технологическими 

возможностями 

инструмента и нормами 

времени на операции; 

руководствоваться ПТЭ И 

ПТБ при выборе 

инструмента, я на 

участках механической 

обработки, в том числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 
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для расчетов и 

оформления 

технологической 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов механической 

обработки; 

показатели качества 

изготовляемых деталей 

машин и способы и 

средства их контроля; 

методику расчета 

технологических 

размерных цепей; 

классификацию баз, 

назначение и правила 

формирования 

комплектов 

технологических баз на 

первых и последующих 

операциях механической 

обработки,  

методику расчета 

точности базирования 

заготовок на первых 

операциях 

металлообрабатывающего 

производства; 

правила отработки 

конструкций деталей на 

технологичность в 

зависимости от геометрии 

применяемых 

инструментов; 

типовые технологические 

процессы изготовления 

деталей машин; 

методику расчета 

режимов резания и норм 

времени на операции 

металлорежущей 

обработки; 

классификацию, 

назначение и область 

применения режущих 

инструментов; 

методы оптимизации 
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металлорежущих 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

металлорежущего 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

требования ЕСКД и ЕСТД 

к оформлению 

технической 

документации для 

металлообрабатывающего 

производства; 

методику разработки и 

внедрения управляющих 

программ для обработки 

изготовляемых деталей на 

автоматизированном 

металлообрабатывающем 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

методику проектирования 

маршрутных и 

операционных 

металлообрабатывающих 

технологий, в том числе с 

помощью систем 

автоматизированного 

проектирования; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса механической 

обработки 

подбирать материалы 

режущих частей 

инструментов в 

соответствии с 

выбранным 

использовать 

автоматизированные 

рабочие места техника-

технолога для выбора 

материалов режущих 
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технологическим 

решением, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования 

частей инструментов; 

соотносить режимы 

механической обработки 

заготовок по нормативам 

с технологическими 

возможностями 

подбираемого 

инструмента и нормами 

времени на операции; 

руководствоваться ПТЭ и 

ПТБ при выборе 

инструмента на участках 

механической обработки, 

в том числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для расчетов и 

оформления 

технологической 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов механической 

обработки деталей; 

типовые технологические 

процессы изготовления 

деталей машин; 

методику расчета 

режимов резания и норм 

времени на операции 

металлорежущей 

обработки; 

 классификацию, 

назначение и область 

применения режущих 

инструментов; 

методы оптимизации 

металлорежущих 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 
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возможности 

металлорежущего 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

требования ЕСКД и ЕСТД 

к оформлению 

технической 

документации для 

металлообрабатывающего 

производства; 

методику проектирования 

маршрутных и 

операционных 

металлообрабатывающих 

технологий, в том числе с 

помощью систем 

автоматизированного 

проектирования; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса механической 

обработки 

подбирать 

технологические 

приспособления и 

оборудование в 

соответствии с 

выбранным 

технологическим 

решением, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования 

проектировать 

технологические 

процессы изготовления 

деталей с использованием 

конструкторской 

документации; 

выбирать элементы 

технологического 

оборудования для работы 

с инструментальными 

системами;  

использовать 

автоматизированные 

рабочие места техника-

технолога для разработки 

техпроцессов и 

выполнения расчетов; 

выбирать технологическое 

оборудование и 

технологическую 

оснастку; 
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соотносить режимы 

механической обработки 

заготовок по нормативам 

с технологическими 

возможностями 

подбираемого 

оборудования, 

приспособлений и 

нормами времени на 

операции; 

рассчитывать режимы 

аддитивного изготовления 

деталей по нормативам и 

нормы времени на 

операции; 

руководствоваться ПТЭ И 

ПТБ при выборе 

инструмента, 

технологической оснастки 

и оборудования на 

участках механической 

обработки и аддитивного 

изготовления, в том числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для расчетов и 

оформления 

технологической 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов механической 

обработки и аддитивного 

изготовления деталей; 

показатели качества 

изготовляемых деталей 

машин и способы и 

средства их контроля; 

методику расчета 

технологических 

размерных цепей; 

классификацию баз, 

назначение и правила 

формирования 

комплектов 
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технологических баз на 

первых и последующих 

операциях механической 

обработки,  

методику расчета 

точности базирования 

заготовок на первых 

операциях 

металлообрабатывающего 

производства; 

типовые технологические 

процессы изготовления 

деталей машин; 

методику расчета 

режимов резания и норм 

времени на операции 

металлорежущей 

обработки; 

 методику расчета 

режимов и норм времени 

на операции аддитивного 

изготовления; 

методы оптимизации 

металлорежущих и 

аддитивных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

технологических 

приспособлений для 

металлообрабатывающего 

производства, в том числе 

автоматизированного; 

требования ЕСКД и ЕСТД 

к оформлению 

технической 

документации для 

металлообрабатывающего 
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и аддитивного 

производства; 

методику разработки и 

внедрения управляющих 

программ для обработки 

изготовляемых деталей на 

автоматизированном 

металлообрабатывающем 

и аддитивном 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

методику проектирования 

маршрутных и 

операционных 

металлообрабатывающих 

и аддитивных технологий, 

в том числе с помощью 

систем 

автоматизированного 

проектирования; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса механической 

обработки 

ПК 

1.7. 

Оформление маршрутных 

и операционных 

технологических карт для 

изготовления деталей на 

механических участках 

машиностроительных 

производств, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования 

оформлять 

конструкторскую 

документацию на основе 

ранее разработанных  

технологических 

процессов механической 

обработки заготовок и 

аддитивного производства 

деталей с использованием 

пакетов прикладных 

программ; 

использовать 

автоматизированное 

рабочее место техника-

технолога для разработки 

и внедрения управляющих 

программ к 

автоматизированному 

металлообрабатывающему 
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и аддитивному 

оборудованию и 

промышленным роботам; 

наполнять базы данных 

для систем 

автоматизированного 

проектирования 

технологических 

процессов механической 

обработки заготовок и 

аддитивного изготовления 

деталей и 

пользовательских 

интерфейсов к ним; 

оформлять маршрутные и 

операционные 

технологические карты 

изготовления деталей в 

металлорежущем и 

аддитивном, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

 использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для оформления 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов механической 

обработки и аддитивного 

изготовления деталей; 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

изготовляемых деталей; 

 показатели качества 

изготовляемых деталей 

машин и способы и 

средства их контроля; 

 виды заготовок и методы 

их получения; 

методику расчета 

технологических 

размерных цепей; 

классификацию баз, 

назначение и правила 

формирования 
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комплектов 

технологических баз на 

первых и последующих 

операциях механической 

обработки,  

 методику расчета 

точности базирования 

заготовок на первых 

операциях 

металлообрабатывающего 

производства; 

правила отработки 

конструкций деталей на 

технологичность; 

методику расчета 

межпереходных и 

межоперационных 

размеров, припусков и 

допусков; 

 методику проектирования 

технологического 

процесса изготовления 

деталей; 

 типовые технологические 

процессы изготовления 

деталей машин; 

классификацию, 

назначение и область 

применения режущих 

инструментов; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

использовать ране 

выполненные расчеты по 

режимам обработки 

заготовок и аддитивного 

изготовления деталей; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

технологических 
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приспособлений для 

металлообрабатывающего 

производства, в том числе 

автоматизированного; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

металлообрабатывающего 

производства; 

использовать при 

оформлении 

технологической 

документации ранее 

выбранные 

технологические 

приспособления и их 

наладки на рабочих 

позициях механической 

обработки, в том числе 

автоматизированной; 

требования ПТЭ И ПТБ 

при проведении работ по 

установке 

технологического 

оборудования на участках 

механической обработки и 

аддитивного 

изготовления, в том числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

требования ЕСКД и ЕСТД 

к оформлению 

технической 

документации для 

металлообрабатывающего 

и аддитивного 

производства; 

методику проектирования 

маршрутных и 

операционных 

металлообрабатывающих 

и аддитивных технологий, 

в том числе с помощью 

систем 

автоматизированного 

проектирования; 

 состав, функции и 
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возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса механической 

обработки 

ПК 

1.8. 

разработка управляющих 

программ для обработки 

типовых деталей на 

основании ранее 

разработанных 

технологических 

последовательностей на 

металлообрабатывающем 

оборудовании 

использовать 

автоматизированное 

рабочее место техника-

технолога для разработки 

и внедрения управляющих 

программ к 

автоматизированному 

металлообрабатывающему 

оборудованию и 

промышленным роботам; 

оптимизировать 

управляющую программу 

по способам обработки 

поверхностей деталей, в 

том числе в 

автоматизированном; 

подбирать под 

выполняемые задания 

программы из базы 

программ для 

металлорежущего 

оборудования с ЧПУ из 

числа ранее 

разработанных для 

типовых элементов 

изготовляемых деталей 

предприятия или отрасли; 

оформлять 

технологическую 

документацию 

содержащую 

программный код, 

описывающий процесс 

изготовления при 

механической обработке 

заготовок с 

использованием пакетов 

прикладных программ; 

составлять управляющие 

программы для обработки 

типовых деталей на 
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металлообрабатывающем 

оборудовании, в том 

числе с использованием 

САПР; 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов механической 

обработки заготовок 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

изготовляемых деталей; 

 показатели качества 

изготовляемых деталей 

машин и способы и 

средства их контроля; 

 виды заготовок и методы 

их получения; 

методику расчета и 

формирование на 

оборудовании 

технологических 

размерных цепей; 

классификацию баз, 

назначение и правила 

формирования 

комплектов 

технологических баз на 

первых и последующих 

операциях механической 

обработки,  

 методику расчета 

точности базирования 

заготовок на первых 

операциях 

металлообрабатывающего 

производства; 

правила отработки 

конструкций деталей на 

технологичность; 

методику расчета 

межпереходных и 
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межоперационных 

размеров, припусков и 

допусков; 

методику проектирования 

технологического 

процесса изготовления 

деталей; 

 типовые технологические 

процессы изготовления 

деталей машин; 

типовые циклы программ 

механической обработки; 

способы 

формообразования при 

обработке резанием 

обрабатываемых 

заготовок; 

методику расчета 

режимов резания и норм 

времени на операции 

металлорежущей 

обработки; 

классификацию, 

назначение и область 

применения режущих 

инструментов; 

методы оптимизации 

металлорежущих 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

металлорежущего 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

технологических 

приспособлений для 

металлообрабатывающего 

производства, в том числе 

автоматизированного; 

назначение и виды 

конструкторской и 



 
189 

технологической 

документации для 

металлообрабатывающего 

производства; 

требования ЕСКД и ЕСТД 

к оформлению 

технической 

документации для 

металлообрабатывающего 

производства; 

методику разработки, 

оптимизации и порядок 

внедрения управляющих 

программ для обработки 

изготовляемых деталей на 

автоматизированном 

металлообрабатывающем 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

методику проектирования 

маршрутных и 

операционных 

металлообрабатывающих 

технологий, в том числе с 

помощью систем 

автоматизированного 

проектирования; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса механической 

обработки 

разработка управляющих 

программ для 

изготовления типовых 

деталей на основании 

ранее разработанных 

технологических 

последовательностей на 

аддитивном оборудовании 

использовать 

автоматизированное 

рабочее место техника-

технолога для разработки 

и внедрения управляющих 

программ к 

автоматизированному 

аддитивному 

оборудованию и 

промышленным роботам; 

оптимизировать 

управляющую программу 
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по способам создания 

деталей в аддитивном 

производстве, в том числе 

в автоматизированном; 

подбирать под 

выполняемые задания 

программы из базы 

программ для 

аддитивного 

оборудования с ЧПУ из 

числа ранее 

разработанных для 

типовых элементов 

изготовляемых деталей 

предприятия или отрасли; 

оформлять 

технологическую 

документацию 

содержащую 

программный код, 

описывающий процесс 

аддитивного производства 

деталей с использованием 

пакетов прикладных 

программ; 

составлять управляющие 

программы для обработки 

типовых деталей на 

аддитивном 

оборудовании, в том 

числе с использованием 

САПР; 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов аддитивного 

изготовления деталей 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

изготовляемых деталей; 

показатели качества 

изготовляемых деталей 

машин и способы и 
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средства их контроля; 

правила отработки 

конструкций деталей на 

технологичность; 

методику проектирования 

технологического 

процесса изготовления 

деталей; 

типовые технологические 

процессы изготовления 

деталей машин; 

способы 

формообразования при 

изготовлении деталей 

аддитивными методами; 

методику расчета 

режимов и норм времени 

на операции аддитивного 

изготовления; 

методы оптимизации 

аддитивных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности аддитивного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

аддитивного 

производства; 

требования ЕСКД и ЕСТД 

к оформлению 

технической 

документации для 

аддитивного 

производства; 

методику разработки, 

оптимизации и порядок 

внедрения управляющих 

программ для обработки 

изготовляемых деталей на 

автоматизированном 
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аддитивном 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

методику проектирования 

маршрутных и 

операционных 

аддитивных технологий, в 

том числе с помощью 

систем 

автоматизированного 

проектирования; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса аддитивного 

изготовления 

ПК 

1.9. 

реализация управляющих 

программ для обработки 

типовых деталей на 

металлообрабатывающем 

оборудовании 

реализовывать 

разработанные для 

внедряемой  управляющей 

программы схемы 

базирования; 

анализировать 

возможность отработки 

деталей на 

технологичность в 

реальных условиях 

производства, в том числе 

автоматизированного; 

проверять применимость 

выбранного 

технологического 

оборудования,   

технологической 

оснастки, режущего, 

мерительного и 

вспомогательного 

инструмента по 

отношению к 

реализуемому 

технологическому 

заданию с помощью 

разработанной 

управляющей программы; 

использовать пакеты 
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прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

установленные на станках 

с ЧПУ для внедрения 

управляющих программ; 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

изготовляемых деталей; 

показатели качества 

изготовляемых деталей 

машин и способы и 

средства их контроля; 

методы настройки 

технологического 

оборудования на 

реализацию 

операционного 

технологического 

процесса; 

обеспечение реализации 

технологических 

размерных цепей; 

правила отработки 

конструкций деталей на 

технологичность при 

внедрении управляющих 

программ; 

область применения 

режущих инструментов; 

методы оптимизации 

металлорежущих 

технологических 

операций; 

методику разработки и 

внедрения управляющих 

программ для обработки 

изготовляемых деталей на 

автоматизированном 

металлообрабатывающем 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 
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всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса механической 

обработки 

реализация управляющих 

программ для 

изготовления типовых 

деталей на аддитивном 

оборудовании 

анализировать 

возможность отработки 

деталей на 

технологичность в 

реальных условиях 

производства, в том числе 

автоматизированного; 

проверять применимость 

выбранного 

технологического 

оборудования,   

технологической 

оснастки, мерительного и 

вспомогательного 

инструмента по 

отношению к 

реализуемому 

технологическому 

заданию с помощью 

разработанной 

управляющей программы; 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

установленные на станках 

с ЧПУ для внедрения 

управляющих программ; 

  

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

изготовляемых деталей; 

показатели качества 

изготовляемых деталей 

машин и способы и 

средства их контроля; 

методы настройки 

технологического 

оборудования на 

реализацию 

операционного 

технологического 

процесса; 

правила отработки 

конструкций деталей на 
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технологичность при 

внедрении управляющих 

программ; 

методы оптимизации 

аддитивных 

технологических 

операций; 

методику разработки и 

внедрения управляющих 

программ для получения 

изготовляемых деталей на 

автоматизированном 

аддитивном 

оборудовании, в том 

числе с применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса аддитивного 

изготовления 
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ПК 

1.10. 

