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1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ПРОГРАММЫ

1.1. Цель реализации программы
Обучение по основной программе профессионального обучения – программе профессиональной подготовки по профессии рабочего «Токарь» (далее – Программа) направлено на получение компетенций, необходимых для выполнения нового вида профессиональной деятельности по выполнению работ по профессии Токарь

1.2. Характеристика нового вида профессиональной деятельности и (или) присваиваемой квалификации
а) Область профессиональной деятельности выпускников: 
 Обработка  металлических изделий механическая. 
б) Объекты профессиональной деятельности выпускников являются:
  заготовки; 
 детали и изделия; 
 инструменты; 
 токарные станки различных конструкций и типов;
  специальные и универсальные приспособления; 
 контрольно-измерительные инструменты и приборы; 
 режущие инструменты; 
 охлаждающие и смазывающие жидкости; 
 техническая и справочная документация.

в) Виды профессиональной деятельности
Слушатель, обучающийся по профессии 19149 «Токарь», готовится к следующим видам деятельности:
  токарная обработка заготовок, деталей, изделий и инструментов. 
Слушатель, освоивший Программу, должен обладать:
а) общими компетенциями (ОК), включающими в себя способность:
 ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес. 
ОК 2. Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем. 
ОК 3. Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы. 
ОК 4. Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач. 
ОК 5. Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности. 
ОК 6. Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, клиентами. 
б) профессиональными компетенциями (ПК), соответствующими виду деятельности "Токарная обработка заготовок, деталей, изделий и инструментов":
ПК 1.1. Обрабатывать детали и инструменты на токарных станках. 
ПК 1.2. Проверять качество выполненных токарных работ.






г) Слушатель, освоивший программу профессиональной переподготовки, готов решать следующие профессиональные задачи в соответствии с видами профессиональной деятельности, на которые ориентирована программа

	Обобщенные трудовые функции
	Трудовые функции

	код
	наименование
	уровень квалификации
	наименование
	код
	уровень (подуровень) квалификации

	B
	Изготовление на токарных станках простых деталей с точностью размеров по 7 - 9-му квалитету, деталей средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету, сложных деталей - по 12 - 14-му квалитету
	3
	Токарная обработка заготовок простых деталей с точностью по 7 - 9-му квалитету
	B/01.3
	3

	
	
	
	Токарная обработка заготовок деталей средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету
	B/02.3
	3

	
	
	
	Токарная обработка заготовок сложных деталей с точностью размеров по 12 - 14-му квалитету
	B/03.3
	3

	
	
	
	Нарезание наружной и внутренней однозаходной треугольного профиля, прямоугольной и трапецеидальной резьбы на заготовках деталей резцами и вихревыми головками
	B/04.3
	3

	
	
	
	Контроль простых деталей с точностью размеров по 7 - 9-му квалитету, деталей средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету и сложных деталей - по 12 - 14-му квалитету, а также наружных и внутренних однозаходных резьб
	B/05.3
	3

	C
	Изготовление на токарных станках простых деталей с точностью размеров по 5-му, 6-му квалитету, деталей средней сложности с точностью размеров по 7 - 9-му квалитету, сложных деталей - по 10-му, 11-му квалитету
	3
	Токарная обработка заготовок простых деталей по 5-му, 6-му квалитету
	C/01.3
	3

	
	
	
	Токарная обработка заготовок деталей средней сложности с точностью размеров по 7 - 9-му квалитету
	C/02.3
	3

	
	
	
	Токарная обработка заготовок сложных деталей по 10-му, 11-му квалитету
	C/03.3
	3

	
	
	
	Нарезание и накатка наружных и внутренних двухзаходных резьб на заготовках деталей
	C/04.3
	3






	
	
	
	Контроль простых деталей с точностью размеров по 5-му, 6-му квалитету, деталей средней сложности с точностью размеров по 7 - 9-му квалитету и сложных с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету, а также наружных и внутренних двухзаходных резьб
	C/0
	




1.3. Планируемые результаты обучения - характеристика обобщенных трудовых функций 

	Трудовые действия
	Анализ исходных данных для выполнения токарной обработки заготовок простых деталей с точностью размеров по 7 - 9-му квалитету

	
	Настройка и наладка универсального токарного станка для обработки заготовок простых деталей с точностью размеров по 7 - 9-му квалитету

	
	Выполнение технологических операций точения простых деталей с точностью размеров по 7 - 9-му квалитету

	
	Заточка простых резцов и сверл, контроль качества заточки

	
	Проведение регламентных работ по техническому обслуживанию токарных станков

	
	Поддержание исправного технического состояния технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря

	Необходимые умения
	Читать и применять техническую документацию на простые детали с точностью размеров по 7 - 9-му квалитету

	
	Использовать персональную вычислительную технику для работы с внешними носителями информации и устройствами ввода-вывода информации

	
	Использовать персональную вычислительную технику для работы с файлами

	
	Использовать персональную вычислительную технику для просмотра текстовой и графической информации

	
	Печатать конструкторскую и технологическую документацию с использованием устройств вывода графической и текстовой информации

	
	Выбирать, подготавливать к работе, устанавливать на станок и использовать универсальные приспособления

	
	Выбирать, подготавливать к работе, устанавливать на станок и использовать токарные режущие инструменты

	
	Определять степень износа режущих инструментов

	
	Производить настройку токарных станков для обработки заготовок с точностью по 7 - 9-му квалитету

	
	Устанавливать заготовки с выверкой в двух плоскостях с точностью до 0,05 мм

	
	Выполнять токарную обработку заготовок простых деталей с точностью размеров по 7 - 9-му квалитету

	
	Применять смазочно-охлаждающие жидкости

	
	Выявлять причины возникновения дефектов, предупреждать и устранять возможный брак при токарной обработке заготовок простых деталей с точностью размеров по 7 - 9-му квалитету

	
	Применять средства индивидуальной и коллективной защиты при выполнении работ

	
	Навивать пружины из проволоки в холодном состоянии

	
	Затачивать резцы и сверла в соответствии с обрабатываемым материалом

	
	Контролировать геометрические параметры резцов и сверл

	
	Проверять исправность и работоспособность токарных станков

	
	Выполнять регламентные работы по техническому обслуживанию токарных станков

	
	Выполнять техническое обслуживание технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря

	Необходимые знания
	Основы машиностроительного черчения в объеме, необходимом для выполнения работы

	
	Правила чтения технологической и конструкторской документации (рабочих чертежей, технологических карт) в объеме, необходимом для выполнения работы

	
	Порядок работы с персональной вычислительной техникой, устройствами ввода-вывода информации и внешними носителями информации

	
	Порядок работы с файловой системой

	
	Основные форматы представления электронной графической и текстовой информации

	
	Прикладные компьютерные программы для просмотра текстовой и графической информации: наименования, возможности и порядок работы в них

	
	Виды, назначение и порядок применения устройств вывода графической и текстовой информации

	
	Система допусков и посадок, квалитеты точности, параметры шероховатости

	
	Обозначение на рабочих чертежах допусков размеров, форм и взаимного расположения поверхностей, шероховатости поверхностей

	
	Виды и содержание технологической документации, используемой в организации

	
	Устройство, назначение, правила эксплуатации простых приспособлений для обработки заготовок простых деталей с точностью по 7 - 9-му квалитету

	
	Порядок получения, хранения и сдачи заготовок, инструмента, приспособлений, необходимых для выполнения работ

	
	Основные свойства и маркировка обрабатываемых и инструментальных материалов

	
	Конструкция, назначение, геометрические параметры и правила эксплуатации режущих инструментов, применяемых для обработки заготовок простых деталей с точностью по 7 - 9-му квалитету

	
	Приемы и правила установки режущих инструментов

	
	Основы теории резания в объеме, необходимом для выполнения работы

	
	Критерии износа режущих инструментов

	
	Устройство и правила эксплуатации токарных станков

	
	Последовательность и содержание настройки токарных станков для изготовления деталей с точностью размеров по 7 - 9-му квалитету

	
	Правила и приемы установки заготовок с выверкой в двух плоскостях с точностью до 0,05 мм

	
	Органы управления универсальными токарными станками

	
	Способы и приемы точения заготовок простых деталей с точностью размеров по 7 - 9-му квалитету

	
	Способы и приемы обработки конических поверхностей

	
	Методы выполнения расчетов для получения конических поверхностей

	
	Методы настройки узлов и механизмов станка для обработки конических поверхностей

	
	Назначение, свойства и способы применения при токарной обработке смазочно-охлаждающих жидкостей

	
	Основные виды дефектов деталей при токарной обработке заготовок простых деталей с точностью размеров по 7 - 9 квалитету, их причины и способы предупреждения и устранения

	
	Опасные и вредные производственные факторы, требования охраны труда, пожарной, промышленной, экологической и электробезопасности

	
	Виды и правила применения средств индивидуальной и коллективной защиты при выполнении работ на токарных и точильно-шлифовальных станках

	
	Геометрические параметры резцов и сверл в зависимости от обрабатываемого и инструментального материала

	
	Устройство, правила эксплуатации точильно-шлифовальных станков, органы управления ими

	
	Способы, правила и приемы заточки резцов и сверл

	
	Виды, устройство и области применения средств контроля геометрических параметров резцов и сверл

	
	Способы и приемы контроля геометрических параметров резцов и сверл

	
	Порядок проверки исправности и работоспособности токарных станков

	
	Состав и порядок выполнения регламентных работ по техническому обслуживанию токарных станков

	
	Состав работ по техническому обслуживанию технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря

	
	Требования к планировке и оснащению рабочего места при выполнении токарных работ



Наименование	Токарная обработка заготовок деталей средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету	Код	B/02.3	Уровень (подуровень) квалификации	3
	Трудовые действия
	Анализ исходных данных для выполнения токарной обработки заготовок деталей средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету

	
	Настройка и наладка универсального токарного станка для обработки заготовок деталей средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету

	
	Выполнение технологических операций точения деталей средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету

	
	Заточка простых резцов и сверл, контроль качества заточки

	
	Проведение регламентных работ по техническому обслуживанию токарных станков

	
	Поддержание исправного технического состояния технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря

	Необходимые умения
	Читать и применять техническую документацию на детали средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету

	
	Использовать персональную вычислительную технику для работы с внешними носителями информации и устройствами ввода-вывода информации

	
	Использовать персональную вычислительную технику для работы с файлами

	
	Использовать персональную вычислительную технику для просмотра текстовой и графической информации

	
	Печатать конструкторскую и технологическую документацию с использованием устройств вывода графической и текстовой информации

	
	Выбирать, подготавливать к работе, устанавливать на станок и использовать универсальные приспособления

	
	Выбирать, подготавливать к работе, устанавливать на станок и использовать токарные режущие инструменты

	
	Определять степень износа режущих инструментов

	
	Производить настройку токарных станков для обработки заготовок деталей средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету

	
	Устанавливать заготовки с выверкой с точностью до 0,05 мм

	
	Выполнять токарную обработку заготовок деталей средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету

	
	Применять смазочно-охлаждающие жидкости

	
	Выявлять причины возникновения дефектов, предупреждать и устранять возможный брак при токарной обработке заготовок деталей средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету

	
	Применять средства индивидуальной и коллективной защиты при выполнении работ

	
	Затачивать резцы и сверла в соответствии с обрабатываемым материалом

	
	Контролировать геометрические параметры резцов и сверл

	
	Проверять исправность и работоспособность токарных станков

	
	Выполнять регламентные работы по техническому обслуживанию токарных станков

	
	Выполнять техническое обслуживание технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря

	Необходимые знания
	Основы машиностроительного черчения в объеме, необходимом для выполнения работы

	
	Правила чтения технологической и конструкторской документации (рабочих чертежей, технологических карт) в объеме, необходимом для выполнения работы

	
	Порядок работы с персональной вычислительной техникой, устройствами ввода-вывода информации и внешними носителями информации

	
	Порядок работы с файловой системой

	
	Основные форматы представления электронной графической и текстовой информации

	
	Прикладные компьютерные программы для просмотра текстовой и графической информации: наименования, возможности и порядок работы в них

	
	Виды, назначение и порядок применения устройств вывода графической и текстовой информации

	
	Система допусков и посадок, квалитеты точности, параметры шероховатости

	
	Обозначение на рабочих чертежах допусков размеров, форм и взаимного расположения поверхностей, шероховатости поверхностей

	
	Виды и содержание технологической документации, используемой в организации

	
	Устройство, назначение, правила эксплуатации простых приспособлений, применяемых на токарных станках

	
	Порядок получения, хранения и сдачи заготовок, инструмента, приспособлений, необходимых для выполнения работ

	
	Основные свойства и маркировка обрабатываемых и инструментальных материалов

	
	Конструкция, назначение, геометрические параметры и правила эксплуатации режущих инструментов, применяемых на токарных станках

	
	Приемы и правила установки режущих инструментов

	
	Основы теории резания в объеме, необходимом для выполнения работы

	
	Критерии износа режущих инструментов

	
	Устройство и правила эксплуатации токарных станков

	
	Последовательность и содержание настройки токарных станков

	
	Правила и приемы установки заготовок с выверкой с точностью до 0,05 мм

	
	Органы управления универсальными токарными станками

	
	Способы и приемы точения заготовок деталей средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету

	
	Способы и приемы обработки конических поверхностей

	
	Методы выполнения расчетов для получения конических поверхностей

	
	Методы настройки узлов и механизмов станка для обработки конических поверхностей

	
	Назначение, свойства и способы применения при токарной обработке смазочно-охлаждающих жидкостей

	
	Основные виды дефектов деталей при токарной обработке заготовок деталей средней сложности с точностью размеров по 10 - 11 квалитету, их причины и способы предупреждения и устранения

	
	Опасные и вредные производственные факторы, требования охраны труда, пожарной, промышленной, экологической и электробезопасности

	
	Виды и правила применения средств индивидуальной и коллективной защиты при выполнении работ на токарных и точильно-шлифовальных станках

	
	Геометрические параметры резцов и сверл в зависимости от обрабатываемого и инструментального материала

	
	Устройство, правила эксплуатации точильно-шлифовальных станков, органы управления ими

	
	Способы, правила и приемы заточки простых резцов и сверл

	
	Виды, устройство и области применения средств контроля геометрических параметров резцов и сверл

	
	Способы и приемы контроля геометрических параметров резцов и сверл

	
	Порядок проверки исправности и работоспособности токарных станков

	
	Состав и порядок выполнения регламентных работ по техническому обслуживанию токарных станков

	
	Состав работ по техническому обслуживанию технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря

	
	Требования к планировке и оснащению рабочего места при выполнении токарных работ

	Другие характеристики
	-




1.4. Требования к уровню подготовки поступающего на обучение 
	Требования к образованию и обучению
	Среднее общее образование и
профессиональное обучение - программы профессиональной подготовки по профессиям рабочих, должностям служащих; программы переподготовки рабочих, служащих

	Требования к опыту практической работы
	Не менее шести месяцев токарем 2-го разряда

	Особые условия допуска к работе
	Прохождение обязательных предварительных и периодических медицинских осмотров
Прохождение обучения мерам пожарной безопасности
Прохождение инструктажа по охране труда на рабочем месте
Прохождение инструктажа на рабочем месте и проверки навыков по зацепке грузов (при работе с заготовками и технологической оснасткой массой более 16 кг)
Наличие удостоверения на право самостоятельной работы с подъемными сооружениями по соответствующим видам деятельности, выданное в порядке, установленном эксплуатирующей организацией (при работе с заготовками и технологической оснасткой массой более 16 кг)

	Другие характеристики
	-




Программа разработана на основе:
- профессионального стандарта 40.078 Токарь (Приказ об утверждении профессионального стандарта от 2 июня 2021 г    № 364 н
(наименование, номер приказа и дата утверждения)

1.5. Форма обучения – очная



2. СОДЕРЖАНИЕ ПРОГРАММЫ

2.1. Учебный план

Пояснительная записка

         Настоящий учебный план образовательного учреждения среднего профессионального образования ГАПОУ СО "Полипрофильный техникум им. О.В. Терёшкина" разработан на основе:
- профессионального стандарта 40.078 "Токарь" №364н от 02.06.2021г; 
- Порядок организации и осуществления образовательной деятельности по основным программам профессионального обучения от 26.08.2020 №438;
- СанПиН.
- Устава ГАПОУ СО «Полипрофильный техникум им. О.В.Терёшкина»,
 - Положения о практической подготовке, СанПиН.
         Организация учебного процесса: 
- продолжительность учебной недели – пятидневная;
- продолжительность занятий  - 45 мин;
- формы и процедуры текущего контроля:
          Текущий контроль результатов подготовки осуществляется преподавателем, мастером п/о в процессе проведения практических занятий и лабораторных работ, а также выполнения домашних заданий или в режиме тренировочного тестирования в целях получения информации о:
1) Выполнении обучаемым требуемых действий в процессе учебной деятельности;
2)  Правильности выполнения требуемых действий;
3) Соответствии формы действия данному этапу усвоения учебного материала;
4) Формировании действия с должной мерой обобщения, освоения (автоматизированности, быстроты выполнения и др.)
          Текущий контроль проводится  в виде контрольных и самостоятельных работ, творческих заданий,  зачетов. Формы проведения контроля -  индивидуальный, групповой, дифференцированный.
- организация консультаций:
           Консультации для обучающихся предусматриваются образовательным учреждением в объеме  4 часа. Формы проведения  консультаций – групповые, индивидуальные, письменные и устные.
- порядок проведения учебной и производственной практики:
           Организация  учебной практики (производственного обучения) и производственной практики осуществляется на основе Положения о практической подготовке ГАПОУ СО «Полипрофильный техникум им. О.В.Терёшкина».
           Учебная практика (производственное обучение) – 144 часа проводится  по окончанию изучения междисциплинарных курсов в рамках  каждого профессионального модуля – концентрировано.  Учебная практика проводится мастером производственного обучения,  как в лаборатории, в мастерских так и в организациях на основе прямых договоров между организацией и образовательным учреждением. Содержание практики определяется требованиями к квалификации в соответствии с требованиями профессионального стандарта, рабочими программами  практики, разрабатываемыми и утвержденными образовательным учреждением самостоятельно. Продолжительность рабочего дня в период производственной практики не превышает 8 часов (40 часов в неделю)
             Производственная практика – 144 час. проводится  по окончанию  теоретического курса  обучения. Производственная практика проводится  в организациях на основе прямых договоров, заключаемых между образовательным учреждением – концентрированно (непрерывно). 
            Результаты практики определяются программами практики, разрабатываемыми ОУ совместно с организациями. Практика завершается оценкой обучающихся освоенных ими общих и профессиональных компетенций. По завершению производственной практики обучающиеся представляют  дневник прохождения практики, в котором отражается: 
- характеристика предприятия (характеристика рабочего места и оборудования, условия труда, техники безопасности, промсанитарии и быта; применение механизации и автоматизации, передовые методы труда; формы самообразования, участие в общественной жизни предприятия; изменения в профессиональном и личностном развитии);
- отзыв руководителя производственной практики от предприятия;
- производственная характеристика;
- замечания и предложения по организации практики.
            Результаты прохождения производственной практики обучающимися представляются  в образовательное учреждение и учитываются при итоговой аттестации.
             Порядок проведения промежуточной   аттестации регламентируется «Положением о промежуточной аттестации  обучающихся». В ходе освоения и по завершению освоения дисциплин  общепрофессионального  и профессионального цикла проводятся зачеты (дифференцированные зачеты), контрольные работы за счет  времени отведенного на соответствующую дисциплину.          	       
          На этапе промежуточной  и итоговой  аттестации преподавателем или  экзаменационной комиссией определяется интегральная оценка освоенных обучающимися профессиональных и общих компетенций как результатов освоения учебной дисциплины (модуля).
Система оценок – традиционная (бальная), рейтинговая. 
- формы итоговой аттестации, порядок подготовки и проведения;
Итоговая аттестация обучающихся проводится в виде:
Квалификационного экзамена  –  итоговой практической работы и устного экзамена (по  билетам).

Программа профессиональной подготовки
  Программа подготовки  предусматривает изучение следующих учебных циклов: общепрофессионального, профессионального циклов, учебная практика (производственное обучение), производственная практика, промежуточная аттестация, итоговая  аттестация.
            


2. План учебного процесса
	Индекс
	


Наименование циклов, разделов, дисциплин, профессиональных модулей, МДК, практик









	Формы промежуточной аттестации
	Учебная нагрузка обучающихся   (час)

	
	
	
	максимальная
	Самостоятельная
	Обязательная аудиторная

	
	
	
	
	
	всего занятий
	в том числе

	
	
	
	
	
	
	Занятий в группах (лекций, уроков)
	занятий в подгруппах (лаб. и практ. занятий)

	1
	2
	3
	4
	
	5
	6
	7

	ОП.00
	Общепрофессиональный цикл  
	
	152
	50
	102
	102
	66

	ОПД.01
	Техническая графика
	ДЗ
	22
	7
	15
	4
	11

	ОПД.02
	Основы материаловедения
	ДЗ
	54
	18
	36
	14
	22

	ОПД.03
	Основы теории резания и режущий инструмент
	ДЗ
	54
	18
	36
	14
	22

	ОПД.04
	Технические измерения
	ДЗ
	22
	7
	15
	4
	11

	П.00
	Профессиональный цикл
	
	372
	28
	344
	26
	328

	ПМ.01.
	Изготовление изделий на токарных станках по стадиям технологического процесса в соответствии с требованиями охраны труда и экологической безопасности
	Э(к)
	372
	28
	344
	26
	30

	МДК. 01.01
	Технология обработки на токарных станках
	Э
	84
	28
	56
	26
	30

	УП.01
	Учебная практика 
	ДЗ
	144
	-
	144
	-
	-

	ПП.01
	Производственная практика
	ДЗ
	144
	-
	 144
	-
	-

	ПА.00
	Промежуточная аттестация (МДК.01.01) 
	
	
	6
	
	

	ИА.00
	Итоговая  аттестация (Квалификационный экзамен)
	
	
	12
	
	

	
	Консультации
	
	
	4
	
	

	
	ВСЕГО
	
	
	468
	
	





3. Перечень кабинетов, лабораторий, мастерских и др. для  профессиональной подготовки по профессии  19149 Токарь 

	№
	Наименование

	
	Кабинеты:

	1
	Материаловедения

	2
	Охраны труда

	3
	Технических измерений

	4
	Технологии  металлообработки

	5
	Технической  графики

	
	Лаборатории:

	6
	Материаловедения

	
	Мастерские:

	7
	Мастерская механообработки

	
	Залы:

	8
	Библиотека с читальным залом (с выходом в  сеть Интернет)





































2.2. Примерный календарный учебный график1)

	
	Недели обучения
	Всего

	Наименование раздела, дисциплины
(модуля)
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	
	

	ОПД.01 Техническая графика
	7
	7
	7
	3
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	24

	ОПД.02 Основы материаловедения
	9
	9
	9
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	27

	ОПД.03 Основы теории резания
	9
	9
	9
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	27

	ОПД.04 Технические измерения
	7
	7
	7
	3
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	24

	МДК. 01.01 Технология обработки на токарных станках
	4
	4
	4
	12
	12
	12
	8
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	56

	УП.01 Учебная практика
	х
	х
	х
	18
	24
	24
	24
	18
	36
	х
	х
	х
	х
	х
	144

	ПП.01 Производственная практика
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	36
	36
	36
	36
	х
	144

	Консультации
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	2
	х
	х
	х
	х
	2
	х
	х
	4

	Промежуточная аттестация (МДК.01.01)
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	6
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	6

	Итоговая аттестация
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	х
	12
	12


1)Даты обучения будут определены при наборе группы на обучение 




2.3. Рабочие программы дисциплин (модулей) 

Приложение: 
1. Рабочая программа по учебной дисциплине ОПД.01 Техническая графика
2. Рабочая программа по учебной дисциплине ОПД.02 Основы материаловедения
3. Рабочая программа по учебной дисциплине ОПД.03 Основы теории резания
4. Рабочая программа по учебной дисциплине ОПД.04 Технические измерения
5. Рабочая программа по профессиональному модулю ПМ.01 МДК. 01.01 Технология обработки на токарных станках
6. Рабочая программа по учебной и производственной практике

2.4 Итоговая аттестации 
Итоговая аттестация выпускников, завершающих обучение по профессии 19149 Токарь является обязательной и осуществляется после освоения ОППО в полном объеме.
Квалификационный экзамен проводится для определения соответствия полученных знаний, умений и навыков программе профессионального обучения и установления на этой основе лицам, прошедшим профессиональное обучение, квалификационных разрядов по соответствующей профессии рабочего. Квалификационный экзамен включает в себя практическую квалификационную работу и проверку теоретических знаний в пределах квалификационных требований, указанных в квалификационных справочниках, и (или) профессиональных стандартов по профессии 19149 Токарь. К проведению квалификационного экзамена привлекаются представители работодателей, их объединений. Лицам, успешно сдавшим квалификационный экзамен, присваивается разряд по результатам профессионального обучения и выдается свидетельство о профессии рабочего.

2.5 Разработчики рабочей основной программы профессионального обучения программы профессиональной подготовки

Организация-разработчик: ГАПОУ СО «Полипрофильный техникум им. О.В.Терёшкина»
Разработчики:
	№
	ФИО разработчика
	Должность
	Ответственные за разработку разделов

	1
	Белова И.Ю.
	Зам.директора по УМР  
	Учебный план, учебный календарный  график,аннотация

	2
	Малегова И.В.
	преподаватель общепрофессионального цикла
	ОПД.01 Техническая графика

	4
	Салычева О.Н
	преподаватель общепрофессионального цикла
	ОПД.02 Основы материаловедения

	5
	Шангина С.А.
	преподаватель общепрофессионального  и профессионального цикла
	ОПД.03 Основы теории резания, МДК. 01.01 Технология обработки на токарных станках, ПА,ИА

	6
	Сычева И.В.
	преподаватель общепрофессионального цикла
	ОПД.04 Технические измерения

	7
	Костина Н.А.
	мастер п/о
	Рабочая программа по учебной и производственной практике, ИА


Приложение 1 к ОППО 19149 Токарь
[image: G:\Флешка\шапка новая .jpg]
 Утверждаю:    
Директор  ГАПОУ СО  
  "ПТ им.О.В.Терёшкина"                                                                              ___________Ж.А.Бушель
Приказ №_____ от _______г.

