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1. АННОТАЦИЯ 

Профессиональный модуль ПМ.03 Разработка и реализация технологических 

процессов в механосборочном производстве является частью программы подготовки 

специалистов среднего звена (ППССЗ) по специальности среднего 

профессионального образования 15.02.16 Технология машиностроения. 

Целью профессионального модуля является обучить организовывать кон-

троль, наладку и подналадку в процессе работы металлорежущего оборудования, а 

также в процессе технического обслуживания аддитивного оборудования. 

Общий объем учебной нагрузки по профессиональному модулю  составляет 

354 часов, нагрузка во взаимодействии с преподавателем составляет 160 часов, ча-

сов самостоятельной работы – 30 часов. 

Содержание профессионального модуля включает изучение следующих тем 

(разделов): 

Раздел 1. Типовые задачи и технологические процессы сборки 

Раздел 2. Разработка технологического процесса и технологической докумен-

тации по сборке узлов или изделий 

Раздел 3. Автоматизация разработки и реализации управляющих программ 

для сборки узлов или изделий 

Раздел 4. Разработка планировок участков сборочных цехов машинострои-

тельных производств с применением систем автоматизированного проектирования. 

Текущий контроль проводится в форме оценки решения технологических за-

дач,   выполнения практических  работ. 

Форма промежуточной аттестации – дифференцированный зачет, экзамен 

(квалификационный). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

2. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

2.1. Место профессионального модуля в структуре программы подготовки 

специалистов среднего звена. 

Профессиональный модуль ПМ.03 Разработка и реализация технологических 

процессов в механосборочном производстве относится к профессиональному учеб-

ному циклу профессиональной подготовки программы подготовки специалистов 

среднего звена по специальности среднего профессионального образования 15.02.16 

Технология машиностроения. 

2.2. Цель и планируемые результаты освоения профессионального моду-

ля  

В результате изучения профессионального модуля обучающийся должен 

обладать предусмотренными ФГОС СПО по специальности  15.02.16 Технология 

машиностроения умениями, знаниями, которые формируют следующие 

профессиональные компетенции: 
Код ПК Наименование профессиональных компетенций 

1 2 

ПК 3.1 Разрабатывать технологический процесс сборки изделий с применением кон-

структорской и технологической документации. 

ПК 3.2 Выбирать оборудование, инструмент и оснастку для осуществления сборки 

изделий. 

ПК 3.3 Разрабатывать технологическую документацию по сборке изделий, в том 

числе с применением систем автоматизированного проектирования. 

ПК 3.4 Реализовывать технологический процесс сборки изделий машиностроитель-

ного производства. 

ПК 3.5 Контролировать соответствие качества сборки требованиям технологической 

документации, анализировать причины несоответствия изделий и выпуска 

продукции низкого качества, участвовать в мероприятиях по их предупреж-

дению и устранению. 

ПК 3.6 Разрабатывать планировки участков механосборочных цехов машинострои-

тельного производства в соответствии с производственными задачами. 

Освоение профессионального модуля направлено на развитие общих компе-

тенций: 
Код ОК Наименование общих  компетенций 

1 2 

ОК 01 Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности  примени-

тельно к различным контекстам. 

ОК 02 Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации инфор-

мации, и информационные технологии для выполнения задач профессиональ-

ной деятельности. 

ОК 03 Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное 

развитие, предпринимательскую деятельность в профессиональной сфере, ис-

пользовать знания по правовой и финансовой грамотности в различных жиз-

ненных ситуациях 

ОК 04 Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде. 

ОК 05 Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государственном языке 

Российской Федерации с учетом особенностей социального и культурного кон-

текста. 

ОК 07 Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, приме-

нять знания об изменении климата, принципы бережливого производства, эф-



 

фективно действовать в чрезвычайных ситуациях. 

ОК 09 Пользоваться профессиональной документацией на государственном и ино-

странном языках. 