осуществлять наладку 

технологических 

приспособлений для 

механической обработки 

заготовок и аддитивного 

изготовления деталей, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве 

вырабатывать 

рекомендации по 

оптимизации схем 

базирования, реализуемых 

на позициях механической 

обработки, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

вырабатывать 

рекомендации по 

оптимизации ранее 

рассчитанных режимов 

механической обработки и 

аддитивного 

изготовления; 

проводить наладку 

технологических 

приспособлений на 

позициях механической 

обработки, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

синхронизировать 

настройки 

приспособлений и 

реализуемых с их 

помощью управляющих 

программ для 

металлорежущего 

оборудования с ЧПУ; 

составлять инструкции и 

пополнять базы данных 

инструкциями по наладке 

применяемых 

приспособлений для 

систем 

автоматизированного 

проектирования 

технологических 

процессов механической 

обработки заготовок и 

аддитивного изготовления 

деталей и 

пользовательских 

интерфейсов к ним; 

вносить поправки с 

учетом 

оптимизированного 

процесса механической 

обработки и аддитивного 
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изготовления в ранее 

разработанную 

технологическую 

документацию; 

интегрировать режимы 

работы и управляющие 

команды для 

автоматизированных 

приспособлений в 

управляющие программы 

для обработки типовых 

деталей на 

металлообрабатывающем 

и аддитивном 

оборудовании, в том 

числе с использованием 

САПР; 

применять ПТЭ и ПТБ 

при проведении работ по 

наладке технологических 

приспособлений на 

участках механической 

обработки и аддитивного 

изготовления, в том числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов механической 

обработки и аддитивного 

изготовления деталей 
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служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

изготовляемых деталей; 

показатели качества 

изготовляемых деталей 

машин и способы и 

средства их контроля; 

виды заготовок и методы 

их получения; 

методику расчета 

технологических 

размерных цепей; 

классификацию баз, 

назначение и правила 

формирования 

комплектов 

технологических баз на 

первых и последующих 

операциях механической 

обработки,  

правила отработки 

конструкций деталей на 

технологичность; 

методы оптимизации 

режимов резания и норм 

времени на операции 

металлорежущей 

обработки; 

методы оптимизации 

режимов и норм времени 

на операции аддитивного 

изготовления; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

технологических 

приспособлений для 

металлообрабатывающего 
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производства, в том числе 

автоматизированного; 

требования ПТЭ И ПТБ 

при проведении работ по 

эксплуатации 

технологических 

приспособлений на 

участках механической 

обработки и аддитивного 

изготовления, в том числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

требования ЕСКД и ЕСТД 

к оформлению 

технической 

документации для 

металлообрабатывающего 

и аддитивного 

производства; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса механической 

обработки 

организация эксплуатации 

типовых технологических 

приспособлений на 

операциях механической 

обработки и аддитивного 

изготовления 

вырабатывать 

рекомендации по 

оптимизации схем 

базирования, реализуемых 

на позициях механической 

обработки, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

вырабатывать 

рекомендации по 

оптимизации ранее 

рассчитанных режимов 

механической обработки и 

аддитивного 

изготовления; 

синхронизировать 

настройки 

приспособлений и 
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реализуемых с их 

помощью управляющих 

программ для 

металлорежущего 

оборудования с ЧПУ; 

составлять инструкции и 

пополнять базы данных 

инструкциями по 

эксплуатации 

применяемых 

приспособлений для 

систем 

автоматизированного 

проектирования 

технологических 

процессов механической 

обработки заготовок и 

аддитивного изготовления 

деталей и 

пользовательских 

интерфейсов к ним; 

вносить поправки с 

учетом 

оптимизированного 

процесса механической 

обработки и аддитивного 

изготовления в ранее 

разработанную 

технологическую 

документацию; 

интегрировать режимы 

работы и управляющие 

команды для 

автоматизированных 

приспособлений в 

управляющие программы 

для обработки типовых 

деталей на 

металлообрабатывающем 

и аддитивном 

оборудовании, в том 

числе с использованием 

САПР; 

применять ПТЭ И ПТБ 

при проведении работ по 

эксплуатации 

технологических 

приспособлений на 

участках механической 

обработки и аддитивного 
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изготовления, в том числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов механической 

обработки и аддитивного 

изготовления деталей 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

изготовляемых деталей; 

показатели качества 

изготовляемых деталей 

машин и способы и 

средства их контроля; 

виды заготовок и методы 

их получения; 

методику расчета 

технологических 

размерных цепей; 

классификацию баз, 

назначение и правила 

формирования 

комплектов 

технологических баз на 

первых и последующих 

операциях механической 

обработки,  

правила отработки 

конструкций деталей на 

технологичность; 

методы оптимизации 

режимов резания и норм 

времени на операции 

металлорежущей 

обработки; 

методы оптимизации 

режимов и норм времени 

на операции аддитивного 
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изготовления; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

технологических 

приспособлений для 

металлообрабатывающего 

производства, в том числе 

автоматизированного; 

требования ПТЭ и ПТБ 

при проведении работ по 

эксплуатации 

технологических 

приспособлений на 

участках механической 

обработки и аддитивного 

изготовления, в том числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

требования ЕСКД и ЕСТД 

к оформлению 

технической 

документации для 

металлообрабатывающего 

и аддитивного 

производства; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса механической 

обработки 

ПК 

1.11. 

Разработка планировок 

участков механических 

цехов 

применять разработанные  

для данного участка 

технологические 
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машиностроительных 

производств в 

соответствии с 

производственными 

задачами, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования 

маршруты изготовления 

деталей для 

формирования схемы 

расположения 

оборудования на участках;  

применять шаблоны баз 

планировочных решений 

для участков 

металлорежущего и 

аддитивного производства 

из числа ранее 

разработанных для 

данного предприятия или 

предприятий отрасли; 

применять ПТЭ И ПТБ 

при проведении работ по 

установке 

технологического 

оборудования на участках 

механической обработки и 

аддитивного 

изготовления, в том числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

использовать 

автоматизированное 

рабочее места техника-

технолога для разработки 

планировок участков 

металлообрабатывающих 

и аддитивных 

производств, в том числе 

автоматизированных; 

осуществлять наполнение 

базы данных 

разработанными 

планировками участков 

для систем 

автоматизированного 

проектирования 

технологических 

процессов механической 

обработки заготовок и 

аддитивного изготовления 

деталей и 

пользовательских 

интерфейсов к ним; 

применять ПТЭ И ПТБ 
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при проведении работ по 

установке 

технологического 

оборудования на участках 

механической обработки и 

аддитивного 

изготовления, в том числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

оптимизировать рабочие 

места с учетом 

требований по   

эргономики, безопасности 

труда и санитарно-

гигиенических норм для 

данной отрасли; 

осуществлять компоновку 

участка из ранее 

выбранного оборудования 

согласно рассчитанному 

технологическому  

процессу; 

оформлять 

технологическую 

документацию; 

планировать перечень 

работ по обеспечению 

устанавливаемого на 

участках механической 

обработки и аддитивного 

изготовления 

технологических 

оборудования с 

необходимыми для его 

функционирования 

энергетическими, 

информационными и 

материально-

техническими ресурсами с 

учетом технических 

требований и норм 

эксплуатации данного 

оборудования; 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 
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документации и 

проектирования 

технологических 

процессов механической 

обработки и аддитивного 

изготовления деталей 

способы хранения и 

транспортировки 

заготовок и деталей с 

учетом их массы, 

габаритов и физико-

механических свойств; 

методику расчета 

технологических 

транспортных размерных 

цепей и размерных связей, 

необходимых для 

размещения 

оборудования, 

объединенных 

производственно-

технологической задачей; 

правила размещения 

технологического 

оборудования согласно 

инструкций 

производителей и 

требований техники 

безопасности на 

предприятиях отрасли;  

способы и средства 

контроля относительного 

положения оборудования 

согласно СНиП; 

методику проектирования 

технологических участков 

и автоматизированных 

ячеек по  изготовлению 

деталей; 

требования ПТЭ И ПТБ 

при проведении работ по 

установке 

технологического 

оборудования на участках 

механической обработки и 

аддитивного 

изготовления, в том числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 
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производственного 

задания; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса механической 

обработки 

ПК 

2.1. 

выбор способов 

базирования соединяемых 

деталей в 

технологической оснастке 

и в исполнительных 

устройствах оборудования 

проектировать 

технологические 

процессы сборки узлов и 

изделий с использованием 

необходимой 

конструкторской 

документации; 

определять необходимую 

для выполнения работы 

информацию, её состав в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по сборке 

узлов и изделий; 

читать и понимать 

чертежи и 

технологическую 

документацию; 

анализировать 

конструктивные 

характеристики 

сборочных единиц, исходя 

из их служебного 

назначения; 

анализировать сборочные 

чертежи узлов и изделий и 

выявлять схемы 

базирования деталей в них 

и конструкторские 

размерные цепи; 

предварительно выбирать 

типовую технологическую 

оснастку согласно 

планируемого 

технологического 

процесса; 
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использовать средства 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса сборки узлов и 

изделий 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

собираемых узлов и 

изделий; 

показатели качества 

собираемых узлов и 

изделий, способы и 

средства их контроля; 

выбор базовых деталей 

при формировании 

структур сборочных 

операций; 

методику расчета 

сборочных 

технологических 

размерных цепей; 

правила расчета 

последовательности 

организованной смены баз 

при сопряжении 

соединяемых деталей на 

сборочных операциях; 

правила отработки детали, 

узла или конструкции 

изделия на 

технологичность при 

сборке; 

методику проектирования 

технологического 

процесса сборки узлов и 

изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

методику расчета 

режимов сборочных 

технологических 

операций и норм времени 

на операции; 

классификацию, 
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назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности сборочного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

сборочных 

технологических 

приспособлений, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

сборочного производства; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса сборки 

предварительная 

разработка технических 

заданий на 

проектирование 

специальных 

технологических 

приспособлений, в том 

числе для 

автоматизированного 

производства 

проектировать 

технологические 

процессы сборки узлов и 

изделий с использованием 

необходимой 

конструкторской 

документации; 

применять шаблоны 

типовых схем сборки 

изделий предлагаемых 

разработчиками 

программного 

обеспечения для 

промышленных роботов; 

использовать 

автоматизированное 

рабочее место техника-

технолога для разработки 

и внедрения управляющих 

программ к сборочному 

автоматизированному 
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оборудованию и 

промышленным роботам; 

анализировать сборочные 

чертежи узлов и изделий и 

выявлять схемы 

базирования деталей в них 

и конструкторские 

размерные цепи; 

предварительно выбирать 

типовое сборочное 

технологическое 

оборудование и 

технологическую 

оснастку, сборочный, 

мерительный и 

вспомогательный 

инструмент согласно 

планируемого 

технологического 

процесса; 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов сборки узлов и 

изделий; 

использовать средства 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса сборки узлов и 

изделий 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

собираемых узлов и 

изделий; 

 показатели качества 

собираемых узлов и 

изделий, способы и 

средства их контроля; 

выбор базовых деталей 

при формировании 
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структур сборочных 

операций; 

 методику расчета 

сборочных 

технологических 

размерных цепей; 

правила расчета 

последовательности 

организованной смены баз 

при сопряжении 

соединяемых деталей на 

сборочных операциях; 

правила отработки детали, 

узла или конструкции 

изделия на 

технологичность при 

сборке; 

физико-механические 

свойства 

конструкционных и 

инструментальных 

материалов участвующих 

в сборочной операции 

сборочных единиц и 

инструмента; 

методику проектирования 

технологического 

процесса сборки узлов и 

изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

методику расчета 

режимов сборочных 

технологических 

операций и норм времени 

на операции; 

классификацию, 

назначение и область 

применения сборочных 

инструментов; 

методы оптимизации 

сборочных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 
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возможности сборочного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

сборочных 

технологических 

приспособлений, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

методику проектирования 

специальных 

технологических 

приспособлений для 

базирования и 

закрепления базовых и 

присоединяемых деталей 

на операциях сборки, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

правила выбора типовых и 

расчёта специальных 

сборочных 

технологических 

приспособлений и их 

наладки на рабочих 

позициях сборки, в том 

числе 

автоматизированной; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса сборки 

предварительное  

составление 

технологических 

маршрутов сборки узлов и 

изделий и проектирование 

сборочных 

технологических 

операций 

проектировать 

технологические 

процессы сборки узлов и 

изделий с использованием 

необходимой 

конструкторской 

документации; 

выбирать из базы ранее 

разработанных 
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технологических 

маршрутов сборки для 

соединений подобных 

типов; 

использовать 

автоматизированное 

рабочее место техника-

технолога для разработки 

и внедрения маршрутных 

техпроцессов сборки 

узлов или изделий; 

определять необходимую 

для выполнения работы 

информацию, её состав в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по сборке 

узлов и изделий; 

читать и понимать 

чертежи и 

технологическую 

документацию; 

 анализировать 

конструктивные 

характеристики 

сборочных единиц, исходя 

из их служебного 

назначения; 

определять тип 

производства; 

проводить 

технологический контроль 

конструкторской 

документации с 

выработкой рекомендаций 

по повышению 

технологичности 

сборочных единиц; 

 анализировать сборочные 

чертежи узлов и изделий и 

выявлять схемы 

базирования деталей в них 

и конструкторские 

размерные цепи; 

предварительно выбирать 

типовое сборочное 

технологическое 

оборудование и 

технологическую 
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оснастку, сборочный, 

мерительный и 

вспомогательный 

инструмент согласно 

планируемого 

технологического 

процесса; 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов сборки узлов и 

изделий; 

использовать средства 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса сборки узлов и 

изделий 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

собираемых узлов и 

изделий; 

 показатели качества 

собираемых узлов и 

изделий, способы и 

средства их контроля; 

выбор базовых деталей 

при формировании 

структур сборочных 

операций; 

 методику расчета 

сборочных 

технологических 

размерных цепей; 

правила расчета 

последовательности 

организованной смены баз 

при сопряжении 

соединяемых деталей на 

сборочных операциях; 

правила отработки детали, 
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узла или конструкции 

изделия на 

технологичность при 

сборке; 

физико-механические 

свойства 

конструкционных и 

инструментальных 

материалов участвующих 

в сборочной операции 

сборочных единиц и 

инструмента; 

методику проектирования 

технологического 

процесса сборки узлов и 

изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

типовые технологические 

процессы сборки узлов и 

изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

методику расчета 

режимов сборочных 

технологических 

операций и норм времени 

на операции; 

классификацию, 

назначение и область 

применения сборочных 

инструментов; 

методы оптимизации 

сборочных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности сборочного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

сборочных 

технологических 

приспособлений, в том 
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числе в 

автоматизированном 

производстве; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

сборочного производства; 

правила выбора типовых и 

расчёта специальных 

сборочных 

технологических 

приспособлений и их 

наладки на рабочих 

позициях сборки, в том 

числе 

автоматизированной; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса сборки 

ПК 

2.2. 

Определение перечня 

необходимых для 

выполнения задания 

исходных материалов и 

технологических 

документов в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по сборке 

узлов и изделий 

проектировать 

технологические 

процессы сборки узлов и 

изделий с использованием 

необходимой 

конструкторской 

документации; 

определять необходимую 

для выполнения работы 

информацию, её состав в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по сборке 

узлов и изделий; 

читать и понимать 

чертежи и 

технологическую 

документацию; 

анализировать 

конструктивные 

характеристики 

сборочных единиц, исходя 

из их служебного 
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назначения; 

 определять тип 

производства; 

анализировать сборочные 

чертежи узлов и изделий и 

выявлять схемы 

базирования деталей в них 

и конструкторские 

размерные цепи; 

планировать способы 

базирования сборочных 

единиц на сборочных 

операциях; 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

собираемых узлов и 

изделий; 

показатели качества 

собираемых деталей узлов 

и изделий, способы и 

средства их контроля; 

выбор базовых деталей 

при формировании 

структур сборочных 

операций; 

методику расчета 

сборочных 

технологических 

размерных цепей; 

правила расчета 

последовательности 

организованной смены баз 

при сопряжении 

соединяемых деталей на 

сборочных операциях; 

правила отработки детали, 

узла или конструкции 

изделия на 

технологичность при 

сборке; 

физико-механические 

свойства 

конструкционных и 

инструментальных 

материалов участвующих 

в сборочной операции 
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сборочных единиц и 

инструмента; 

методику проектирования 

технологического 

процесса сборки узлов и 

изделий в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

 типовые технологические 

процессы сборки узлов и 

изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

методику расчета 

режимов сборочных 

технологических 

операций и норм времени 

на операции; 

классификацию, 

назначение и область 

применения сборочных 

инструментов; 

методы оптимизации 

сборочных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности сборочного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

сборочных 

технологических 

приспособлений, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

методику проектирования 

специальных 

технологических 

приспособлений для 

базирования и 

закрепления базовых и 

присоединяемых деталей 
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на операциях сборки, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

сборочного производства; 

правила выбора типовых и 

расчёта специальных 

сборочных 

технологических 

приспособлений и их 

наладки на рабочих 

позициях сборки, в том 

числе 

автоматизированной; 

требования ПТЭ и ПТБ 

при проведении работ по 

установке 

технологического 

оборудования на 

сборочных участках, в том 

числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

 требования ЕСКД и 

ЕСТД к оформлению 

технической 

документации для 

сборочного производства; 

 методику разработки и 

внедрения управляющих 

программ для сборки 

узлов и изделий на 

автоматизированном 

сборочном оборудовании, 

в том числе с 

применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

методику проектирования 

маршрутных и 

операционных сборочных 

технологий, в том числе с 

помощью систем 

автоматизированного 
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проектирования; 

 состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса сборки 

выбор технологических 

маршрутов, подобных 

разрабатываемым,  из 

базы ранее разработанных 

технологических 

маршрутов сборки для 

соединений подобных 

типов 

проектировать 

технологические 

процессы сборки узлов и 

изделий с использованием 

необходимой 

конструкторской 

документации; 

применять 

автоматизированное 

рабочее место техника- 

технолога для выбора 

технологических 

маршрутов, подобных 

разрабатываемым,  из 

базы ранее разработанных 

технологических 

маршрутов сборки для 

соединений подобных 

типов; 

определять необходимую 

для выполнения работы 

информацию, её состав в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по сборке 

узлов и изделий; 

анализировать 

конструктивные 

характеристики 

сборочных единиц, исходя 

из их служебного 

назначения; 

 определять тип 

производства; 

проводить 

технологический контроль 

конструкторской 

документации с 

выработкой рекомендаций 
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по повышению 

технологичности 

сборочных единиц; 

анализировать сборочные 

чертежи узлов и изделий и 

выявлять схемы 

базирования деталей в них 

и конструкторские 

размерные цепи; 

планировать способы 

базирования сборочных 

единиц на сборочных 

операциях; 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов сборки узлов и 

изделий 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

собираемых узлов и 

изделий; 

показатели качества 

собираемых деталей узлов 

и изделий, способы и 

средства их контроля; 

выбор базовых деталей 

при формировании 

структур сборочных 

операций; 

методику расчета 

сборочных 

технологических 

размерных цепей; 

правила расчета 

последовательности 

организованной смены баз 

при сопряжении 

соединяемых деталей на 

сборочных операциях; 

правила отработки детали, 

узла или конструкции 
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изделия на 

технологичность при 

сборке; 