Рассмотрено на МК:
Протокол  2  от   25.10.2022 г.     
Председатель МК________/О.Н.Салычева/                                         
                                       

	


Согласовано:
   Зам. директора по  УМР:
    ________________/И.Ю. Белова/
    " 24"  ноября    2022 г.                                       







РАБОЧАЯ ПРОГРАММА УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ

ОПД.01 ТЕХНИЧЕСКАЯ ГРАФИКА


по программе профессиональной подготовки 

19149 ТОКАРЬ

 очное отделение










г. Лесной
2022 г.

Рабочая программа учебной дисциплины ОПД.01 Техническая графика предназначена для реализации основной программы профессионального обучения ( основной программы профессионального обучения – программы профессиональной подготовки по профессиям рабочих, должностям служащих) по профессии 19149 Токарь разработана на основе  Федерального государственного образовательного стандарта среднего профессионального образования по профессии 15.01.33 Токарь на станках с числовым программным управлением, утвержденного приказом Минобрнауки России от 9 декабря 2016 г. № 1544, Приказа Минтруда России от 6 июня 2021 г. №364н «Об утверждении профессионального стандарта «Токарь». 
ОРГАНИЗАЦИЯ-РАЗРАБОТЧИК:
ГАПОУ СО "Полипрофильный техникум  им. О. В. Терёшкина"
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1. ПАСПОРТ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ИСЦИПЛИНЫ
«Техническая графика»
1.1.	Область применения программы
Программа учебной дисциплины является частью основной программы профессионального обучения для профессиональной подготовки для профессий  укрупненной группы 15.00.00 Машиностроение
1.2. Место   дисциплины    в    структуре    основной программы    профессионального
обучения: ОП.00 Общепрофессиональный цикл.
1.3. Цели и задачи дисциплины-требования к результатам освоения
дисциплины:
В результате освоения дисциплины обучающийся должен уметь:
· читать и оформлять чертежи, схемы и графики;   
· составлять эскизы на обрабатываемые детали с указанием допусков и
посадок;	
· пользоваться справочной литературой;
· пользоваться спецификацией в процессе чтения сборочных чертежей, схем;
· выполнять расчеты величин предельных размеров и допусков по данным чертежа и определять годность заданных действительных размеров;
В результате освоения дисциплины обучающийся должен знать:
· основы черчения и геометрии; 
· требования единой системы конструкторской документации (ЕСКД);
· правила чтения схем и чертежей обрабатываемых деталей;
· способы выполнения рабочих чертежей и эскизов
1.4.	Рекомендуемое количество часов на освоение учебной дисциплины
Максимальной учебной нагрузки обучающегося 36 часов, в том числе:
Обязательной аудиторной учебной нагрузки обучающегося 24 часа,
Самостоятельная работа обучающегося   12 часов

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ  ДИСЦИПЛИНЫ
«Техническая графика»
2.1. Объем учебной дисциплины и виды учебной работы

	Вид учебной работы
	Объем часов

	Максимальная учебная нагрузка (всего)
	36

	Обязательная аудиторная учебная нагрузка (всего)
	24

	в том числе:                         
	

	Занятий в группах (лекций, уроков)
	6

	занятий в подгруппах (лаб. и практ. занятий)
	18

	Самостоятельная работа обучающегося (всего)
	12

	Итоговая аттестация- дифференцированный зачет  в форме практической работы 










2.2. Тематический план и содержание учебной дисциплины

	Наименование разделов и тем
	Содержание учебного материала, лабораторные и практические работы, самостоятельная работа обучающихся
	Объем часов
	Уровень усвоения

	Тема 1. Основные положения и определения изображений, их значения
	Содержание учебного материала:
	2
	

	
	Урок 1,2
Расположение видов на чертеже: главный вид, вид с лева, вид справа, вид сверху, вид снизу, вид сзади.

	
	2

	
	
	
	

	
	Урок 3, 4 
Тема: «Построение третьего вида по двум известным»
	
	

	
	 Практическая  работа
	2
	

	Тема 2. Основные правила оформления чертежа
	Содержание учебного материала:
	4
	

	
	Урок 5,6 
Основные правила оформления чертежей. Форматы чертежей. Оформление чертежных листов. Масштабы. Шрифты, линии, надписи на чертежах. Дополнение чертежа специальными знаками. Обозначение материалов на чертежах. Геометрические построения и приемы вычерчивания контуров технических деталей. Техника и принципы нанесения размеров. Классы точности и их обозначение на чертежах. Деление отрезков и углов. Деление окружностей. Сопряжения. Построение коробовых лекальных кривых, уклона и конусности.
	2
	2

	
	
	
	

	
	Урок 7,8
Чтение чертежа детали
	
	

	
	Практическая работа
	2
	

	Тема 3. Проекционное черчение
	Содержание учебного материала:
	8
	

	
	Урок 9,10
Сечение геометрических тел плоскостями. Проекции моделей и техническое рисование. Назначение технического рисунка, его отличие от аксонометрической проекции.
	2
	2

	
	Практическая работа
	2
	

	
	Урок 11,12.
Построение проекций прямых и фигур, принадлежащих плоскостям.
	
	

	
	Практическая работа
	2
	

	
	Урок 13,14
Построение проекций геометрических тел.
	
	

	
	Практическая работа
	2
	

	Тема 4. Машиностроительное черчение
	Содержание учебного материала:
	8
	

	
	Урок 15,16
Требования стандарта ЕСКД. Правила разработки и оформления конструкторской документации. Обзор стандартов ЕСКД и Единой системы технологической документации.
	2
	2

	
	Урок 17,18
Изображения на чертеже. Категории изображений на чертеже – виды, разрезы, сечения. Виды соединения деталей. Рабочие чертежи и эскизы деталей. Выполнение эскизов и рабочих чертежей деталей. Этапы выполнения рабочего чертежа детали. Сборочный чертеж, его назначение и содержание. Последовательность выполнения сборочного чертежа. Назначение спецификаций. Методы и приемы чтения сборного чертежа. Правила чтения технической документации.
	
	

	
	Практическая работа
	2
	

	
	Урок 19,20
Выполнение эскизов детали.
	
	

	
	Практическая работа
	2
	

	
	Урок 21,22
Выполнение рабочего чертежа по эскизу детали.
	
	

	
	Практическая работа
	2
	

	Дифференцированный зачет  в форме практической работы
	Урок 23,24
Чтение рабочего чертежа
	2
	

	Всего:
	24
	

	Самостоятельная работа: 
     Проработка конспектов занятий, учебной и специальной технической литературы (по вопросам преподавателя). Поиск информации с использованием Интернет-ресурсов в соответствии с инструкцией преподавателя. Выполнение индивидуальной практической работы.
Тематика внеаудиторной самостоятельной работы
1. Изучить правила нахождения точек на поверхности.
2. Изучить изображение и виды резьбы, ее обозначение на чертежах.
3. Начертить болт с шестигранной головкой согласно ГОСТ 7805-62. М12х50.
4. Изучить и выполнить сечение детали.
5. Изучить все виды разрезов.
6. Изучить выносные элементы.
7. Рассмотреть приемы чтения чертежей.
8. Выполнить графическую работу по заданному виду сверху и слева, выполнить главный вид.
9. Рассмотреть порядок выполнения эскизов.
10. Вычертить простейший сборочный чертеж.
11. Изучить правила дополнения чертежа специальными знаками.
12. Выполнить графическую работу с применением сопряжения.

	










12
	

	
Всего:

	
36
	






















3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ   «Техническая графика»

3.1. Требования к минимальному материально-техническому обеспечению

Реализация программы дисциплины требует наличия учебного кабинета «Техническая графика».
Оборудование учебного кабинета:
- интерактивная доска с мультимедийным сопровождением;
- посадочные места по количеству обучающихся;
- рабочее место преподавателя;
- комплект учебно-наглядных пособий «Техническая графика» (макеты деталей, макеты деталей в    разрезе, измерительные принадлежности);
- комплект бланков технологической документации.
- комплект чертежных принадлежностей;
- комплект плакатов «Сечения»;
- комплект плакатов «Разрезы».
- комплект дидактического материала (карточки-задания, тесты, раздаточный материал для     выполнения практических и контрольных работ).
Технические средства обучения: 
- проектор;
- кинопроектор, экран
Оборудование рабочих мест: 
- чертежные принадлежности;
- рабочее место учащихся;
-  чертежная бумага. 

3.2. Информационное обеспечение обучения
Перечень рекомендуемых учебных изданий, Интернет-ресурсов, дополнительной литературы
Основные источники:
1. Чумаченко Г.В. Техническое черчение. М: КНОРУС, 2016, - 292 с., Гриф Минобр.
2.  Вышнепольский И.С. Техническое черчение. Юрайт, 2016 г. - 31 с.
Электронные ресурсы:
            - http://nacherchy.ru
- http:// biblio-online.ru
- http://pedsovet.org (экзаменатор по черчению)
- http://www.masterwire.ru (авторский комплект)
- http://Gost Electro (видеокурс по черчению)
- http://labstend.ru – учебные, наглядные пособия и презентации по курсу «черчение» (диски, плакаты, слайды)
            - https://rags.ru/gosts/2871/ - РАГС - РОССИЙСКИЙ АРХИВ ГОСУДАРСТВЕННЫХ СТАНДАРТОВ, а также строительных норм и правил (СНиП) и образцов юридических документов. ЕСКД.



4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ

      Контроль и оценка результатов освоения учебной дисциплины осуществляется преподавателем в процессе проведения практических занятий и лабораторных работ, тестирования, а также выполнения обучающимися индивидуальных заданий, проектов, исследований.

	Наименование разделов и тем
	Результаты обучения (освоенные умения, усвоенные знания)
	Формы и методы контроля и оценки результатов обучения

	1
	2
	3

	Тема 1. Основные положения и определения изображений, их значения
	Должен знать: 
правила чтения технической и документации;
способы графического представления объектов.
	Фронтальный устный опрос, тестирование, работа с карточками-заданиями.
Внеаудиторная самостоятельная работа

	
	Должен уметь: 
Читать рабочие и сборочные чертежи и схемы.
	Практическая работа.


	Тема 2. Основные правила оформления чертежа
	Должен знать: 
виды нормативно-технической документации;
способы графического представления объектов; 
правила выполнения чертежей, технических рисунков и эскизов;
технику и принципы нанесения размеров.
	Фронтальный устный опрос. Презентация с докладом. Тестирование.
Внеаудиторная самостоятельная работа

	
	Должен уметь: 
выполнять эскизы, технические рисунки и простые чертежи деталей и элементов узлов.
	Практическая работа.


	Тема 3. Проекционное черчение
	Должен знать: 
правила чтения чертежей и технической документации;
правила выполнения чертежей, технических рисунков и эскизов.
	Фронтальный устный опрос. Работа с карточками-заданиями.
Внеаудиторная самостоятельная работа

	
	Должен уметь: 
выполнять эскизы, технические рисунки и простые чертежи деталей и их элементов.
	Практическая работа

	Тема 4. Машиностроительное черчение
	Должен знать: 
виды нормативно-технической и производственной документации;
правила чтения чертежей и технической документации;
способы графического представления объектов, пространственных образов и схем.
	Тестирование. 
Презентация с докладом. 
Работа с карточками-заданиями. 
Внеаудиторная самостоятельная работа

	
	Должен уметь: 
читать рабочие чертежи и схемы; выполнять эскизы, технические рисунки и простые чертежи деталей, их элементов, узлов.
	Практическая работа.
Дифференцированный зачёт


5. 

6. 
Критерий оценки при выполнении практической работы

 	Оценка «5»: полное, системное, обособленное выполнение работы. Допускаются несущественные ошибки, самостоятельно исправляемые учащимся. Учащийся решает проблемные ситуации. Находит альтернативные или вариативные решения. Постоянно стремится выполнять более сложные задания.
 	Оценка «4»: полное, системное, обособленное выполнение работы. Допускаются отдельные несущественные ошибки, исправляемые после указания преподавателя на них. Учащийся определяет алгоритм решения проблемных ситуаций, умеет находить вариативные решения. Логично и аргументировано формулирует выводы, в которых могут быть отдельные несущественные ошибки, выражает желание выполнить более сложное задание.
 	Оценка «3»: работа выполнена правильно, не менее чем на половину или допущена существенная ошибка. Учащийся находит решение для проблемной ситуации, но не может, аргументировано и логично высказать суждение и выразить свою мысль. Стремление выполнить более сложное задание отсутствует.
 	Оценка «2»: неполное, бессистемное изложение материала. Существенные ошибки, неисправляемые даже с помощью преподавателя. Учащийся путается в специальных терминах, не умеет делать выводы и обобщения.


Оценка результатов:
	Процент результативности (правильных ответов)
	Качественная оценка индивидуальных образовательных достижений*

	
	балл (отметка)
	вербальный аналог

	90 ÷ 100
	5
	отлично

	70 ÷ 90
	4
	хорошо

	50 ÷ 70
	3
	удовлетворительно

	менее 50
	2
	неудовлетворительно

	*в случае недифференцированной формы оценка «Зачтено» устанавливается при проценте результативности более 50%
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 Утверждаю:    
Директор  ГАПОУ СО  
  "ПТ им.О.В.Терёшкина"                                                                              ___________Ж.А.Бушель
Приказ №_____ от _______г.

Рассмотрено на МК:
Протокол  2  от   25.10.2022 г.     
Председатель МК________/О.Н.Салычева/                                         
                                       

	


Согласовано:
   Зам. директора по  УМР:
    ________________/И.Ю. Белова/
    " 24"  ноября    2022 г.                                       
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1. ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ
Основы материаловедения

1.1. Область применения программы
Программа учебной дисциплины является частью основной профессиональной образовательной программы в соответствии с  Профессиональным стандартом по профессиям код 16045 Оператор на станках с ЧПУ, код 19149 Токарь, код 19479 Фрезеровщик.
Программа учебной дисциплины может быть использована в дополнительном профессиональном образовании, повышении квалификации и переподготовки, профессионального обучения в области машиностроительного профиля.

1.2. Место дисциплины Основы материаловедения в структуре основной образовательной программы  по профессии: ОП. 00. Общепрофессиональный цикл.

1.3. Цели и задачи учебной дисциплины – требования к результатам освоения дисциплины:

В результате освоения дисциплины обучающийся должен иметь необходимые знания:

- Классификация, маркировка и физико-механические свойства конструкционных и инструментальных материалов.


2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ
2.1 Объем учебной дисциплины и виды учебной работы

	Вид учебной работы
	Объем часов

	Максимальная учебная нагрузка (всего)
	40

	Обязательная аудиторная учебная нагрузка (всего) 
	           27

	в том числе:
	

	     Лабораторно-практические работы
	18

	Самостоятельная работа обучающегося (всего)
	13

	Итоговая аттестация –дифференцированный зачет (тест)
	2
  






















2.2. Тематический план и содержание учебной дисциплины  ОСНОВЫ МАТЕРИАЛОВЕДЕНИЯ 



	НАИМЕНОВАНИЕ РАЗДЕЛОВ И ТЕМ
	СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОГО МАТЕРИАЛА ОБУЧАЮЩИХСЯ
	КОЛИЧЕСТВО
ЧАСОВ
	НОМЕР ЗАНЯТИЯ
	УРОВЕНЬ ОСВОЕНИЯ

	1
	2
	3
	4
	5

	РАЗДЕЛ 1. ЧЕРНЫЕ МЕТАЛЛЫ
	
	
	
	

	ТЕМА1.1.ОСНОВНЫЕ СВЕДЕНИЯ О СВОЙСТВАХ МЕТАЛЛОВ



ТЕМА1.2.ЧУГУНЫ. ПРОИЗВОДСТВО, ХАРАКТЕРИСТИКА И ОБЛАСТИ ПРИМЕНЕНИЯ



ТЕМА1.3.СТАЛИ. ПРОИЗВОДСТВО, ХАРАКТЕРИСТИКА И ОБЛАСТИ ПРИМЕНЕНИЯ.

	СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОГО МАТЕРИАЛА
	
	
	2

	
	1.
	ФИЗИЧЕСКИЕ, ХИМИЧЕСКИЕ, МЕХАНИЧЕСКИЕ, ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ СВОЙСТВА МЕТАЛЛОВ
	1
	1
	

	
	2.
	ПРАКТ. РАБОТА №1: ИЗУЧЕНИЕ МЕТОДОВ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ТВЕРДОСТИ
	1
	2
	2

	
	3.
	САМОСТОЯТЕЛЬНАЯ РАБОТА : ИЗУЧИТЬ КОНСПЕКТ, ВЫУЧИТЬ МЕТОДЫ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ТВЕРДОСТИ
	1
	
	3

	
	СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОГО МАТЕРИАЛА
	
	
	2

	
	1.
	СЕРЫЕ, КОВКИЕ, ВЫСОКОПРОЧНЫЕ ЧУГУНЫ.
МАРКИРОВКА ЧУГУНОВ, ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
	1

	3
	

	
	2.
	
	
	
	

	
	3.
	ПРАКТ. РАБОТА №2 : РАСШИФРОВАТЬ  МАРКИ ЧУГУНА (ОПРЕДЕЛЕНИЕ ХИМИЧЕСКОГО СОСТАВА)
	2
	4,5
	2,3

	
	4.
	САМОСТОЯТЕЛЬНАЯ РАБОТА: ИЗУЧИТЬ КОНСПЕКТ, ВЫУЧИТЬ МАРКИ ЧУГУНОВ (СЧ, ВЧ, КЧ,ЖСЧ)
	2
	
	3

	
	СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОГО МАТЕРИАЛА
	
	
	2

	
	1.
	КЛАССИФИКАЦИЯ СТАЛИ, ОБЩИЕ ПОНЯТИЯ
2.1.УГЛЕРОДИСТЫЕ СТАЛИ- ОБЩИЕ ПОНЯТИЯ, КЛАССИФИКАЦИЯ;
2.2  УГЛЕРОДИСТЫЕ  КОНСТРУКЦИОННЫЕ  ОБЫКНОВЕННОГО КАЧЕСТВА
2.3. УГЛЕРОДИСТЫЕ КОНСТРУКЦИОННЫЕ КАЧЕСТВЕННЫЕ
2.4. УГЛЕРОДИСТЫЕ ИНСТРУМЕНТАЛЬНЫЕ; АВТОМАТНЫЕ СТАЛИ;
	1


	6





	

	
	2.
	
	
	
	

	
	
	2.5. ПРАКТ.  РАБОТА № 3: РАСШИФРОВАТЬ МАРКИ «УГЛЕРОДИСТЫЕ СТАЛИ»

	2
	7,8
	3

	
	3
	3.1.ЛЕГИРОВАННЫЕ СТАЛИ-  ОБЩИЕ ПОНЯТИЯ;
3.2 ВЛИЯНИЕ ЛЕГИРУЮЩИХ ЭЛЕМЕНТОВ НА СВОЙСТВА СТАЛИ. 
3.4.ЛЕГИРУЮЩИЕ ЭЛЕМЕНТЫ
3.7. ЛЕГИРОВАННЫЕ ИНСТРУМЕНТАЛЬНЫЕ СТАЛИ
3.8 МАРКИРОВКА ЛЕГИРОВАННЫХ ИНСТРУМЕНТАЛЬНЫХ СТАЛЕЙ
3.10. ЛЕГИРОВАННЫЕ КОНСТРУКЦИОННЫЕ СТАЛИ
3.11. МАРКИРОВКА ЛЕГИРОВАННЫХ КОНСТРУКЦИОННЫХ СТАЛЕЙ
	2

	9,10
	2

	
	4.
	ПРАКТ. РАБОТА:№ 4 РАСШИФРОВАТЬ  МАРКИ  СТАЛИ (ОПРЕДЕЛЕНИЕ ХИМИЧЕСКОГО СОСТАВА)
	5
	11-15
	3

	
	5.
	САМОСТОЯТЕЛЬНАЯ  РАБОТА 
	3
	
	3

	
	СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОГО МАТЕРИАЛА
	
	
	2

	
	1.
	АЛЮМИНИЙ , ЕГО СПЛАВЫ (ДЮРАЛЮМИНИЙ, СИЛУМИНЫ)
МАРКИРОВКА АЛЮМИНИЯ И ЕГО СПЛАВОВ
	1
	16
	

	
	2.
	
	
	
	

	
	3.
	САМОСТОЯТЕЛЬНАЯ РАБОТА УЧИТЬ КОНСПЕКТ; ПОВТОРИТЬ МАРКИРОВКУ МАТЕРИАЛОВ
	4
	
	

	
	СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОГО МАТЕРИАЛА
	
	
	2

	
	1.
	МЕДЬ И ЕЕ СПЛАВЫ (ЛАТУНЬ, БРОНЗА)
МАРКИРОВКА МЕДИ И ЕЕ СПЛАВОВ
	1
	17
	

	
	2.
	
	
	
	

	
	3.
	САМОСТОЯТЕЛЬНАЯ РАБОТА : 
	3
	
	3

	ТЕМА 2.3.ТИТАНОВЫЕ И МАГНИЕВЫЕ СПЛАВЫ
РАЗДЕЛ 3.  ТВЕРДЫЕ СПЛАВЫ И НЕМЕТАЛЛИЧЕСКИЕ МАТЕРИАЛЫ
	СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОГО МАТЕРИАЛА
	
	
	2


	
	1.
	ТИТАНОВЫЕ СПЛАВЫ МАГНИЕВЫЕ СПЛАВЫ
	1
	18
	

	
	СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОГО МАТЕРИАЛА
	
	
	2

	
	1.
	КЛАССИФИКАЦИЯ И ХАРАКТЕРИСТИКА ТВЕРДЫХ СПЛАВОВ
	1
	19
	

	
	2.
	ПРАКТ. РАБОТА №5: РАСШИФРОВАТЬ  МАРКИ   МАТЕРИАЛОВ ( СТАЛИ, ЧУГУНЫ, ЦВЕТНЫЕ МЕТАЛЛЫ И СПЛАВЫ, ТВЕРДЫЕ СПЛАВЫ)
	8
	20-27
	3

	                                       ВСЕГО:
	          27
	



Для характеристики уровня освоения учебного материала используются следующие обозначения:
  1. – ознакомительный (узнавание ранее изученных объектов, свойств); 
  2. – репродуктивный (выполнение деятельности по образцу, инструкции или под руководством)
  3. – продуктивный (планирование и самостоятельное выполнение деятельности, решение проблемных задач)

УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ

3.1. Требования к материально-техническому обеспечению

	Реализация программы учебной дисциплины требует наличия учебного кабинета 
Основы материаловедения.

Оборудование учебного кабинета: 
     - дистанционный лабораторный практикум;
      - электронные плакаты и альбом;
- комплект учебно-методической документации (учебники и учебные пособия, карточки задания, тесты);
- наглядные пособия (плакаты, демонстрационные стенды);
      - посадочные места по количеству обучающихся;
      - рабочее место преподавателя
Технические средства обучения: Интернет, компьютер, программное обеспечение 

3.2. Информационное обеспечение обучения
Перечень рекомендуемых учебных изданий, Интернет-ресурсов, дополнительной литературы
Основные источники: 

Адаскин А.М., Зуев В.М.  Материаловедение (металлообработка): Учебник для нач. проф.образования. – М.: ИРПО; ПрофОбрИздат, 2020г.
Заплатин В.Н. Справочное пособие по материаловедению (металлообработка): учеб. Пособие для нач. проф. Образов.; -М.: изд. Центр «Академия», 2019г
Основы материаловедения (металлообработка): уч. Пособие для НПО под ред. В.Н.Заплатина -3-е издание.-М.: изд.центр»Академия» 2019г
Моряков О.С. Материаловедение: учебник для студ.учрежд.СПО -4-е изд.-М.: издат.центр «Академия»2019г
Соколова Е.Н. Материаловедение (металлообработка) : рабочая тетрадь- учебное пособие для нач. проф. образования.- М.: Издат. Центр «Академия» 2019г.
Соколова Е.Н. Материаловедение:Лабораторный практикум: уч.пособие для студ.учрежд.СПО- М.:Изд.центр «Академия» 2021г

Дополнительные источники:                                                                                               
	[bookmark: xex20] 

	1.    Гуляев А.П. Металловедение. – М.: Металлургия, 2021.
2.         Лахтин Ю.М., Леонтьева В.П. Материаловедение. – М.: Машиностроение, 2020.

	3.    Геллер Ю.А. Инструментальные стали. – М.: Металлургия, 2021.
4.    Гуляев А.П., Малинина К.А., Саверина С.М. Инструментальные стали: Справочник. – М.: Машиностроение, 2020.
5.    Журавлев В.Н., Николаева О.И. Машиностроительные стали: Справочник. – М.: Машиностроение, 2021.
6.    Калачев Б.А., Ливанов Б.А., Елагин В.И. Металловедение и термическая обработка цветных металлов и сплавов. – М.: МИСИС, 2020.
7.    Коршунова Т.Е., Овсянникова Г.Л. Принцип обозначения марок черных и цветных сплавов. – Владивосток: Изд-во ВГУЭС, 2020.