 

Результаты обучения (знания, умения, практический опыт) 

В результате освоения профессионального модуля обучающийся должен: 

 
иметь прак-

тический 

опыт в 

проведения  анализа технических условий на изделия и проверки сборочных 

единиц на технологичность; 

выбор инструментов, оснастки, основного оборудования, в т.ч подъёмно-

транспортного для осуществления сборки изделий; 

разработка технологических процессов и технологической документации сборки 

изделий в соответствии с требованиями технологической документации, расчет 

количества оборудования, рабочих мест и численности персонала участков ме-

ханосборочных цехов; 

техническом нормировании сборочных работ, сборки изделий машинострои-

тельного производства на основе выбранного оборудования, инструментов и ос-

настки, специальных приспособлений, выполнении сборки и регулировки при-

способлений, режущего и измерительного инструмента; 

контроль качества готовой продукции механосборочного производства, проведе-

ние испытаний собираемых и собранных узлов и агрегатов на специальных стен-

дах, предупреждение, выявление и устранение дефектов собранных узлов и агре-

гатов; 

разработка планировок цехов 

уметь анализировать технические условия на сборочные изделия, проверять сборочные 

единицы на технологичность при ручной механизированной сборке, поточно-

механизированной и автоматизированной сборке, применять конструкторскую и 

технологическую документацию по сборке изделий при разработке технологиче-

ских процессов сборки, разрабатывать технологические процессы сборки изде-

лий в соответствии с требованиями технологической документации, рассчиты-

вать показатели эффективности использования основного и вспомогательного 

оборудования механосборочного производства, учитывать особенности монтажа 

машин и агрегатов, определять и выбирать виды и формы организации сбороч-

ного процесса, организовывать производственные и технологические процессы 

механосборочного производства; 

выбирать способы восстановления и упрочнения изношенных деталей и нанесе-

ния защитного покрытия при разработке технологического процесса, выбирать 

приемы сборки узлов и механизмов для осуществления сборки, выбирать сбо-

рочное оборудование, инструменты и оснастку, специальные приспособления, 

применяемые в механосборочном производстве, выбирать подъёмно-

транспортное оборудование для осуществления сборки изделий; 

- использовать технологическую документацию по сборке изделий машино-

строительного производства, соблюдать требования по внесению изменений в 

технологический процесс по сборке изделий, применять системы автоматизиро-

ванного проектирования при разработке технологической документации по 

сборке изделий, проводить расчеты сборочных процессов, в т.ч. с применением 

систем автоматизированного проектирования, осуществлять техническое норми-

рование сборочных работ, рассчитывать количество оборудования, рабочих 

мест, производственных рабочих механосборочных цехов; 

обеспечивать точность сборочных размерных цепей, осуществлять монтаж ме-

таллорежущего оборудования, выбирать способы и руководить выполнением та-

келажных работ, осуществлять установку машин на фундаменты, проверять ра-

бочие места на соответствие требованиям, определяющим эффективное исполь-



 

зование оборудования, соблюдать требования техники безопасности на механо-

сборочном производстве; 

контролировать качество сборочных изделий в соответствии с требованиями 

технической документации, предупреждать и устранять несоответствие изделий 

требованиям нормативных документов, выявлять причины выпуска сборочных 

единиц низкого качества, обеспечивать требования нормативной документации к 

качеству сборочных единиц, определять износ сборочных изделий, выявлять 

скрытые дефекты изделий; 

выбирать транспортные средства для сборочных участков, размещать оборудо-

вание в соответствии с принятой схемой сборки, осуществлять организацию, 

складирование и хранение комплектующих деталей, вспомогательных материа-

лов, мест отдела технического контроля и собранных изделий, разрабатывать 

спецификации участков 

знать служебное назначение сборочных единиц и технические требования к ним, по-

рядок проведения анализа технических условий на изделия, виды и правила 

применения конструкторской и технологической документации при разработке 

технологического процесса сборки изделий; 

технологичность сборочных единиц при ручной механизированной сборке, по-

точно-механизированной и автоматизированной сборке, правила и порядок раз-

работки технологического процесса сборки изделий, алгоритм сборки типовых 

изделий в цехах механосборочного производства, сборочное оборудование, ин-

струменты и оснастку, специальные приспособления, применяемые в механо-

сборочном производстве, подъёмно-транспортное оборудование и правила рабо-

ты с ним, разработка технологических процессов и технологической документа-

ции сборки изделий в соответствии с требованиями технологической документа-

ции, расчет количества оборудования, рабочих мест и численности персонала 

участков механосборочных цехов; 