физико-механические 

свойства 

конструкционных и 

инструментальных 

материалов участвующих 

в сборочной операции 

сборочных единиц и 

инструмента; 

методику проектирования 

технологического 

процесса сборки узлов и 

изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

типовые технологические 

процессы сборки узлов и 

изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

методику расчета 

режимов сборочных 

технологических 

операций и норм времени 

на операции; 

классификацию, 

назначение и область 

применения сборочных 

инструментов; 

методы оптимизации 

сборочных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности сборочного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

сборочных 

технологических 

приспособлений, в том 

числе в 
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автоматизированном 

производстве; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

сборочного производства; 

правила выбора типовых и 

расчёта специальных 

сборочных 

технологических 

приспособлений и их 

наладки на рабочих 

позициях сборки, в том 

числе 

автоматизированной; 

требования ПТЭ и ПТБ 

при проведении работ по 

установке 

технологического 

оборудования на 

сборочных участках, в том 

числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

 требования ЕСКД и 

ЕСТД к оформлению 

технической 

документации для 

сборочного производства; 

 методику разработки и 

внедрения управляющих 

программ для сборки 

узлов и изделий на 

автоматизированном 

сборочном оборудовании, 

в том числе с 

применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

методику проектирования 

маршрутных и 

операционных сборочных 

технологий, в том числе с 

помощью систем 

автоматизированного 

проектирования; 

 состав, функции и 
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возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса сборки 

предварительное 

проектирование 

сборочных 

технологических 

операций 

проектировать 

технологические 

процессы сборки узлов и 

изделий с использованием 

необходимой 

конструкторской 

документации; 

анализировать 

использование типовых 

технологических 

приспособлений на 

операциях сборки, в том 

числе 

автоматизированной; 

применять 

автоматизированное 

рабочее место техника- 

технолога для 

предварительного 

проектирования 

сборочных 

технологических 

операций; 

определять необходимую 

для выполнения работы 

информацию, её состав в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по сборке 

узлов и изделий; 

читать и понимать 

чертежи и 

технологическую 

документацию; 

анализировать 

конструктивные 

характеристики 

сборочных единиц, исходя 

из их служебного 

назначения; 

 определять тип 
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производства; 

проводить 

технологический контроль 

конструкторской 

документации с 

выработкой рекомендаций 

по повышению 

технологичности 

сборочных единиц; 

анализировать сборочные 

чертежи узлов и изделий и 

выявлять схемы 

базирования деталей в них 

и конструкторские 

размерные цепи; 

планировать способы 

базирования сборочных 

единиц на сборочных 

операциях; 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов сборки узлов и 

изделий 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

собираемых узлов и 

изделий; 

показатели качества 

собираемых деталей узлов 

и изделий, способы и 

средства их контроля; 

выбор базовых деталей 

при формировании 

структур сборочных 

операций; 

методику расчета 

сборочных 

технологических 

размерных цепей; 

правила расчета 

последовательности 
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организованной смены баз 

при сопряжении 

соединяемых деталей на 

сборочных операциях; 

правила отработки детали, 

узла или конструкции 

изделия на 

технологичность при 

сборке; 

физико-механические 

свойства 

конструкционных и 

инструментальных 

материалов участвующих 

в сборочной операции 

сборочных единиц и 

инструмента; 

методику проектирования 

технологического 

процесса сборки узлов и 

изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

 типовые технологические 

процессы сборки узлов и 

изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

методику расчета 

режимов сборочных 

технологических 

операций и норм времени 

на операции; 

классификацию, 

назначение и область 

применения сборочных 

инструментов; 

методы оптимизации 

сборочных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности сборочного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 
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классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

сборочных 

технологических 

приспособлений, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

сборочного производства; 

правила выбора типовых и 

расчёта специальных 

сборочных 

технологических 

приспособлений и их 

наладки на рабочих 

позициях сборки, в том 

числе 

автоматизированной; 

требования ПТЭ и ПТБ 

при проведении работ по 

установке 

технологического 

оборудования на 

сборочных участках, в том 

числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

 требования ЕСКД и 

ЕСТД к оформлению 

технической 

документации для 

сборочного производства; 

 методику разработки и 

внедрения управляющих 

программ для сборки 

узлов и изделий на 

автоматизированном 

сборочном оборудовании, 

в том числе с 

применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

методику проектирования 

маршрутных и 
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операционных сборочных 

технологий в том числе с 

помощью систем 

автоматизированного 

проектирования; 

 состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса сборки 

ПК 

2.3. 

Разработка 

конструктивных 

элементов узлов и 

изделий, обеспечивающих 

их технологичность при 

заданных 

производственных 

условиях 

анализировать 

конструктивно-

технологические свойства 

детали, исходя из ее 

служебного назначения; 

определять тип 

производства; 

проводить 

технологический контроль 

конструкторской 

документации с 

выработкой рекомендаций 

по повышению 

технологичности деталей 

узлов и соединений; 

отрабатывать 

конструкции деталей на 

технологичность и 

планировать способы 

соединения деталей в 

сборочном производстве, 

в том числе в 

автоматизированном; 

 использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов сборки узлов и 

изделий 

  

служебное назначение и 

конструктивно-
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технологические признаки 

собираемых деталей; 

показатели качества 

собираемых деталей 

машин, способы и 

средства их контроля; 

методику расчета 

сборочных 

технологических 

размерных цепей; 

классификацию основных 

и вспомогательных 

базовых поверхностей, 

назначение и правила 

формирования 

комплектов 

технологических баз на 

сборочных операциях;  

методику расчета 

точности базирования 

деталей на сборочных 

операциях сборочного 

производства; 

правила отработки 

конструкций сопрягаемых 

деталей на 

технологичность; 

методику проектирования 

технологического 

процесса сборки узлов и 

соединений; 

типовые технологические 

процессы сборки узлов и 

изделий; 

методику расчета 

сборочных режимов и 

норм времени на 

операции сборки; 

классификацию, 

назначение и область 

применения сборочных 

инструментов; 

методы оптимизации 

сборочных 

технологических 

операций; 

классификацию, 
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назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности сборочного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

технологических 

приспособлений для 

сборочного производства, 

в том числе 

автоматизированного; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

сборочного производства; 

правила выбора типовых и 

расчёта специальных 

сборочных 

технологических 

приспособлений и их 

наладки на рабочих 

позициях сборки, в том 

числе 

автоматизированной; 

методику разработки и 

внедрения управляющих 

программ для сборки 

узлов и изделий на 

автоматизированном 

сборочном оборудовании, 

в том числе с 

применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса механической 

обработки 

ПК 

2.4. 

Разработка 

технологической 

документации по сборке 

проектировать 

технологические 

процессы сборки узлов и 
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узлов или изделий на 

основе конструкторской 

документации в 

соответствии с 

нормативными 

требованиями 

изделий с использованием 

необходимой 

конструкторской 

документации; 

выбирать способы 

базирования соединяемых 

деталей; 

выбирать из базы ранее 

разработанных 

технологических 

маршрутов сборки для 

соединений подобных 

типов; 

составлять 

технологические 

маршруты сборки узлов и 

изделий и проектирование 

сборочных 

технологических 

операций;  

применять типовые 

технологические 

приспособления на 

операциях сборки, в том 

числе 

автоматизированной; 

оформлять 

конструкторскую 

документацию и 

проектировать 

технологические  

процессы сборки с 

использованием пакетов 

прикладных программ для 

автоматизированного 

оборудования и ПР; 

применять шаблоны 

типовых схем сборки 

изделий предлагаемых 

разработчиками 

программного 

обеспечения для 

промышленных роботов; 

использовать базы 

управляющих программ 

для автоматизированного 

сборочного оборудования 

из числа ранее 

разработанных программ 
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для сборки типовых 

соединений собираемых 

узлов и изделий 

предприятия или отрасли; 

определять необходимую 

для выполнения работы 

информацию, её состав в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по сборке 

узлов и изделий; 

анализировать 

конструктивные 

характеристики 

сборочных единиц, исходя 

из их служебного 

назначения; 

выбирать типовое 

сборочное 

технологическое 

оборудование и 

технологическую 

оснастку, сборочный, 

мерительный и 

вспомогательный 

инструмент; 

 рассчитывать режимы 

сборочных операций по 

нормативам и нормы 

времени на операцию; 

составлять 

технологический маршрут 

сборки узлов и изделий; 

использовать типовые 

технологические 

приспособления; 

разрабатывать 

технические задания на 

проектирование 

специальных сборочных 

технологических 

приспособлений; 

руководствоваться ПТЭ и 

ПТБ при проведении 

работ при расчете 

технологических 

процессов сборки 

технологического 

оборудования на 
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сборочных участках, в том 

числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

оформлять 

технологическую 

документацию на 

сборочные операции; 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов сборки узлов и 

изделий 

показатели качества 

собираемых узлов и 

изделий, способы и 

средства их контроля; 

правила расчета 

последовательности 

организованной смены баз 

при сопряжении 

соединяемых деталей на 

сборочных операциях; 

правила отработки детали, 

узла или конструкции 

изделия на 

технологичность при 

сборке; 

физико-механические 

свойства 

конструкционных и 

инструментальных 

материалов участвующих 

в сборочной операции 

сборочных единиц и 

инструмента; 

методику проектирования 

технологического 

процесса сборки узлов и 

изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 
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 типовые технологические 

процессы сборки узлов и 

изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

методику расчета 

режимов сборочных 

технологических 

операций и норм времени 

на операции; 

классификацию, 

назначение и область 

применения сборочных 

инструментов; 

методы оптимизации 

сборочных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности сборочного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

сборочных 

технологических 

приспособлений, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

методику выбора 

стандартных и 

проектирование 

специальных 

технологических 

приспособлений для 

базирования и 

закрепления базовых и 

присоединяемых деталей 

на операциях сборки, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве и их 

наладки на рабочих 

позициях сборки, в том 

числе 
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автоматизированной; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

сборочного производства; 

требования ПТЭ И ПТБ 

при проведении работ по 

установке 

технологического 

оборудования на 

сборочных участках, в том 

числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

 требования ЕСКД и 

ЕСТД к оформлению 

технической 

документации для 

сборочного производства; 

 методику разработки и 

внедрения управляющих 

программ для сборки 

узлов и изделий на 

автоматизированном 

сборочном оборудовании, 

в том числе с 

применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

методику проектирования 

маршрутных и 

операционных сборочных 

технологий в том числе с 

помощью систем 

автоматизированного 

проектирования; 

 состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса сборки 

разработка рекомендаций 

по изменению 

проектировать 

технологические 
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конструктивного 

исполнения элементов 

соединяемых деталей с 

целью оптимизации их 

конструкций для 

усовершенствования 

сборочных операций 

процессы сборки узлов и 

изделий с использованием 

необходимой 

конструкторской 

документации; 

выбирать способы 

базирования соединяемых 

деталей; 

выбирать из базы ранее 

разработанных 

технологических 

маршрутов сборки для 

соединений подобных 

типов; 

составлять 

технологические 

маршруты сборки узлов и 

изделий и проектирование 

сборочных 

технологических 

операций;  

применять типовые 

технологические 

приспособления на 

операциях сборки, в том 

числе 

автоматизированной; 

применять шаблоны 

типовых схем сборки 

изделий предлагаемых 

разработчиками 

программного 

обеспечения для 

промышленных роботов; 

анализировать 

конструктивные 

характеристики 

сборочных единиц, исходя 

из их служебного 

назначения; 

 анализировать сборочные 

чертежи узлов и изделий и 

выявлять схемы 

базирования деталей в них 

и конструкторские 

размерные цепи; 

рассчитывать сборочные 

технологические 
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размерные цепи; 

классифицировать базы, 

назначать комплекты 

технологических баз, 

выбирать способы 

базирования сборочных 

единиц на сборочных 

операциях; 

выбирать типовое 

сборочное 

технологическое 

оборудование и 

технологическую 

оснастку, сборочный, 

мерительный и 

вспомогательный 

инструмент; 

 рассчитывать режимы 

сборочных операций по 

нормативам и нормы 

времени на операцию; 

составлять 

технологический маршрут 

сборки узлов и изделий; 

использовать типовые 

технологические 

приспособления; 

руководствоваться ПТЭ и 

ПТБ при проведении 

работ при расчете 

технологических 

процессов сборки 

технологического 

оборудования на 

сборочных участках, в том 

числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

оформлять 

технологическую 

документацию на 

сборочные операции; 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 
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документации и 

проектирования 

технологических 

процессов сборки узлов и 

изделий 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

собираемых узлов и 

изделий; 

 показатели качества 

собираемых узлов и 

изделий, способы и 

средства их контроля; 

выбор базовых деталей 

при формировании 

структур сборочных 

операций; 

 методику расчета 

сборочных 

технологических 

размерных цепей; 

правила расчета 

последовательности 

организованной смены баз 

при сопряжении 

соединяемых деталей на 

сборочных операциях; 

правила отработки детали, 

узла или конструкции 

изделия на 

технологичность при 

сборке; 

физико-механические 

свойства 

конструкционных и 

инструментальных 

материалов участвующих 

в сборочной операции 

сборочных единиц и 

инструмента; 

методику проектирования 

технологического 

процесса сборки узлов и 

изделий в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

 типовые технологические 
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процессы сборки узлов и 

изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

методику расчета 

режимов сборочных 

технологических 

операций и норм времени 

на операции; 

классификацию, 

назначение и область 

применения сборочных 

инструментов; 

методы оптимизации 

сборочных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности сборочного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

сборочных 

технологических 

приспособлений, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

сборочного производства; 

требования ПТЭ И ПТБ 

при проведении работ по 

установке 

технологического 

оборудования на 

сборочных участках, в том 

числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 
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 требования ЕСКД и 

ЕСТД к оформлению 

технической 

документации для 

сборочного производства; 

методику проектирования 

маршрутных и 

операционных сборочных 

технологий в том числе с 

помощью систем 

автоматизированного 

проектирования; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса сборки 

ПК 

2.5. 

Классификацию 

параметров процесса 

сборки и их расчет 

выбирать рациональные 

способы базирования 

соединяемых деталей; 

выбирать из базы ранее 

разработанных 

технологических 

маршрутов сборки для 

соединений подобных 

типов; 

использовать 

автоматизированное 

рабочее место техника-

технолога для разработки 

технологических 

процессов и расчета их 

параметров; 

определять необходимую 

для выполнения работы 

информацию, её состав в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по сборке 

узлов и изделий; 

выявлять и рассчитывать 

конструкторские 

размерные цепи; 

 анализировать 

конструктивные 
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характеристики 

сборочных единиц, исходя 

из их служебного 

назначения; 

рассчитывать сборочные 

технологические 

размерные цепи; 

выбирать способы 

базирования сборочных 

единиц на сборочных 

операциях; 

выбирать типовое 

сборочное 

технологическое 

оборудование и 

технологическую 

оснастку, сборочный, 

мерительный и 

вспомогательный 

инструмент; 

рассчитывать режимы 

сборочных операций по 

нормативам и нормы 

времени на операцию; 

составлять 

технологический маршрут 

сборки узлов и изделий; 

использовать типовые 

технологические 

приспособления; 

составлять управляющие 

программы для 

автоматизированного 

сборочного оборудования 

в том числе с 

использованием САПР; 

 использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов сборки узлов и 

изделий 

служебное назначение и 

конструктивно-
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технологические признаки 

собираемых узлов и 

изделий; 

 показатели качества 

собираемых узлов и 

изделий, способы и 

средства их контроля; 

методы достижения 

точности размерных 

цепей собираемых узлов и 

изделий; 

выбор базовых деталей 

при формировании 

структур сборочных 

операций; 

 методику расчета 

сборочных 

технологических 

размерных цепей; 

правила расчета 

последовательности 

организованной смены баз 

при сопряжении 

соединяемых деталей на 

сборочных операциях; 

физико-механические 

свойства 

конструкционных и 

инструментальных 

материалов участвующих 

в сборочной операции 

сборочных единиц и 

инструмента; 

типовые технологические 

процессы сборки узлов и 

изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

методику расчета 

режимов сборочных 

технологических 

операций и норм времени 

на операции; 

классификацию, 

назначение и область 

применения сборочных 

инструментов; 

методы оптимизации 
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сборочных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности сборочного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

сборочных 

технологических 

приспособлений, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса сборки 

выявление и расчет 

конструкторских 

размерных цепей 

читать и понимать 

чертежи и 

технологическую 

документацию; 

выявлять и рассчитывать 

конструкторские 

размерные цепи; 

 анализировать 

конструктивные 

характеристики 

сборочных единиц, исходя 

из их служебного 

назначения; 

проводить 

технологический контроль 

конструкторской 

документации с 

выработкой рекомендаций 

по повышению 

технологичности 

сборочных единиц; 
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 анализировать сборочные 

чертежи узлов и изделий и 

выявлять схемы 

базирования деталей в них 

и конструкторские 

размерные цепи; 

рассчитывать сборочные 

технологические 

размерные цепи; 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов сборки узлов и 

изделий 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

собираемых узлов и 

изделий; 

 показатели качества 

собираемых узлов и 

изделий, способы и 

средства их контроля; 

методы достижения 

точности размерных 

цепей собираемых узлов и 

изделий; 

физико-механические 

свойства 

конструкционных и 

инструментальных 

материалов участвующих 

в сборочной операции 

сборочных единиц и 

инструмента; 

методику разработки и 

внедрения управляющих 

программ для сборки 

узлов и изделий на 

автоматизированном 

сборочном оборудовании, 

в том числе с 

применением 

CAD/CAM/CAE систем; 
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состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса сборки 