Интернет -  ресурсы:

	

	


HTTPS://WWW.GOOGLE.RU/SEARCH?Q=МАТЕРИАЛОВЕДЕНИЕ+И+ТЕХНОЛОГИИ+МАТЕРИАЛОВ&RLZ=1C1GIGM_ENRU581RU582&OQ=МАТЕРИАЛОВЕДЕНИЕ& МЕТАЛЛЫ И СПЛАВЫ

HTTP://WWW.RIMOYT.COM/MATERIALOVEDENIE/UGLERODISTYE-STALI-MARKIROVKA.PHP - УГЛЕРОДИСТЫЕ СТАЛИ

HTTPS://RU.WIKIPEDIA.ORG/WIKI/%D0%9B%D0%B5%D0%B3%D0%B8%D1%80%D0%BE%D0%B2%D0%B0%D0%BD%D0%BD%D0%B0%D1%8F_%D1%81%D1%82%D0%B0%D0%BB%D1%8C – ЛЕГИРОВАННЫЕ СТАЛИ

HTTP://WWW.BIBLIOTEKAR.RU/SPRAVOCHNIK-33/117.HTM - ЦВЕТНЫЕ МЕТАЛЛЫ И СПЛАВЫ




4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ

Образовательное учреждение, реализующее подготовку по учебной дисциплине Основы материаловедения, обеспечивает организацию и проведение промежуточной аттестации и текущего контроля индивидуальных образовательных достижений – демонстрируемых обучающимися знаний, умений и навыков. 
Текущий контроль проводится преподавателем в процессе проведения тестирования, а также выполнения обучающимися индивидуальных заданий.
Формы и методы текущего контроля по учебной дисциплине самостоятельно разрабатываются образовательным учреждением и доводятся до сведения обучающихся в начале обучения. 
Для текущего контроля образовательными учреждениями создаются фонды оценочных средств (ФОС). 
ФОС включают в себя педагогические контрольно-измерительные материалы, предназначенные для определения соответствия (или несоответствия) индивидуальных образовательных достижений основным показателям результатов подготовки (таблицы).

	Раздел (тема) учебной дисциплины
	Формируе-мые ОК и ПК
	Результаты                          
( освоенные умения и знания)

	Формы и методы контроля 

	Тема1.1.Основные сведения о свойствах металлов

	
ОК 1-7; ПК 1.1-1.4;
ПК 2.1-2.3


 
	уметь:
-определять физические и механические свойства металлов;

знать:
-назначение, физические, химические и механические свойства металлов
	Текущий контроль: 
-устный опрос;
-Практическая работа №1;
-Изучение методов определения твердости


	Тема1.2.Чугуны. Производство, характеристика и области применения
	ОК 1-7; ПК 1.1-1.4;
ПК 2.1-2.3

	уметь:
- классифицировать чугуны;
-расшифровывать марки чугунов;
знать:
-основные свойства и применение чугунов;
-
	Текущий контроль: 
- -устный опрос;
-Оценка выполнения практических  занятий  «Расшифровка марок чугуна .
Практ. Работа №2

	Тема1.3.Стали. Производство, характеристика и области применения.












	ОК 1-7; ПК 1.1-1.4;
ПК 2.1-2.3

	уметь:
- классифицировать стали;
- расшифровывать марки стали;
- определять химический состав стали;
-пользоваться справочными таблицами для определения свойств материалов;
знать:
-основные свойства и классификацию сталей;
-маркировку, свойства и назначение сталей;
. 
	Текущий контроль: 
-устный опрос;
- Практическая  работа №3


	Тема2.1. Алюминий и его сплавы.

Тема 2.2.Медь и ее сплавы

Тема 2.3.Титановые и магниевые сплавы
	ОК 1-7; ПК 1.1-1.4;
ПК 2.1-2.3

	уметь:
-классифицировать цветные металлы и их сплавы;
-расшифровывать марки цветных металлов и их сплавов;
- пользоваться справочными таблицами;
знать:
-основные свойства и классификацию цветных металлов;
-маркировку, свойства и назначение цветных металлов и их сплавов
	Текущий контроль: 
-устный опрос;
Практическая работа№4. 

	Раздел 3.  Твердые сплавы и неметаллические материалы
	ОК 1-7; ПК 1.1-1.4;
ПК 2.1-2.3

	уметь:
- классифицировать твердые сплавы; неметаллические материалы:
-выделять основные группы твердых сплавов и расшифровывать их марки;
Знать:
- основные свойства, назначение твердых сплавов; неметаллических
	Текущий контроль: 
-устный опрос;
Практическая работа №5








ЭКЗАМЕН (тест)







Оценка индивидуальных образовательных достижений по результатам текущего контроля производится в соответствии с традиционной шкалой оценивания.

5 – полное, системное изложение полученных знаний в устной, письменной и графической форме. Свободно владеет профессиональной лексикой. Решает проблемные ситуации, находит альтернативные или вариативные решения. Логично и аргументировано формулирует выводы и обобщения. Допускаются  единичные несущественные ошибки, самостоятельно исправляемые учащимися.

4  -- полное, системное изложение материала в устной, письменной или графической форме. Владеет профессиональной лексикой. Определяет решение проблемных ситуаций. Находит вариативные решения. Допускаются единичные несущественные ошибки, исправляемые после указания на них преподавателя.

3  -- изложение материала неполное, но не препятствует усвоению последующего материала. Частично владеет профессиональной лексикой. Находит  решение  проблемной ситуации , но не может аргументировано и логично высказать суждения и выразить свою мысль. Допускаются отдельные существенные ошибки, исправляемые с помощью преподавателя.
2   -- изложение материала неполное, бессистемное, препятствует усвоению последующей информации. Существенные ошибки, неисправляемые даже с помощью преподавателя. Узнает объект среди аналогов. Неумение делать выводы и обобщения. Единичное владение специальными терминами. Не владеет профессиональной лексикой.

	Процент результативности (правильных ответов)
	Качественная оценка уровня подготовки 

	
	балл (отметка)
	вербальный аналог

	90 ÷ 100
	5
	отлично

	80 ÷ 89
	4
	хорошо

	70 ÷ 79
	3
	удовлетворительно

	менее 70
	2
	не удовлетворительно
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1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ   ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ
ОПД.03. «ОСНОВЫ ТЕОРИИ РЕЗАНИЯ И РЕЖУЩИЙ ИНСТРУМЕНТ»
1.1. Область применения рабочей программы
Рабочая программа учебной дисциплины является частью программы профессиональной подготовки в соответствии с профессиональным стандартом по профессии 19149 Токарь
Программа учебной дисциплины может быть использована в дополнительном профессиональном образовании (в программах повышения квалификации и переподготовки) по профессиям рабочих:  токарь-карусельщик, токарь-расточник, токарь-револьверщик.

1.2. Место дисциплины в структуре основной профессиональной образовательной программы: учебная дисциплина «Основы теории резания и режущий инструмент» является частью общепрофессионального цикла программы по профессии 19149 Токарь 
1.3. Цель и планируемые результаты освоения дисциплины:
Трудовые действия: Заточка простых резцов и сверл, резьбовых резцов, контроль качества заточки
В результате освоения дисциплины обучающийся должен уметь:
1. Выбирать, подготавливать к работе, устанавливать на станок и использовать токарные режущие инструменты. 
2. Определять степень износа режущих инструментов.
3. Затачивать резцы и сверла в соответствии с обрабатываемым материалом.
4. Контролировать геометрические параметры резцов и сверл.
5. Выбирать, подготавливать к работе, устанавливать на станок и использовать метчики и плашки.
6. Выбирать, подготавливать к работе, устанавливать на станок и использовать резьбовые резцы.
7. Применять смазочно-охлаждающие жидкости
В результате освоения дисциплины обучающийся должен знать:
1. Конструкция, назначение, геометрические параметры и правила эксплуатации режущих инструментов, применяемых на токарных станках.
2. Приемы и правила установки режущих инструментов.
3. Основы теории резания в объеме, необходимом для выполнения работы.
4. Критерии износа режущих инструментов.
5. Геометрические параметры резцов и сверл в зависимости от обрабатываемого и инструментального материала.
6. Способы, правила и приемы заточки резцов и сверл, резьбовых резцов.
7. Виды и правила применения средств индивидуальной и коллективной защиты при выполнении работ на точильно-шлифовальных станках.
8. Конструкция, назначение, геометрические параметры и правила эксплуатации метчиков и плашек.
9. Конструкция, назначение, геометрические параметры и правила эксплуатации резьбовых резцов.
10. Способы и приемы контроля геометрических параметров резцов и сверл, резьбовых резцов.
11. Назначение, свойства и способы применения смазочно-охлаждающих жидкостей при токарной обработке.
2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ
2.1. Объем учебной дисциплины и виды учебной работы
	Вид учебной работы
	Объем часов

	Объем образовательной программы
	40

	в том числе:
	

	теоретическое обучение
	9

	Лабораторные и практические работы (если предусмотрено)
	18

	Курсовая работа (проект) (если предусмотрено)
	-

	контрольная работа
	-

	Самостоятельная работа
	13

	Промежуточная аттестация проводится в форме: Дифференцированный Зачет
	2





















2.2. Тематический план и содержание учебной дисциплины 
1. Основные элементы резания: скорость резания, подача, глубина резания. Силы в процессе резания. Факторы, влияющие на силы резания (свойства обрабатываемого материала, режимы резания, геометрия резца, смазка и охлаждение).
2. Особенности режимов резания при обработке трудно обрабатываемых сплавов. Процесс образования стружки. Свойства поверхностного слоя, его изменения в процессе резания.
3. Теплообразование при резании и его влияние на процесс обработки. Охлаждающие жидкости: состав, назначение, область применения.

	Наименование разделов и тем
	Содержание учебного материала и формы организации деятельности обучающихся
	Объем часов

	1
	2
	3

	Раздел 1. Режущий инструмент

	Тема 1.1
Общие сведения о резце и его геометрии
	Содержание учебного материала
	1

	
	Работа клина и режущего инструмента. 
Основные части и элементы режущего инструмента. Основные углы, их значение. 
Нормали режущего инструмента.
	

	Тема 1.2
Режущий инструмент для токарных работ
	Содержание учебного материала
	2

	
	Токарные резцы, их разновидности. 
Материал для изготовления резцов. 
Конструкция и изготовление резцов. 
Резцы с пластинками твердых сплавов; их применение, формы передних поверхностей. Правила и приемы затачивания и доводки резцов. Проверка углов резца после затачивания. Современные конструкции резцов.
Резцы с механическим креплением режущих пластинок. 
Резцы для скоростного резания. 
Прогрессивные методы заточки резцов. 
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	

	
	 Практическая работа №1 «Выбор геометрии токарного резца для конкретных условий обработки»
	1

	
	 Практическая работа № 2 «Установка резцов на станке»
	2

	
	Практическая работа № 3 «Затачивание и доводка резцов. Контроль углов после затачивания»
	2

	Тема 1.3
Инструмент для обработки отверстий
	Содержание учебного материала
	1

	
	Основные типы сверл, зенкеров и разверток; их устройство и область применения.
Способы, правила и приемы заточки  сверл.


	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	

	
	Практическая работа № 4 «Установка сверл на станке»
Практическая работа № 5 «Затачивание сверла. Контроль углов после затачивания»
	1

	
	
	2

	Тема 1.4 
Основные типы резьбонарезного инструмента
	Содержание учебного материала
	

	
	Конструкция, назначение, геометрические параметры и правила эксплуатации метчиков и плашек.
Конструкция, назначение, геометрические параметры и правила эксплуатации резьбовых резцов.
	1

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	

	
	Практическая работа № 6 «Выбор, подготовка к работе, установка на станок метчиков и плашек».
Практическая работа № 7 «Выбор, подготовка к работе, установка на станок резьбовых резцов».

	2

	
	
	2

	Раздел 2. Основы теории резания

	Тема 1.5
Понятие о режиме резания

	Содержание учебного материала
	

2



	
	Глубина, подача и скорость резания.
Сечение срезаемого слоя.
Основные факторы, влияющие на выбор скорости резания.
Методика выбора рациональных режимов резания по нормативам. 
Режимы резания, применяемые передовиками производства.
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	

	
	Лабораторная работа №8 «Выбор режимов резания»
	2

	Тема 1.6 Физические основы процесса резания металла
	Содержание учебного материала
	

	
	Понятие о процессе образования стружки. 
Усилия резания. Виды и формы стружки. Усадка стружки. 
Нарост на резце. Наклеп поверхности. 
Теплообразование в процессе резания металлов. Назначение смазки и охлаждения инструмента в процессе резания. 
Понятие о стойкости режущего инструмента. Факторы, влияющие на стойкость режущего инструмента. 
Понятие об экономической стойкости инструмента и оптимальной скорости резания. Характер и форма износа режущего инструмента. Силы, действующие на резец. 
Мощность резания.
	2

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	

	
	Лабораторная работа №9 «Расчет сил и мощности резания»
Лабораторная работа №10 «Выбор смазки и охлаждения»
	2

	
	
	2

	Самостоятельная работа
	
	13

	Промежуточная аттестация 
	Д/Зачет
	2

	
	ИТОГО
	40









3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ
3.1. Для реализации программы учебной дисциплины  должны быть предусмотрены следующие специальные помещения:
Кабинет «Технологии машиностроения и технологического оборудования», оснащенный оборудованием: 
Лабораторное: лабораторный комплекс УТС4-СТЗ; 
Демонстрационное: набор по механической обработке металлов, наборы инструментов (резцы, сверла, зенкеры, развертки и т.д.), 
наборы деталей (цилиндрические, конические, резьбовые, фасонные)
рабочее место педагога (2 стола, 1 стул),
15 столов, 30 стульев, 1 доска классная,
Компьютер -1, 
Мультимедийное оборудование -1; 
Документ-камера  MimioView-1; 
Интерактивная приставка MimioTeach (с гибким магнитным листом) -1; 
локальная сеть с выходом в Интернет;
 профилометр, динамометр

3.2. Информационное обеспечение реализации программы

3.2.1. Печатные издания 
1. Багдасарова Т.А. Технология токарных работ. –М.: ОИЦ «Академия», 2019. 
2. Босинзон М.А. Обработка деталей на металлорежущих станках различного типа и вида (сверлильных, токарных, фрезерных, копировальных, шпоночных и шлифовальных) ОИЦ «Академия», 2019.
3. Вереина Л. И. Устройство металлорежущих станков: учебник для студ. учреждений сред. проф. образования / Л. И. Вереина, М. М. Краснов. — 3-е изд., стер. — М.: Издательский центр «Академия», 2019 — 432 с.
4. Резание материалов. Режущий инструмент. В 2 ч. Часть 1: учебник для СПО / под общ. ред. Н. А. Чемборисова. — М.: Издательство Юрайт, 2010 — 263 с. — Серия: Профессиональное образование.
3.2.2. Электронные издания (электронные ресурсы)
1. http://tehinfor.ru/s_3/rezanie.html Технологии и профессии.
2. http://megaobuchalka.ru/7/37012.html МегаОбучалка
3. http://delta-grup.ru/bibliot/  Библиотека технической литературы
4. http://eksmast.ru/ Экспериментальная мастерская Виктора Леонтьева

3.2.3. Дополнительные источники 
1. ГОСТ 25762-83. Обработка резанием,
2. ГОСТ 25761-83. Виды обработки резанием,
3. ГОСТ 25751-83. Инструменты режущие.






4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ
	Результаты обучения
	Критерии оценки
	Методы оценки

	Перечень знаний, осваиваемых в рамках дисциплины:
1.Конструкция, назначение, геометрические параметры и правила эксплуатации режущих инструментов, применяемых на токарных станках.
2.Приемы и правила установки режущих инструментов.
3.Основы теории резания в объеме, необходимом для выполнения работы.
4.Критерии износа режущих инструментов.
5.Геометрические параметры резцов и сверл в зависимости от обрабатываемого и инструментального материала.
6.Способы, правила и приемы заточки резцов и сверл, резьбовых резцов.
7.Виды и правила применения средств индивидуальной и коллективной защиты при выполнении работ на точильно-шлифовальных станках.
8.Конструкция, назначение, геометрические параметры и правила эксплуатации метчиков и плашек.
9.Конструкция, назначение, геометрические параметры и правила эксплуатации резьбовых резцов.
10.Способы и приемы контроля геометрических параметров резцов и сверл, резьбовых резцов.
11.Назначение, свойства и способы применения смазочно-охлаждающих жидкостей при токарной обработке.
	Характеристики демонстрируемых знаний
- Называет и показывает основные части и элементы режущих инструментов; 
- Воспроизводит правила заточки, установки и эксплуатации режущего инструмента;
- Демонстрирует знание физических явлений, сопровождающих процесс резания;
- Демонстрирует знание действия сил резания;
- Демонстрирует знание причин возникновения тепла, распределения тепла при резании;
- Объясняет зависимость физических явлений при резании от условий резания;
- Объясняет зависимость скорости резания от периода стойкости режущего инструмента и условий резания;
- Воспроизводит порядок и формулы для расчета и проверки режимов резания для основных методов механической обработки;
- Сопоставляет единицы измерения с соответствующими элементами режима резания и срезаемого слоя;
- Демонстрирует знание назначения, свойств и правил применения охлаждающих и смазывающих жидкостей


	Оценка устных ответов
Оценка результатов выполнения практической работы
Оценка результатов выполнения лабораторной работы
ПА Д/ Зачет

	Перечень умений, осваиваемых в рамках дисциплины:
1.Выбирать, подготавливать к работе, устанавливать на станок и использовать токарные режущие инструменты. 
2.Определять степень износа режущих инструментов.
3.Затачивать резцы и сверла в соответствии с обрабатываемым материалом.
4.Контролировать геометрические параметры резцов и сверл.
5.Выбирать, подготавливать к работе, устанавливать на станок и использовать метчики и плашки.
6.Выбирать, подготавливать к работе, устанавливать на станок и использовать резьбовые резцы.
7.Применять смазочно-охлаждающие жидкости
	Характеристики демонстрируемых умений:
- Показывает и называет части и элементы режущих инструментов;
- Выбирает по справочнику марку инструментального материала в соответствии с условиями;
- Рассчитывает по формулам и выбирает по справочникам и паспорту станка элементы режима резания;
- Рассчитывает толщину, ширину и площадь поперечного сечения срезаемого слоя;
- Выявляет зависимость физических явлений при резании металлов от условий резания;
- Рассчитывает скорость резания при заданной стойкости инструмента;
- Выбирает по справочнику смазывающие и охлаждающие жидкости в зависимости от условий резания.

	Оценка результатов выполнения практической работы
Оценка результатов выполнения лабораторной работы
ПА Д/ Зачет




Критерии оценки для текущей аттестации
 	оценка «5» - прочное знание теоретических основ и изложение в полном объёме, выполнение лабораторных и практических работ в полном  соответствии с методическими материалами. Возможны несущественные ошибки, самостоятельно исправляемые.
	оценка «4» - знание теоретических основ, выполнение  лабораторных и практических работ при этом неточности, при  выполнении исправляемые с помощью преподавателя.
	оценка «3» - недостаточные теоретические  знания по предмету, некачественное выполнение лабораторных и практических работ, допускается много ошибок.
	оценка «2» - существенные ошибки при изложении теоретического материала  невыполнение лабораторных и практических работ незнание основ предмета.
	оценка «1» - отказ от ответа, невыполнение практической работы
Критерии оценивания практической работы
Оценка «5»: Выполнение работ в полном соответствии с технологическим требованиями к качеству.
 	Оценка «4»: Выполнение работ в основном в соответствии с технологическими  требованиями с несущественными ошибками, исправляемыми самостоятельно.  
 	Оценка «3»: Выполнение работ в основном в соответствии с технологическими требованиями с существенными ошибками, исправляемыми с помощью преподавателя.
Оценка «2»: ученик самостоятельно не справился с работой, технологическая последовательность нарушена, при выполнении операций допущены большие отклонения, которые обучающийся не может исправить даже по требованию преподавателя.
  Оценка«1»: работа не выполнена.











Приложение 4 к ОППО 19149 Токарь
[image: G:\Флешка\шапка новая .jpg]
Утверждаю:    
Директор  ГАПОУ СО  
  "ПТ им.О.В.Терёшкина"                                                                              ___________Ж.А.Бушель
Приказ №_____ от _______г.

Рассмотрено на МК:
Протокол  2  от   25.10.2022 г.     
Председатель МК________/О.Н.Салычева/                                         
                                       

	


Согласовано:
   Зам. директора по  УМР:
    ________________/И.Ю. Белова/
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1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ  ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 
ОПД.04 ТЕХНИЧЕСКИЕ ИЗМЕРЕНИЯ
1.1. Область применения рабочей учебной программы
 Рабочая программа ОПД.04 ТЕХНИЧЕСКИЕ ИЗМЕРЕНИЯ -  является частью  образовательной программы подготовки (переподготовки) в соответствии профессиональным стандартом по профессии 19149 Токарь (Приказа Минтруда России от 6 июня 2021 г. №364н «Об утверждении профессионального стандарта «Токарь»), 19479 Фрезеровщик(Приказ об утверждении профессионального стандарта от 26 июля 2021 г    № 505 н) с учетом требований работодателя обобщенных трудовых функций: 19149 Токарь, 19479 Фрезеровщик.

1.2. Цель и планируемые результаты освоения дисциплины:

	Трудовые действия
	Умения
	Знания

	Визуальное определение дефектов обработанных поверхностей;
контроль точности размеров, формы и взаимного расположения поверхностей простых деталей с точностью размеров по 5-му, 6-му квалитету;
контроль точности формы и взаимного расположения поверхностей сложной детали с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету;
контроль наружных и внутренних двухзаходных резьб
контроль шероховатости обработанных поверхностей 
с приводным инструментом, до 8-й степени точности   
	Читать и применять техническую документацию на простые детали с точностью размеров по 5-му, 6-му квалитету, детали средней сложности с точностью размеров по 7 - 9-му квалитету и сложные детали с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету;
Определять визуально дефекты обработанных поверхностей;
Выбирать средства контроля простых деталей с точностью размеров по 5-му, 6-му квалитету;
Выбирать средства контроля деталей средней сложности с точностью размеров по 7 - 10 квалитетам;
Выбирать средства контроля сложных деталей с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету;
Выполнять контроль размеров, формы и взаимного расположения поверхностей простых деталей с точностью размеров по 5-му, 6-му квалитету;
Выполнять контроль размеров, формы и взаимного расположения поверхностей деталей средней сложности с точностью размеров по 7 – 10 квалитетам;
Выполнять контроль размеров, формы и взаимного расположения поверхностей сложных деталей с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету;
Выбирать вид калибра;
Выполнять контроль при помощи калибров;
Выбирать средства контроля наружных и внутренних двухзаходных резьб;
Выполнять контроль наружных и внутренних двухзаходных резьб;
Выбирать способ контроля параметров шероховатости обработанных поверхностей;
Выполнять контроль деталей зубчатых передач 9-й степени точности.
Выбирать способ контроля параметров шероховатости обработанных поверхностей;
Выполнять контроль параметров шероховатости обработанных поверхностей
	Виды дефектов обработанных поверхностей; 
Способы определения дефектов поверхностей;
Система допусков и посадок, квалитеты точности, параметры шероховатости;
Обозначение на рабочих чертежах допусков размеров, форм и взаимного расположения поверхностей, шероховатости поверхностей;
Основы метрологии в объеме, необходимом для выполнения работы;
Способы определения точности размеров, формы и взаимного расположения поверхностей деталей;
Виды, устройство, назначение, правила применения и хранения средств контроля точности размеров, формы и взаимного расположения поверхностей деталей с точностью размеров по 5 - 11-му квалитету;
Виды и области применения калибров;
Устройство калибров и правила их использования;
Приемы работы с калибрами;
 Виды и области применения средств контроля резьб;
Приемы работы со средствами контроля наружных и внутренних двухзаходных резьб;
Виды и области применения средств контроля для контроля деталей зубчатых передач 9-й степени точности;
Устройство, назначение, правила применения и хранения приборов и приспособлений для контроля параметров шероховатости поверхностей;
Способы контроля параметров шероховатости поверхностей; Порядок получения, хранения и сдачи средств контроля 






2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ
2.1. Объем учебной дисциплины и виды учебной работы
	Вид учебной работы
	Объем часов

	Суммарная учебная нагрузка во взаимодействии с преподавателем
	36

	Самостоятельная работа

	12

	Объем образовательной программы 
	24

	в том числе:

	теоретическое обучение
	6

	практические занятия  
	16

	Самостоятельная работа 
	12

	Промежуточная аттестация проводится в форме – дифференцированного зачета (практическая работа)                               2 часа






75

2.2. Тематический план и содержание учебной дисциплины 

	Наименование разделов и тем
	Содержание учебного материала и формы организации деятельности обучающихся
	Объем часов

	1
	2
	3

	Введение
	Сведения о точности обработки
	1

	Раздел 1.	Основы взаимозаменяемости.

	Тема 1.1
Допуски и посадки гладких соединений.
	Содержание учебного материала
	1

	
	1.Принципы построения системы допусков и посадок.
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	
1


	
	1.  Практическое занятие «Нахождение величин предельных размеров по чертежу деталей, определение годности действительных размеров и определение вида посадки »
	

	Тема 1.2Допуски формы и
расположения
поверхностей.
Шероховатость
	Содержание учебного материала
	1

	
	1.Допуски формы и расположения поверхностей.
	

	
	2.Шероховатость поверхности.
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	7

	
	1. Практическое занятие «Определение отклонений формы плоских поверхностей»
	2

	
	2. Практическое занятие «Определение отклонений формы цилиндрических поверхностей»
	2

	
	3. Практическое занятие «Определение отклонений расположения поверхностей и осей»
	2

	
	2. Практическое занятие «Сравнение шероховатости поверхностей с эталонами шероховатости»
	1

	Раздел 2 Основы технических измерений.

	Тема 2.1
  Средства измерения линейных и угловых размеров

	Содержание учебного материала
	1

	
	1. Штангенинструменты.
	

	
	2. Микрометрические инструменты.
	

	
	3. Угломеры.
	

	
	4. Меры, шаблоны и  калибры.

	

	
	5. Индикаторные инструменты.

	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	5

	
	1. Практическое занятие «Определение размеров штангенинструментом».
	1

	
	2. Практическое занятие «Определение размеров микрометрическими инструментами».
	1

	
	3.  Практическое занятие «Определение углов угломером»
	1

	
	4. Практическое занятие «Определение размеров  индикаторными инструментами»
	1

	
	5. Практическое занятие «Определение размеров инструментами с цифровым отсчётом»
	1

	Тема 2.2
  Средства измерения резьбовых поверхностей

	Содержание учебного материала
	1

	
	1. Контроль параметров резьбовых поверхностей.
	

	
	
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	2

	
	1. Практическое занятие «Определение среднего диаметра резьбы  резьбовым микрометром».
	1

	
	2. . Практическое занятие «Определение годности  резьбы  резьбовыми калибрами».
	1

	Тема 2.3
 Относительные  измерения и применяемые инструменты. 
	Содержание учебного материала
	1

	
	1. Относительные методы контроля
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	1

	
	1.Установка регулируемой скобы с помощью плоскопараллельных концевых мер длины.
	1

	Самостоятельная работа обучающихся:
Подготовить сообщение и представить в виде презентации:
« Приборы и средства измерения с различными видами преобразования»
«Поверочные угольники. Конусные калибры» 
«Косвенные методы измерения углов»                                                                                                                                              
«Автоматизация процессов измерения»                                                                                                                       
«Контроль допусков формы и расположения поверхностей»                                                                                                  
«Характеристики для определения результатов измерений»                                                                                                     
«Средства измерения с оптическим и оптико-механическим преобразованием»
«Поэлементный контроль резьбы»
«Контроль зубофрезерных работ»
«Цифровые приборы»
«Контрольные автоматы и координатные измерительные машины»
	12

	Дифференцированный зачет
	2

	Итого
	56



3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ
3.1. Для реализации программы учебной дисциплины  предусмотрены следующие специальные помещения:
	Кабинет «Технические измерения», оснащенный оборудованием:
посадочные места по количеству обучающихся;
рабочее место преподавателя;
комплектами:
учебно — наглядных пособий «Технические измерения»;
штангенинструментов;
микрометрических инструментов;
угломеров;
калибров;
образцов шероховатостей
техническими средствами обучения:
- проектор мультимедийный
- компьютер


3.2. Информационное обеспечение реализации программы
Для реализации программы библиотечный фонд образовательной организации должен иметь  печатные и/или электронные образовательные и информационные ресурсы, рекомендуемых для использования в образовательном процессе 

1.  Багдасарова Т.А. Допуски и контрольные измерения. Эл.лабор. работы. Москва: Академия. 2019
2. Зайцев С.А.  Метрология, стандартизация и сертификация в машиностроении: учебник, М.: Академия, 2017. – 288с. 
3. Зайцев С.А.  Технические измерения: учебник для студ. учреждений СПО.– 3-е изд., испр. -М. : Академия, 2019. – 368с.
4. Клименков С.С. Допуски и контрольные измерения. Эл.учебное пособие.    Москва: Инфра-М. 2018
5. Клименков С.С. Нормирование точности и технические измерения в машиностроении.  Эл.учебное пособие. Москва: Инфра-М.2017
3.2.2. Электронные издания (электронные ресурсы)
1. Технические измерения и приборы [ Электронный ресурс] /форма доступа / www.mami.ru/kaf/aipu/techizm1.doc , свободный.
2. Технические измерения - Изготовление изделий из металла [Электронный ресурс] /форма доступа / machineguide.ru/publ/izgotovlenie_izdelii_iz.../22-1-0-77,свободный.
3. Допуски и технические измерения[ Электронный ресурс] /форма доступа/ elmashina.ru/content/blogcategory/19/40/, свободный.
4. Технические измерения в машиностроении [ Электронный ресурс] /форма доступа/- www.academia-moscow.ru/offine/_books/fragment_8220.pdf, свободный




4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ


	Результаты обучения 
	Критерии оценки 
	Методы оценки

	Перечень знаний, осваиваемых в рамках дисциплины
Правила чтения технологической и конструкторской документации
Обозначения на рабочих чертежах деталей допусков и посадок, допусков форм и взаимного расположения поверхностей, параметров шероховатости поверхностей
Система допусков и посадок, степеней точности; квалитеты и параметры шероховатости
Виды дефектов поверхностей и способы их предупреждения и устранения
Виды, конструкция, назначение и правила применения универсальных, специальных контрольно-измерительных приборов и инструментов для измерения и контроля шероховатости по параметру Ra 1,6...3,2
Виды, конструкции, назначение, возможности и правила использования контрольно-измерительных инструментов и приспособлений для измерения и контроля точности формы и взаимного расположения поверхностей с точностью до 8-й степени точности
Назначение и правила применения универсальных, специальных контрольно-измерительных приборов и инструментов для измерения и контроля линейных размеров с точностью до 7-го квалитета
Виды, конструкции, назначение, возможности и правила использования контрольно-измерительных инструментов для измерения и контроля угловых размеров с точностью до 8-й степени точности
Правила работы с шаблонами и мерами для контроля точности формы обработанной поверхности с точностью до 8-й степени точности 
Правила чтения технологической и конструкторской документации
Обозначения на рабочих чертежах деталей допусков и посадок, допусков форм и взаимного расположения поверхностей, параметров шероховатости поверхностей
Система допусков и посадок, степеней точности; квалитеты и параметры шероховатости
Виды дефектов поверхностей и способы их предупреждения и устранения
Виды, конструкция, назначение и правила применения универсальных, специальных контрольно-измерительных приборов и инструментов для измерения и контроля шероховатости по параметру Ra 1,6...3,2
Виды, конструкции, назначение, возможности и правила использования контрольно-измерительных инструментов и приспособлений для измерения и контроля точности формы и взаимного расположения поверхностей с точностью до 8-й степени точности
Назначение и правила применения универсальных, специальных контрольно-измерительных приборов и инструментов для измерения и контроля линейных размеров с точностью до 7-го квалитета
Виды, конструкции, назначение, возможности и правила использования контрольно-измерительных инструментов для измерения и контроля угловых размеров с точностью до 8-й степени точности
Правила работы с шаблонами и мерами для контроля точности формы обработанной поверхности с точностью до 8-й степени точности
	Демонстрация 
учебного материала 
в знакомой ситуации:
- описание и 
объяснение
условных обозначений и формул для
расчета;
- чтение и расшифровка условных обозначений
	Тестирование
Устный и письменный опрос

	 Перечень умений, осваиваемых в рамках дисциплины
Выявлять визуально дефекты обработанных поверхностей сложной детали типа тела вращения, изготовленной на токарном  и фрезерном станке. 
Применять универсальные, специальные контрольно-измерительные приборы и инструменты для измерения и контроля линейных размеров сложной детали, изготовленной на токарном или фрезерном станке, с точностью до 7-го квалитета
Применять универсальные, специальные контрольно-измерительные инструменты и приборы для измерения и контроля шероховатости поверхностей сложной детали, изготовленной на токарном или фрезерном станке,  по параметру Ra 1,6...3,2
Применять универсальные, специальные контрольно-измерительные приборы и инструменты для измерения и контроля взаимного расположения и контроля точности формы поверхностей сложной детали  по параметру Ra 1,6...3,2, с точностью до 8-й степени точности
Применять универсальные, специальные контрольно-измерительные приборы и инструменты для измерения и контроля угловых размеров сложной детали, изготовленной на токарном или фрезерном станке, по параметру Ra 1,6...3,2, с точностью до 8-й степени точности
Применять шаблоны для контроля точности внутренних поверхностей сложной детали, изготовленной на токарном или фрезерном станке, точностью до 9-й степени точности
Проверять соответствие измеренных параметров сложной детали, типа тела вращения,  
	- чтение машиностроительных чертежей;
- выявление визуальных дефектов обработанных поверхностей
- выбор измерительного инструмента и прибора;
- выполнение расчетов предельных размеров и допусков;
- выбор и применение контрольно-измерительных инструментов и приборов;
-чтение показаний  с
инструментов;
- применение шаблонов и мер для контроля точности формы обработанной поверхности
	Оценка выполнения
практических работ









Критерии оценки выполнения заданий: 
Оценка «5» ставится в следующем случае:
- полностью выполняет практическую и графическую части работы;
- на качественные и теоретические вопросы дан полный, исчерпывающий ответ, с соблюдением технической терминологии в определенной логической последовательности, студент приводит новые примеры, устанавливает связь между изучаемым и ранее изученным материалом по курсу технические измерения, а также с материалом, усвоенным при изучении других предметов, умеет применить знания в новой ситуации.
Оценка «4» ставится в следующем случае:
-  выполняет практическую и графическую части работы  полностью или не менее чем на 80 % от объёма задания, но в ней имеются недочеты;
- ответ на качественные и теоретические вопросы удовлетворяет вышеперечисленным требованиям, но содержит неточности в изложении фактов, определений, понятий, объяснении взаимосвязей, выводах и решении задач; 
- студент испытывает трудности в применении знаний в новой ситуации, не в достаточной мере использует связи с ранее изученным материалом и с материалом, усвоенным при изучении других предметов.
Оценка «3» ставится в следующем случае:
- практическая и графическая части работы  выполнены в основном верно (объём выполненной части составляет не менее 2/3 от общего объёма), но допущены существенные неточности; 
- студент обнаруживает понимание учебного материала при недостаточной полноте усвоения понятий
Оценка «2» ставится в следующем случае:
-  практическая и графическая части работы  в основном не выполнены (объём выполненной части менее 2/3 от общего объёма задания);
- обучающийся не знает  основные понятия, не понимает закономерности и взаимосвязи теории и практики, не умеет решать количественные и качественные задачи.

Оценка результатов тестирования:
	Процент результативности (правильных ответов)
	Качественная оценка индивидуальных образовательных достижений*

	
	балл (отметка)
	вербальный аналог

	90 ÷ 100
	5
	отлично

	70 ÷ 90
	4
	хорошо

	50 ÷ 70
	3
	удовлетворительно

	менее 50
	2
	неудовлетворительно

	*в случае недифференцированной формы оценка «Зачтено» устанавливается при проценте результативности более 50%















Приложение 5 к ОППО 19149 Токарь
[image: G:\Флешка\шапка новая .jpg]
 Утверждаю:    
Директор  ГАПОУ СО  
  "ПТ им.О.В.Терёшкина"                                                                              ___________Ж.А.Бушель
Приказ №_____ от _______г.

Рассмотрено на МК:
Протокол  № 2  от   25.10.22 г.     
Председатель МК________/О.Н.Салычева/                                         
                                       

	


Согласовано:
   Зам. директора по  МТО и ПО:
    ________________/Е.М.Новикова/
    " 18 "  ноября   2022 г.                                       







РАБОЧАЯ ПРОГРАММА ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

ПМ.01 ИЗГОТОВЛЕНИЕ ИЗДЕЛИЙ НА ТОКАРНЫХ СТАНКАХ ПО СТАДИЯМ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА В СООТВЕТСТВИИ С ТРЕБОВАНИЯМИ ОХРАНЫ ТРУДА И ЭКОЛОГИЧЕСКОЙ БЕЗОПАСНОСТИ 

МДК.01.01 Технология обработки на токарных станках
по программе профессиональной подготовки 

19149 ТОКАРЬ

 очное отделение









г. Лесной
2022 г.

СОДЕРЖАНИЕ

	1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ                                         3                                     

	

	2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ      5

3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО      МОДУЛЯ                                                                                                                    14  

	

	4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ                                                                    16
	



1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ
ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ
ПМ. 01 Изготовление различных изделий на фрезерных станках по стадиям технологического процесса
МДК01.01 Технология обработки на токарных станках
1.1. Область применения рабочей программы
Рабочая программа профессионального модуля является частью программы профессиональной подготовки в соответствии с профессиональным стандартом по профессии 19149 Токарь
1.2. Цель и планируемые результаты освоения профессионального модуля 
Профессия – токарь 3 разряда
	1. Обобщенная трудовая функция
	2. Изготовление на токарных станках простых деталей с точностью размеров по 7–11 квалитетам, деталей средней сложности с точностью размеров по 10–11 квалитетам, сложных деталей – по 12–14 квалитетам

	3. 1. Трудовая функция
	4. Токарная обработка заготовок простых деталей с точностью по 7–9 квалитетам

	5. Трудовые действия 
	6. Анализ исходных данных для выполнения токарной обработки заготовок простых деталей с точностью размеров по 7–9 квалитетам
7. Настройка и наладка универсального токарного станка для обработки заготовок простых деталей с точностью размеров по 7–9 квалитетам
8. Выполнение технологических операций точения простых деталей с точностью размеров по 7–9 квалитетам
9. Заточка простых резцов и сверл, контроль качества заточки
10. Проведение регламентных работ по техническому обслуживанию токарных станков 
11. Поддержание технического состояния технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря

	12. Необходимые умения
	13. Читать и применять техническую документацию на простые детали с точностью размеров по 7–9 квалитетам.
14. Выбирать, подготавливать к работе, устанавливать на станок и использовать универсальные приспособления
15. Выбирать, подготавливать к работе, устанавливать на станок и использовать токарные режущие инструменты
16. Производить настройку токарных станков для обработки заготовок с точностью по 7–9 квалитетам
17. Устанавливать заготовки с выверкой в двух плоскостях с точностью до 0,05 мм
18. Выполнять токарную обработку заготовок простых деталей с точностью размеров по 7–9 квалитетам 
19. Применять смазочно-охлаждающие жидкости
20. Выявлять причины возникновения дефектов, предупреждать и устранять возможный брак при токарной обработке заготовок простых деталей с точностью размеров по 7–9 квалитетам
21. Применять средства индивидуальной и коллективной защиты при выполнении работ
22. Навивать пружины из проволоки в холодном состоянии
23. Затачивать резцы и сверла в соответствии с обрабатываемым материалом
24. Контролировать геометрические параметры резцов и сверл
25. Проверять исправность и работоспособность токарных станков
26. Выполнять регламентные работы по техническому обслуживанию токарных станков
27. Выполнять техническое обслуживание технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря

	28. Необходимые знания
	29. Основы машиностроительного черчения в объеме, необходимом для выполнения работы
30. Правила чтения технологической и конструкторской документации (рабочих чертежей, технологических карт) в объеме, необходимом для выполнения работы.
31. Устройство, назначение, правила эксплуатации простых приспособлений для обработки заготовок простых деталей с точностью по 7–9 квалитетам
32. Порядок получения, хранения и сдачи заготовок, инструмента, приспособлений, необходимых для выполнения работ
33. Конструкция, назначение, геометрические параметры и правила эксплуатации режущих инструментов, применяемых для обработки заготовок простых деталей с точностью по 7–9 квалитетам
34. Приемы и правила установки режущих инструментов
35. Устройство и правила эксплуатации токарных станков
36. Последовательность и содержание настройки токарных станков для изготовления деталей с точностью размеров по 7–9 квалитетам
37. Правила и приемы установки заготовок с выверкой в двух плоскостях с точностью до 0,05 мм
38. Органы управления универсальными токарными станками
39. Способы и приемы точения заготовок простых деталей с точностью размеров по 7–9 квалитетам
40. Способы и приемы обработки конических поверхностей
41. Методы выполнения расчетов для получения конических поверхностей 
42. Методы настройки узлов и механизмов станка для обработки конических поверхностей
43. Назначение, свойства и способы применения смазочно-охлаждающих жидкостей при токарной обработке
44. Основные виды дефектов деталей при токарной обработке заготовок простых деталей с точностью размеров по 7–9 квалитету, их причины и способы предупреждения и устранения
45. Опасные и вредные факторы, требования охраны труда, пожарной, промышленной, экологической и электробезопасности
46. Виды и правила применения средств индивидуальной и коллективной защиты при выполнении работ на токарных и точильно-шлифовальных станках
47. Виды, устройство и области применения средств контроля геометрических параметров резцов и сверл
48. Способы и приемы контроля геометрических параметров резцов и сверл
49. Порядок проверки исправности и работоспособности токарных станков
50. Состав и порядок выполнения регламентных работ по техническому обслуживанию токарных станков
51. Состав работ по техническому обслуживанию технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря
52. Требования к планировке и оснащению рабочего места при выполнении токарных работ

	53. 2.Трудовая функция
	54. Токарная обработка заготовок деталей средней сложности с точностью размеров по 10–11 квалитетам

	55. Трудовые действия
	56. Анализ исходных данных для выполнения токарной обработки заготовок деталей средней сложности с точностью размеров по 10–11 квалитетам
57. Настройка и наладка универсального токарного станка для обработки заготовок деталей средней сложности с точностью размеров по 10–11 квалитетам
58. Выполнение технологических операций точения деталей средней сложности с точностью размеров по 10–11 квалитетам 
59. Проведение регламентных работ по техническому обслуживанию токарных станков 
60. Поддержание технического состояния технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря

	61. Необходимые умения
	62. Читать и применять техническую документацию на детали средней сложности с точностью размеров по 10–11 квалитетам
63. Выбирать, подготавливать к работе, устанавливать на станок и использовать универсальные приспособления
64. Выбирать, подготавливать к работе, устанавливать на станок и использовать токарные режущие инструменты
65. Производить настройку токарных станков для обработки заготовки деталей средней сложности с точностью размеров по 10–11 квалитетам
66. Устанавливать заготовки с выверкой с точностью до 0,05 мм 
67. Выполнять токарную обработку заготовок деталей средней сложности с точностью размеров по 10–11 квалитетам 
68. Применять смазочно-охлаждающие жидкости
69. Выявлять причины возникновения дефектов, предупреждать и устранять возможный брак при токарной обработке заготовок деталей средней сложности с точностью размеров по 10–11 квалитетам
70. Применять средства индивидуальной и коллективной защиты при выполнении работ
71. Затачивать резцы и сверла в соответствии с обрабатываемым материалом
72. Контролировать геометрические параметры резцов и сверл
73. Проверять исправность и работоспособность токарных станков
74. Выполнять регламентные работы по техническому обслуживанию токарных станков
75. Выполнять техническое обслуживание технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря

	76. Необходимые знания
	77. Основы машиностроительного черчения в объеме, необходимом для выполнения работы
78. Правила чтения технологической и конструкторской документации (рабочих чертежей, технологических карт) в объеме, необходимом для выполнения работы
79. Устройство, назначение, правила эксплуатации простых приспособлений, применяемых
80. Порядок получения, хранения и сдачи заготовок, инструмента, приспособлений, необходимых для выполнения работ
81. Устройство и правила эксплуатации токарных станков
82. Последовательность и содержание настройки токарных станков
83. Правила и приемы установки заготовок с выверкой с точностью до 0,05 мм
84. Органы управления универсальными токарными станками
85. Способы и приемы точения заготовок деталей средней сложности с точностью размеров по 10–11 квалитетам
86. Способы и приемы обработки конических поверхностей
87. Методы выполнения расчетов для получения конических поверхностей 
88. Методы настройки узлов и механизмов станка для обработки конических поверхностей
89. Назначение, свойства и способы применения смазочно-охлаждающих жидкостей при токарной обработке
90. Основные виды дефектов деталей при токарной обработке заготовок деталей средней сложности с точностью размеров по 10–11 квалитету, их причины и способы предупреждения и устранения
91. Опасные и вредные факторы, требования охраны труда, пожарной, промышленной, экологической и электробезопасности
92. Виды и правила применения средств индивидуальной и коллективной защиты при выполнении работ на токарных и точильно-шлифовальных станках
93. Геометрические параметры резцов и сверл в зависимости от обрабатываемого и инструментального материала
94. Устройство, правила эксплуатации и органы управления точильно-шлифовальных станков
95. Способы, правила и приемы заточки простых резцов и сверл
96. Виды, устройство и области применения средств контроля геометрических параметров резцов и сверл
97. Способы и приемы контроля геометрических параметров резцов и сверл
98. Порядок проверки исправности и работоспособности токарных станков
99. Состав и порядок выполнения регламентных работ по техническому обслуживанию токарных станков
100. Состав работ по техническому обслуживанию технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря
101. Требования к планировке и оснащению рабочего места при выполнении токарных работ

	102. 3.Трудовая функция
	103. Токарная обработка заготовок сложных деталей с точностью размеров по 12–14 квалитетам

	104. Трудовые действия
	105. Анализ исходных данных для выполнения токарной обработки заготовок сложных деталей с точностью размеров по 12–14 квалитетам
106. Настройка и наладка универсального токарного станка для обработки заготовок сложных деталей с точностью размеров по 12–14 квалитетам
107. Выполнение технологических операций точения сложных деталей с точностью размеров по 12–14 квалитетам 
108. Заточка простых резцов и сверл, контроль качества заточки
109. Проведение регламентных работ по техническому обслуживанию токарных станков 
110. Поддержание технического состояния технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря

	111. Необходимые умения
	112. Читать и применять техническую документацию на сложные детали с точностью размеров по 12–14 квалитетам
113. Выбирать, подготавливать к работе, устанавливать на станок и использовать универсальные приспособления
114. Выбирать, подготавливать к работе, устанавливать на станок и использовать токарные режущие инструменты
115. Производить настройку токарных станков для обработки заготовки с точностью по 12–14 квалитетам
116. Устанавливать заготовки с выверкой в двух плоскостях с точностью до 0,05 мм
117. Выполнять токарную обработку заготовок сложных деталей с точностью размеров по 12–14 квалитетам 
118. Применять смазочно-охлаждающие жидкости
119. Выявлять причины возникновения дефектов, предупреждать и устранять возможный брак при токарной обработке заготовок сложных деталей с точностью размеров по 12–14 квалитетам
120. Применять средства индивидуальной и коллективной защиты при выполнении работ
121. Затачивать резцы и сверла в соответствии с обрабатываемым материалом
122. Контролировать геометрические параметры резцов и сверл
123. Проверять исправность и работоспособность токарных станков
124. Выполнять регламентные работы по техническому обслуживанию токарных станков
125. Выполнять техническое обслуживание технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря

	126. Необходимые знания
	127. Основы машиностроительного черчения в объеме, необходимом для выполнения работы
128. Правила чтения технологической и конструкторской документации (рабочих чертежей, технологических карт) в объеме, необходимом для выполнения работы
129. Устройство, назначение, правила эксплуатации простых приспособлений для обработки заготовок сложных деталей с точностью по 12–14 квалитетам
130. Порядок получения, хранения и сдачи заготовок, инструмента, приспособлений, необходимых для выполнения работ
131. Устройство и правила эксплуатации токарных станков
132. Последовательность и содержание настройки токарных станков для изготовления сложных деталей с точностью размеров по 12–14 квалитетам
133. Правила и приемы установки заготовок с выверкой в двух плоскостях с точностью до 0,05 мм
134. Органы управления универсальными токарными станками
135. Способы и приемы точения заготовок сложных деталей с точностью размеров по 12–14 квалитетам
136. Способы и приемы обработки конических поверхностей
137. Методы выполнения расчетов для получения конических поверхностей 
138. методы настройки узлов и механизмов станка для обработки конических поверхностей
139. Назначение, свойства и способы применения смазочно-охлаждающих жидкостей при токарной обработке
140. Основные виды дефектов деталей при токарной обработке заготовок сложных деталей с точностью размеров по 12–14 квалитету, их причины и способы предупреждения и устранения
141. Опасные и вредные факторы, требования охраны труда, пожарной, промышленной, экологической и электробезопасности
142. Виды и правила применения средств индивидуальной и коллективной защиты при выполнении работ на токарных и точильно-шлифовальных станках
143. Геометрические параметры резцов и сверл в зависимости от обрабатываемого и инструментального материала
144. Устройство, правила эксплуатации и органы управления точильно-шлифовальных станков
145. Способы, правила и приемы заточки простых резцов и сверл
146. Виды, устройство и области применения средств контроля геометрических параметров резцов и сверл
147. Способы и приемы контроля геометрических параметров резцов и сверл
148. Порядок проверки исправности и работоспособности токарных станков
149. Состав и порядок выполнения регламентных работ по техническому обслуживанию токарных станков
150. Состав работ по техническому обслуживанию технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря
151. Требования к планировке и оснащению рабочего места при выполнении токарных работ

	152. 4.Трудовая функция
	153. Нарезание наружной и внутренней однозаходной треугольной, прямоугольной и трапецеидальной резьбы на заготовках деталей резцами и вихревыми головками

	154. Трудовые действия
	155. Анализ исходных данных для нарезания наружной и внутренней однозаходной треугольной, прямоугольной и трапецеидальной резьбы резцами и вихревыми головками
156. Настройка и наладка универсального токарного станка для нарезания наружной и внутренней однозаходной треугольной, прямоугольной и трапецеидальной резьбы резцами и вихревыми головками
157. Выполнение технологических операций нарезания наружной и внутренней однозаходной треугольной, прямоугольной и трапецеидальной резьбы резцами и вихревыми головками 
158. Заточка резьбовых резцов, контроль качества заточки
159. Проведение регламентных работ по техническому обслуживанию токарных станков 
160. Поддержание технического состояния технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря

	161. Необходимые умения
	162. Читать и применять техническую документацию на детали с однозаходной треугольной, прямоугольной и трапецеидальной резьбой
163. Выбирать, подготавливать к работе, устанавливать на станок и использовать вихревые головки, универсальные приспособления
164. Выбирать, подготавливать к работе, устанавливать на станок и использовать резьбовые резцы
165. Производить настройку токарных станков для нарезания наружной и внутренней резьбы резцами и вихревыми головками
166. Устанавливать заготовки с выверкой в двух плоскостях с точностью до 0,05 мм
167. Выполнять нарезание наружной и внутренней однозаходной треугольной, прямоугольной и трапецеидальной резьбы резцами и вихревыми головками 
168. Применять смазочно-охлаждающие жидкости
169. Выявлять причины возникновения дефектов, предупреждать и устранять возможный брак при нарезании наружной и внутренней однозаходной треугольной, прямоугольной и трапецеидальной резьбы резцами и вихревыми головками
170. Применять средства индивидуальной и коллективной защиты при выполнении работ
171. Затачивать резьбовые резцы в соответствии с обрабатываемым материалом
172. Контролировать геометрические параметры резьбовых резцов
173. Проверять исправность и работоспособность токарных станков
174. Выполнять регламентные работы по техническому обслуживанию токарных станков
175. Выполнять техническое обслуживание технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря
176. Выполнять расчеты для нарезания наружной и внутренней однозаходной треугольной, прямоугольной и трапецеидальной резьбы резцами и вихревыми головками, настраивать узлы и механизмы станка