составление 

технологических 

маршрутов сборки узлов и 

изделий и проектирование 

сборочных 

технологических 

операций 

проектировать 

технологические 

процессы сборки узлов и 

изделий с использованием 

необходимой 

конструкторской 

документации; 

выбирать рациональные 

способы базирования 

соединяемых деталей; 

выбирать из базы ранее 

разработанных 

технологических 

маршрутов сборки для 

соединений подобных 

типов; 

использовать типовые 

технологические 

приспособления на 

операциях сборки, в том 

числе 

автоматизированной; 

использовать 

автоматизированное 

рабочее место техника-

технолога для разработки 

технологических 

процессов и расчета их 

параметров; 

осуществлять наполнение 

проектируемыми 

технологическими 

процессами базы данных 

для систем 

автоматизированного 

проектирования 

технологических 

процессов сборки и 

пользовательских 

интерфейсов к ним; 
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определять необходимую 

для выполнения работы 

информацию, её состав в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по сборке 

узлов и изделий; 

анализировать 

конструктивные 

характеристики 

сборочных единиц, исходя 

из их служебного 

назначения; 

рассчитывать сборочные 

технологические 

размерные цепи; 

выбирать способы 

базирования сборочных 

единиц на сборочных 

операциях; 

выбирать типовое 

сборочное 

технологическое 

оборудование и 

технологическую 

оснастку, сборочный, 

мерительный и 

вспомогательный 

инструмент; 

рассчитывать режимы 

сборочных операций по 

нормативам и нормы 

времени на операцию; 

составлять 

технологический маршрут 

сборки узлов и изделий; 

использовать типовые 

технологические 

приспособления; 

разрабатывать 

технические задания на 

проектирование 

специальных сборочных 

технологических 

приспособлений; 

руководствоваться ПТЭ И 

ПТБ при проведении 

работ по установке 
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технологического 

оборудования на 

сборочных участках, в том 

числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

оформлять 

технологическую 

документацию на 

сборочные операции; 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов сборки узлов и 

изделий 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

собираемых узлов и 

изделий; 

 показатели качества 

собираемых узлов и 

изделий, способы и 

средства их контроля; 

методы достижения 

точности размерных 

цепей собираемых узлов и 

изделий; 

выбор базовых деталей 

при формировании 

структур сборочных 

операций; 

 методику расчета 

сборочных 

технологических 

размерных цепей; 

правила расчета 

последовательности 

организованной смены баз 

при сопряжении 

соединяемых деталей на 
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сборочных операциях; 

правила отработки детали, 

узла или конструкции 

изделия на 

технологичность при 

сборке; 

физико-механические 

свойства 

конструкционных и 

инструментальных 

материалов участвующих 

в сборочной операции 

сборочных единиц и 

инструмента; 

методику проектирования 

технологического 

процесса сборки узлов и 

изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

типовые технологические 

процессы сборки узлов и 

изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

методику расчета 

режимов сборочных 

технологических 

операций и норм времени 

на операции; 

классификацию, 

назначение и область 

применения сборочных 

инструментов; 

методы оптимизации 

сборочных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности сборочного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 
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сборочных 

технологических 

приспособлений, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

сборочного производства; 

правила выбора типовых и 

расчёта специальных 

сборочных 

технологических 

приспособлений и их 

наладки на рабочих 

позициях сборки, в том 

числе 

автоматизированной; 

требования ПТЭ И ПТБ 

при проведении работ по 

установке 

технологического 

оборудования на 

сборочных участках, в том 

числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

 требования ЕСКД и 

ЕСТД к оформлению 

технической 

документации для 

сборочного производства; 

 методику проектирования 

маршрутных и 

операционных сборочных 

технологий, в том числе с 

помощью систем 

автоматизированного 

проектирования; 

 состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 
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на этапе технологического 

процесса сборки 

оформление 

конструкторской 

документации и 

проектирование 

технологических 

процессов сборки с 

использованием пакетов 

прикладных программ для 

автоматизированного 

оборудования и ПР 

использовать 

автоматизированное 

рабочее место техника-

технолога для 

оформления 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов сборки с 

использованием пакетов 

прикладных программ для 

автоматизированного 

оборудования и ПР; 

осуществлять наполнение 

проектируемыми 

технологическими 

процессами базы данных 

для систем 

автоматизированного 

проектирования 

технологических 

процессов сборки и 

пользовательских 

интерфейсов к ним; 

оформлять 

технологическую 

документацию на 

сборочные операции; 

 составлять управляющие 

программы для 

автоматизированного 

сборочного оборудования, 

в том числе с 

использованием САПР; 

 использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов сборки узлов и 

изделий 

  

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

  



 
250 

документации для 

сборочного производства; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса сборки 

ПК 

2.6. 

Подбирать  сборочный 

инструмент согласно 

выполняемым переходам 

в соответствии с 

выбранным 

технологическим 

решением, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования 

использовать 

автоматизированное 

рабочее место техника-

технолога для подбора  

сборочного инструмента 

согласно выполняемым 

переходам в соответствии 

с выбранным 

технологическим 

решением, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования; 

выбирать типовое 

сборочное 

технологическое 

оборудование и 

технологическую 

оснастку, сборочный, 

мерительный и 

вспомогательный 

инструмент; 

соотносить режимы 

сборочных операций по 

нормативам с 

технологическими 

возможностями 

подбираемого 

оборудования, 

приспособлений и 

инструмента и нормами 

времени на операции; 

руководствоваться ПТЭ и 

ПТБ при использовании 

инструмента, 

технологической оснастки 

и оборудования на 

сборочных участках, в том 

числе 
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автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов сборки узлов и 

изделий 

физико-механические 

свойства 

конструкционных и 

инструментальных 

материалов участвующих 

в сборочной операции 

сборочных единиц и 

инструмента; 

типовые технологические 

процессы сборки узлов и 

изделий в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

методику расчета 

режимов сборочных 

технологических 

операций и норм времени 

на операции; 

классификацию, 

назначение и область 

применения сборочных 

инструментов; 

методы оптимизации 

сборочных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

сборочных 

технологических 

приспособлений и 

интрументов, в том числе 

в автоматизированном 

производстве; 
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требования ПТЭ и ПТБ 

при проведении работ по 

установке 

технологического 

оборудования на 

сборочных участках, в том 

числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

 требования ЕСКД и 

ЕСТД к оформлению 

технической 

документации для 

сборочного производства; 

методику проектирования 

маршрутных и 

операционных сборочных 

технологий в том числе с 

помощью систем 

автоматизированного 

проектирования; 

 состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса сборки 

Подбирать 

приспособления и 

оборудование в 

соответствии с 

выбранным 

технологическим 

решением, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования 

 

использовать типовые 

технологические 

приспособления на 

операциях сборки, в том 

числе 

автоматизированной; 

применять шаблоны 

типовых схем сборки 

изделий предлагаемых 

разработчиками 

программного 

обеспечения для 

промышленных роботов; 

использовать 

автоматизированное 

рабочее место техника-

технолога для подбора 

приспособлений и 
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оборудования в 

соответствии с 

выбранным 

технологическим 

решением, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования; 

определять необходимую 

для выполнения работы 

информацию, её состав в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по сборке 

узлов и изделий; 

выбирать типовое 

сборочное 

технологическое 

оборудование и 

технологическую 

оснастку; 

соотносить режимы 

сборочных операций по 

нормативам с 

технологическими 

возможностями 

подбираемого 

оборудования, 

приспособлений и 

нормами времени на 

операции; 

руководствоваться ПТЭ и 

ПТБ при использовании 

технологической оснастки 

и оборудования на 

сборочных участках, в том 

числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

оформлять 

технологическую 

документацию на 

сборочные операции; 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 
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документации и 

проектирования 

технологических 

процессов сборки узлов и 

изделий 

показатели качества 

собираемых узлов и 

изделий, способы и 

средства их контроля; 

методику расчета 

сборочных 

технологических 

размерных цепей; 

правила расчета 

последовательности 

организованной смены баз 

при сопряжении 

соединяемых деталей на 

сборочных операциях; 

физико-механические 

свойства 

конструкционных и 

инструментальных 

материалов участвующих 

в сборочной операции 

сборочных единиц и 

инструмента; 

типовые технологические 

процессы сборки узлов и 

изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

методику расчета 

режимов сборочных 

технологических 

операций и норм времени 

на операции; 

классификацию, 

назначение и область 

применения сборочных 

инструментов; 

методы оптимизации 

сборочных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

  



 
255 

технологические 

возможности сборочного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

сборочных 

технологических 

приспособлений и 

инструментов, в том числе 

в автоматизированном 

производстве; 

правила выбора типовых и 

расчёта специальных 

сборочных 

технологических 

приспособлений и их 

наладки на рабочих 

позициях сборки, в том 

числе 

автоматизированной; 

требования ПТЭ и ПТБ 

при проведении работ по 

установке 

приспособлений на 

технологическое 

оборудование на 

сборочных участках, в том 

числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

 требования ЕСКД и 

ЕСТД к оформлению 

технической 

документации для 

сборочного производства; 

методику проектирования 

маршрутных и 

операционных сборочных 

технологий, в том числе с 

помощью систем 

автоматизированного 

проектирования; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 
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поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса сборки 

ПК 

2.7. 

Оформление маршрутных 

и операционных 

технологических карт для 

сборки узлов или изделий 

на сборочных участках 

машиностроительных 

производств, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования 

оформлять 

конструкторскую 

документацию на основе 

ранее разработанных  

технологических 

процессов сборки узлов и 

изделий; 

использовать 

автоматизированное 

рабочее место техника-

технолога для разработки 

маршрутных и 

операционных 

технологических карт; 

 наполнять 

разрабатываемыми 

технологическими 

решениями базы данных 

для систем 

автоматизированного 

проектирования 

технологических 

процессов сборки и 

пользовательских 

интерфейсов к ним; 

оформлять 

технологическую 

документацию на 

сборочные операции; 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для оформления 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов сборки узлов и 

изделий 

  

показатели качества 

собираемых узлов и 

изделий, способы и 

средства их контроля; 

методику расчета 
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сборочных 

технологических 

размерных цепей; 

методику расчета 

режимов сборочных 

технологических 

операций и норм времени 

на операции; 

классификацию, 

назначение и область 

применения сборочных 

инструментов; 

методы оптимизации 

сборочных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности сборочного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

сборочных 

технологических 

приспособлений, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

методику проектирования 

специальных 

технологических 

приспособлений для 

базирования и 

закрепления базовых и 

присоединяемых деталей 

на операциях сборки, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

сборочного производства; 

правила выбора типовых и 
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расчёта специальных 

сборочных 

технологических 

приспособлений и их 

наладки на рабочих 

позициях сборки, в том 

числе 

автоматизированной; 

требования ЕСКД и ЕСТД 

к оформлению 

технической 

документации для 

сборочного производства; 

 методику разработки и 

внедрения управляющих 

программ для сборки 

узлов и изделий на 

автоматизированном 

сборочном оборудовании, 

в том числе с 

применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

методику проектирования 

маршрутных и 

операционных сборочных 

технологий в том числе с 

помощью систем 

автоматизированного 

проектирования; 

 состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса сборки 

ПК 

2.8. 

разработка управляющих 

программ для сборки 

узлов и изделий на 

автоматизированном 

сборочном оборудовании 

оформлять 

конструкторскую 

документацию на основе 

ранее разработанных  

технологических 

процессов сборки узлов и 

изделий; 

выбирать из базы ранее 

разработанных 

технологических 

маршрутов сборки для 

соединений подобных 
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типов; 

использовать шаблоны 

типовых схем сборки 

изделий предлагаемых 

разработчиками 

программного 

обеспечения для 

промышленных роботов; 

использовать 

автоматизированное 

рабочее место техника-

технолога для разработки 

и внедрения управляющих 

программ к сборочному 

автоматизированному 

оборудованию и 

промышленным роботам; 

определять необходимую 

для выполнения работы 

информацию, её состав в 

соответствии с принятым 

процессом выполнения 

своей работы по сборке 

узлов и изделий; 

оптимизировать 

управляющие программы 

по режимам работы 

сборочного оборудования 

и траекториям движения 

для обеспечения 

сопряжения соединяемых 

деталей; 

руководствоваться ПТЭ и 

ПТБ при 

программирования 

технологического 

оборудования на 

сборочных участках, в том 

числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

оформлять 

технологическую 

документацию на 

сборочные операции; 

 составлять управляющие 

программы для 
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автоматизированного 

сборочного оборудования; 

 использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов сборки узлов и 

изделий 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

собираемых узлов и 

изделий; 

 показатели качества 

собираемых узлов и 

изделий, способы и 

средства их контроля; 

выбор базовых деталей 

при формировании 

структур сборочных 

операций; 

методику расчета и 

обеспечения сборочных 

технологических 

размерных цепей; 

правила расчета 

последовательности 

организованной смены баз 

при сопряжении 

соединяемых деталей на 

сборочных операциях; 

правила отработки детали, 

узла или конструкции 

изделия на 

технологичность при 

сборке; 

физико-механические 

свойства 

конструкционных и 

инструментальных 

материалов участвующих 

в сборочной операции 

сборочных единиц и 

инструмента; 
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методику проектирования 

технологического 

процесса сборки узлов и 

изделий в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

 типовые технологические 

процессы сборки узлов и 

изделий в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

методику расчета 

режимов сборочных 

технологических 

операций и норм времени 

на операции; 

классификацию, 

назначение и область 

применения сборочных 

инструментов; 

методы оптимизации 

сборочных 

технологических 

операций; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности сборочного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

классификацию, 

назначение и область 

применения типовых 

сборочных 

технологических 

приспособлений, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

назначение и виды 

конструкторской и 

технологической 

документации для 

сборочного производства; 

требования ПТЭ и ПТБ 

при проведении работ по 

установке 

технологического 
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оборудования на 

сборочных участках, в том 

числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

 требования ЕСКД и 

ЕСТД к оформлению 

технической 

документации для 

сборочного производства; 

 методику разработки и 

внедрения управляющих 

программ для сборки 

узлов и изделий на 

автоматизированном 

сборочном оборудовании, 

в том числе с 

применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

методику проектирования 

маршрутных и 

операционных сборочных 

технологий в том числе с 

помощью систем 

автоматизированного 

проектирования; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса сборки 

ПК 

2.9. 

реализация управляющих 

программ для сборки 

узлов и соединений на 

автоматизированном 

сборочном оборудовании 

применять 

конструкторскую 

документацию при 

реализации управляющих 

программ на основе ранее 

разработанных  

технологических 

процессов сборки узлов и 

изделий; 

реализовывать способы 

базирования соединяемых 

деталей; 
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внедрять управляющие 

программы для 

автоматизированного 

сборочного оборудования; 

использовать 

автоматизированное 

рабочее место техника-

технолога для отработки 

управляющей программы 

на реализуемость при ее 

внедрении на сборочном 

автоматизированном 

оборудовании и 

промышленных роботов; 

наполнять примерами 

реализуемых 

технологических 

процессов и программ 

базы данных для систем 

автоматизированного 

проектирования 

технологических 

процессов сборки и 

пользовательских 

интерфейсов к ним; 

реализовывать 

разработанные для 

внедряемой  управляющей 

программы схемы 

базирования; 

реализовывать сборочные 

технологические 

размерные цепи; 

реализовывать принятые в 

техпроцессах схемы 

базирования сборочных 

единиц на сборочных 

операциях; 

проводить наладку 

технологических 

приспособлений на 

позициях сборки, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

руководствоваться ПТЭ И 

ПТБ при реализации 

программ на 

технологическом 
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оборудовании сборочных 

участков, в том числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки и 

внедрения 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов сборки узлов и 

изделий 

служебное назначение и 

конструктивно-

технологические признаки 

собираемых узлов и 

изделий; 

показатели качества 

собираемых узлов и 

изделий, способы и 

средства их контроля; 

методику расчета 

сборочных 

технологических 

размерных цепей; 

методы настройки 

технологического 

оборудования на 

реализацию 

операционного 

технологического 

процесса; 

правила расчета 

последовательности 

организованной смены баз 

при сопряжении 

соединяемых деталей на 

сборочных операциях; 

правила отработки детали, 

узла или конструкции 

изделия на 

технологичность при 

сборке; 

физико-механические 
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свойства 

конструкционных и 

инструментальных 

материалов участвующих 

в сборочной операции 

сборочных единиц и 

инструмента; 

методику проектирования 

технологического 

процесса сборки узлов и 

изделий в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

 типовые технологические 

процессы сборки узлов и 

изделий в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

методику расчета 

режимов сборочных 

технологических 

операций и норм времени 

на операции; 

методы оптимизации 

сборочных 

технологических 

операций; 

требования ПТЭ И ПТБ 

при проведении работ по 

установке и эксплуатации 

технологического 

оборудования, 

инструмента и оснастки 

на сборочных участках, в 

том числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

 требования ЕСКД и 

ЕСТД к оформлению 

технической 

документации для 

сборочного производства; 

 методику внедрения 

управляющих программ 

для сборки узлов и 

изделий на 

автоматизированном 
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сборочном оборудовании, 

в том числе с 

применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса сборки 

ПК 

2.10. 

Организация 

эксплуатации типовых 

технологических 

приспособлений на 

операциях сборки узлов и 

изделий 

использование 

инструкций по 

эксплуатации 

технологических 

сборочных 

приспособлений в 

соответствии с задачами и 

условиями 

технологического 

процесса сборки узлов 

или изделий сообразно с 

требованиями 

технологической 

документации и 

реальными условиями 

технологического 

процесса; 

синхронизация настройки 

приспособлений и 

реализуемых с их 

помощью управляющих 

программ для сборочного 

оборудования с ЧПУ; 

коррекция 

технологической 

документации с учетом 

реальных условий 

технологических 

процессов сборки с 

использованием пакетов 

прикладных программ; 

применение ПТЭ и ПТБ 

при проведении работ по 

эксплуатации 

технологического 

оборудования на участках 

сборки, в том числе 
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автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

использование 

автоматизированного 

рабочего места техника-

технолога для разработки 

и внедрения управляющих 

программ к 

автоматизированным 

приспособлениям; 

интегрировать режимы 

работы и управляющие 

команды для 

автоматизированных 

приспособлений в 

управляющие программы 

для сборки типовых 

соединений на 

автоматизированном 

сборочном оборудовании, 

в том числе с 

использованием САПР; 

применять ПТЭ и ПТБ 

при проведении работ по 

эксплуатации 

технологического 

оборудования на участках 

сборки, в том числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

 использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов сборки узлов и 

изделий 

показатели качества 

собираемых узлов и 

изделий, способы и 

средства их контроля; 

методику расчета 

сборочных 
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технологических 

размерных цепей; 

физико-механические 

свойства 

конструкционных и 

инструментальных 

материалов участвующих 

в сборочной операции 

сборочных единиц и 

инструмента; 

классификацию, 

назначение и область 

применения сборочных 

инструментов; 

требования ПТЭ и ПТБ 

при проведении работ по 

эксплуатации 

технологического 

оборудования на участках 

сборки, в том числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

требования ЕСКД и ЕСТД 

к оформлению 

технической 

документации для 

сборочного производства; 

методику разработки и 

внедрения управляющих 

программ для сборки 

узлов и изделий на 

автоматизированном 

сборочном оборудовании, 

в том числе с 

применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса сборки 

осуществлять наладку 

технологических 

использование 

инструкций по наладке 
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приспособлений для 

операций сборкик узлов и 

изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

технологических 

сборочных 

приспособлений в 

соответствии с задачами и 

условиями 

технологического 

процесса сборки узлов 

или изделий сообразно с 

требованиями 

технологической 

документации и 

реальными условиями 

технологического 

процесса; 

наладка технологических 

приспособлений для 

сборочных операций, в 

том числе 

автоматизированных; 

синхронизация настройки 

приспособлений и 

реализуемых с их 

помощью управляющих 

программ для сборочного 

оборудования с ЧПУ; 

коррекция 

технологической 

документации с учетом 

реальных условий 

технологических 

процессов сборки с 

использованием пакетов 

прикладных программ; 

применение ПТЭ и ПТБ 

при проведении работ по 

наладке технологического 

оборудования на участках 

сборки, в том числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

использование 

автоматизированного 

рабочего места техника-

технолога для разработки 

и внедрения управляющих 

программ к 

автоматизированным 

приспособлениям; 
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интегрировать режимы 

работы и управляющие 

команды для 

автоматизированных 

приспособлений в 

управляющие программы 

для сборки типовых 

соединений на 

автоматизированном 

сборочном оборудовании, 

в том числе с 

использованием САПР; 

применять ПТЭ и ПТБ 

при проведении работ по 

наладке технологического 

оборудования на участках 

сборки, в том числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 

технологических 

процессов сборки узлов и 

изделий 

показатели качества 

собираемых узлов и 

изделий, способы и 

средства их контроля; 

методику расчета 

сборочных 

технологических 

размерных цепей; 

правила расчета 

последовательности 

организованной смены баз 

при сопряжении 

соединяемых деталей на 

сборочных операциях; 

физико-механические 

свойства 

конструкционных и 

инструментальных 

материалов участвующих 

  



 
271 

в сборочной операции 

сборочных единиц и 

инструмента; 

методику расчета 

режимов сборочных 

технологических 

операций и норм времени 

на операции; 

классификацию, 

назначение и область 

применения сборочных 

инструментов; 

требования ПТЭ и ПТБ 

при проведении работ по 

наладке технологического 

оборудования на участках 

сборки, в том числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

требования ЕСКД и ЕСТД 

к оформлению 

технической 

документации для 

сборочного производства; 

методику разработки и 

внедрения управляющих 

программ для сборки 

узлов и изделий на 

автоматизированном 

сборочном оборудовании, 

в том числе с 

применением 

CAD/CAM/CAE систем; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса сборки 

ПК 

2.11. 

Разработка планировок 

сборочных участков 

механосборочных цехов 

машиностроительных 

производств в 

применять разработанные  

для данного участка 

технологические 

маршруты сборки узлов и 

изделий для 
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соответствии с 

производственными 

задачами, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования 

формирования схемы 

расположения 

оборудования на участках; 

применять шаблоны баз 

планировочных решений 

для участков сборочного  

производства из числа 

ранее разработанных для 

данного предприятия или 

предприятий отрасли; 

применять ПТЭ и ПТБ 

при проведении работ по 

эксплуатации 

технологического 

оборудования на участках 

сборки, в том числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

использовать 

автоматизированное 

рабочее место техника-

технолога для разработки 

планировок участков 

сборочных производств, в 

том числе 

автоматизированных; 

осуществлять наполнения 

базы данных 

разработанными 

планировками участков 

для систем 

автоматизированного 

проектирования 

технологических 

процессов сборки узлов и 

изделий и 

пользовательских 

интерфейсов к ним; 

читать и понимать 

планировочные решения 

по размещению 

оборудования на участках 

цехов; 

читать и понимать схемы 

электрические, 

пневматические, 

гидравлические из состава 

оборудования сборочных 



 
273 

участков; 

применять ПТЭ И ПТБ 

при проведении работ по 

эксплуатации 

технологического 

оборудования на участках 

сборки, в том числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 

оптимизировать рабочие 

места с учетом 

требований по   

эргономике, безопасности 

труда и санитарно-

гигиенических норм для 

данной отрасли; 

осуществлять компоновку 

участка из ранее 

выбранного оборудования 

согласно рассчитанному 

технологическому  

процессу; 

оформлять 

технологическую 

документацию; 

планировать перечень 

работ по обеспечению 

устанавливаемого на 

сборочных 

технологических участках 

оборудования с 

необходимыми для его 

функционирования 

энергетическими, 

информационными и 

материально-

техническими ресурсами с 

учетом технических 

требований и норм 

эксплуатации данного 

оборудования; 

 использовать пакеты 

прикладных программ 

(CAD/CAM – системы) 

для разработки 

конструкторской 

документации и 

проектирования 
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технологических 

процессов сборки узлов и 

изделий 

методику расчета 

технологических 

размерных цепей и 

размерных связей, 

необходимых для 

размещения 

оборудования, 

объединенных 

производственно-

технологической задачей; 

правила размещения 

технологического 

оборудования согласно 

инструкций 

производителей и 

требований техники 

безопасности на 

предприятиях отрасли;  

способы и средства 

контроля относительного 

положения оборудования 

согласно СНиП; 

классификацию, 

назначение применяемых 

на сборочных участках 

инструментов, средств их 

размещения и хранения на 

оборудовании и условия 

хранения; 

классификацию, 

назначение, область 

применения и 

технологические 

возможности сборочного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

требования ПТЭ и ПТБ 

при проведении работ по 

эксплуатации 

технологического 

оборудования на участках 

сборки, в том числе 

автоматизированных, с 

целью реализации 

производственного 

задания; 
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требования ЕСКД и ЕСТД 

к оформлению 

технической 

документации для 

сборочного производства; 

состав, функции и 

возможности 

использования средств 

информационной 

поддержки изделий на 

всех стадиях жизненного 

цикла (CALS-технологии) 

на этапе технологического 

процесса сборки 

ПМ 2. Организация комплекса работ по подготовке технологического оборудования к 

выполнению планово-производственного задания в том числе в автоматизированном 

производстве. 

 
 

ПК 

3.1. 

Осуществление 

диагностики 

неисправностей и отказов 

систем металлорежущего 

и аддитивного 

производственного 

оборудования в рамках 

своей компетенции для 

выбора методов и 

способов их устранения 

применять 

конструкторскую 

документацию для 

выявления возможных 

причин неисправностей 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования; 

планировать работы по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования на основе 

технологической 

документации в 

соответствии с 

производственными 

задачами согласно 

нормативным 

требованиям, в том числе 

в автоматизированном 

производстве; 

осуществлять органицию 

работ по контролю 

наладки и подналадки  в 

процессе изготовления 

деталей и техническому 

обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного 
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оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

диагностировать 

неисправности и отказы 

систем металлорежущего 

и аддитивного 

производственного 

оборудования с целью 

выработки оптимального 

решения по их 

устранению в рамках 

своей компетенции; 

формировать и 

реализовывать 

оптимальные решения по 

устранению 

неисправностей и 

предупреждению отказов, 

поддержания расчетных 

технологических 

параметров 

изготовляемых изделий; 

использовать 

нормативную 

документацию и 

инструкции по 

эксплуатации 

металлорежущего и 

аддитивного 

производственного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

разрабатывать инструкции 

для выполнения работ по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

организовывать ресурсное 

обеспечение работ по 

контролю, наладке, 

подналадке и 
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техническому 

обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами, в том числе с 

использованием SCADA-

систем, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

 выявлять несоответствие 

геометрических 

параметров заготовки 

требованиям 

технологической 

документации; 

выбирать и использовать 

контрольно-

измерительные средства в 

соответствии с 

производственными 

задачами; 

анализировать причины 

брака и способы его 

предупреждения, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве 

правил ПТЭ и ПТБ; 

основных принципов 

контроля, наладки и 

подналадки 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, 

приспособлений, 

режущего инструмента, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

основных методов 

контроля качества 

изготовляемых объектов, 

в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

видов брака и способов 
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его предупреждения на 

металлорежущих и 

аддитивных операциях, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

правил эргономичной 

организации рабочих мест 

для достижения 

требуемых параметров 

производительности и 

безопасности выполнения 

работ, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

ПК 

3.2. 

Организовать работы по 

устранению неполадок, 

отказов металлорежущего 

и аддитивного 

оборудования и ремонту 

станочных систем и 

технологических 

приспособлений из числа 

оборудования 

механического участка в 

рамках своей 

компетенции 

использовать 

нормативную 

документацию и 

инструкции по 

эксплуатации 

металлорежущего и 

аддитивного 

производственного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

осуществлять 

организацию работ по 

контролю, наладке и 

подналадке в процессе 

изготовления деталей и 

техническому 

обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

проводить контроль 

соответствия качества 

изготовляемых деталей 

требованиям технической 

документации; 

организовывать работы по 

устранению неполадок, 

отказов, наладке и 

подналадке, 

металлообрабатывающего 

или аддитивного 

оборудования 

технологического участка 

с целью выполнения 
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планового задания в 

рамках своей 

компетенции; 

реализовывать работы по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования на основе 

технологической 

документации в 

соответствии с 

производственными 

задачами согласно 

нормативным 

требованиям, в том числе 

в автоматизированном 

производстве; 

устранять нарушения, 

связанные с настройкой 

оборудования, 

приспособлений, 

режущего и мерительного 

инструмента; 

выбирать и использовать 

контрольно-

измерительные средства в 

соответствии с 

производственными 

задачами; 

контролировать после 

устранения отклонений в 

настройке 

технологического 

оборудования 

геометрические 

параметры обработанных 

поверхностей в 

соответствии с 

требованиями 

технологической 

документации 

правил ПТЭ и ПТБ; 

основных принципов 

контроля, наладки и 

подналадки 

металлорежущего и 

аддитивного 
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оборудования, 

приспособлений, 

режущего инструмента, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

основных методов 

контроля качества 

изготовляемых объектов, 

в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

видов брака и способов 

его предупреждения на 

металлорежущих и 

аддитивных операциях, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

расчета норм времени и 

их структуру на операции 

механической обработки 

заготовок или 

аддитивного изготовления 

деталей, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

правил эргономичной 

организации рабочих мест 

для достижения 

требуемых параметров 

производительности и 

безопасности выполнения 

работ, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

ПК 

3.3. 

планирование работ по 

контролю, наладке и 

подналадке  в процессе 

изготовления деталей и 

техническому 

обслуживанию 

металлорежущего 

оборудования, в том числе 

автоматизированного 

использовать 

нормативную 

документацию и 

инструкции по 

эксплуатации 

металлорежущего 

производственного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

планировать проведение 

контроля соответствия 

качества изготовляемых 

деталей требованиям 

технической 

  



 
281 

документации; 

планировать работы по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

металлорежущего 

оборудования на основе 

технологической 

документации в 

соответствии с 

производственными 

задачами согласно 

нормативным 

требованиям, в том числе 

в автоматизированном 

производстве; 

планировать выполнение 

инструкций для 

обеспечения контроля, 

наладки, подналадки и 

технического 

обслуживания 

металлорежущего 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

планировать ресурсное 

обеспечение работ по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

металлорежущего 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами, в том числе с 

использованием SCADA-

систем, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

планировать устранение 

нарушений, связанные с 

настройкой оборудования, 

приспособлений, 

режущего инструмента 
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правил ПТЭ и ПТБ; 

основных принципов 

контроля, наладки и 

подналадки 

металлорежущего 

оборудования, 

приспособлений, 

режущего инструмента, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

основных методов 

контроля качества 

изготовляемых объектов, 

в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

видов брака и способов 

его предупреждения на 

металлорежущих 

операциях, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

правил эргономичной 

организации рабочих мест 

для достижения 

требуемых параметров 

производительности и 

безопасности выполнения 

работ, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

  

планирование работ по 

контролю, наладке и 

подналадке  в процессе 

изготовления деталей и 

техническому 

обслуживанию 

аддитивного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного 

использовать 

нормативную 

документацию и 

инструкции по 

эксплуатации аддитивного 

производственного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

планировать проведение 

контроля соответствия 

качества изготовляемых 

деталей требованиям 

технической 

документации; 

планировать работы по 

контролю, наладке, 

подналадке и 
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техническому 

обслуживанию 

аддитивного 

оборудования на основе 

технологической 

документации в 

соответствии с 

производственными 

задачами согласно 

нормативным 

требованиям, в том числе 

в автоматизированном 

производстве; 

планировать выполнение 

инструкций для 

обеспечения контроля, 

наладки, подналадки и 

технического 

обслуживания 

аддитивного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

планировать ресурсное 

обеспечение работ по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

аддитивного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами, в том числе с 

использованием SCADA-

систем, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

планировать устранение 

нарушений, связанные с 

настройкой оборудования 

и приспособлений 

правил ПТЭ и ПТБ; 

основных принципов 

контроля, наладки и 

подналадки аддитивного 

оборудования, 
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приспособлений, 

режущего инструмента, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

основных методов 

контроля качества 

изготовляемых объектов, 

в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

видов брака и способов 

его предупреждения на 

аддитивных операциях, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

правил эргономичной 

организации рабочих мест 

для достижения 

требуемых параметров 

производительности и 

безопасности выполнения 

работ, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

ПК 

3.4. 

Организация ресурсного 

обеспечения работ по 

наладке металлорежущего 

и аддитивного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами в том числе с 

использованием SCADA-

систем 

использовать 

конструкторскую 

документацию для 

проектирования 

технологических 

процессов механической 

обработки заготовок и 

аддитивного изготовления 

деталей; 

планировать работы по 

материально-

техническому 

обеспечению контроля, 

наладки, подналадки и 

технического 

обслуживания 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования на основе 

технологической 

документации в 

соответствии с 

производственными 

задачами согласно 
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нормативным 

требованиям, в том числе 

в автоматизированном 

производстве; 

использовать 

нормативную 

документацию и 

инструкции по 

эксплуатации 

металлорежущего и 

аддитивного 

производственного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

осуществлять 

организацию работ по 

контролю, наладке и 

подналадке  в процессе 

изготовления деталей и 

техническое 

обслуживание 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

проводить контроль 

соответствия качества 

изготовляемых деталей 

требованиям технической 

документации; 

организовывать ресурсное 

обеспечение работ по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами, в том числе с 

использованием SCADA-

систем, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

разрабатывать инструкции 

для ресурсного 

обеспечения работ по 

контролю, наладке, 



 
286 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

выбирать и использовать 

контрольно-

измерительные средства в 

соответствии с 

производственными 

задачами 

правил ПТЭ и ПТБ; 

основных принципов 

контроля, наладки и 

подналадки 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, 

приспособлений, 

режущего инструмента, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

основных методов 

контроля качества 

изготовляемых объектов, 

в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

видов брака и способов 

его предупреждения на 

металлорежущих и 

аддитивных операциях, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

правил эргономичной 

организации рабочих мест 

для достижения 

требуемых параметров 

производительности и 

безопасности выполнения 

работ, в том числе в 

автоматизированном 
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производстве 

ПК 

3.5. 