	177. Необходимые знания
	178. Основы машиностроительного черчения в объеме, необходимом для выполнения работы
179. Правила чтения технологической и конструкторской документации (рабочих чертежей, технологических карт) в объеме, необходимом для выполнения работы
180. Устройство, назначение, правила эксплуатации простых приспособлений и вихревых головок
181. Порядок получения, хранения и сдачи заготовок, инструмента, приспособлений, необходимых для выполнения работ
182. Основные свойства и маркировка обрабатываемых и инструментальных материалов
183. Устройство и правила эксплуатации токарных станков
184. Последовательность и содержание настройки и наладки токарных станков для нарезания однозаходной треугольной, прямоугольной и трапецеидальной резьбы резцами и вихревыми головками
185. Правила и приемы установки заготовок с выверкой в двух плоскостях с точностью до 0,05 мм
186. Органы управления универсальными токарными станками
187. Способы и приемы нарезания наружной и внутренней однозаходной треугольной, прямоугольной и трапецеидальной резьбы резцами и вихревыми головками
188. Назначение, свойства и способы применения смазочно-охлаждающих жидкостей при токарной обработке
189. Основные виды дефектов при нарезании наружной и внутренней однозаходной треугольной, прямоугольной и трапецеидальной резьбы резцами и вихревыми головками, их причины и способы предупреждения и устранения
190. Опасные и вредные факторы, требования охраны труда, пожарной, промышленной, экологической и электробезопасности
191. Виды и правила применения средств индивидуальной и коллективной защиты при выполнении работ на токарных и точильно-шлифовальных станках
192. Геометрические параметры резьбовых резцов в зависимости от обрабатываемого и инструментального материала
193. Устройство, правила эксплуатации и органы управления точильно-шлифовальных станков
194. Способы, правила и приемы заточки резьбовых резцов
195. Виды, устройство и области применения средств контроля геометрических параметров резьбовых резцов
196. Способы и приемы контроля геометрических параметров резьбовых резцов
197. Порядок проверки исправности и работоспособности токарных станков
198. Состав и порядок выполнения регламентных работ по техническому обслуживанию токарных станков
199. Состав работ по техническому обслуживанию технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря
200. Требования к планировке и оснащению рабочего места при выполнении токарных работ



1.3. Количество часов, отводимое на освоение профессионального модуля
Всего часов – 372 часа
Из них   на освоение МДК – 84 часа, 
 на практики, в том числе учебную 144 часа часов и производственную 144 часа

2. Структура и содержание профессионального модуля
2.1. Структура профессионального модуля
	Коды профессиональных общих компетенций
	Наименования разделов профессионального модуля[footnoteRef:1]** [1: ] 

	Суммарный объем нагрузки, час.
	Занятия во взаимодействии с преподавателем, час
	Самостоятельная работа

	
	
	
	Обучение по МДК
	Практики
	

	
	
	
	Всего

	Лабораторных и практических занятий
	Курсовых работ (проектов)*
	Учебная

	Производственная
(если предусмотрена рассредоточенная практика)
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	 
	Раздел1 Выполнение работ на токарных станках
	84
	56
	30
	-
	144
	144
	28

	
	Учебная практика 
	144
	
	
	
	144
	144
	

	
	Производственная практика (по профилю специальности), часов (если предусмотрена итоговая (концентрированная) практика)
	144

	
	144
	

	
	Всего:
	372
	56
	30
	-
	144
	144
	28



2.2. Тематический план и содержание профессионального модуля (ПМ)
ПМ.01 Изготовление различных изделий на фрезерных станках по стадиям технологического процесса
	Наименование разделов и тем профессионального модуля (ПМ), междисциплинарных курсов (МДК)
	Содержание учебного материала,
лабораторные работы и практические занятия, самостоятельная учебная работа обучающихся, курсовая работа (проект) (если предусмотрены)
	Объем часов

	1
	2
	3

	Раздел 1 Выполнение работ на фрезерных станках
	

	МДК.01.01. Изготовление различных изделий на фрезерных станках по стадиям технологического процесса
	56

	Тема 1.1. 
	Введение. 
Техника безопасности. Охрана труда 


 
	Содержание 
	1

	
	Значение профессии. Понятие о трудовой и технологической дисциплине, культуре труда рабочего.
Производственная санитария, ее задачи. Санитарно-гигиенические нормы производственных помещений.
Профилактика профессиональных заболеваний и производственного травматизма.
Меры безопасности при работе фрезеровщика.
Электробезопасность. Действие электрического тока на организм человека и виды поражения электрическим током. Защита от прикосновения к токоведущим частям. Первая помощь при поражении электрическим током.
Пожарная безопасность. Основные причины пожаров в цехах и на территории предприятия. Противопожарные мероприятия. Огнетушительные средства и правила их применения. Правила поведения в огнеопасных местах и при пожарах.
Охрана окружающей среды.
	

	Тема 1.2 Рабочее местотокаря
	Содержание
	

	
	Понятие о рабочем месте. Основное оборудование рабочего места токаря. Состав вспомогательного оборудования и оснащения рабочего места. Требования к организации рабочего места. Операции, выполняемые токарем перед началом работы, вовремя и по окончании работы. Основные условия организационного обслуживания рабочего места. Порядок проверки работы станка на холостом ходу.
Правила технического обслуживания токарного станка. Порядок подготовки станка к работе. Назначение смазывания трущихся частей станка, применяемые смазочные материалы, их свойства. Схемы и режимы смазывания. Назначение и свойства охлаждающих жидкостей.
Работы, выполняемые после окончания смены. Возможные неисправности станка, их признаки, причины, способы выявления и устранения.
Правила удаления стружки с детали, станка. Применяемые индивидуальные защитные приспособления. Безопасность труда при техническом обслуживании станка.
	1

	Тема 1.3
Устройство и назначение токарных станков 
	Содержание 
	1

	
	Основные типы токарных станков. Токарно-винторезные станки, их конструкции, классификация и назначение. Модели токарных станков и их обозначение. Кинематические схемы токарно-винторезных станков. Условные обозначения в кинематических схемах деталей и механизмов станков. Основные узлы и механизмы токарного станка. Способы наладки станка на определенные режимы для выполнения основных токарных операций. Основные операции наладки станков, выполняемые токарем. 
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	

	
	 Практическая работа «Чтение кинематических схем токарных станков»
	1

	Тема 1.4 Приспособления для установки заготовок
	Содержание
	1

	
	 Универсальные приспособления, назначение, область применения. Обзор различных конструкций приспособлений. Принцип базирования заготовок в приспособлениях (валов, втулок, дисков, зубчатых колес, корпусных деталей). Методы установки заготовок. Базирование необработанных и предварительно обработанных заготовок в приспособлениях; их фиксирование. 
Типовые конструкции приспособлений: токарные патроны, цанговые патроны, центры, оправки, люнеты, планшайбы. 
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	

	
	 Практическая работа: «Выполнение несложной выверки при установке деталей на станкестанка»;
	1

	Тема 1.5. 
Технология обработки наружных цилиндрических
и торцевых поверхностей

		Содержание 



	4

	
	Требования, предъявляемые к наружным поверхностям.
Установка заготовок на токарном станке
Технология обработки наружных цилиндрических поверхностей.  
Технология обработки торцовых поверхностей.
Назначение и формы канавок. Особенности конструкции отрезных и канавочных резцов. 
Технология обработки канавок.
Технология отрезания заготовок.
Режимы резания при обработке наружных поверхностей. Способы контроля наружных поверхностей
Брак. Причины. Меры предупреждения
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	

	
	 Практическая работа: «Определение режимов резания по справочникам и формулам»;
	2

	
	Практическая работа: «Обработка наружных цилиндрических и торцевых поверхностей»;
	2

	
	Практическая работа: «Отрезание заготовок. Прорезание канавок»;
	2

	
	Тема 1.6 Технология обработки цилиндрических отверстий





	Содержание
	4

	
	Виды отверстий, их размеры, точность. Операции, применяемые для обработки отверстия.
Последовательность обработки отверстий для получения требуемой точности. Точность
размеров отверстия и его шероховатость в зависимости от вида обработки отверстия.
Особенности установки сверл с цилиндрическим и коническим хвостовиком. Назначение
переходных втулок с конусом Морзе. Номера конуса Морзе. Порядок применения специального
держателя. Порядок определения глубины сверления.
Назначение, область применения растачивания. Углы заточки расточных резцов. Схема
растачивания отверстий. Порядок определения и установки глубины растачиваемого отверстия.
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	

	
	 Практическая работа: «Определение режимов резания по справочникам и формулам»;
	2


	
	 Практическая работа: «Центрование и сверление заготовок»;
	2

	
	 Практическая работа: «Растачивание отверстий».
	2

	
	 Практическая работа: «Зенкерование  и развертывание отверстий».
	2

	Тема 1.7 
Технология  обработки фасонных поверхностей.
	Содержание
	4

	
	Типы и назначение фасонных поверхностей. Требования к поверхностям. 
Технология обработки фасонной поверхности фасонными резцами.
Технология обработки сочетанием двух подач.
Технология обработки фасонной поверхности по копирам.
Виды дефектов, меры их предупреждения.
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	

	
	Практическая работа: «Обтачивание фасонной поверхности при одновременной продольной и поперечной подаче резца»
	2

	
	Практическая работа: «Обтачивание фасонной поверхности фасонными резцами и по копирам.».
	2

	Тема 1.8 
Технология обработки конических поверхностей
	Содержание
	3

	
	Типовые детали с коническими поверхностями.
Виды конических поверхностей и элементы конуса. Нормализация конусов. Способы обработки наружных конических поверхностей. Рекомендуемые режимы резания при обработке конических поверхностей. Методы измерения и контроля конических поверхностей.
Дефекты при обработке конических поверхностей, их причины и меры предупреждения.
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	

	
	 Практическая работа: «Выполнение расчётов для настройки станка на обработку конических поверхностей»;
	2

	
	Практическая работа: «Обработка конических поверхностей на токарном станке».
	2

	Тема 1.9
Технология нарезания наружной и внутренней резьбы
	Содержание
	

	
	Понятие о винтовой линии. Образование винтовой линии. Классификация резьбы.
Схема образования резьбы. Основные элементы резьбы, обозначение резьбы. Область применения
крепежных резьб. Назначение, область применения круглых плашек. Порядок подготовки
заготовки к нарезанию резьбы. Процесс нарезания резьбы круглыми плашками. Скорости
резания.
Назначение, область применения, материал метчиков. Метчики, применяемые для
нарезания резьбы в сквозных отверстиях за один рабочий ход. Длина глухих отверстий под
резьбу. Процесс нарезания резьбы метчиком. Порядок определения точности и качества
нарезаемой резьбы.
Последовательность и содержание настройки и наладки токарных станков для нарезания однозаходной треугольной, прямоугольной и трапецеидальной резьбы резцами и вихревыми головками
	4

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	

	
	Практическая работа: «Определение режимов резания по справочникам и формулам»
	2

	
	Практическая работа: «Нарезание резьбы плашками и метчиками»
	2

	
	Практическая работа: «Нарезание резьбы резцами и вихревыми головками»

	2

	Самостоятельная учебная работа при изучении раздела 1
Выполнение конспектов
Подготовка к практическим работам
Подготовка устных сообщений, докладов и презентаций по темам
	28

	Учебная практика раздела 

	144

	Производственная практика 

	144

	Всего
	372





3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО  МОДУЛЯ

3.1. Для реализации программы профессионального модуля должны быть предусмотрены следующие специальные помещения:
Кабинет «Технологии машиностроения и технологического оборудования»,
оснащенный оборудованием: 
лабораторное: лабораторный комплекс УТС4-СТЗ; 
демонстрационное: набор по механической обработке металлов, наборы инструментов (комплект режущего инструмента: резцы, сверла, зенкеры, развертки и т.д.), 
наборы деталей (цилиндрические, конические, резьбовые, фасонные)
рабочее место педагога (2 стола, 1 стул),
15 столов, 30 стульев, 1 доска классная,
Компьютер -1, 
Мультимедийное оборудование -1; 
Документ-камера  MimioView-1; 
Интерактивная приставка MimioTeach (с гибким магнитным листом) -1; 
локальная сеть с выходом в Интернет;
Токарная мастерская
            Рабочее место мастера (1 стол 1 стул),компьютер с ПО "Мастер СAM"
Универсальные токарные станки – 25 шт.,
заточной станок – 2 шт.
· трехкулачковый патрон
· режущий инструмент:
· комплекты средств индивидуальной защиты;
·  техническая и технологическая документация.
· Измерительный инструмент:
· Штангенциркуль
· Штангенрейсмус
· Поверочный стол
· Микрометр 
· Нутромер
· Угломер
· Щупы и системы замера
· Спецодежда.
· Перчатки тканевые 
· Халат или комбинезон 
· Маска защитная
· Очки защитные
· Безопасность
· Аптечка










Базы практик ГАПОУ СО "ПТ им.О.В.Терёшкина":

- ФГУП "Комбинат "Электрохимприбор"
- ООО "НТЭАЗ" Электрик";
- ООО "Ритм"
- ООО "Вента";
- ОАО "НПО Уралэлектроприбор";
- ООО "Ремэлектромонтаж"


3.2. Информационное обеспечение реализации программы
Для реализации программы библиотечный фонд образовательной организации должен иметь  печатные и/или электронные образовательные и информационные ресурсы, рекомендуемые для использования в образовательном процессе.

3.2.1. Печатные издания
Основные источники:
1.	Багдасарова Т.А. Токарь-универсал: Учеб.пособие для нач.проф.образования /Т.А. Багдасарова. – 5-е изд., стер. - Издательский  центр «Академия», 2018.- 288с.
2. Багдасарова Т.А. Основы резания металлов: учеб. пособие/ Татьяна Ануфриевна  Багдасарова. –  М. ; Издательский центр «Академия», 2018. – 80с.
3. Вереина Л.И. Справочник токаря: Учеб.пособие для нач.проф.образования/ Л. И. Веренина. -  М.; Издательский центр «Академия», 2018. – 448с.
4. Материаловедение и технология конструкционных материалов : учеб. / под ред. В. Б. Арзамасова, А. А. Черепахина. - 2-е изд., стер. - М. : ИЦ "Академия", 2018. - 448 с.
Дополнительные источники:
1. Холодкова А.Г. Общая технология машиностроения: Учеб. Пособие для нач. проф. Образования/ Альбертина Григорьевна Холодкова. – М.; Издательский центр «Академия», 2017.- 224с.
2. Черпаков Б.И. Металлорежущие станки. Учебник для нач. проф. образования./ Б. И. Черпаков, Т.А. Альперович – М.: Издательский центр «Академия», 2018 – 368с.
Интернет – ресурсы:
1. Технологии и профессии
http://tehinfor.ru/index.html

2. Токарная обработка материалов.
http://hi-intel.ru

3. Библиотека технической литературы
http://delta-grup.ru

4. Портал токарного дела и производства в сфере машиностроения, металлообработка на металлообрабатывающих станках 
http://www.tokar-work.ru

5. Портал станочников
http://stanoks.com

6. Наука/техника/образование
http://turner.narod.ru

7. Открытая база ГОСТов
https://standartgost.ru
8. Портал "Сварка. Резка. Металлообработка"
http://www.autowelding.ru
9. Все для начинающих специалистов и студентов
http://tehkd.ru
10. Экспериментальная мастерская Виктора Леонтьева "Токарное мастерство"
http://eksmast.ru/

11. Каталоги и эксплуатационная документация металлорежущих станков 
 http://stanki-katalog.ru/sprav.htm

12. Марочник сталей и сплавов 
 http://www.splav-kharkov.com/main.php(link is external)

13. Система маркировки абразивного инструмента 
http://www.abrasives.ru/marking.html(link is external)

14. Алмазные инструменты 
 http://www.nareks.by/catalog07-12%20%28%20%D0%B0%D0%B1%D1%80%D0%B0%D0%B7%D0%B8%D0%B2%20%29%20.pdf(link is external)

15. Чертежная документация 
 http://gk-drawing.ru












4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 
	Оцениваемые знания и умения, действия
	Методы оценки 

	Знания
Основы машиностроительного черчения в объеме, необходимом для выполнения работы
Правила чтения технологической и конструкторской документации (рабочих чертежей, технологических карт) в объеме, необходимом для выполнения работы.
Устройство, назначение, правила эксплуатации простых приспособлений для обработки заготовок простых деталей с точностью по 7–9 квалитетам, деталей средней сложности с точностью размеров по 10–11 квалитетам, сложных деталей – по 12–14 квалитетам
Порядок получения, хранения и сдачи заготовок, инструмента, приспособлений, необходимых для выполнения работ
Конструкция, назначение, геометрические параметры и правила эксплуатации режущих инструментов, применяемых для обработки заготовок простых деталей с точностью по 7–9 квалитетам, деталей средней сложности с точностью размеров по 10–11 квалитетам, сложных деталей – по 12–14 квалитетам
Приемы и правила установки режущих инструментов
Устройство и правила эксплуатации токарных станков
Последовательность и содержание настройки токарных станков для изготовления деталей с точностью размеров по 7–9 квалитетам, деталей средней сложности с точностью размеров по 10–11 квалитетам, сложных деталей – по 12–14 квалитетам
Правила и приемы установки заготовок с выверкой в двух плоскостях с точностью до 0,05 мм
Органы управления универсальными токарными станками
Способы и приемы точения заготовок простых деталей с точностью размеров по 7–9 квалитетам, деталей средней сложности с точностью размеров по 10–11 квалитетам, сложных деталей – по 12–14 квалитетам
Способы и приемы обработки конических поверхностей
Методы выполнения расчетов для получения конических поверхностей 
Методы настройки узлов и механизмов станка для обработки конических поверхностей
Последовательность и содержание настройки и наладки токарных станков для нарезания однозаходной треугольной, прямоугольной и трапецеидальной резьбы резцами и вихревыми головками
Способы и приемы нарезания наружной и внутренней однозаходной треугольной, прямоугольной и трапецеидальной резьбы резцами и вихревыми головками
Назначение, свойства и способы применения смазочно-охлаждающих жидкостей при токарной обработке
Основные виды дефектов деталей при токарной обработке заготовок простых деталей с точностью размеров по 7–9 квалитету, деталей средней сложности с точностью размеров по 10–11 квалитетам, сложных деталей – по 12–14 квалитетам их причины и способы предупреждения и устранения
Опасные и вредные факторы, требования охраны труда, пожарной, промышленной, экологической и электробезопасности
Виды и правила применения средств индивидуальной и коллективной защиты при выполнении работ на токарных и точильно-шлифовальных станках
Виды, устройство и области применения средств контроля геометрических параметров резцов и сверл
Способы и приемы контроля геометрических параметров резцов и сверл
Порядок проверки исправности и работоспособности токарных станков
Состав и порядок выполнения регламентных работ по техническому обслуживанию токарных станков
Состав работ по техническому обслуживанию технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря
Требования к планировке и оснащению рабочего места при выполнении токарных работ
	Тестирование
Собеседование
ПА Экзамен

	Умения
Читать и применять техническую документацию на простые детали с точностью размеров по 7–9 квалитетам.
Выбирать, подготавливать к работе, устанавливать на станок и использовать универсальные приспособления
Выбирать, подготавливать к работе, устанавливать на станок и использовать токарные режущие инструменты
Производить настройку токарных станков для обработки заготовок с точностью по 7–9 квалитетам, деталей средней сложности с точностью размеров по 10–11 квалитетам, сложных деталей – по 12–14 квалитетам
Устанавливать заготовки с выверкой в двух плоскостях с точностью до 0,05 мм
Выполнять токарную обработку заготовок простых деталей с точностью размеров по 7–9 квалитетам, деталей средней сложности с точностью размеров по 10–11 квалитетам, сложных деталей – по 12–14 квалитетам
Выполнять нарезание наружной и внутренней однозаходной треугольной, прямоугольной и трапецеидальной резьбы метчиками, плашками, резцами и вихревыми головками.
Применять смазочно-охлаждающие жидкости
Выявлять причины возникновения дефектов, предупреждать и устранять возможный брак при токарной обработке заготовок простых деталей с точностью размеров по 7–9 квалитетам, деталей средней сложности с точностью размеров по 10–11 квалитетам, сложных деталей – по 12–14 квалитетам
Применять средства индивидуальной и коллективной защиты при выполнении работ
Затачивать резцы и сверла в соответствии с обрабатываемым материалом
Контролировать геометрические параметры резцов и сверл
Проверять исправность и работоспособность токарных станков
Выполнять регламентные работы по техническому обслуживанию токарных станков
Выполнять техническое обслуживание технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря
	Наблюдение
Экспертная оценка выполнения практической работы
Квалификационный экзамен





80

Критерии оценки для текущей аттестации
 	оценка «5» - прочное знание теоретических основ и изложение в полном объёме, выполнение лабораторных и практических работ в полном  соответствии с методическими материалами. Возможны несущественные ошибки, самостоятельно исправляемые.
	оценка «4» - знание теоретических основ, выполнение  лабораторных и практических работ при этом неточности, при  выполнении исправляемые с помощью преподавателя.
	оценка «3» - недостаточные теоретические  знания по предмету, некачественное выполнение лабораторных и практических работ, допускается много ошибок.
	оценка «2» - существенные ошибки при изложении теоретического материала  невыполнение лабораторных и практических работ незнание основ предмета.
	оценка «1» - отказ от ответа, невыполнение практической работы
Критерии оценивания практической работы
Оценка «5»: Выполнение работ в полном соответствии с технологическим требованиями к качеству.
 	Оценка «4»: Выполнение работ в основном в соответствии с технологическими  требованиями с несущественными ошибками, исправляемыми самостоятельно.  
 	Оценка «3»: Выполнение работ в основном в соответствии с технологическими требованиями с существенными ошибками, исправляемыми с помощью преподавателя.
Оценка «2»: ученик самостоятельно не справился с работой, технологическая последовательность нарушена, при выполнении операций допущены большие отклонения, которые обучающийся не может исправить даже по требованию преподавателя.
  Оценка«1»: работа не выполнена.
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 Утверждаю:    
Директор  ГАПОУ СО  
  "ПТ им.О.В.Терёшкина"                                                                              ___________Ж.А.Бушель
Приказ №_____ от _______г.

Рассмотрено на МК:
Протокол  № 2  от   25.10.22 г.     
Председатель МК________/О.Н.Салычева/                                         
                                       

	


Согласовано:
   Зам. директора по  МТО и ПО:
    ________________/Е.М.Новикова/
    " 18 "  ноября   2022 г.                                       







РАБОЧАЯ ПРОГРАММА УЧЕБНОЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ

ПМ.01 ИЗГОТОВЛЕНИЕ ИЗДЕЛИЙ НА ТОКАРНЫХ СТАНКАХ ПО СТАДИЯМ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА В СООТВЕТСТВИИ С ТРЕБОВАНИЯМИ ОХРАНЫ ТРУДА И ЭКОЛОГИЧЕСКОЙ БЕЗОПАСНОСТИ 


19149 ТОКАРЬ

 очное отделение










г. Лесной
2022 г.
Рабочая программа профессионального модуля разработана на основе: 
· Федерального закона от 29.12.2012 №273-ФЗ «Об образовании в РФ»;
· Профессиональный стандарт 40.078 «Токарь» №530н от 13.03.2017 N 261н. 
· Устава ГАПОУ  СО «Полипрофильный техникум  им. О.В.Терёшкина» (от  09.11.2016 №788-ПП).
· Положения о разработке и утверждении рабочей программы учебной дисциплины, циклов ОГСЭ, ЕН, ОП/ПМ ОПОП.
· Положения о планировании, организации и проведению лабораторных работ и практических занятий в ГАПОУ   СО «ПТ им. О.В.Терёшкина».
· Положения о  КУМО ОПОП ГАПОУ   СО «ПТ им. О.В.Терёшкина».
· Положения об организации и проведения практики ГАПОУ СО «ПТ им. О.В.Терёшкина».
· Положения о текущем контроле и промежуточной аттестации студентов ГАПОУ  СО «ПТ им. О.В.Терёшкина» 
· Положения о формировании ФОС для проведения входного, текущего контроля успеваемости и промежуточной аттестации»
· Положение о самостоятельной работе ГАПОУ  СО «ПТ им. О.В.Терёшкина»  
Разработчики: 
Организация-разработчик: ГАПОУ СО Полипрофильный техникум им. О. В.
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1 ПАСПОРТ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ

1.1 Область применения рабочей программы
Рабочая программа учебной и производственной практики является частью программы профессиональной подготовки, разработанной в соответствии с Профессиональным стандартом по профессии 19149 Токарь с учетом требований работодателя, обобщенной трудовой функции: 
· Изготовление на токарных станках простых деталей с точностью размеров по 7-9-му квалитету, деталей средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету, сложных деталей - по 12-14-му квалитету 
Цель и задачи производственной практики – формирование у обучающихся профессиональных компетенций в условиях реального производства  (код B).
Требования к обучающимся по профессии
	Требования к образованию и обучению
	Среднее общее образование и

	
	профессиональное обучение - программы профессиональной подготовки по профессиям рабочих, должностям служащих; программы переподготовки рабочих, служащих

	Требования к опыту практической работы

	Особые условия допуска к работе
	Прохождение обязательных предварительных и периодических медицинских осмотров

	
	Прохождение обучения мерам пожарной безопасности

	
	Прохождение инструктажа по охране труда на рабочем месте

	
	Прохождение инструктажа на рабочем месте и проверки навыков по зацепке грузов (при работе с заготовками и технологической оснасткой массой более 16кг)

	
	Наличие удостоверения на право самостоятельной работы с подъемными сооружениями по соответствующим видам деятельности, выданное в порядке, установленном эксплуатирующей организацией (при работе с заготовками и технологической оснасткой массой более 16кг)6



1.2.	Цель учебной практики – формирование у обучающихся первичных практических умений/опыта деятельности в рамках трудовых функций:
· Токарная обработка заготовок простых деталей с точностью по 7-9-му квалитету;
· Токарная обработка заготовок деталей средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету;
· Токарная обработка заготовок сложных деталей с точностью размеров по 12-14-му квалитету;
· Нарезание наружной и внутренней однозаходной треугольного профиля, прямоугольной и трапецеидальной резьбы на заготовках деталей резцами и вихревыми головками;
· Контроль простых деталей с точностью размеров по 7-9-му квалитету, деталей средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету и сложных деталей - по 12-14-му квалитету, а также наружных и внутренних однозаходных резьб.
Обучающийся в ходе освоения учебной практики должен сформировать умения и приобрести первоначальный практический опыт: Изготавливать на токарных станках простые детали с точностью размеров по 7-9-му квалитету, детали средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету, сложные детали - по 12-14-му квалитету.
Цель и задачи производственной практики – формирование у обучающихся профессиональных компетенций в условиях реального производства.
1. 3. Формы контроля:
· учебная практика – дифференцированный зачет;
· производственная практика - дифференцированный зачет.

0.  Количество часов на освоение программы учебной и производственной практик.
Всего 144  часов, в том числе:
В рамках освоения ПМ.01 «Изготовление изделий на токарных станках по стадиям технологического процесса в соответствии с требованиями охраны труда и экологической безопасности»:
· учебная практика  72 часа;
· производственная практика  72 часа;
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1.5 Требования к результатам учебной и производственной практики.
В результате прохождения учебной и производственной практики  обучающийся должен освоить:
	Трудовые действия
	Необходимые умения
	Необходимые знания

	Токарная обработка заготовок простых деталей с точностью по 7-9-му квалитету

	Анализ исходных данных для выполнения токарной обработки заготовок простых деталей с точностью размеров по 7-9-му квалитету
Настройка и наладка универсального токарного станка для обработки заготовок простых деталей с точностью размеров по 7-9-му квалитету
Выполнение технологических операций точения простых деталей с точностью размеров по 7-9-му квалитету
Заточка простых резцов и сверл, контроль качества заточки
Проведение регламентных работ по техническому обслуживанию токарных станков
Поддержание исправного технического состояния технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря
	Читать и применять техническую документацию на простые детали с точностью размеров по 7-9-му квалитету
Использовать персональную вычислительную технику для работы с внешними носителями информации и устройствами ввода-вывода информации
Использовать персональную вычислительную технику для работы с файлами
Использовать персональную вычислительную технику для просмотра текстовой и графической информации
Печатать конструкторскую и технологическую документацию с использованием устройств вывода графической и текстовой информации
Выбирать, подготавливать к работе, устанавливать на станок и использовать универсальные приспособления
Выбирать, подготавливать к работе, устанавливать на станок и использовать токарные режущие инструменты
Определять степень износа режущих инструментов
Производить настройку токарных станков для обработки заготовок с точностью по 7-9-му квалитету
Устанавливать заготовки с выверкой в двух плоскостях с точностью до 0,05мм
Выполнять токарную обработку заготовок простых деталей с точностью размеров по 7-9-му квалитету
Применять смазочно-охлаждающие жидкости
Выявлять причины возникновения дефектов, предупреждать и устранять возможный брак при токарной обработке заготовок простых деталей с точностью размеров по 7-9-му квалитету
Применять средства индивидуальной и коллективной защиты при выполнении работ
Навивать пружины из проволоки в холодном состоянии
Затачивать резцы и сверла в соответствии с обрабатываемым материалом
Контролировать геометрические параметры резцов и сверл
Проверять исправность и работоспособность токарных станков
Выполнять регламентные работы по техническому обслуживанию токарных станков
Выполнять техническое обслуживание технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря
	Основы машиностроительного черчения в объеме, необходимом для выполнения работы
Правила чтения технологической и конструкторской документации (рабочих чертежей, технологических карт) в объеме, необходимом для выполнения работы
Порядок работы с персональной вычислительной техникой, устройствами ввода-вывода информации и внешними носителями информации
Порядок работы с файловой системой
Основные форматы представления электронной графической и текстовой информации
Прикладные компьютерные программы для просмотра текстовой и графической информации: наименования, возможности и порядок работы в них
Виды, назначение и порядок применения устройств вывода графической и текстовой информации
Система допусков и посадок, квалитеты точности, параметры шероховатости
Обозначение на рабочих чертежах допусков размеров, форм и взаимного расположения поверхностей, шероховатости поверхностей
Виды и содержание технологической документации, используемой в организации
Устройство, назначение, правила эксплуатации простых приспособлений для обработки заготовок простых деталей с точностью по 7-9-му квалитету
Порядок получения, хранения и сдачи заготовок, инструмента, приспособлений, необходимых для выполнения работ
Основные свойства и маркировка обрабатываемых и инструментальных материалов
Конструкция, назначение, геометрические параметры и правила эксплуатации режущих инструментов, применяемых для обработки заготовок простых деталей с точностью по 7-9-му квалитету
Приемы и правила установки режущих инструментов
Основы теории резания в объеме, необходимом для выполнения работы
Критерии износа режущих инструментов
Устройство и правила эксплуатации токарных станков
Последовательность и содержание настройки токарных станков для изготовления деталей с точностью размеров по 7-9-му квалитету
Правила и приемы установки заготовок с выверкой в двух плоскостях с точностью до 0,05 мм
Органы управления универсальными токарными станками
Способы и приемы точения заготовок простых деталей с точностью размеров по 7-9-му квалитету
Способы и приемы обработки конических поверхностей
Методы выполнения расчетов для получения конических поверхностей
Методы настройки узлов и механизмов станка для обработки конических поверхностей
Назначение, свойства и способы применения при токарной обработке смазочно-охлаждающих жидкостей
Основные виды дефектов деталей при токарной обработке заготовок простых деталей с точностью размеров по 7-9 квалитету, их причины и способы предупреждения и устранения
Опасные и вредные производственные факторы, требования охраны труда, пожарной, промышленной, экологической и электробезопасности
Виды и правила применения средств индивидуальной и коллективной защиты при выполнении работ на токарных и точильно-шлифовальных станках
Геометрические параметры резцов и сверл в зависимости от обрабатываемого и инструментального материала
Устройство, правила эксплуатации точильно-шлифовальных станков, органы управления ими
Способы, правила и приемы заточки резцов и сверл
Виды, устройство и области применения средств контроля геометрических параметров резцов и сверл
Способы и приемы контроля геометрических параметров резцов и сверл
Порядок проверки исправности и работоспособности токарных станков
Состав и порядок выполнения регламентных работ по техническому обслуживанию токарных станков
Состав работ по техническому обслуживанию технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря
Требования к планировке и оснащению рабочего места при выполнении токарных работ

	Токарная обработка заготовок деталей средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету

	Анализ исходных данных для выполнения токарной обработки заготовок деталей средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету
Настройка и наладка универсального токарного станка для обработки заготовок деталей средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету
Выполнение технологических операций точения деталей средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету
Заточка простых резцов и сверл, контроль качества заточки
Проведение регламентных работ по техническому обслуживанию токарных станков
Поддержание исправного технического состояния технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря
	Читать и применять техническую документацию на детали средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету
Использовать персональную вычислительную технику для работы с внешними носителями информации и устройствами ввода-вывода информации
Использовать персональную вычислительную технику для работы с файлами
Использовать персональную вычислительную технику для просмотра текстовой и графической информации
Печатать конструкторскую и технологическую документацию с использованием устройств вывода графической и текстовой информации
Выбирать, подготавливать к работе, устанавливать на станок и использовать универсальные приспособления
Выбирать, подготавливать к работе, устанавливать на станок и использовать токарные режущие инструменты
Определять степень износа режущих инструментов
Производить настройку токарных станков для обработки заготовок деталей средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету
Устанавливать заготовки с выверкой с точностью до 0,05 мм
Выполнять токарную обработку заготовок деталей средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету
Применять смазочно-охлаждающие жидкости
Выявлять причины возникновения дефектов, предупреждать и устранять возможный брак при токарной обработке заготовок деталей средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету
Применять средства индивидуальной и коллективной защиты при выполнении работ
Затачивать резцы и сверла в соответствии с обрабатываемым материалом
Контролировать геометрические параметры резцов и сверл
Проверять исправность и работоспособность токарных станков
Выполнять регламентные работы по техническому обслуживанию токарных станков
Выполнять техническое обслуживание технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря
	Основы машиностроительного черчения в объеме, необходимом для выполнения работы
Правила чтения технологической и конструкторской документации (рабочих чертежей, технологических карт) в объеме, необходимом для выполнения работы
Порядок работы с персональной вычислительной техникой, устройствами ввода-вывода информации и внешними носителями информации
Порядок работы с файловой системой
Основные форматы представления электронной графической и текстовой информации
Прикладные компьютерные программы для просмотра текстовой и графической информации: наименования, возможности и порядок работы в них
Виды, назначение и порядок применения устройств вывода графической и текстовой информации
Система допусков и посадок, квалитеты точности, параметры шероховатости
Обозначение на рабочих чертежах допусков размеров, форм и взаимного расположения поверхностей, шероховатости поверхностей
Виды и содержание технологической документации, используемой в организации
Устройство, назначение, правила эксплуатации простых приспособлений, применяемых на токарных станках
Порядок получения, хранения и сдачи заготовок, инструмента, приспособлений, необходимых для выполнения работ
Основные свойства и маркировка обрабатываемых и инструментальных материалов
Конструкция, назначение, геометрические параметры и правила эксплуатации режущих инструментов, применяемых на токарных станках
Приемы и правила установки режущих инструментов
Основы теории резания в объеме, необходимом для выполнения работы
Критерии износа режущих инструментов
Устройство и правила эксплуатации токарных станков
Последовательность и содержание настройки токарных станков
Правила и приемы установки заготовок с выверкой с точностью до 0,05мм
Органы управления универсальными токарными станками
Способы и приемы точения заготовок деталей средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету
Способы и приемы обработки конических поверхностей
Методы выполнения расчетов для получения конических поверхностей
Методы настройки узлов и механизмов станка для обработки конических поверхностей
Назначение, свойства и способы применения при токарной обработке смазочно-охлаждающих жидкостей
Основные виды дефектов деталей при токарной обработке заготовок деталей средней сложности с точностью размеров по 10-11 квалитету, их причины и способы предупреждения и устранения
Опасные и вредные производственные факторы, требования охраны труда, пожарной, промышленной, экологической и электробезопасности
Виды и правила применения средств индивидуальной и коллективной защиты при выполнении работ на токарных и точильно-шлифовальных станках
Геометрические параметры резцов и сверл в зависимости от обрабатываемого и инструментального материала
Устройство, правила эксплуатации точильно-шлифовальных станков, органы управления ими
Способы, правила и приемы заточки простых резцов и сверл
Виды, устройство и области применения средств контроля геометрических параметров резцов и сверл
Способы и приемы контроля геометрических параметров резцов и сверл
Порядок проверки исправности и работоспособности токарных станков
Состав и порядок выполнения регламентных работ по техническому обслуживанию токарных станков
Состав работ по техническому обслуживанию технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря
Требования к планировке и оснащению рабочего места при выполнении токарных работ

	Токарная обработка заготовок сложных деталей с точностью размеров по 12-14-му квалитету

	Анализ исходных данных для выполнения токарной обработки заготовок сложных деталей с точностью размеров по 12-14-му квалитету
Подготовка рабочего места, настройка и наладка универсального токарного станка для обработки заготовок сложных деталей с точностью размеров по 12-14-му квалитету
Выполнение технологических операций точения сложных деталей с точностью размеров по 12-14-му квалитету
Заточка простых резцов и сверл, контроль качества заточки
Проведение регламентных работ по техническому обслуживанию токарных станков
Поддержание исправного технического состояния технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря
	Читать и применять техническую документацию на сложные детали с точностью размеров по 12-14-му квалитету
Использовать персональную вычислительную технику для работы с внешними носителями информации и устройствами ввода-вывода информации
Использовать персональную вычислительную технику для работы с файлами
Использовать персональную вычислительную технику для просмотра текстовой и графической информации
Печатать конструкторскую и технологическую документацию с использованием устройств вывода графической и текстовой информации
Выбирать, подготавливать к работе, устанавливать на станок и использовать универсальные приспособления
Выбирать, подготавливать к работе, устанавливать на станок и использовать токарные режущие инструменты
Определять степень износа режущих инструментов
Производить настройку токарных станков для обработки заготовки с точностью по 12-14-му квалитету
Устанавливать заготовки с выверкой в двух плоскостях с точностью до 0,05мм
Выполнять токарную обработку заготовок сложных деталей с точностью размеров по 12-14-му квалитету
Применять смазочно-охлаждающие жидкости
Выявлять причины возникновения дефектов, предупреждать и устранять возможный брак при токарной обработке заготовок сложных деталей с точностью размеров по 12-14-му квалитету
Применять средства индивидуальной и коллективной защиты при выполнении работ
Затачивать резцы и сверла в соответствии с обрабатываемым материалом
Контролировать геометрические параметры резцов и сверл
Проверять исправность и работоспособность токарных станков
Выполнять регламентные работы по техническому обслуживанию токарных станков
Выполнять техническое обслуживание технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря
	Основы машиностроительного черчения в объеме, необходимом для выполнения работы
Правила чтения технологической и конструкторской документации (рабочих чертежей, технологических карт) в объеме, необходимом для выполнения работы
Порядок работы с персональной вычислительной техникой, устройствами ввода-вывода информации и внешними носителями информации
Порядок работы с файловой системой
Основные форматы представления электронной графической и текстовой информации
Прикладные компьютерные программы для просмотра текстовой и графической информации: наименования, возможности и порядок работы в них
Виды, назначение и порядок применения устройств вывода графической и текстовой информации
Система допусков и посадок, квалитеты точности, параметры шероховатости
Обозначение на рабочих чертежах допусков размеров, форм и взаимного расположения поверхностей, шероховатости поверхностей
Виды и содержание технологической документации, используемой в организации
Устройство, назначение, правила эксплуатации простых приспособлений для обработки заготовок сложных деталей с точностью по 12-14-му квалитету
Порядок получения, хранения и сдачи заготовок, инструмента, приспособлений, необходимых для выполнения работ
Основные свойства и маркировка обрабатываемых и инструментальных материалов
Конструкция, назначение, геометрические параметры и правила эксплуатации режущих инструментов, применяемых для обработки заготовок сложных деталей с точностью по 12-14-му квалитету
Приемы и правила установки режущих инструментов
Основы теории резания в объеме, необходимом для выполнения работы
Критерии износа режущих инструментов
Устройство и правила эксплуатации токарных станков
Последовательность и содержание настройки токарных станков для изготовления сложных деталей с точностью размеров по 12-14-му квалитету
Правила и приемы установки заготовок с выверкой в двух плоскостях с точностью до 0,05 мм
Органы управления универсальными токарными станками
Способы и приемы точения заготовок сложных деталей с точностью размеров по 12-14-му квалитету
Способы и приемы обработки конических поверхностей
Методы выполнения расчетов для получения конических поверхностей
Методы настройки узлов и механизмов станка для обработки конических поверхностей
Назначение, свойства и способы применения при токарной обработке смазочно-охлаждающих жидкостей
Основные виды дефектов деталей при токарной обработке заготовок сложных деталей с точностью размеров по 12-14 квалитету, их причины и способы предупреждения и устранения
Опасные и вредные производственные факторы, требования охраны труда, пожарной, промышленной, экологической и электробезопасности
Виды и правила применения средств индивидуальной и коллективной защиты при выполнении работ на токарных и точильно-шлифовальных станках
Геометрические параметры резцов и сверл в зависимости от обрабатываемого и инструментального материала
Устройство, правила эксплуатации точильно-шлифовальных станков, органы управления ими
Способы, правила и приемы заточки простых резцов и сверл
Виды, устройство и области применения средств контроля геометрических параметров резцов и сверл
Способы и приемы контроля геометрических параметров резцов и сверл
Порядок проверки исправности и работоспособности токарных станков
Состав и порядок выполнения регламентных работ по техническому обслуживанию токарных станков
Состав работ по техническому обслуживанию технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря
Требования к планировке и оснащению рабочего места при выполнении токарных работ

	Нарезание наружной и внутренней однозаходной треугольного профиля, прямоугольной и трапецеидальной резьбы на заготовках деталей резцами и вихревыми головками

	Анализ исходных данных для нарезания наружной и внутренней однозаходной треугольного профиля, прямоугольной и трапецеидальной резьбы резцами и вихревыми головками
Подготовка рабочего места, настройка и наладка универсального токарного станка для нарезания наружной и внутренней однозаходной треугольного профиля, прямоугольной и трапецеидальной резьбы резцами и вихревыми головками
Выполнение технологических операций нарезания наружной и внутренней однозаходной треугольного профиля, прямоугольной и трапецеидальной резьбы резцами и вихревыми головками
Заточка резьбовых резцов, контроль качества заточки
Проведение регламентных работ по техническому обслуживанию токарных станков
Поддержание исправного технического состояния технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря
	Читать и применять техническую документацию на детали с однозаходной треугольного профиля, прямоугольной и трапецеидальной резьбой
Использовать персональную вычислительную технику для работы с внешними носителями информации и устройствами ввода-вывода информации
Использовать персональную вычислительную технику для работы с файлами
Использовать персональную вычислительную технику для просмотра текстовой и графической информации
Печатать конструкторскую и технологическую документацию с использованием устройств вывода графической и текстовой информации
Выбирать, подготавливать к работе, устанавливать на станок и использовать вихревые головки, универсальные приспособления
Выбирать, подготавливать к работе, устанавливать на станок и использовать резьбовые резцы
Определять степень износа режущих инструментов
Производить настройку токарных станков для нарезания наружной и внутренней резьбы резцами и вихревыми головками
Устанавливать заготовки с выверкой в двух плоскостях с точностью до 0,05 мм
Выполнять нарезание наружной и внутренней однозаходной треугольного профиля, прямоугольной и трапецеидальной резьбы резцами и вихревыми головками
Применять смазочно-охлаждающие жидкости
Выявлять причины возникновения дефектов, предупреждать и устранять возможный брак при нарезании наружной и внутренней однозаходной треугольного профиля, прямоугольной и трапецеидальной резьбы резцами и вихревыми головками
Применять средства индивидуальной и коллективной защиты при выполнении работ
Затачивать резьбовые резцы в соответствии с обрабатываемым материалом
Контролировать геометрические параметры резьбовых резцов
Проверять исправность и работоспособность токарных станков
Выполнять регламентные работы по техническому обслуживанию токарных станков
Выполнять техническое обслуживание технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря
Выполнять расчеты для нарезания наружной и внутренней однозаходной треугольного профиля, прямоугольной и трапецеидальной резьбы резцами и вихревыми головками, настраивать узлы и механизмы станка
	Основы машиностроительного черчения в объеме, необходимом для выполнения работы
Правила чтения технологической и конструкторской документации (рабочих чертежей, технологических карт) в объеме, необходимом для выполнения работы
Порядок работы с персональной вычислительной техникой, устройствами ввода-вывода информации и внешними носителями информации
Порядок работы с файловой системой
Основные форматы представления электронной графической и текстовой информации
Прикладные компьютерные программы для просмотра текстовой и графической информации: наименования, возможности и порядок работы в них
Виды, назначение и порядок применения устройств вывода графической и текстовой информации
Система допусков и посадок, квалитеты точности, параметры шероховатости
Обозначение на рабочих чертежах допусков размеров, форм и взаимного расположения поверхностей, шероховатости поверхностей
Виды и содержание технологической документации, используемой в организации
Устройство, назначение, правила эксплуатации простых приспособлений и вихревых головок
Порядок получения, хранения и сдачи заготовок, инструмента, приспособлений, необходимых для выполнения работ
Основные свойства и маркировка обрабатываемых и инструментальных материалов
Конструкция, назначение, геометрические параметры и правила эксплуатации резьбовых резцов
Основы теории резания в объеме, необходимом для выполнения работы
Критерии износа режущих инструментов
Устройство и правила эксплуатации токарных станков
Последовательность и содержание настройки и наладки токарных станков для нарезания однозаходной треугольного профиля, прямоугольной и трапецеидальной резьбы резцами и вихревыми головками
Правила и приемы установки заготовок с выверкой в двух плоскостях с точностью до 0,05 мм
Органы управления универсальными токарными станками
Способы и приемы нарезания наружной и внутренней однозаходной треугольного профиля, прямоугольной и трапецеидальной резьбы резцами и вихревыми головками
Назначение, свойства и способы применения при токарной обработке смазочно-охлаждающих жидкостей
Основные виды дефектов при нарезании наружной и внутренней однозаходной треугольного профиля, прямоугольной и трапецеидальной резьбы резцами и вихревыми головками, их причины и способы предупреждения и устранения
Опасные и вредные производственные факторы, требования охраны труда, пожарной, промышленной, экологической и электробезопасности
Виды и правила применения средств индивидуальной и коллективной защиты при выполнении работ на токарных и точильно-шлифовальных станках
Геометрические параметры резьбовых резцов в зависимости от обрабатываемого и инструментального материала
Устройство, правила эксплуатации точильно-шлифовальных станков, органы управления ими
Способы, правила и приемы заточки резьбовых резцов
Виды, устройство и области применения средств контроля геометрических параметров резьбовых резцов
Способы и приемы контроля геометрических параметров резьбовых резцов
Порядок проверки исправности и работоспособности токарных станков
Состав и порядок выполнения регламентных работ по техническому обслуживанию токарных станков
Состав работ по техническому обслуживанию технологической оснастки, размещенной на рабочем месте токаря
Требования к планировке и оснащению рабочего места при выполнении токарных работ

	Контроль простых деталей с точностью размеров по 7-9-му квалитету, деталей средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету и сложных деталей - по 12-14-му квалитету, а также наружных и внутренних однозаходных резьб

	Визуальное определение дефектов обработанных поверхностей
Контроль точности размеров, формы и взаимного расположения поверхностей простых деталей с точностью размеров по 7-9-му квалитету
Контроль точности размеров, формы и взаимного расположения поверхностей деталей средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету
Контроль точности размеров, формы и взаимного расположения поверхностей сложных деталей с точностью размеров по 12-14-му квалитету
Контроль наружных и внутренних однозаходных треугольного профиля, прямоугольных и трапецеидальных резьб
Контроль шероховатости обработанных поверхностей
	Читать и применять техническую документацию на простые детали с точностью размеров по 7-9-му квалитету, детали средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету и сложные детали - по 12-14-му квалитету
Использовать персональную вычислительную технику для работы с внешними носителями информации и устройствами ввода-вывода информации
Использовать персональную вычислительную технику для работы с файлами
Использовать персональную вычислительную технику для просмотра текстовой и графической информации
Печатать конструкторскую и технологическую документацию с использованием устройств вывода графической и текстовой информации
Определять визуально дефекты обработанных поверхностей
Выбирать средства контроля простых деталей с точностью размеров по 7-9-му квалитету
Выбирать средства контроля деталей средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету
Выбирать средства контроля сложных деталей с точностью размеров по 12-14-му квалитету
Выполнять контроль размеров, формы и взаимного расположения поверхностей простых деталей с точностью размеров по 7-9-му квалитету
Выполнять контроль размеров, формы и взаимного расположения поверхностей деталей средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету
Выполнять контроль размеров, формы и взаимного расположения поверхностей сложных деталей с точностью размеров по 12-14-му квалитету
Выбирать вид калибра
Выполнять контроль при помощи калибров
Выбирать средства контроля наружных и внутренних однозаходных треугольного профиля, прямоугольных и трапецеидальных резьб
Выполнять контроль наружных и внутренних однозаходных треугольного профиля, прямоугольных и трапецеидальных резьб
Выбирать способ контроля параметров шероховатости обработанных поверхностей
Выполнять контроль параметров шероховатости обработанных поверхностей
	Основы машиностроительного черчения в объеме, необходимом для выполнения работы
Виды дефектов обработанных поверхностей
Способы определения дефектов поверхностей
Правила чтения технологической и конструкторской документации (рабочих чертежей, технологических карт) в объеме, необходимом для выполнения работы
Порядок работы с персональной вычислительной техникой, устройствами ввода-вывода информации и внешними носителями информации
Порядок работы с файловой системой
Основные форматы представления электронной графической и текстовой информации
Прикладные компьютерные программы для просмотра текстовой и графической информации: наименования, возможности и порядок работы в них
Виды, назначение и порядок применения устройств вывода графической и текстовой информации
Система допусков и посадок, квалитеты точности, параметры шероховатости
Обозначение на рабочих чертежах допусков размеров, форм и взаимного расположения поверхностей, шероховатости поверхностей
Основы метрологии в объеме, необходимом для выполнения работы
Способы определения точности размеров, формы и взаимного расположения поверхностей деталей
Виды, устройство, назначение, правила применения и хранения средств контроля точности размеров, формы и взаимного расположения поверхностей деталей с точностью размеров по 7-14-му квалитету
Виды и области применения калибров
Устройство калибров и правила их использования
Приемы работы с калибрами
Виды и области применения средств контроля резьб
Приемы работы со средствами контроля наружных и внутренних однозаходных треугольных, прямоугольных и трапецеидальных резьб
Устройство, назначение, правила применения и хранения приборов и приспособлений для контроля параметров шероховатости поверхностей
Способы контроля параметров шероховатости обработанной поверхности
Порядок получения, хранения и сдачи средств контроля, необходимых для выполнения работ


2. 1 ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ 
	Учебная практика

	Код
	Виды работ, обеспечивающих формирование трудовых функций
	Объем часов
	Формат практики (рассредоточено/
концентрированно) 

	1
	2
	3
	4

	ПМ.01 «Изготовление различных изделий на фрезерных станках по стадиям технологического процесса»

	
В
	1.1 Инструктаж по ОТ и ТБ при работе на токарных станках
	6
	

	
	1.2 Упражнения в управлении токарным станком
	6
	Рассредоточено 
УПМ ГАПОУ «ПТ им. О. В. Терёшкина»

	
	1.3 Обработка наружных цилиндрических и торцовых поверхностей
	24
	

	
	1.4 Прорезание канавок. Отрезание.
	12
	

	
	1.5 Обработка цилиндрических отверстий.
	24
	

	
	1.6 Нарезание резьбы плашкой и метчиком
	12
	

	
	1.7 Нарезание резьбы резцом
	12
	

	
	1.8 Обработка конических поверхностей
	12 
	

	
	1.9 Обработка фасонных поверхностей
	6
	

	
	1.10 Отделка поверхностей
	6
	

	
	1.11 Затачивание резцов
	12
	

	
	Дифференцированный зачет
	12
	

	
	Итого 
	144
	



	Производственная практика

	Код
	Виды работ, обеспечивающих формирование трудовых функций
	Объем часов
	Формат практики (рассредоточено/
концентрированно) 