Осуществление контроля 

качества работ по наладке 

и техническому 

обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования и 

соблюдение норм охраны 

труда и бережливого 

производства, в том числе 

с использованием SCADA 

систем 

планировать работы по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования на основе 

технологической 

документации в 

соответствии с 

производственными 

задачами согласно 

нормативным 

требованиям, в том числе 

в автоматизированном 

производстве; 

использовать 

конструкторскую 

документацию для 

проектирования 

технологических 

процессов механической 

обработки заготовок и 

аддитивного изготовления 

деталей; 

использовать 

нормативную 

документацию и 

инструкции по 

эксплуатации 

металлорежущего и 

аддитивного 

производственного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

осуществлять 

организацию работ по 

контролю геометрических 

и физико-механических 

параметров 

изготовляемых объектов, 

обеспечиваемых в 

результате наладки и 

подналадки 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 
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разрабатывать инструкции 

для подчиненного 

персонала по контролю 

качества работ по наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

организовывать 

выполнение работ по 

результатам наладки, 

подналадки и 

технического 

обслуживания 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами, в том числе с 

использованием SCADA-

систем, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

вырабатывать 

рекомендации по 

корректному определению 

контролируемых 

параметров; 

выбирать и использовать 

контрольно-

измерительные средства в 

соответствии с 

производственными 

задачами; 

анализировать причины 

брака и способы его 

предупреждения, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве 

правил ПТЭ и ПТБ; 

основных принципов 
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контроля, наладки и 

подналадки 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, 

приспособлений, 

режущего инструмента, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

основных методов 

контроля качества 

изготовляемых объектов, 

в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

видов брака и способов 

его предупреждения на 

металлорежущих и 

аддитивных операциях, в 

том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

правил эргономичной 

организации рабочих мест 

для достижения 

требуемых параметров 

производительности и 

безопасности выполнения 

работ, в том числе в 

автоматизированном 

производстве 

ПК 

4.1. 

Осуществление 

диагностики 

неисправностей и отказов 

систем сборочного 

производственного 

оборудования в рамках 

своей компетенции для 

выбора методов и 

способов их устранения 

применять 

конструкторскую 

документации для 

диагностики 

неисправностей отказов 

сборочного 

производственного 

оборудования; 

использовать 

нормативную 

документацию и 

инструкции по 

эксплуатации сборочного 

производственного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

осуществлять диагностику 

неисправностей и отказов 
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систем сборочного 

производственного 

оборудования в рамках 

своей компетенции; 

формировать и 

реализовывать 

оптимальные решения по 

устранению 

неисправностей и 

предупреждению отказов, 

поддержания расчетных 

технологических 

параметров 

технологического 

процесса сборки узлов и 

изделий; 

планировать работы по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

сборочного оборудования 

на основе 

технологической 

документации в 

соответствии с 

производственными 

задачами согласно 

нормативным 

требованиям, в том числе 

в автоматизированном 

производстве; 

разрабатывать инструкции 

для выполнения работ по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

сборочного оборудования 

в соответствии с 

производственными 

задачами, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

организовывать ресурсное 

обеспечение работ по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 
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сборочного оборудования 

в соответствии с 

производственными 

задачами в том числе с 

использованием SCADA-

систем, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

обеспечивать  выполнение 

правил технической 

эксплуатации и правил 

технической 

безопасности; 

выбирать и использовать 

контрольно-

измерительные средства в 

соответствии с 

производственными 

задачами; 

выбирать и использовать 

контрольно-

измерительные средства в 

соответствии с 

производственными 

задачами; 

выявлять годность 

соединений и 

сформированных 

размерных цепей согласно 

производственному 

заданию; 

анализировать причины 

брака и способы его 

предупреждения, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве 

правил ПТЭ и ПТБ; 

основных принципов 

контроля, наладки и 

подналадки сборочного 

оборудования, 

приспособлений и 

инструмента, в том числе 

в автоматизированном 

производстве; 

основных методов 

контроля качества 

собираемых узлов и 
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изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

основные методы 

контроля качества 

соединений, узлов и 

изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

видов брака на сборочных 

операциях и способов его 

предупреждения, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

расчета норм времени и 

их структуру на операции 

сборки соединений, узлов 

и изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

правил эргономичной 

организации рабочих мест 

для достижения 

требуемых параметров 

производительности и 

безопасности выполнения 

сборочных работ, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве 

ПК 

4.2. 

Организовать работы по 

устранению неполадок, 

отказов сборочного 

оборудования и ремонту 

станочных систем и 

технологических 

приспособлений из числа 

оборудования сборочного 

участка в рамках своей 

компетенции 

использовать 

конструкторскую 

документацию для 

организации работ по 

устранению неполадок 

сборочного оборудования; 

использовать 

нормативную 

документацию и 

инструкции по 

эксплуатации сборочного 

производственного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного;  

осуществлять  

организацию работ по 

устранению неполадок, 

отказов сборочного 
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оборудования и ремонту 

станочных систем и 

технологических 

приспособлений 

сборочного оборудования, 

в том числе 

автоматизированного, с 

целью выполнения 

планового задания в 

рамках своей 

компетенции; 

проводить контроль 

соответствия качества 

сборочных единиц 

требованиям технической 

документации; 

организовывать работы по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

сборочного оборудования 

на основе 

технологической 

документации в 

соответствии с 

производственными 

задачами согласно 

нормативным 

требованиям, в том числе 

в автоматизированном 

производстве; 

устранять нарушения, 

связанные с настройкой 

оборудования, 

приспособлений, 

сборочного и 

мерительного 

инструмента; 

выбирать и использовать 

контрольно-

измерительные средства в 

соответствии с 

производственными 

задачами; 

контролировать после 

устранения отклонений в 

настройке сборочного 

технологического 

оборудования 
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геометрические и физико-

механические параметры 

формируемых соединений 

в соответствии с 

требованиями 

технологической 

документации 

правил ПТЭ и ПТБ; 

основных принципов 

контроля, наладки и 

подналадки сборочного 

оборудования, 

приспособлений и 

инструмента, в том числе 

в автоматизированном 

производстве; 

основных методов 

контроля качества 

собираемых узлов и 

изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

основные методы 

контроля качества 

соединений, узлов и 

изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

видов брака на сборочных 

операциях и способов его 

предупреждения, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

расчета норм времени и 

их структуру на операции 

сборки соединений, узлов 

и изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

правил эргономичной 

организации рабочих мест 

для достижения 

требуемых параметров 

производительности и 

безопасности выполнения 

сборочных работ, в том 

числе в 

автоматизированном 
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производстве; 

организации и 

обеспечения контроля 

конструкторских 

размерных цепей, 

сформированных в 

процессе сборки в 

соответствии с  

требованиями 

конструкторской и 

технологической 

документации 

ПК 

4.3. 

планирование работ по 

контролю, наладке и 

подналадке  в процессе 

сборки соединений, узлов 

и изделий и техническому 

обслуживанию 

сборочного оборудования, 

в том числе 

автоматизированного 

применять нормативную 

документацию и 

инструкции по 

эксплуатации сборочного 

производственного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

планировать проведение 

контроля соответствия 

качества сборочных 

единиц требованиям 

технической 

документации; 

планировать работы по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

сборочного оборудования 

на основе 

технологической 

документации в 

соответствии с 

производственными 

задачами согласно 

нормативным 

требованиям, в том числе 

в автоматизированном 

производстве; 

планировать выполнение 

инструкции для 

обеспечения контроля, 

наладки, подналадки и 

технического 

обслуживания сборочного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 
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задачами, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

планировать ресурсное 

обеспечение работ по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

сборочного оборудования 

в соответствии с 

производственными 

задачами в том числе с 

использованием SCADA-

систем, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

выявлять годность 

соединений и 

сформированных 

размерных цепей согласно 

производственному 

заданию; 

планировать устранение 

нарушений, связанные с 

настройкой оборудования, 

приспособлений, 

сборочного инструмента 

правил ПТЭ и ПТБ; 

основных принципов 

контроля, наладки и 

подналадки сборочного 

оборудования, 

приспособлений и 

инструмента, в том числе 

в автоматизированном 

производстве; 

основных методов 

контроля качества 

соединений, узлов и 

изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

видов брака на сборочных 

операциях и способов его 

предупреждения, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 
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правил эргономичной 

организации рабочих мест 

для достижения 

требуемых параметров 

производительности и 

безопасности выполнения 

сборочных работ, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве 

ПК 

4.4. 

Организация ресурсного 

обеспечения работ по 

наладке сборочного 

оборудования в 

соответствии с 

производственными 

задачами, в том числе с 

использованием SCADA 

систем 

планировать работы по 

материально-

техническому 

обеспечению контроля, 

наладки, подналадки и 

технического 

обслуживания сборочного 

оборудования на основе 

технологической 

документации в 

соответствии с 

производственными 

задачами согласно 

нормативным 

требованиям, в том числе 

в автоматизированном 

производстве; 

использовать 

нормативную 

документацию и 

инструкции по 

эксплуатации сборочного 

производственного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

организовывать ресурсное 

обеспечение работ по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

сборочного оборудования 

в соответствии с 

производственными 

задачами в том числе с 

использованием SCADA-

систем, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

разрабатывать инструкции 
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для ресурсного работ по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

сборочного оборудования 

в соответствии с 

производственными 

задачами, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

разрабатывать инструкции 

для выполнения работ по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

сборочного оборудования 

в соответствии с 

производственными 

задачами, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

устранять нарушения, 

связанные с настройкой 

сборочного оборудования, 

контролем, наладкой и 

подналадкой 

приспособлений, 

сборочного инструмента, 

в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

выбирать и использовать 

контрольно-

измерительные средства в 

соответствии с 

производственными 

задачами 

правил ПТЭ и ПТБ; 

основных принципов 

контроля, наладки и 

подналадки сборочного 

оборудования, 

приспособлений и 

инструмента, в том числе 

в автоматизированном 

производстве; 

основных методов 

контроля качества 
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соединений, узлов и 

изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

видов брака на сборочных 

операциях и способов его 

предупреждения, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

правил эргономичной 

организации рабочих мест 

для достижения 

требуемых параметров 

производительности и 

безопасности выполнения 

сборочных работ, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве 

ПК 

4.5. 

Осуществление контроля 

качества работ по наладке 

и техническому 

обслуживанию 

сборочного оборудования 

и соблюдение норм 

охраны труда и 

бережливого 

производства, в том числе 

с использованием SCADA 

систем 

использование 

нормативной 

документации и 

инструкций по 

эксплуатации сборочного 

производственного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

осуществлять 

организацию работ по 

контролю, 

геометрических и физико-

механических параметров 

соединений, 

обеспечиваемых в 

результате сборки и 

технического 

обслуживания сборочного 

оборудования, в том числе 

автоматизированного; 

разрабатывать инструкции 

для выполнения работ по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

сборочного оборудования 

в соответствии с 

производственными 

задачами, в том числе в 
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автоматизированном 

производстве; 

организовывать ресурсное 

обеспечение работ по 

контролю, наладке, 

подналадке и 

техническому 

обслуживанию 

сборочного оборудования 

в соответствии с 

производственными 

задачами в том числе с 

использованием SCADA-

систем, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

вырабатывать 

рекомендации по 

корректному определению 

контролируемых 

параметров; 

выбирать и использовать 

контрольно-

измерительные средства в 

соответствии с 

производственными 

задачами; 

анализировать причины 

брака и способы его 

предупреждения, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве 

правил ПТЭ и ПТБ; 

основных принципов 

контроля, наладки и 

подналадки сборочного 

оборудования, 

приспособлений и 

инструмента, в том числе 

в автоматизированном 

производстве; 

основных методов 

контроля качества 

соединений, узлов и 

изделий, в том числе в 

автоматизированном 

производстве; 

видов брака на сборочных 
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операциях и способов его 

предупреждения, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве; 

правил эргономичной 

организации рабочих мест 

для достижения 

требуемых параметров 

производительности и 

безопасности выполнения 

сборочных работ, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве 

ПМ 3. Организация деятельности подчиненного персонала. 
 

 

ПК 

5.1. 

Разработка планов 

деятельности 

структурного 

подразделения на 

основании 

производственных 

заданий и текущих планов 

предприятия 

планировать работу 

подчиненного коллектива 

в целях реализации 

планового задания в 

рамках своей 

компетенции; 

ставить производственные 

задачи бригаде и 

отдельным рабочим; 

проводить инструктажи 

по ПТЭ и ПТБ; 

организовывать 

взаимодействие с 

внешними структурами 

предприятия по 

отношению к 

возглавляемому участку; 

выдавать сменные задания 

подчиненному персоналу 

  

штатной структуры цехов 

и участков; 

календарных планов работ 

участка и рабочих 

позиций, входящих в него; 

разрядов выполняемых 

работ и серийности 

выпускаемых изделий; 

объемов и видов 

нормативной 

документации и 
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должностных инструкций 

в рамках своей 

компетенции на своем 

участке; 

правил ПТЭ и ПТБ 

ПК 

5.2. 

Определять потребности в 

материальных ресурсах, 

формирование и 

оформление их заказа с 

целью материально-

технического обеспечения 

деятельности 

структурного 

подразделения 

читать и понимать 

чертежи технологическую 

документацию; 

ставить задачи бригаде и 

отдельным рабочим; 

оформлять должностные 

инструкции для 

подчиненного персонала в 

рамках своей 

компетенции; 

оформлять заказ на 

материально-технические 

средства, необходимые 

для обеспечения 

выполнения планового 

задания; 

инструктировать персонал 

о порядке выполнения 

сменного задания; 

проводить инструктажи 

по ПТЭ и ПТБ; 

вести документооборот 

цеха и участка, в том 

числе 

автоматизированного в 

системе АСУП в рамках 

своей компетенции; 

проведить 

производственные 

собрания и 

взаимодействовать с 

подчиненным 

коллективом с целью 

определения потребностей 

в материальных ресурсах; 

формировать и оформлять 

заказы на материально-

технические средства, 

необходимые для 

обеспечения выполнения 

планового задания; 

осуществлять руководство 
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участком для выполнения 

сменного задания в 

рамках своей 

компетенции; 

взаимодействовать с 

внешними структурами 

предприятия по 

отношению к 

возглавляемому участку 

штатной структуры цехов 

и участков; 

календарных планов 

распределения работ по 

рабочим позициям; 

разрядов выполняемых 

работ и серийности 

выпускаемых изделий; 

документооборота цеха и 

участка, в том числе 

автоматизированного в 

системе АСУП; 

объемов и видов 

нормативной 

документации и 

должностных инструкций 

в рамках своей 

компетенции на своем 

участке; 

правил ПТЭ и ПТБ 

  

ПК 

5.3. 

Организовать рабочие 

места в соответствии с 

требованиями охраны 

труда и бережливого 

производства в 

соответствии с 

производственными 

задачами  

организовывать работу 

подчиненного коллектива 

с соблюдением рабочими 

трудовой дисциплины и 

правил организации 

рабочих мест в 

соответствии с 

требованиями охраны 

труда и бережливого 

производства в 

соответствии с 

производственными 

задачами; 

ставить производственные 

задачи бригаде и 

отдельным рабочим; 

проводить инструктажи 

по ПТЭ и ПТБ; 

  



 
304 

осуществлять контроль за 

соблюдением рабочими 

трудовой дисциплины и 

правил организации 

рабочих мест в 

соответствии с 

требованиями охраны 

труда и бережливого 

производства в 

соответствии с 

производственными 

задачами; 

руководить участком для 

выполнения сменного 

задания в рамках своей 

компетенции; 

взаимодействовать с 

внешними структурами 

предприятия по 

отношению к 

возглавляемому участку 

штатной структуры цехов 

и участков; 

календарных планов 

распределения работ по 

рабочим позициям; 

разрядов выполняемых 

работ и серийности 

выпускаемых изделий; 

правил организации 

рабочих мест в 

соответствии с 

требованиями охраны 

труда и бережливого 

производства; 

объемов и видов 

нормативной 

документации и 

должностных инструкций 

в рамках своей 

компетенции на своем 

участке; 

правил ПТЭ и ПТБ 

  

ПК 

5.4. 

Контролировать 

соблюдение персоналом 

основных требований 

охраны труда при 

реализации 

организовывать работу 

подчиненного коллектива 

с соблюдением 

персоналом основных 

требований охраны труда; 
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технологического 

процесса в соответствии с 

производственными 

задачами 

ставить задачи бригаде и 

отдельным рабочим с 

учетом требований 

охраны труда при 

реализации 

технологического 

процесса; 

проводить инструктажи 

по ПТЭ и ПТБ; 

выявлять отклонения при 

выполнении персоналом 

участка норм ПТЭ, ПТБ и 

СанПиН; 

осуществлять контроль за 

соблюдением персоналом 

основных требований 

охраны труда при 

реализации 

технологического 

процесса в соответствии с 

производственными 

задачами; 

руководить участком для 

выполнения сменного 

задания в рамках своей 

компетенции; 

взаимодействовать с 

внешними структурами 

предприятия по 

отношению к 

возглавляемому участку 

штатной структуры цехов 

и участков; 

календарных планов 

распределения работ по 

рабочим позициям; 

разрядов выполняемых 

работ и серийности 

выпускаемых изделий; 

объемов и видов 

нормативной 

документации и 

должностных инструкций 

в рамках своей 

компетенции на своем 

участке; 

правил ПТЭ и ПТБ; 
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содержание и порядок 

исполнения правил 

СанПиН 

ПК 

5.5. 