	1
	2
	3
	4

	ПМ.01 «Изготовление различных изделий на фрезерных станках по стадиям технологического процесса»

	В
	2.1 Инструктаж по ОТ и ТБ при работе в цехах  предприятия
	6
	Концентрированно
Подразделения  ФГУП «Комбинат «Электрохимприбор»

	
	2.2 Обработка деталей со сложной установкой
	18
	

	
	2.3 Затачивание резцов
	36
	

	
	2.4 Обработка типовых деталей до 7-го квалитета точности. Контроль качества.
	72
	

	
	Дифференцированный зачет
	12
	

	
	Итого 
	144
	



КВАЛИФИКАЦИОННАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА В СООТВЕТСТВИИ С ЕТКС

Токарь (3-й разряд)
Характеристика работ. Обработка на универсальных токарных станках деталей по 8 - 11 квалитетам и сложных деталей по 12 - 14 квалитетам. Обработка деталей по 7 - 10 квалитетам на специализированных станках, налаженных для обработки определенных деталей или выполнения отдельных операций. Токарная обработка тонкостенных деталей с толщиной стенки до 1 мм и длиной до 200 мм. Выполнение токарных работ методом совмещенной плазменно-механической обработки под руководством токаря более высокой квалификации. Нарезание наружной и внутренней однозаходной треугольной, прямоугольной и трапецеидальной резьбы резцом. Нарезание резьб вихревыми головками. Управление токарно-центровыми станками с высотой центров 2000 мм и выше, расстоянием между центрами 10000 мм и более. Управление токарно-центровыми станками с высотой центров до 800 мм, имеющих более трех суппортов, под руководством токаря более высокой квалификации. Выполнение необходимых расчетов для получения заданных конусных поверхностей. Управление подъемно-транспортным оборудованием с пола. Строповка и увязка грузов для подъема, перемещения, установки и складирования. Токарная обработка заготовок из слюды и микалекса.
Должен знать: устройство, правила подналадки и проверки на точность универсальных токарных станков; правила управления крупногабаритными станками, обслуживаемыми совместно с токарем более высокой квалификации; устройство и правила применения универсальных и специальных приспособлений; устройство и условия применения плазмотрона; назначение и правила применения контрольно-измерительных инструментов и приборов; геометрию и правила заточки режущего инструмента, изготовленного из инструментальных сталей или с пластиной из твердых сплавов или керамической; систему допусков и посадок; квалитеты и параметры шероховатости; основные свойства обрабатываемых материалов.
Примеры работ
· Башмаки тормозные - токарная обработка после наплавки.
· Болты призонные гладкие и конусные - полная токарная обработка Н9 - Н11 (3 - 4 класс точности).
· Болты, вилки, винты, муфты, ушки талрепов, пробки, шпильки, гужоны, штуцеры с диаметром резьбы свыше 24 до 100 мм - полная токарная обработка с нарезанием резьбы.
· Валы, оси и другие детали - токарная обработка с припуском на шлифование.
· Вварыши резьбопаяные - окончательная обработка.
· Валики гладкие и ступенчатые длиной до 1500 мм - полная токарная обработка.
· Валы длиной свыше 1500 мм (отношение длины к диаметру свыше 12) - обдирка.
· Валы и оси с числом чистовых шеек до пяти - полная токарная обработка.
· Валы коленчатые для прессов, компрессоров и двигателей - предварительное обтачивание шеек, подрезание торцов шеек и обтачивание конуса.
· Валы и оси длиной до 1000 мм - сверление глубоких отверстий и полная токарная обработка.
· Винты суппортные с длиной нарезки до 500 мм - полная токарная обработка.
· Втулки - токарная обработка внутренних продольных и винтовых смазочных канавок.
· Втулки гладкие и с буртиком диаметром и длиной свыше 100 мм - полная токарная обработка.
· Втулки переходные с конусом Морзе - полная токарная обработка.
· Гайки до М22, шпильки до М20, фланцы до Д100 мм - полная токарная обработка.
· Гайки и контргайки с диаметром резьбы до 100 мм - полная токарная обработка.
· Гайки повышенной точности диаметром резьбы М24 и выше - токарная обработка под метчик - протяжку.
· Гайки суппортные с длиной нарезки до 50 мм - подрезание, сверление, растачивание и нарезание резьбы.
· Детали типа втулок, колец из неметаллических материалов - токарная обработка.
· Диски, шайбы диаметром свыше 200 мм - полная токарная обработка.
· Диффузоры, переходники, наконечники конусные, донышки диаметром свыше 200 мм - полная токарная обработка.
· Днища - окончательная токарная обработка с лысками и фасками.
· Заглушки для разъемов - полная токарная обработка.
· Заготовки клапанов кислородных приборов - обтачивание.
· Зенкеры и фрезы со вставными ножами - полная токарная обработка.
· Заглушки для разъемов - полная токарная обработка.
· Калибры (пробки, кольца) для трапецеидальной и специальной резьбы - токарная обработка с припуском на шлифование.
· Колена, четверники, крестовины диаметром до 280 мм - полная токарная обработка.
· Колеса и втулки электрических часов и приборов времени - растачивание отверстий.
· Кольца диаметром свыше 200 мм - полная токарная обработка.
· Кольца прокладные диаметром 150 мм и выше и толщиной стенки до 8 мм - токарная обработка по 3 классу точности.
· Кольца прокладные сферические - обтачивание по шаблону, растачивание.
· Кольца смазочные, пригоночные и прижимные - окончательная обработка.
· Корпуса вентилей - обточка, расточка с нарезанном резьбы.
· Корпуса и крышки клапанов средней сложности - полная токарная обработка.
· Корпуса клапанных колодок высокого давления - предварительная обработка.
· Корпуса цистерн и резервуаров - токарная обработка под сварку.
· Крышки манжет из двух половин - окончательная обработка.
· Крышки, кольца с лабиринтными канавками диаметром до 500 мм - полная токарная обработка.
· Маховики - полная токарная обработка с обточкой обода по радиусу.
· Невозвратники - полная токарная обработка.
· Оси колесных пар подвижного состава - токарная обработка с припуском на шлифование.
· Патроны сверлильные - полная токарная обработка.
· Патрубки, тройники - полная токарная обработка.
· Платы для разъемов сменные - полная токарная обработка.
· Плашка - токарная обработка с нарезкой резьбы метчиком.
· Поршни - подрезание днища, обтачивание наружной поверхности, расточка камеры.
· Пружины из проволоки - навивка.
· Пуансоны вырубные и проколочные - токарная обработка под шлифование.
· Резцедержатели, рейки зубчатые, ручки для калибров с конусными отверстиями - полная токарная обработка.
· Ручки и рукоятки фигурные - полная токарная обработка.
· Рычаги, кронштейны, серьги, тяги и шатуны - окончательная токарная обработка.
· Сальники, сальниковые гайки, стаканы переборочные с резьбой до М100, тарелки клапанов - полная токарная обработка.
· Сверла, метчики, развертки, горловины баллонов - токарная обработка.
· Стержни - токарная обработка с нарезанием резьбы.
· Фланцы, маховики диаметром свыше 200 мм - полная токарная обработка.
· Фрезы: угловые односторонние дисковые, прорезные, шлицевые, галтельные, фасонные по дереву, шпоночные, концевые Карасева - токарная обработка с припуском под шлифовку.
· Футорки, тройники, ниппели, угольники диаметром свыше 50 мм - полная токарная обработка.
· Цанги зажимные и подающие к станкам - токарная обработка с припуском под шлифование.
· Центры токарные - обтачивание под шлифование.
· Шайбы и прокладки прогоночные - токарная обработка по эскизам.
· Шестерни цилиндрические, шкивы цилиндрические и для клиноременных передач диаметром свыше 200 до 500 мм, шестерни конические и червячные диаметром до 300 мм - полная токарная обработка.
· Штоки к паровым молотам - предварительная токарная обработка.
· Штыри и гнезда контактные для разъемов - полная токарная обработка.
· Штифты конические - окончательная токарная обработка. 
3 УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ

3.1.	Требования к минимальному материально-техническому обеспечению к условиям проведения производственной практики (по профилю специальности).
Для реализации рабочей программы учебной практики имеется:
Учебная практика проходит в учебной мастерской, оснащенной токарными станками 1К62, 26 рабочих мест.
Производственная практика проходит в подразделениях: 
· ФГУП «Комбинат «Электрохимприбор» г. Лесной, 
· Нижнетуринский машиностроительный завод «ОАО «Вента», 
· ООО «Сибтехстрой»,
· МУП «Технодом».
Реализация рабочей программы производственной практики (по профилю специальности) осуществляется посредством проведения этапа производственной практики (по профилю специальности) на предприятиях/организациях на основе прямых договоров, заключаемых между Учреждением и предприятием/организацией, куда направляются обучающиеся. Базами практик являются организации, оснащенные современным оборудованием, наличием квалифицированного персонала, близким, по возможности, территориальным расположением, (указывается специфика баз практик исходя из направленности специальности)
3.2.	Информационное обеспечение обучения
Перечень рекомендуемых учебных изданий, Интернет-ресурсов, дополнительной литературы.
ОСНОВНЫЕ ИСТОЧНИКИ: 
1. Ловыгин А. А., Теверовский Л. В Современный станок с ЧПУ и CAD/CAM-система ДМК Пресс 2016 

ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ИСТОЧНИКИ:

1. Барбашов Ф.А. Фрезерное дело. Рабочая тетрадь: Учеб.пособие.- М.:
Изд.центр «Академия»,2018.-109с
1. Барановский Ю.В., Брахман Л.А., Гдалевич А.И. и др. Режимы резания
металлов: Справочник.- М.: НИИИТавтопром, 2016.- 456с.
1. Обработка   металлов   резанием:;   Справочник   технолога/А А. Панов,
В.В.Аникин,    Н.Г.    Бойм    и    др.;    под    ред    А.А.    Панова.-    М:
Машиностроение, 2016.736 с.
1. Сидоров         В.Н.Безопасность         труда         при         работе         на
металлообрабатывающих станках.- Л.:Лениздат, 2018.-216с.
1. Фещенко В.Н., Махмудов Р.Х. Токарная обработка: Учебное пособие.-М: Высш.шк., 2018.-302с.
1. Чернов И.Н. Металлорежущие станки: Учебник.-М: Машиностроение,2018.-441с
1. Черпаков Б.И., Альперович Т.А. Книга для  станочника:  Учеб. длянач.проф. образования.- М.: ИРПО:Изд.цент «Академия», 2019.-336с
1. Кузнецов В. Технологические процессы в машиностроении,Академия,2019
1. Минько В. Охрана труда в машиностроении,Академия,2012. Эрдеди А. Детали машин,Академия,2018.
1. Булавинцева И.Н. Машиностроительное производство,Академия,2018.
1. Ермолаев Б. Технологическая оснастка.Академия,2018.
1. Черпаков Б. Технологическое оборудование машиностроительного производства, Академия,2018.
1. Моряков О. Оборудование машиностроительного производства, Академия,2018.
1. Вереина Л. Устроиство металлорежущих станков, Академия,2019.
1. Гоцеридзе Р. Процессы формирования и инструменты, Академия, 2018.
1. Ермолаев Б. Технологическая оснастка,Академия,2017
1. Черпаков Б.И. Технологическая оснастка,Академия,2016.
1. Зайцев С. Нормирование точности, Академия,2016.
1. Зайцев С. Метрология, стандартизация и сертификация в машиностроении, Академия,2018.
1. Шишмарев В. Метрология, стан., сертиф. и техническое регулирование, Академия, 2017.
1. Ильянков А. Метрология, стан.исерт. в машиностроении. Практикум, Академия,2017.
1. Черепахин А. Материаловедение, Академия, 2016.
1. Моряков О. Материаловедение, Академия, 2017.
1. Соколова Е. Материаловедение. Лабораторный практикум, Академия, 2018.
Интернет-ресурсы 
Профессиональный стандарт 40.026 «Оператор металлорежущих станков с числовым программным управлением» № 431н от 29.06.2021 https://profstandart.rosmintrud.ru/obshchiy-informatsionnyy-blok/natsionalnyy-reestr-professionalnykh-standartov/reestr-professionalnykh-standartov/index.php?ELEMENT_ID=70959 
1. Крупнейший русскоязычный форум, посвященный тематике CAD/CAM/CAE/PDM-систем, обсуждению производственных вопросов и конструкторско-технологической подготовки производства http://www.fsapr2000.ru
1. Квалификационная характеристика по профессии «16045 Оператор станков с ПУ» http://www.zakonprost.ru/content/base/part/254110 
1. Работа на станке с ЧПУ. Официальный сайт фирмы  Hеidenhain.. http://www.heidenhain.ru/ru_RU/dokumentacija-informacija/
1. Работа на станке с ЧПУ. Официальный сайт фирмы Hеidenhain.. http://www.heidenhain.ru/ru_RU/dokumentacija-informacija/
4. Основные узлы и механизмы фрезерных станков https://stankomach.com/o-kompanii/articles/osnovnye-uzly-i-mehanizmy-frezernykh-stankov.html 
5. Фрезерное дело https://cncmodelist.ru/stati/eto-interesno/frezernoe-delo-s-v-avrutin.html?showall=1 
 
3.3. Общие требования к организации образовательного процесса
Учебная практика проводится мастерами производственного обучения. Учебная практика проводится рассредоточено, производственная – концентрированно. 
Реализация образовательной программы предполагает обязательную учебную и производственную практику. 
Учебная практика реализуется в мастерских профессиональной образовательной организации и требует наличия оборудования, инструментов, расходных материалов, обеспечивающих выполнение всех видов работ, определенных содержанием ФГОС СПО, в том числе оборудования и инструментов, используемых при проведении чемпионатов WorldSkills и указанных в инфраструктурных листах конкурсной документации WorldSkills по компетенции  «Токарные работы на универсальных станках» конкурсного движения «Молодые профессионалы» (WorldSkills).
Учебная практика проводится в зависимости от решаемых задач, применяемых методов и средств обучения - в форме теоретических, практических занятий или уроков производственного обучения.
Продолжительность рабочего дня обучающихся при прохождении учебной практики составляет 36 академических часов в неделю.
При проведении учебной практики группа может делиться на подгруппы численностью 8 – 12 человек.
Итоговая  оценка  по  результатам  практики  выставляется  руководителем  практики  от Учреждения на основании:
· предоставленного обучающимся дневника с отчетом по практике;
· собеседования.
Итогом учебной практики является дифференцированный зачет (зачет).
Результаты прохождения учебной практики учитываются при итоговой аттестации.
Обучающиеся, не выполнившие программу учебной практики, направляются на практику вторично, в свободное от учебы время. Приказом директора определяется место и время повторного прохождения практики. Руководитель учебной практики составляет график проведения учебной практики и осуществляет контроль за качеством освоения программы обучающихся.
Производственная практика (по профилю специальности) проводится в рамках каждого профессионального модуля. Условием допуска обучающихся к производственной практике (по профилю специальности) является освоенная учебная практика.
Производственная практика (по профилю специальности) проводится в форме:
· уроков производственного обучения;
· практических занятий;
· производственной деятельности, которая отвечает требованиям программы практики.
Продолжительность рабочего дня обучающихся при прохождении производственной
практики составляет для обучающихся от 18 лет и старше - не более 40 часов в неделю (ст. 92 ТК РФ).
3.4. Кадровое обеспечение образовательного процесса
Мастера производственного обучения, осуществляющие руководство практикой обучающихся, должны иметь квалификационный разряд по профессии на 1-2 разряда выше, чем предусматривает ФГОС, высшее или среднее профессиональное образование по профилю профессии, проходить обязательную стажировку в профильных организациях не реже 1 -го раза в 3 года.
Реализация программы может также осуществляться преподавателями профессионального цикла, имеющими высшее образование, соответствующее профилю профессионального модуля, опыт деятельности в организациях соответствующей профессиональной сферы. Преподаватели проходят стажировку в профильных организациях не реже 1 раза в 3 года
Руководство производственной практикой (по профилю специальности) осуществляют преподаватели или мастера производственного обучения, а также работники предприятий/организаций - баз практики.
Руководители практики и руководители-наставники от организации являются руководителями структурных подразделений и ведущими квалифицированными специалистами по профилю специальности 19149 Токарь 


4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ И ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ
Контроль и оценка результатов освоения программы учебной и производственной практики осуществляется руководителем практики в процессе выполнения обучающимися практических работ в соответствии с заданием на практику. В результате освоения учебной практики в рамках профессиональных модулей обучающиеся проходят промежуточную аттестацию в форме дифференцированного зачета.	
Практика является завершающим этапом освоения профессионального модуля по виду профессиональной деятельности.
Результаты прохождения практики представляются обучающимися  в Техникуме учитываются при прохождении итоговой аттестации.
Обучающиеся, не прошедшие практику или получившие отрицательную оценку, не допускаются к прохождению итоговой аттестации.

Учебная практика:
	Результаты обучения (освоенные умения в рамках ТФ)
	Формы и методы контроля и оценки результатов обучения

	Умения подготавливать к работе и обслуживать рабочие места станочника в соответствии с требованиями охраны труда, производственной санитарии, пожарной безопасности и электробезопасности;

	Наблюдение за деятельностью и оценка результатов при выполнении практических работ, решения ситуационных задач.
Соответствие или   не соответствию заданию

	Умения выбирать и подготавливать к работе универсальные, специальные приспособления, режущий и контрольно-измерительный инструмент;

	Наблюдение за деятельностью и оценка результатов при выполнении практических работ, решения ситуационных задач, 
демонстрации выполнения трудовых приемов и навыков работы с инструментом и приспособлениями.
Наблюдение за соблюдением правил технологического процесса и соответствие чертежу

	Умения устанавливать оптимальный режим обработки в соответствии с технологической картой;

	Наблюдение за деятельностью и оценка результатов при выполнении практических работ, решения ситуационных задач, 
демонстрации выполнения трудовых приемов и навыков работы с инструментом и приспособлениями
Наблюдение за соблюдением правил технологического процесса и соответствие чертежу

	Умения выбирать и подготавливать к работе универсальные, специальные приспособления, режущий инструмент и контрольно-измерительный инструмент

	Наблюдение за деятельностью и оценка результатов при выполнении практических работ, решения ситуационных задач, 
демонстрации выполнения трудовых приемов и навыков работы с инструментом и приспособлениями.



Производственная  практика:

	Результаты (освоенные
трудовые функции)
	Основные показатели оценки результата
	Формы и методы
контроля и оценки


	· Токарная обработка заготовок простых деталей с точностью по 7-9-му квалитету
· Токарная обработка заготовок деталей средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету
· Токарная обработка заготовок сложных деталей с точностью размеров по 12-14-му квалитету
	Демонстрация умения 
Организации рабочего места в соответствии с нормативными документами;
•	смазки механизмов станка и приспособлений  в соответствии с инструкцией;
•	проверки  исправности и работоспособности токарного станка на холостом ходу;
•	выбора и установки приспособлений, режущего, мерительного и вспомогательного инструмента при настройке станков на обработку деталей в соответствии с паспортом станка и технологическим процессом;
· выбора и установки приспособлений, режущего, мерительного и вспомогательного инструмента при настройке станков на обработку деталей в соответствии с паспортом станка и технологическим процессом;
· организация рабочего места в соответствии с нормативными документами;
· выбора и установки приспособлений, режущего, мерительного и вспомогательного инструмента при настройке станков на обработку деталей в соответствии с паспортом станка и технологическим процессом;
· заточка режущих инструментов в соответствии с технологической картой;
· подбор режимов резания согласно паспорту станка и технологическому процессу;
· соблюдение правил безопасности труда;
· настройки станка на заданные диаметральные размеры и размеры по длине в соответствии с чертежом детали;
· подбор и расчет режимов резания согласно паспорту станка и технологическому процессу;
· обрабатывает детали точностью от 14 до 7 квалитета в последовательности, соответствующей технологической документации.
· выполняет расчет припуска на обработку поверхностей детали.
· соблюдение правил безопасности труда;
	Экспертная оценка выполнения практической работы

	
	· 
	Экспертная оценка выполнения практической работы

	
	· 
	Экспертная оценка выполнения практической работы

	Нарезание наружной и внутренней однозаходной треугольного профиля, прямоугольной и трапецеидальной резьбы на заготовках деталей резцами и вихревыми головками
	Демонстрация умения 
· нарезание резьбы типовых деталей: «Корпус», «Ось», «Втулка резьбовая», «Болт»; «Гайка»; «Ходовой винт»; «Сгон»
· соблюдение правил безопасности труда;

	Экспертная оценка выполнения практической работы

	Контроль простых деталей с точностью размеров по 7-9-му квалитету, деталей средней сложности с точностью размеров по 10-му, 11-му квалитету и сложных деталей - по 12-14-му квалитету, а также наружных и внутренних однозаходных резьб
	· выбор контрольно-измерительного инструмента в соответствии с технологической картой.
· измерение отдельных элементов детали контрольно-измерительными инструментами в соответствии с технологической документацией и требованиям ОТ.
· сравнение полученных значений с требованиями чертежа.
· предъявление готовой продукции в соответствии с эталоном.
· выполнение обработки детали в переделах требуемой точности и чистоты с использованием пульта управления.
· проверка качества в процессе выполнения работ;
· определение элементов контроля, составление карты обмера.
· правильность заполнения карты обмера в соответствии с таблицей допусков и посадок, умение пользоваться контрольно-измерительными инструментами и чтение размеров;
	Экспертная оценка выполнения практической работы



Контроль и оценка достижений обучающихся
Для аттестации студентов на соответствие их персональных достижений поэтапным требованиям соответствующей ОПОП (текущая и промежуточная аттестация) создаются фонды оценочных средств, позволяющие оценить необходимые знания и умения и освоенные трудовые функции. 
Фонды оценочных средств для промежуточной аттестации разрабатываются и утверждаются техникумом самостоятельно, а для итоговой аттестации - разрабатываются и утверждаются техникумом после предварительного положительного заключения работодателей. 
В соответствии с требованиями Профстандарта конкретные формы и процедуры текущего контроля знаний, промежуточной аттестации по каждой дисциплине и профессиональному модулю доводятся до сведения студентов.
Фонды оценочных средств, включают контрольные работы, практические и лабораторные работы, материалы зачетов, дифференцированных зачетов и экзаменов.
Материалы текущей и промежуточной аттестации максимально приближены к условиям их будущей профессиональной деятельности. 
Организация текущего контроля осуществляется в соответствии с программами учебных дисциплин и профессиональных модулей; организация промежуточной и итоговой аттестации - в соответствии с учебными планами. 
Контроль знаний проводится по следующей схеме: 
- текущий контроль знаний в течение семестра; 
- промежуточная аттестация в форме зачетов, дифференцированных зачетов и экзаменов (в соответствии с учебными планами); 

Итоговая  аттестация
Оценка качества подготовки обучающихся и выпускников осуществляется в двух основных направлениях: 
- оценка уровня освоения дисциплин; 
- оценка сформированности трудовых функций. 
Государственная итоговая аттестация включает защиту выпускной квалификационной работы (теоретическая часть в виде заданий в тестовой форме и выполнение практического задания). 
Выпускная практическая квалификационная работа  предусматривает сложность работы не ниже 3 разряда по профессии рабочего, предусмотренного Профессиональным стандартом. 


Критерии оценивания результатов обучения

	Оценка
	Качество учебно-производственных работ
	Производительность труда
	Владение приемами и способами  выполнения учебно-производственных работ
	Соблюдение требований безопасности  и организации труда

	 «5»
	Выполнение работ в полном соответствии с техническими требованиями к качеству
	Выполнение  и перевыполнение ученических норм времени (выработки)
	Уверенное и точное владение приемами и способами работы; самостоятельное выполнение работ с применением основных приемов и способов работы; самоконтроль за выполнением трудовых операций
	Полное соблюдение требований безопасности и организации труда

	 «4»
	Выполнение работ в  соответствии с техническими требованиями с несущественными ошибками, исправляемыми самостоятельно
	Выполнение норм времени (выработки);
	Владение приемами и способами работы (возможны отдельные несущественные ошибки, исправляемые самостоятельно), самостоятельное выполнение работ и их контроль (возможна несущественная помощь  мастера); самоконтроль за выполнением трудовых действий
	Достаточное соблюдение требований безопасности и организации труда

	«3»
	Выполнение работ в основном соответствии с техническими требованиями с несущественными ошибками, исправляемыми с помощью мастера
	Выполнение норм времени (выработки); допускается незначительное отклонение (не более 10%)
	Недостаточно уверенное владение приемами и способами работы; недостаточно самостоятельное выполнение работ с несущественными ошибками     в приемах и способах, исправляемых с помощью мастера; затруднения в процессе самоконтроля (требуется помощь мастера)
	Удовлетворительное соблюдение требований безопасности и организации труда

	«2»
	Выполнение работ в  несоответствии с техническими требованиями с существенными ошибками (неисправимый брак)
	Невыполнение норм выработки
	Неточное выполнение приёмов и качества продукции, неумение осуществлять самоконтроль. Несоблюдение технических и технологических требований, приводящих к браку
	Нарушение трудовой дисциплины, ошибки в организации рабочего места, нарушение охраны труда

	«1»
	Выполнение работ в  несоответствии с техническими требованиями с существенными ошибками, (неисправимый брак)
	Невыполнение норм выработки

	Неумение выполнять приёмов работы, осуществлять контроль качества продукции и самоконтроль за выполнением действий при овладении приёмами. Неумение планировать предстоящую работу даже с помощью мастера. 
	Нарушение трудовой дисциплины, существенные ошибки в организации рабочего места, нарушение охраны труда
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Итоговая аттестация (теоретический этап) по профессии 19149«Токарь»

БИЛЕТ № 1
1. Классификация токарных резцов. Назвать признаки, по которым классифицируют резцы. Привести примеры резцов.
2. Тонкое (алмазное) точение. Назначение, Сущность обработки. Требования к станкам. Применяемые резцы.
3. Твёрдые сплавы. Расшифровать марки Т15К6, ВК8.
4. Инструмент для измерения углов.