Определять и 

реализовывать 

необходимые 

оперативные меры при 

выявлении отклонений от 

заданных параметров 

планового задания при его 

выполнении персоналом 

структурного 

подразделения 

выбирать меры по 

устранению отклонений 

от заданных параметров 

планового задания при его 

выполнении подчиненным 

персоналом; 

организовывать работу 

подчиненного коллектива; 

ставить задачи бригаде и 

отдельным рабочим; 

проводить инструктаж по 

ПТЭ и ПТБ; 

руководить участком для 

выполнения сменного 

задания в рамках своей 

компетенции; 

взаимодействовать с 

внешними структурами 

предприятия по 

отношению к 

возглавляемому участку 

  

Критерии выбора мер по 

устранению отклонений 

от заданных параметров 

планового задания при его 

выполнении персоналом 

структурного 

подразделения; 

штатной структуры цехов 

и участков; 

календарных планов 

распределения работ по 

рабочим позициям; 

разрядов выполняемых 

работ и серийности 

выпускаемых изделий; 

параметров планового 

задания и характеристики 

изготовляемых на 

подчиненном участке 

объектов, выявленных в 

результате контроля в 

рамках своей 

компетенции, в том числе 
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системами АСУП и 

SCADA; 

объемов и видов 

нормативной 

документации и 

должностных инструкций 

в рамках своей 

компетенции на своем 

участке; 

правил ПТЭ и ПТБ 

ПК 

5.6. 

выработка предложений 

по оптимизации 

деятельности 

структурного 

подразделения на 

основании анализа 

организации передовых 

производств 

собирать и анализировать 

примеры технологических 

и производственных 

решений передовых 

предприятий отрасли 

отечественных и 

зарубежных, аналогичных 

реализуемым на 

возглавляемом участке; 

анализировать передовой 

опыт производств и 

вырабатывать 

предложения по 

совершенствованию 

технологических решений 

реализуемых на 

возглавляемом участке в 

рамках производственного 

задания; 

организовывать работу 

подчиненного коллектива 

с учетом прогрессивной 

технологии и рабочих 

приемов; 

ставить задачи бригаде и 

отдельным рабочим; 

оформлять должностные 

инструкции для 

подчиненного персонала 

по реализации 

прогрессивной 

технологии и рабочих 

приемов в рамках своей 

компетенции; 

оформлять разработанные 

новые технологические 

решения и предложения в 

виде служебной 

документации по 
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правилам ЕСКД; 

обучать подчиненный 

персонал организации 

работ на участке с учетом  

обобщенного передового 

опыта, адаптированного к 

условиям данного 

предприятия в рамках 

своей компетенции; 

взаимодействовать с 

внешними структурами 

предприятия по 

отношению к 

возглавляемому участку 

штатной структуры цехов 

и участков; 

календарных планов 

распределения работ по 

рабочим позициям; 

разрядов выполняемых 

работ и серийности 

выпускаемых изделий; 

объемов и видов 

нормативной 

документации и 

должностных инструкций 

в рамках своей 

компетенции на своем 

участке; 

правил ПТЭ и ПТБ; 

основы научной 

организации труда в 

рамках своей 

компетенции; 

основы бережливого 

производства; 

правила построения и 

организации жизненных 

циклов изделий и методов 

их оптимизации 

  

 

 

3.2. Спецификация общих компетенций 

Приведенные ниже спецификации общих компетенций будут полезны для 

формирования содержания учебных дисциплин и междисциплинарный курс. 

Спецификация общих компетенций 
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Шифр 

комп. 

Наименование 

компетенций 

Дискрипторы 

(показатели 

сформированности) 

 

Умения 

 

Знания 

ОК 01 Выбирать способы 

решения задач 

профессиональной 

деятельности, 

применительно к 

различным 

контекстам. 

Распознавание 

сложных 

проблемные 

ситуации в 

различных 

контекстах.  

Проведение анализа 

сложных ситуаций 

при решении задач 

профессиональной 

деятельности 

Определение этапов 

решения задачи. 

Определение 

потребности в 

информации  

Осуществление 

эффективного 

поиска. 

Выделение всех 

возможных 

источников нужных 

ресурсов, в том 

числе неочевидных. 

Разработка 

детального плана 

действий 

Оценка рисков на 

каждом шагу  

Оценивает плюсы и 

минусы полученного 

результата, своего 

плана и его 

реализации, 

предлагает критерии 

оценки и 

рекомендации по 

улучшению плана.  

Распознавать 

задачу и/или 

проблему в 

профессионально

м и/или 

социальном 

контексте; 

Анализировать 

задачу и/или 

проблему и 

выделять её 

составные части; 

Правильно 

выявлять и 

эффективно 

искать 

информацию, 

необходимую для 

решения задачи 

и/или проблемы; 

Составить план 

действия,  

Определить 

необходимые 

ресурсы; 

Владеть 

актуальными 

методами работы 

в 

профессионально

й и смежных 

сферах; 

Реализовать 

составленный 

план; 

Оценивать 

результат и 

последствия 

своих действий 

(самостоятельно 

или с помощью 

наставника). 

Актуальный 

профессиональ

ный и 

социальный 

контекст, в 

котором 

приходится 

работать и 

жить; 

Основные 

источники 

информации и 

ресурсы для 

решения задач 

и проблем в 

профессиональ

ном и/или 

социальном 

контексте. 

Алгоритмы 

выполнения 

работ в 

профессиональ

ной и смежных 

областях; 

Методы 

работы в 

профессиональ

ной и смежных 

сферах. 

Структура 

плана для 

решения задач 

Порядок 

оценки 

результатов 

решения задач 

профессиональ

ной 

деятельности 

ОК 2 Осуществлять 

поиск, анализ и 

Планирование 

информационного 

Определять 

задачи поиска 

Номенклатура 

информационн
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интерпретацию 

информации, 

необходимой для 

выполнения задач 

профессиональной 

деятельности. 

поиска из широкого 

набора источников, 

необходимого для 

выполнения 

профессиональных 

задач  

Проведение анализа 

полученной 

информации, 

выделяет в ней 

главные аспекты. 

Структурировать 

отобранную 

информацию в 

соответствии с 

параметрами поиска; 

Интерпретация 

полученной 

информации в 

контексте 

профессиональной 

деятельности  

информации 

Определять 

необходимые 

источники 

информации 

Планировать 

процесс поиска 

Структурировать 

получаемую 

информацию 

Выделять 

наиболее 

значимое в 

перечне 

информации 

Оценивать 

практическую 

значимость 

результатов 

поиска 

Оформлять 

результаты 

поиска 

ых источников 

применяемых в 

профессиональ

ной 

деятельности 

Приемы 

структурирова

ния 

информации 

Формат 

оформления 

результатов 

поиска 

информации 

 

ОК 3 Планировать и 

реализовывать 

собственное 

профессиональное 

и личностное 

развитие. 

Использование 

актуальной 

нормативно-

правовой 

документацию по 

профессии 

(специальности) 

Применение 

современной 

научной 

профессиональной 

терминологии 

Определение 

траектории 

профессионального  

развития и 

самообразования 

Определять 

актуальность 

нормативно-

правовой 

документации в 

профессионально

й деятельности 

Выстраивать 

траектории 

профессиональног

о и личностного 

развития 

Содержание 

актуальной 

нормативно-

правовой 

документации 

Современная 

научная и 

профессиональ

ная 

терминология 

Возможные 

траектории 

профессиональ

ного развития  

и 

самообразован

ия 

ОК 4 Работать в 

коллективе и 

команде, 

эффективно 

взаимодействовать 

с коллегами, 

руководством, 

Участие в  деловом 

общении для 

эффективного 

решения деловых 

задач 

Планирование 

Организовывать 

работу коллектива 

и команды 

Взаимодействоват

ь с коллегами, 

руководством, 

Психология 

коллектива 

Психология 

личности 

Основы 

проектной 
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клиентами. профессиональной 

деятельность 

клиентами.   деятельности 

ОК 5 Осуществлять 

устную и 

письменную 

коммуникацию на 

государственном 

языке с учетом 

особенностей 

социального и 

культурного 

контекста. 

Грамотно устно и 

письменно излагать 

свои мысли по 

профессиональной 

тематике на 

государственном 

языке 

Проявление 

толерантность в 

рабочем коллективе 

Излагать свои 

мысли на 

государственном 

языке 

Оформлять 

документы 

 

Особенности 

социального и 

культурного 

контекста 

Правила 

оформления 

документов. 

ОК 6 Проявлять 

гражданско-

патриотическую 

позицию, 

демонстрировать 

осознанное 

поведение на 

основе 

общечеловеческих 

ценностей. 

Понимать 

значимость своей 

профессии 

(специальности) 

Демонстрация 

поведения на основе 

общечеловеческих 

ценностей. 

Описывать 

значимость своей 

профессии 

Презентовать 

структуру 

профессионально

й деятельности по 

профессии 

(специальности) 

Сущность 

гражданско-

патриотическо

й позиции 

Общечеловече

ские ценности 

Правила 

поведения в 

ходе 

выполнения 

профессиональ

ной 

деятельности 

ОК 7 Содействовать 

сохранению 

окружающей 

среды, 

ресурсосбережени

ю, эффективно 

действовать в 

чрезвычайных 

ситуациях. 

Соблюдение правил 

экологической 

безопасности при 

ведении 

профессиональной 

деятельности; 

Обеспечивать 

ресурсосбережение 

на рабочем месте 

 

Соблюдать нормы 

экологической 

безопасности 

Определять 

направления 

ресурсосбережени

я в рамках 

профессионально

й деятельности по 

профессии 

(специальности) 

Правила 

экологической 

безопасности 

при ведении 

профессиональ

ной 

деятельности 

Основные 

ресурсы 

задействованн

ые в 

профессиональ

ной 

деятельности 

Пути 

обеспечения 

ресурсосбереж

ения. 

ОК 8 Использовать 

средства 

физической 

Сохранение и 

укрепление здоровья 

посредством 

использования 

Использовать 

физкультурно-

оздоровительную 

деятельность для 

Роль 

физической 

культуры в 

общекультурн
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культуры для 

сохранения и 

укрепления 

здоровья в 

процессе 

профессиональной 

деятельности и 

поддержание 

необходимого 

уровня физической 

подготовленности. 

средств физической 

культуры 

Поддержание уровня 

физической 

подготовленности 

для успешной 

реализации 

профессиональной 

деятельности 

укрепления 

здоровья, 

достижения 

жизненных и 

профессиональны

х целей; 

Применять 

рациональные 

приемы 

двигательных 

функций в 

профессионально

й деятельности 

Пользоваться 

средствами 

профилактики 

перенапряжения 

характерными для 

данной профессии 

(специальности) 

ом, 

профессиональ

ном и 

социальном 

развитии 

человека; 

Основы 

здорового 

образа жизни; 

Условия 

профессиональ

ной 

деятельности и 

зоны риска 

физического 

здоровья для 

профессии 

(специальност

и) 

Средства 

профилактики 

перенапряжени

я 

ОК 9 Использовать 

информационные 

технологии в 

профессиональной 

деятельности. 

Применение средств 

информатизации и 

информационных 

технологий для 

реализации 

профессиональной 

деятельности 

Применять 

средства 

информационных 

технологий для 

решения 

профессиональных 

задач 

Использовать 

современное 

программное 

обеспечение 

Современные 

средства и 

устройства 

информатизац

ии 

Порядок их 

применения и 

программное 

обеспечение в 

профессиональ-

ной 

деятельности 

ОК 10 Пользоваться 

профессиональной 

документацией на 

государственном и 

иностранном 

языке. 

Применение в 

профессиональной 

деятельности 

инструкций на 

государственном и 

иностранном языке. 

Ведение общения на 

профессиональные 

темы 

Понимать общий 

смысл четко 

произнесенных 

высказываний на 

известные темы 

(профессиональн

ые и бытовые),  

понимать тексты 

на базовые 

профессиональны

е темы 

участвовать в 

диалогах на 

знакомые общие и 

профессиональны

е темы 

правила 

построения 

простых и 

сложных 

предложений 

на 

профессиональ

ные темы 

основные 

общеупотребит

ельные 

глаголы 

(бытовая и 

профессиональ

ная лексика) 

лексический 
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строить простые 

высказывания о 

себе и о своей 

профессионально

й деятельности 

кратко 

обосновывать и 

объяснить свои 

действия 

(текущие и 

планируемые) 

писать простые 

связные 

сообщения на 

знакомые или 

интересующие 

профессиональны

е темы 

минимум, 

относящийся к 

описанию 

предметов, 

средств и 

процессов 

профессиональ

ной 

деятельности 

особенности 

произношения 

правила чтения 

текстов 

профессиональ

ной 

направленност

и 

ОК 11 Планировать 

предприниматель-

скую деятельность 

в 

профессиональной 

сфере. 

Определение 

инвестиционную 

привлекательность 

коммерческих идей в 

рамках 

профессиональной 

деятельности 

Составлять бизнес 

план 

Презентовать 

бизнес-идею 

Определение 

источников 

финансирования 

Применение 

грамотных 

кредитных 

продуктов для 

открытия дела 

Выявлять 

достоинства и 

недостатки 

коммерческой 

идеи 

Презентовать  

идеи открытия 

собственного дела 

в 

профессионально

й деятельности 

Оформлять 

бизнес-план 

Рассчитывать 

размеры выплат 

по процентным 

ставкам 

кредитования 

Основы 

предпринимате

льской 

деятельности 

Основы 

финансовой 

грамотности 

Правила 

разработки 

бизнес-планов 

Порядок 

выстраивания 

презентации 

Кредитные 

банковские 

продукты  
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В ходе работы по таблице выявляется элементы будущих программ дисциплин 

3.3.2. Требования к результатам освоения по дисциплинам  

Наименование дисциплин берется из стандартизированных наименований, список 

которых может быть расширен. 

Наименование 

дисциплины 

 

Знания / 

Умения 

Объ

ем  

Формируемые ПК и 

ОК 

1 Инженерна

я графика 
  ПК 2.5. 

ОК 2, ОК 9, ОК 10. 

  

2 Материало

ведение 
   

ОК 2, ОК 9, ОК 10. 

  

3 Метрологи

я, 

стандартизация 

и сертификация 

   

ОК 2, ОК 9, ОК 10. 

  

4 Технологич

еское 

оборудование и 

приспособления 

   

  

5 Технология 

машиностроения 
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6 Программи

рование ЧПУ для 

автоматизирован

ного оборудования 

   

  

7 Информаци

онные технологии 

в 

профессиональной 

деятельности 

   

  

8 Основы 

экономики 

организации и 

правового 

обеспечения 

профессиональной 

деятельности 

   

  

9 Охрана 

труда 
   

  

10 Теоретичес

кая механика 
   

  

11 Прикладная 

механика 
   

  

12 Приводы 

ЧПУ и 

промышленных 
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роботов 
  

13 Проектиро

вание участков и 

цехов  

   

  

14 Техническо

е нормирование  
   

  

15 САПР 

технологических 

процессов 

   

  

16 Управление 

качеством  
   

  

17 Резание     

  

18 Математи

ческое 

моделирование 

технологических 

процессов  
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19 Основы 

цифрового 

производства 

   

  

20 Инструмен

т и 

инструментальн

ые системы 

   

  

21 Проектиро

вание 

технологической 

оснастки 

   

  

22 Основы 

технологического 

аудита  

   

  

 

3.3.3. Требования к результатам освоения дисциплин ОГСЭ (для специальностей 

СПО) 

Набор дисциплин, требования к знаниям и умениям, могут уточняться 

разработчиками программы в соответствии с особенностями реализуемой программы по 

специальности СПО 

 

Код Наименовани

е учебной 

дисциплины 

Умения Знания  Количество 

часов 

ОГСЭ 

01. 

Основы 

философии 

Ориентироваться в 

наиболее общих 

философских 

проблемах бытия, 

познания, 

ценностей, свободы 

и смысла жизни как 

основах 

основные категории и 

понятия философии; 

роль философии в жизни 

человека и общества; 

основы философского 

учения о бытии; 

 Не менее 36 
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формирования 

культуры 

гражданина и 

будущего 

специалиста, 

социокультурный 

контекст; 

выстраивать 

общение на основе 

общечеловеческих 

ценностей. 

сущность процесса 

познания; 

основы научной, 

философской и 

религиозной картин мира; 

об условиях 

формирования личности, 

свободе и 

ответственности за 

сохранение жизни, 

культуры, окружающей 

среды; 

о социальных и этических 

проблемах, связанных с 

развитием и 

использованием 

достижений науки, 

техники и технологий по 

выбранному профилю 

профессиональной 

деятельности; 

общечеловеческие 

ценности, как основа 

поведения в коллективе, 

команде. 

ОГСЭ 

02. 

История ориентироваться в 

современной 

экономической, 

политической и 

культурной 

ситуации в России 

и мире; 

выявлять 

взаимосвязь 

отечественных, 

региональных, 

мировых 

социально-

экономических, 

политических и 

культурных 

проблем; 

определять 

значимость 

профессиональной 

деятельности по 

осваиваемой 

профессии 

(специальности) 

основные направления 

развития ключевых 

регионов мира на рубеже 

веков (XX и XXI вв.). 

сущность и причины 

локальных, региональных, 

межгосударственных 

конфликтов в конце XX - 

начале XXI вв.; 

основные процессы 

(интеграционные, 

поликультурные, 

миграционные и иные) 

политического и 

экономического развития 

ведущих государств и 

регионов мира; 

назначение 

международных 

организаций и основные 

направления их 

деятельности; 

о роли науки, культуры и 

Не менее 36 
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для развития 

экономики в 

историческом 

контексте; 

демонстрировать 

гражданско-

патриотическую 

позицию. 

религии в сохранении и 

укреплении национальных 

и государственных 

традиций; 

содержание и назначение 

важнейших правовых и 

законодательных актов 

мирового и регионального 

значения. 

ретроспективный анализ 

развития отрасли. 

ОГСЭ 

03. 