БИЛЕТ № 2
1. Основные    узлы    и   механизмы    станка.    Их назначение.
2.   Накатывание рифлений. Назначение, инструмент, приёмы работы.
3.  Первая   доврачебная   помощь    при    поражении электрическим током.
4.   Штангенциркуль типа ШЦ-1 ШЦ-П. Назначение. Устройство. Произвести замер.

БИЛЕТ №3
1. Поверхности и плоскости при обработке. Части элементы токарного резца.
2. Доводка   (притирка)   поверхностей.   Назначение, инструмент, приёмы обработки.
3. Инструментальные углеродистые стали, свойства, марки.
4. Система вала и отверстия. Дать определения.

БИЛЕТ №4                                      
1. Углы токарного резца. Определение, обозначение. Показать углы на резце.
2.  Полирование на токарном   станке.   Назначение, инструмент, приёмы обработки.
3. Обработка   деталей   с   применением   люнетов. Назначение. Приёмы обработки.
4. Заземление оборудования.


БИЛЕТ №5
1. Влияние углов резца на процесс резания.
2.  Прорезание канавок на токарных станках. Назначение, формы канавок, геометрия канавочных резцов. Приёмы обработки в зависимости от размера и точности. Вида брака.
3.  Основные измерительные инструменты, используемые при токарной обработке. Назначение. Краткая характеристика.
4. Номинальные и предельные размеры детали. Показать на примере.
БИЛЕТ № 6
1.  Сила резания и её составляющие. Их действие при резании.
2.  Отрезание заготовок на токарных станках. Особенности геометрии режущей части отрезного резца. Правила отрезания. Виды брака.
3.  Типы приводов металлорежущих станков.
4.  Пластмассы, свойства. Особенности обработки пластмассы резанием.


БИЛЕТ № 7
1.  Факторы, влияющие на силу резания.
2.  Производственный   процесс.   Дать   определение. Этапы производственного процесса.
3.  Классификация токарных станков. Дать краткую характеристику каждого типа.
4.  Механические и технологические свойства стали.

БИЛЕТ №8
۷1. Скорость резания. Дать определение. Формула. Факторы, влияющие на выбор скорости резания.
۷2.  Обработка   центровых   отверстий.    Назначение. Инструмент. Приёмы обработки.
3.  Сущность термической обработки. Перечислить виды термической обработки.
4.  Понятие о действительном размере, допуске на размер, предельных отклонениях.

БИЛЕТ № 9
1.  Износ. Виды износа.
2.  Растачивание отверстий. Назначение. Инструмент. Приёмы обработки. Виды брака.
3.  Меры   безопасности  при  работе   на  токарных станках.
4.  Классификация и маркировка углеродистых сталей.                         

БИЛЕТ № 10
1.  Сущность обработки металлов резанием. Движения при резании.
2.  Технологический процесс. Назначение. Элементы техпроцесса.
3.  Легированные стали, свойства, марки.
4.  Средства индивидуальной защиты при работе на металлорежущих станках.




Итоговая аттестация (практический этап) по профессии 19149«Токарь»

ЭКЗАМЕНАЦИОННОЕ  ЗАДАНИЕ 

Тип ОС Квалификационный экзамен

Вариант № 1 
Инструкция
1. Внимательно прочитайте задание.
2. При выполнении задания Вы можете пользоваться таблицами справочника, необходимым оборудованием, рабочим и вспомогательным инструментом.

Время выполнения задания - 6 час.

Задание: 
1. Ознакомиться  с чертежом  и  разработать   технологический  процесс   на  изготовление детали «Гайка накидная».
2. Определить  элементы  контроля, составить  карту  обмера, назначить  отклонения на размерыв соответствии с квалитетом.
3. Произвести выбор рабочего инструмента (режущего, контрольно-измерительного)  и приспособлений в соответствии с технологической документацией и требованиямиОТ.
4. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями охраны труда и произвести наладку станка на выполнение обработки. 
5. Выполнить механическую обработку в переделах требуемой точности и чистоты детали «Гайка накидная».
На 3 квалификационный разряд:
- изготовление детали «Гайка накидная» (В – 1-3, разряд 3)
- изготовление детали «Гайка накидная» (В – 1-4, разряд 4)
6. Провести контроль качества и сдачу готовой продукции.
КАРТА ОБМЕРА
для контроля поверхностей детали «Гайка накидная» (3 разряд), В – 1-3

студента ______________________________________________

	
№
	
Размер по чертежу
	Предельные отклонения
	Действительный 
размер
	Результат

	
	
	
	
	В допуске
	В браке

	1. 
	Ø 5
	
	
	
	

	2. 
	Ø 10
	
	
	
	

	3. 
	М12-8h
	
	
	
	

	4. 
	L41
	
	
	
	

	5. 
	L25
	
	
	
	

	6. 
	Н 8
	
	
	
	

	7. 
	Ø15,5
	
	
	
	

	8. 
	Ø18,7
	
	
	
	

	9. 
	Фаска 1×45º
	
	
	
	

	10. 
	Фаска 2×45º
	
	
	
	

	11. 
	∟30°
	
	
	
	

	12. 
	[image: ]
	
	
	
	

	13. 
	
	
	
	
	


КАРТА ОБМЕРА
для контроля поверхностей детали «Гайка накидная» (4 разряд), В – 1- 4

студента ______________________________________________

	
№
	
Размер по чертежу
	Предельные отклонения
	
Действительный 
размер
	Результат

	
	
	
	
	В допуске
	В браке

	1. 
	Ø 5
	
	
	
	

	1. 
	Ø 10 h12
	
	
	
	

	1. 
	М12-8h
	
	
	
	

	1. 
	L41
	
	
	
	

	1. 
	L25
	
	
	
	

	1. 
	Н 8
	
	
	
	

	1. 
	Ø15,5
	
	
	
	

	1. 
	Ø18,7
	
	
	
	

	1. 
	Фаска 1×45º
	
	
	
	

	1. 
	Фаска 2×45º
	
	
	
	

	1. 
	Фаска ∟30°
	
	
	
	

	1. 
	[image: ]
	
	
	
	

	1. 
	
	
	
	
	


ЭТАЛОН ВЫПОЛНЕНИЯ ПРАКТИЧЕСКОЙ РАБОТЫ
	№
	3,4 разряд


	1. 
	Ø 5 (Ø5Н12-В1-4)

	2. 
	Ø 10 (Ø10Н12 – В1-4)

	3. 
	М12-8h

	4. 
	L41

	5. 
	L25

	6. 
	Н8

	7. 
	Ø15,5

	8. 
	Ø18,7

	9. 
	Фаска 1×45º

	10. 
	Фаска 2×45º

	11. 
	Фаска ∟30°

	12. 
	[image: ]

	13. 
	



Последовательность обработки детали «Гайка накидная»
010 Токарная 
А. Установить и закрепить заготовку за поверхность шестигранника S17мм в 3-х кулачковом патроне с вылетом 20мм.
1. Точить торец как чисто.
2. Точить фаску под ∟30º на поверхности шестигранника.
Б. Установить и закрепить заготовку за поверхность шестигранника в 3-х кулачковом патроне с вылетом 22 мм.
1. Точить торец, выдержать L41мм.
2. Точить поверхность под резьбу М8 - на L25мм.
3. Точить фаску 1×45º.
4. Точить канавку до Ø 10мм шириной 8мм, ∟45°.
5. Нарезать резьбу М12-8h.
6. Центровать отверстие Ø2мм.
7. Сверлить сквозное отверстие Ø5мм.
















Итоговая аттестация (практический этап) по профессии 19149«Токарь»

ЭКЗАМЕНАЦИОННОЕ  ЗАДАНИЕ 

Тип ОС Квалификационный экзамен

Вариант № 2 
Инструкция
1. Внимательно прочитайте задание.
2. При выполнении задания Вы можете пользоваться таблицами справочника, необходимым оборудованием, рабочим и вспомогательным инструментом.

Время выполнения задания -  6 час.
Задание: 
1. Ознакомиться  с чертежом  и  разработать   технологический  процесс   на  изготовление детали «Клапан»
2. Определить  элементы  контроля, составить  карту  обмера, назначить  отклонения на размеры  в соответствии с квалитетом.
3. Произвести выбор рабочего инструмента (режущего, контрольно-измерительного)  и приспособлений в соответствии с технологической документацией и требованиями ОТ.
4. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями охраны труда и произвести наладку станка на выполнение обработки. 
5. Выполнить механическую обработку в переделах требуемой точности и чистоты детали «Клапан».
На 3 квалификационный разряд:
- изготовление детали «Клапан» (В – 2-3)
На 4 квалификационный разряд:
- изготовление детали «Клапан» (В – 2-4)
6. Провести контроль качества и сдачу готовой продукции.

Мастер п/о _______________ /_________________/
КАРТА ОБМЕРА
для контроля поверхностей детали «Клапан» (3 разряд), В 2-3 
студента ______________________________________________

	
№
	Размер по чертежу
	Предельные отклонения
	Действительный
размер
	Результат

	
	
	
	
	В допуске
	В браке

	1. 
	Ø 26
	
	
	
	

	2. 
	Ø 18 
	
	
	
	

	3. 
	Ø 12
	
	
	
	

	4. 
	Ø 4
	
	
	
	

	5. 
	М10-8g
	
	
	
	

	6. 
	L41
	
	
	
	

	7. 
	L15
	
	
	
	

	8. 
	L20
	
	
	
	

	9. 
	L6
	
	
	
	

	10. 
	L8,5
	
	
	
	

	11. 
	Фаска 2×45º
	
	
	
	

	12. 
	Фаска 1×45º
	
	
	
	

	13. 
	Фаска 1×45º
	
	
	
	

	14. 
	[image: ]
	
	
	
	

	15. 
	
	
	
	
	


КАРТА ОБМЕРА
для контроля поверхностей детали «Клапан» (4 разряд), В 2-4. 

студента ______________________________________________

	
№
	
Размер по чертежу
	Предельные отклонения
	
Действительный 
размер
	
Результат

	
	
	
	
	В допуске
	В браке

	1. 
	Ø 26
	
	
	
	

	2. 
	Ø 18 
	
	
	
	

	3. 
	Ø 12 h12
	
	
	
	

	4. 
	Ø 4
	
	
	
	

	5. 
	М10-8g
	
	
	
	

	6. 
	L41
	
	
	
	

	7. 
	L15
	
	
	
	

	8. 
	L20
	
	
	
	

	9. 
	L6
	
	
	
	

	10. 
	L8,5
	
	
	
	

	11. 
	Фаска 2×45º
	
	
	
	

	12. 
	Фаска 1×45º
	
	
	
	

	13. 
	Фаска 1×45º
	
	
	
	

	14. 
	[image: ]
	
	
	
	

	15. 
	
	
	
	
	


ЭТАЛОН ВЫПОЛНЕНИЯ ПРАКТИЧЕСКОЙ РАБОТЫ

	№
	3 разряд

	4 разряд


	1. 
	Ø 26
	Ø 26

	2. 
	Ø 18 
	Ø 18 

	3. 
	Ø 12
	Ø 12 h12

	4. 
	Ø 4
	Ø 4

	5. 
	М10-8g
	М10-8g

	6. 
	L41
	L41

	7. 
	L15
	L15

	8. 
	L20
	L20

	9. 
	L6
	L6

	10. 
	L8,5
	L8,5

	11. 
	Фаска 2×45º
	Фаска 2×45º

	12. 
	Фаска 1×45º
	Фаска 1×45º

	13. 
	Фаска 1×45º
	Фаска 1×45º

	14. 
	[image: ]
	[image: ]

	15. 
	
	



Последовательность обработки детали «Клапан»
010 Токарная 
А. Установить и закрепить заготовку в 3-х кулачковом патроне  с вылетом 20 мм.
1. Точить торец как чисто.
2. Точить поверхность Ø26мм на L25мм.
3. Точить поверхность Ø18мм на L20мм.
4. Точить фаску 2×45º.
5. Точить поверхность Ø12мм на L8,5мм. 
6. Точить фаску 1×45º.
Б. Установить и закрепить заготовку в 3-х кулачковом патроне  с вылетом 20 мм.
7. Точить торец, выдержать L41мм.
8. Точить поверхность Ø9,8мм на L15мм.
9. Точить фаску 1×45º.
10. Нарезать резьбу М10-8g
11. Центровать отверстие Ø2мм.
12. Сверлить глухое отверстие Ø4мм на L 6мм.
13. Точить фаску 1×45º.
1. Точить поверхность Ø6мм на L12,7мм.









Итоговая аттестация (практический этап) по профессии 19149«Токарь»

ЭКЗАМЕНАЦИОННОЕ  ЗАДАНИЕ 

Тип ОС Квалификационный экзамен

Вариант № 3
Инструкция
1. Внимательно прочитайте задание.
2. При выполнении задания Вы можете пользоваться таблицами справочника, необходимым оборудованием, рабочим и вспомогательным инструментом.

Время выполнения задания  6 час.

Задание: 
3. Ознакомиться  с чертежом  и  разработать   технологический  процесс   на  изготовление детали «Палец»
4. Определить  элементы  контроля, составить  карту  обмера, назначить  отклонения на размеры  в соответствии с квалитетом.
5. Произвести выбор рабочего инструмента (режущего, контрольно-измерительного)  и приспособлений в соответствии с технологической документацией и требованиями  ОТ.
6. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями охраны труда и произвести наладку станка на выполнение обработки. 
7. Выполнить механическую обработку в переделах требуемой точности и чистоты детали «Палец».
На 3 квалификационный разряд:
- изготовление детали «Палец» (В 3-3, разряд 3)
На 4 квалификационный разряд:
- изготовление детали «Палец» (В 3-4,  разряд 4)
8. Провести контроль качества и сдачу готовой продукции.

Мастер п/о _______________ /_________________/
КАРТА ОБМЕРА
для контроля поверхностей детали «Палец» (3 разряд), В – 3-3 

студента ______________________________________________

	№
	Размер по чертежу
	Предельные отклонения
	Действительный
размер
	Результат

	
	
	
	
	В допуске
	В браке

	1. 
	Ø 26
	
	
	
	

	2. 
	Ø8
	
	
	
	

	3. 
	Ø 10
	
	
	
	

	4. 
	М12-8g
	
	
	
	

	5. 
	L50
	
	
	
	

	6. 
	L20
	
	
	
	

	7. 
	L10
	
	
	
	

	8. 
	Фаска 2×45º
	
	
	
	

	9. 
	Фаска 2,5×45º
	
	
	
	

	10. 
	Н8
	
	
	
	

	11. 
	[image: ]
	
	
	
	

	12. 
	
	
	
	
	


КАРТА ОБМЕРА
для контроля поверхностей детали «Палец» (4 разряд), В 3-4 

студента ______________________________________________

	№
	Размер по чертежу
	Предельные отклонения
	Действительный
размер
	Результат

	
	
	
	
	В допуске
	В браке

	1. 
	Ø 26
	
	
	
	

	2. 
	Ø8
	
	
	
	

	3. 
	Ø 10h12
	
	
	
	

	4. 
	М12-8g
	
	
	
	

	5. 
	L50
	
	
	
	

	6. 
	L20
	
	
	
	

	7. 
	L10
	
	
	
	

	8. 
	Фаска 2×45º
	
	
	
	

	9. 
	Фаска 2,5×45º
	
	
	
	

	10. 
	Н8
	
	
	
	

	11. 
	[image: ]
	
	
	
	

	12. 
	
	
	
	
	


ЭТАЛОН ВЫПОЛНЕНИЯ ПРАКТИЧЕСКОЙ РАБОТЫ

	№
	3 разряд

	4 разряд


	1. 
	Ø 26
	Ø 26

	2. 
	Ø8
	Ø8

	3. 
	Ø 10
	Ø 10h12

	4. 
	М12-8g
	М12-8g

	5. 
	L50
	L50

	6. 
	L20
	L20

	7. 
	L10
	L10

	8. 
	Фаска 2×45º
	Фаска 2×45º

	9. 
	Фаска 2,5×45º
	Фаска 2,5×45º

	10. 
	Н8
	Н8

	11. 
	[image: ]
	[image: ]

	12. 
	
	



Последовательность обработки детали «Палец»
010 Токарная 
А. Установить и закрепить заготовку в 3-х кулачковом патроне  с вылетом 27мм.
1. Точить торец как чисто.
2. Точить поверхность Ø26мм на L27мм.
3. Центровать отверстие Ø 2мм.
4. Сверлить отверстие Ø 8мм на L 10мм.

Б. Установить и закрепить заготовку с упором в торец в 3-х кулачковом патроне  с вылетом 30 мм.
5. Точить торец, выдержать L50мм.
6. Точить поверхность Ø 11,8мм на L 28мм.
7. Точить канавку до Ø 10мм шириной 8мм, ∟45°.
8.  Точить фаску 2,5×45º
9. Нарезать резьбу М12-8g
10.Точить фаску 2×45º









Итоговая аттестация (практический этап) по профессии 19149«Токарь»

ЭКЗАМЕНАЦИОННОЕ  ЗАДАНИЕ 

Тип ОС Квалификационный экзамен
Вариант № 4 
Инструкция
1. Внимательно прочитайте задание.
2. При выполнении задания Вы можете пользоваться таблицами справочника, необходимым оборудованием, рабочим и вспомогательным инструментом.

Время выполнения задания -  6 час.
Задание: 
3. Ознакомиться  с чертежом  и  разработать   технологический  процесс   на  изготовление детали «Втулка М8 – 8Н»
4. Определить  элементы  контроля, составить  карту  обмера, назначить  отклонения на размеры  в соответствии с квалитетом.
5. Произвести выбор рабочего инструмента (режущего, контрольно-измерительного)  и приспособлений в соответствии с технологической документацией и требованиями ОТ.
6. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями охраны труда и произвести наладку станка на выполнение обработки. 
7. Выполнить механическую обработку в переделах требуемой точности и чистоты детали «Втулка М8 – 8Н».
На 3 квалификационный разряд:
- изготовление детали «Втулка М8 – 8Н» (В 4-3, разряд 3)
На 4 квалификационный разряд:
- изготовление детали «Втулка М8 – 8Н» (В 4-4, разряд 4)
8. Провести контроль качества и сдачу готовой продукции.

Мастер п/о _______________ /_________________/
КАРТА ОБМЕРА
для контроля поверхностей детали «Втулка М8 – 8Н» (3 разряд), В – 4-3

студента ______________________________________________

	№
	Размер по чертежу
	Предельные отклонения
	Действительный
размер
	Результат

	
	
	
	
	В допуске
	В браке

	1. 
	Ø 24
	
	
	
	

	2. 
	Ø 18
	
	
	
	

	3. 
	Ø 12
	
	
	
	

	4. 
	Ø 10
	
	
	
	

	5. 
	М6-8Н
	
	
	
	

	6. 
	L40
	
	
	
	

	7. 
	L14
	
	
	
	

	8. 
	L13
	
	
	
	

	9. 
	L7
	
	
	
	

	10. 
	Фаска 1×45º
	
	
	
	

	11. 
	Фаска 0,5×45º
	
	
	
	

	12. 
	Фаска 1×45º
	
	
	
	

	13. 
	[image: ]
	
	
	
	

	14. 
	
	
	
	
	


КАРТА ОБМЕРА
для контроля поверхностей детали «Втулка М8 – 8Н» (4 разряд), В 4-4
студента ______________________________________________

	№
	Размер по чертежу
	Предельные отклонения
	Действительный
размер
	Результат

	
	
	
	
	В допуске
	В браке

	1. 
	Ø 24
	
	
	
	

	2. 
	Ø 18 
	
	
	
	

	3. 
	Ø 12 h12
	
	
	
	

	4. 
	Ø 10
	
	
	
	

	5. 
	М6-8Н
	
	
	
	

	6. 
	L40
	
	
	
	

	7. 
	L17
	
	
	
	

	8. 
	L13
	
	
	
	

	9. 
	L7
	
	
	
	

	10. 
	Фаска 1×45º
	
	
	
	

	11. 
	Фаска 0,5×45º
	
	
	
	

	12. 
	Фаска 1×45º
	
	
	
	

	13. 
	[image: ]
	
	
	
	

	14. 
	
	 
	
	
	


ЭТАЛОН ВЫПОЛНЕНИЯ ПРАКТИЧЕСКОЙ РАБОТЫ

	№
	3 разряд

	4 разряд


	1. 
	Ø 25
	Ø 25

	2. 
	Ø 18
	Ø 18 h12

	3. 
	Ø 12 
	Ø 12

	4. 
	Ø 10
	Ø 10

	5. 
	М6-8Н
	М6-8Н

	6. 
	L40
	L40

	7. 
	L14
	L14

	8. 
	L13
	L13

	9. 
	L7
	L7

	10. 
	Фаска 1×45º
	Фаска 1×45º

	11. 
	Фаска 0,5×45º
	Фаска 0,5×45º

	12. 
	Фаска 1×45º
	Фаска 1×45º

	13. 
	[image: ]
	[image: ]

	14. 
	
	



Последовательность обработки детали «Втулка М8 – 8Н»
010 Токарная 
А. Установить и закрепить заготовку в 3-х кулачковом патроне  с вылетом 20мм.
10. Точить торец как чисто.
11. Точить поверхность Ø25мм на L21мм. 
12. Центровать отверстие Ø 2,5мм.
13. Сверлить сквозное отверстие Ø 5мм.
14. Рассверлить отверстие Ø 10мм L14мм.
Б. Установить и закрепить заготовку с упором в торец в 3-х кулачковом патроне  с вылетом 25мм.
15. Точить торец, выдержать L40мм.
16. Точить поверхность Ø 18мм на L 20мм.
17. Точить поверхность Ø 12мм на L 7мм. 
18. Точить фаску 1×45º.
19. Точить фаску 0,5×45º.
20. Зенковать фаску 1×45º.
21. Нарезать резьбу М8 -8Н.







Итоговая аттестация (практический этап) по профессии 19149«Токарь»

ЭКЗАМЕНАЦИОННОЕ  ЗАДАНИЕ 

Тип ОС Квалификационный экзамен
Вариант № 5 
Инструкция
1. Внимательно прочитайте задание.
1. При выполнении задания Вы можете пользоваться таблицами справочника, необходимым оборудованием, рабочим и вспомогательным инструментом.

Время выполнения задания - 6 час.

Задание: 
1. Ознакомиться  с чертежом  и  разработать   технологический  процесс   на  изготовление детали «Штуцер».
1. Определить  элементы  контроля, составить  карту  обмера, назначить  отклонения на размеры в соответствии с квалитетом.
1. Произвести выбор рабочего инструмента (режущего, контрольно-измерительного)  и приспособлений в соответствии с технологической документацией и требованиями  ОТ. 
1. Подготовить рабочее место в соответствии с требованиями охраны труда и произвести наладку станка на выполнение обработки. 
1. Выполнить механическую обработку в переделах требуемой точности и чистоты детали «Штуцер».
На 3 квалификационный разряд:
- изготовление детали «Штуцер» (В – 5-3, разряд 3)
На 4 квалификационный разряд:
- изготовление детали «Штуцер» (В – 5-4, разряд 4)
6. Провести контроль качества и сдачу готовой продукции.

Мастер п/о _______________ /_________________/
КАРТА ОБМЕРА
для контроля поверхностей детали «Штуцер» (3 разряд), В – 5-3

студента ______________________________________________

	
№
	
Размер по чертежу
	Предельные отклонения
	
Действительный 
размер
	
Результат

	
	
	
	
	В допуске
	В браке

	1. 
	Ø 17
	
	
	
	

	1. 
	Ø 11
	
	
	
	

	1. 
	Ø 17
	
	
	
	

	1. 
	L 40
	
	
	
	

	1. 
	М 22-8g
	
	
	
	

	1. 
	L14,5
	
	
	
	

	1. 
	Фаска 1,5×45°
	
	
	
	

	1. 
	∟45°
	
	
	
	

	1. 
	∟37°
	
	
	
	

	1. 
	[image: ]
	
	
	
	

	1. 
	
	
	
	
	


КАРТА ОБМЕРА
для контроля поверхностей детали «Штуцер» (4 разряд), В 5– 3 

на студента ______________________________________________

	
№
	
Размер по чертежу
	Предельные отклонения
	
Действительный 
размер
	
Результат

	
	
	
	
	В допуске
	В браке

	1. 
	Ø 17
	
	
	
	

	1. 
	Ø 11
	
	
	
	

	1. 
	Ø 17h12
	
	
	
	

	1. 
	L 40
	
	
	
	

	1. 
	М 22-8g
	
	
	
	

	1. 
	L14,5
	
	
	
	

	1. 
	Фаска 1,5×45°
	
	
	
	

	1. 
	∟45°
	
	
	
	

	1. 
	∟37°
	
	
	
	

	1. 
	[image: ]
	
	
	
	

	1. 
	
	
	
	
	



ЭТАЛОН ВЫПОЛНЕНИЯ ПРАКТИЧЕСКОЙ РАБОТЫ

	№
	3 разряд

	4 разряд


	1. 
	Ø 17
	Ø 17

	1. 
	Ø 11
	Ø 11

	1. 
	Ø 17
	Ø 17h12

	1. 
	L 40
	L 40

	1. 
	М 22-8g
	М 22-8g

	1. 
	L14,5
	L14,5

	1. 
	Фаска 1,5×45°
	Фаска 1,5×45°

	1. 
	∟45°
	∟45°

	1. 
	∟37°
	∟37°

	1. 
	[image: ]
	[image: ]

	1. 
	
	



Последовательность обработки детали «Штуцер»
010 Токарная 
А. Установить и закрепить заготовку в 3-х кулачковом патроне с вылетом 25мм.
1. Точить торец как чисто.
1. Точить Ø 22 на L 41мм.
1. Точить Ø 17 на L 14,5мм, выдержать ∟45° 
1. Нарезать резьбу М22-8g
Б. Установить и закрепить заготовку в 3-х кулачковом патроне с вылетом 25 мм.
1. Точить торец, выдержать L40мм.
1. Центровать отверстие Ø2,5мм.
1. Сверлить отверстие Ø 11 на L 40мм.
1. Растачивать коническое отверстие Ø17 мм на ∟37°.
1. Точить фаску 1,5×45°
Г. Установить и закрепить заготовку в 3-х кулачковом патроне с вылетом 15 мм.
1. Точить R 6 на L 4мм.
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