Иностранный 

язык в 

профессионал

ьной 

деятельности 

понимать общий 

смысл четко 

произнесенных 

высказываний на 

известные темы 

(профессиональные 

и бытовые),  

понимать тексты на 

базовые 

профессиональные 

темы 

участвовать в 

диалогах на 

знакомые общие и 

профессиональные 

темы 

строить простые 

высказывания о 

себе и о своей 

профессиональной 

деятельности 

кратко 

обосновывать и 

объяснить свои 

действия (текущие 

и планируемые) 

писать простые 

связные сообщения 

на знакомые или 

интересующие 

профессиональные 

темы 

правила построения 

простых и сложных 

предложений на 

профессиональные темы 

основные 

общеупотребительные 

глаголы (бытовая и 

профессиональная 

лексика) 

лексический минимум, 

относящийся к описанию 

предметов, средств и 

процессов 

профессиональной 

деятельности 

особенности 

произношения 

правила чтения текстов 

профессиональной 

направленности 

Не менее 172 

ОГСЭ 

04. 

Физическая 

культура 

Использовать 

физкультурно-

оздоровительную 

деятельность для 

Роль физической 

культуры в 

общекультурном, 

профессиональном и 

Не менее 160 
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укрепления 

здоровья, 

достижения 

жизненных и 

профессиональных 

целей; 

Применять 

рациональные 

приемы 

двигательных 

функций в 

профессиональной 

деятельности 

Пользоваться 

средствами 

профилактики 

перенапряжения 

характерными для 

данной профессии 

(специальности) 

социальном развитии 

человека; 

Основы здорового образа 

жизни; 

Условия 

профессиональной 

деятельности и зоны 

риска физического 

здоровья для профессии 

(специальности) 

Средства профилактики 

перенапряжения 

ОГСЭ 

05 

Психология 

общения 

применять техники 

и приемы 

эффективного 

общения в 

профессиональной 

деятельности; 

использовать 

приемы 

саморегуляции 

поведения в 

процессе 

межличностного 

общения;  

взаимосвязь общения и 

деятельности;  

цели, функции, виды и 

уровни общения;  

роли и ролевые ожидания 

в общении; виды 

социальных 

взаимодействий;  

механизмы 

взаимопонимания в 

общении;  

техники и приемы 

общения, правила 

слушания, ведения 

беседы, убеждения; 

этические принципы 

общения;  

источники, причины, 

виды и способы 

разрешения конфликтов; 

приемы саморегуляции в 

процессе общения. 

Не менее 36 

«Психология общения» осваивается только по программам во ФГОС по которым указана 

эта дисциплина. 

При разработке рабочей программы рекомендуется за счет вариативной части ввести 

дисциплину «Русский язык и культура речи» 
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4. Методическая документация, определяющая содержание и организацию 

образовательного процесса 

4.1. Примерный учебный план сохраняем свою структуру и наименование разделов 

 

Индекс Компоненты программы 

Максимал

ьная 

учебная 

нагрузка 

обучающе

гося 

(час./нед.) 

Обязательные аудиторные 

учебные занятия 

Рекомен

дуемый 

курс 

изучени

я 
всего 

в том числе 

лаборато

рных и 

практиче

ских  

занятий 

курсовой 

проект 

(работа) 

(для 

специаль

ностей) 

1 2 3 4 5 6 7 

Обязательная часть учебных циклов 

и практика 
*** *** *** *** 

 

ОГСЭ.00 

Общий гуманитарный и 

социально-

экономический цикл  

 

Не 

менее 

440 

*** ***  

ОГСЭ.01 Основы философии 

 

Не 

менее 

36 

   * 

ОГСЭ.02 История 

 

Не 

менее 

36 

   * 

ОГСЭ.03 Иностранный язык в 

профессиональной 

деятельности 

 

Не 

менее 

172 

  * 

ОГСЭ.04 Физическая культура 

 

Не 

менее 

160 

  * 

ОГСЭ 05 Психология общения 

 

Не 

менее 

36 

  * 

ЕН.00 

Математический и 

общий 

естественнонаучный 

цикл  

 *** *** *** 

 



 
323 

ЕН.01.      * 

ЕН.0.N      * 

ОП. 00 
Общепрофессиональный  

цикл  
 *** *** *** 

 

ОП. 01   *** *** *** * 

ОП. 0N   *** *** *** * 

ОП 0n 
Физическая культура 

(для  профессий СПО) 
 40   

 

П.00 Профессиональный цикл  *** *** ***  

ПМ. 00 

Профессиональные 

модули 
     

В том числе: 

- МДК; 
 *** *** ***  

- учебная, 

производственная 

практика, 

промежуточная 

аттестация 

 ***    

ПМ. 01 

Разработка технологий 

производства деталей и 

изделий в современных 

высокотехнологичных 

производствах 

36    

 

МДК.01.01 

Осуществление 

разработки 

технологических 

процессов и 

управляющих программ 

для изготовления 

деталей в 

металлообрабатывающи

х и аддитивных 

производствах, в том 

числе 

автоматизированных 

    

 

МДК.01.02 Разработка 

технологических 

процессов для сборки 
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узлов и изделий в 

механосборочном 

производстве, в том 

числе в 

автоматизированном. 

 

МДК.01.0

1 

Осуществление 

разработки 

технологических 

процессов и 

управляющих программ 

для изготовления 

деталей в 

металлообрабатывающи

х и аддитивных 

производствах, в том 

числе 

автоматизированных 

36    

 

1       

2       

3       

       

       

       

МДК.01.0

2 

 Разработка 

технологических 

процессов для сборки 

узлов и изделий в 

механосборочном 

производстве, в том 

числе в 

автоматизированном. 
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УП. 01** Учебная практика      

ПП. 01** 
Производственная 

практика 
   

  

ДЭ       

ПМ. 02 

Организация комплекса 

работ по подготовке 

технологического 

оборудования к 

выполнению планово-

производственного 

задания в том числе в 

автоматизированном 

производстве. 

   

  

МДК.02.0

1 

Организация наладки, 

подналадки и контроля, 

в процессе работы и 

техническое 

обслуживание 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве 

   

  

МДК.02.0

2 

Организация наладки, 

подналадки и контроля, 

в процессе работы и 

техническое 

обслуживание 

сборочного 

оборудования в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве. 

   

  

УП. 01**       

ПП. 01**       

ДЭ       

ПМ. 03 

Организация деятельнос

ти подчиненного 

персонала. 

   

  

МДК.03.0

1 
Организация деятельнос

ти подчиненного 
   

  



 
326 

персонала. 

МДК.03.0

2 

Выполнять работы по 

одной или нескольким 

профессиям рабочих, 

должностям служащих 

   

  

УП. 01**       

ПП. 01**       

ДЭ       

ПМ 0n        

МДК.0n.0

1 
     

  

УП. 0n** Учебная практика      

ПП. 0n** 
Производственная 

практика 
   

  

ПМ 0n+1 

Выполнение работ по 

одной или нескольким 

профессиям рабочих, 

должностям служащих 

(для специальностей 

СПО) 

   

  

УП. 04** Учебная практика    1-2  

Вариативная часть 

(распределение по учебным циклам 

определяется образовательной 

организацией самостоятельно) 

 ***  

  

ПДП.00 
Преддипломная 

практика 
   

  

 
Промежуточная 

аттестация 
 72  

  

ГИА.00 
Государственная 

итоговая аттестация 
 216  

  

Итого      
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4.2. Примерный календарный учебный график 1 год/семестр обучения 

И
н

д
ек

с 

Компоненты 

программы 

П
Н

2
 Назван

ие 

месяца 

П
Н

 Назван

ие 

месяца 

П
Н

 Назван

ие 

месяца 

П
Н

 

Название 

месяца П
Н

 Назван

ие 

месяца 

П
Н

 

Название 

месяца 

Название 

месяца П
Н

 

В
се

г
о
 ч

а
со

в
 

Номера календарных недель 

                               

Порядковые номера  недель учебного года 

                               

ОГСЭ.00 

Общий 

гуманитарный и 

социально-

экономический цикл 

(для специальностей) 

                                

ОГСЭ.0n                                  

ЕН.00 

Математический и 

общий 

естественнонаучный 

цикл (для 

специальностей) 

                                

ЕН.0n                                  

ОП. 00 
Общепрофессиональ

ный  цикл  
                                

                                                 
2
 ПН – даты «промежуточной недели» на стыке двух месяцев (при наличии) 
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ОП. 01                                  

ОП. 0n                                  

П.00 

Профессиональный 

цикл  

 

                                

ПМ. 00 
Профессиональные 

модули 
                                

ПМ. 01 

Разработка 

технологий 

производства 

деталей и изделий в 

современных 

высокотехнологичных 

производствах 

                                

МДК.01.01 

Осуществление 

разработки 

технологических 

процессов и 

управляющих 

программ для 

изготовления деталей 

в 

металлообрабатываю

щих и аддитивных 

производствах, в том 

числе 

автоматизированных 
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МДК.01.02 

Разработка 

технологических 

процессов для сборки 

узлов и изделий в 

механосборочном 

производстве в том 

числе в 

автоматизированном. 

                                

УП. 01                                  

ПП. 01                                  

ПМ. 02 

Организация 

комплекса работ по 

подготовке 

технологического 

оборудования к 

выполнению планово-

производственного 

задания в том числе в 

автоматизированном 

производстве. 

                                

МДК.02.01 

Организация наладки, 

подналадки и 

контроля, в процессе 

работы и техническое 

обслуживание 

металлорежущего и 

аддитивного 

оборудования, в том 

числе в 
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автоматизированном 

производстве 

МДК.02.02 

Организация наладки, 

подналадки и 

контроля, в процессе 

работы и техническое 

обслуживание 

сборочного 

оборудования в том 

числе в 

автоматизированном 

производстве. 

                                

УП. 02                                  

ПП. 02                                  

ПМ. 03 

Организация деятельн

ости подчиненного 

персонала. 

                                

МДК.03.01 

Организация деятельн

ости подчиненного 

персонала. 

                                

ПМ 4 

Выполнять работы по 

одной или нескольким 

профессиям рабочих, 

должностям 

служащих 

                                

УП. 03                                  
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ПП. 03                                  

ПДП.00 

Преддипломная 

практика (для 

специальности) 

                                

ГИА.00
3
 

Государственная 

итоговая аттестация 
                                

Всего час. в неделю обязательных 

учебных занятий 
                                

 

График заполняется на весь срок обучения. При разработке графика в рабочей программе допускается изменять место освоения дисциплин 

и практик (в случае необходимости подтверждаемой договорами с работодателями о проведении практик) без нарушения 

последовательности освоения материала 

 

                                                 
3
 Строка имеется только в таблице завершающего семестра обучения. 
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Контрольно-измерительные материалы по программе должны обеспечивать оценку 

достижения всех требований к результатам освоения программ, указанных 

разработчиком в примерной программе, а при формировании КИМ по рабочей 

программе, и результатов, сформированных за счет времени, отводимого на 

вариативную часть.  

Оценка качества освоения программы должна включать текущий контроль 

успеваемости, промежуточную и государственную итоговую аттестации 

обучающихся. 

Конкретные формы и процедуры текущего контроля успеваемости, промежуточной 

аттестации по каждой учебной дисциплине и профессиональному модулю 

разрабатываются образовательной организацией самостоятельно и доводятся до 

сведения обучающихся в течение первых двух месяцев от начала обучения. 

Формой государственной аттестации является выпускная квалификационная 

работа, которая проводится  

- в виде демонстрационного экзамена (для профессии СПО) 

- в виде дипломного проекта (дипломной работы) с включением в процедуру защиты 

диплома (дипломной работы) демонстрационного экзамена (для специальности 

СПО) 

- в виде дипломного проекта (дипломной работы) и демонстрационного экзамена 

вместо государственного экзамена (для специальности СПО). 

Разработчик указывает тот вид аттестации который подходит под данную 

программу. 

Для государственной итоговой аттестации по программе, на основе типовых 

заданий, разрабатываются задания по демонстрационному экзамену, которые 

являются составной частью КИМ (контрольно-измерительных материалов) 

(приложение Х). 

Оценочные средства для промежуточной аттестации должны обеспечить 

демонстрацию освоенности всех элементов программы СПО и достижение всех 

требований, заявленных в программе как результаты освоения программы. 

Разрабатываются образовательной организацией самостоятельно с участием 

работодателей на основе примеров типовых заданий, указанных в КИМ (приложение 

Х) 

Текущий контроль является инструментом мониторинга успешности освоения 

программы, для корректировки её содержания в ходе реализации. Задания 

разрабатываются преподавателями, реализующими программы учебных дисциплин 

и профессиональных модулей самостоятельно.  

Задания промежуточной аттестации разрабатываются на основе типовых заданий, 

указанных в КИМ к примерной программе, утверждаются директором 

образовательной организации после предварительного положительного заключения 

работодателей.  

Типовые задания в примерной программе предназначены для обеспечения единых 

требований к ГИА, основываются на международных практиках оценки успешности 

освоения программ профессионального образования по конкретной профессии 

(специальности) и проходят экспертную оценку в УМО.  

. 
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4.4. Условия реализации образовательной программы 

При описании условий реализации образовательной программы необходимо обеспечить их 

соответствие назначению программы, характеристике профессиональной 

деятельности, к которой готовятся выпускники, установленным требованиям к 

результатам освоения программы. 

4.4.1.  Требования к квалификации преподавателей, мастеров производственного 

обучения, представителей профильных организаций, обеспечивающих реализацию 

образовательного процесса 

Заполняется на основе требований к педагогическим кадрам, указанным в п. 4.4.2. ФГОС 

СПО, в квалификационных справочниках, утверждаемых в порядке, устанавливаемом 

Правительством Российской Федерации, или соответствующим положениям 

профессиональных стандартов. Могут быть расширены в случае необходимости. 

4.4.2. Требования к материально-техническим условиям 

Перечень кабинетов, лабораторий, мастерских, тренажеров, тренажерных комплексов и 

др., обеспечивающих проведение всех предусмотренных образовательной программой 

видов занятий, практических и лабораторных работ, учебной практики, выполнение 

курсовых работ, выпускной квалификационной работы. 

Перечень кабинетов, лабораторий, мастерских и других помещений 

Кабинеты: 

…. 

Лаборатории: 

….. 

Мастерские: 

….. 

Полигоны  

……….. 

Спортивный комплекс: 

….. 

Залы: 

….. 

Указывается минимально достаточный перечень помещений необходимых для 

реализации программы и достижения всех результатов 

Материально-техническое оснащение лабораторий, мастерских и баз практики по 

профессии (специальности) 

Образовательная организация, реализующая программу по (профессии) специальности 

__________________________________ должна располагать материально-технической 

базой, обеспечивающей проведение всех видов дисциплинарной и междисциплинарной 

подготовки, лабораторной, практической работы обучающихся, предусмотренных 

учебным планом и соответствующей действующим санитарным и противопожарным 

правилам и нормам. Минимально необходимый для реализации ООП перечень 

материально- технического обеспечения, включает в себя:  
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Оснащение лабораторий и мастерских 

1. Оснащение учебной лаборатории «___________________________»/                   

                          указывается наименование 

1.1. Перечисляется основное и вспомогательное оборудование (для каждой из 

лабораторий) рабочих мест обучающихся и преподавателя (мастера 

производственного обучения в соответствии с указанными в спецификации) 

1.2. …… 

2. Оснащение учебной лаборатории….. 

3. Оснащение мастерской «____________________________» 

                                                                  указывается наименование 

Перечисляется основное и вспомогательное оборудование (для каждой из 

мастерских/лабораторий)  

 

4.5. Примерные расчеты нормативных затрат оказания государственных услуг по 

реализации образовательной программы (на одного обучающегося) 

 

Составляющие нормативных затрат Размеры составляющих 

нормативных затрат 

(тыс. руб.) 

Затраты, непосредственно связанные с реализацией 

образовательной программы: 

1. Затраты на оплату труда и начисления на выплаты по оплате 

труда преподавателей и мастеров производственного обучения 

2. Затраты на приобретение материальных запасов, 

потребляемых в процессе реализации программы СПО 

3. Затраты на приобретение учебной литературы, периодических 

изданий, издательских и полиграфических услуг, электронных 

изданий, непосредственно связанных с реализацией 

образовательной программы 

4. Затраты на приобретение транспортных услуг 

5. Затраты на организацию учебной и производственной 

практики 

6. Затраты на повышение квалификации преподавателей и 

мастеров производственного обучения 

 

Затраты на общехозяйственные нужды 

1. Затраты на коммунальные услуги 

2. Затраты на содержание объектов недвижимого и особо 

ценного движимого имущества, эксплуатируемого в процессе 

оказания государственной услуги 
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3. Затраты на оплату труда и начисления на выплаты по оплате 

труда работников образовательной организации, которые не 

принимают непосредственного участия в оказании 

государственной услуги (административно-хозяйственного, 

учебно-вспомогательного персонала и иных работников, 

осуществляющих вспомогательные функции) 

4. Затраты на организацию культурно-массовой, физкультурной, 

спортивной и оздоровительной работы с обучающимися 

Итого  

 

При реализации образовательной программы в очно-заочной форме нормативные затраты 

на реализацию образовательной программы составляют __________ тыс. руб. 

 

Расчёт норматива затрат по реализации основной профессиональной образовательной 

программы СПО может отличаться в зависимости от требований нормативных актов 

субъектов РФ, а также применения сетевых форм, образовательных технологий, 

специальных условий получения образования обучающимися с ограниченными 

возможностями здоровья и других особенностей организации и осуществления 

образовательной деятельности. 
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