методы слесарной и механической обработки деталей в соответствии с произ-

водственным заданием с соблюдением требований охраны труда, виды и правила 

применения систем автоматизированного проектирования при разработке техно-

логической документации сборки изделий, технологическую документацию по 

сборке изделий машиностроительного производства, порядок проведения расче-

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

проектирования, структуру технически обоснованных норм времени сборочного 

производства; 

правила разработки спецификации участка; 

причины и способы предупреждения несоответствия сборочных единиц требо-

ваниям нормативной документации, причины выпуска сборочных единиц низко-

го качества, основы контроля качества сборочных изделий и методы контроля 

скрытых дефектов, требования нормативной документации к качеству сбороч-

ных единиц и способы проверки качества сборки; 

принципы проектирования сборочных участков и цехов, компоновку и состав 

сборочных участков, размещение оборудования в соответствии с принятой схе-

мой сборки, методы организации, складирования и хранения комплектующих 

деталей, вспомогательных материалов, места отдела технического контроля и 

собранных изделий 

 



 

2.3. Количество часов, отводимое на освоение профессионального модуля: 

 

 
Всего часов – 354 часа, в том числе: 
на освоение МДК -  192 часа, включая: 

обязательной аудиторной учебной нагрузки обучающегося– 160 часов; 
самостоятельной работы обучающегося– 30часов; 

на практики:  производственную –144 часа. 
 

 
 
 
 
 

 



 

3. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

3.1. Тематический план профессионального модуля ПМ.03 Разработка и реализация технологических процессов в 

механосборочном производстве 

Код 

профессио-

нальных 

компетен-

ций 

Наименование разделов 

профессионального мо-

дуля 

Всего 

часов 

 

Объем времени, отведенный на освоение 

междисциплинарного курса (курсов) 

К
о
н

су
л
ь
та

ц
и

и
 

П
р
о
м

еж
у
то

ч
н

ая
 а

тт
ес

та
ц

и
я 

Практика  

 

Обязательная аудиторная учебная 

нагрузка обучающегося 

С
ем

и
н

ар
ск

и
е 

за
н

я
ти

я 

 

Самостоятель

ная работа 

обучающегося 

Учеб

ная, 

часов 

Производ-

ственная, 

часов 

 
Всего

, 

часов 

в т.ч. 

лаборатор

ные 

работы  

часов 

В т.ч. 

практичес

кие 

занятия, 

часов 

в т.ч., 

кур-

совая 

рабо-

та 

(про-

ект), 

часов 

Всег

о, 

часо

в 

в т.ч., 

курсо-

вая ра-

бота 

(про-

ект), 

часов 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 

ПК 3.1- ПК 

3.6 

МДК.03.01. Разработка и 

реализация технологиче-

ских процессов в меха-

носборочном производ-

стве 

192 160  74 30  30  2    

ПК 3.1- 

ПК 3.6 

Производственная прак-

тика 
144           144 

Экзамен (квалификаци-

онный) 
18         18   

Всего: 354 160  74 30  30  2 18  144 

  



 

3.2. Тематический план и содержание профессионального модуля ПМ.03 Разработка и реализация технологиче-

ских процессов в механосборочном производстве 
Наименование разделов 

и тем профессионально-

го модуля (ПМ), меж-

дисциплинарных кур-

сов (МДК) 

Содержание учебного материала, 

лабораторные работы и практические занятия, самостоятельная учебная работа 

обучающихся, курсовая работа (проект) Объём часов 

1 2 3 

МДК.03.01 ПМ Разработка и реализация технологических процессов в механосборочном производстве  

Раздел 1. Типовые задачи и технологические процессы сборки  

Тема 1.1. Основные по-

нятия о сборочном про-

цессе 

Содержание учебного материала 4 

1. Общие вопросы технологии сборки: основные понятия и определения. Классификация со-

единений деталей машин при сборке. 

2. Сборка разъёмных соединений: резьбовых, шпоночных, шлицевых, неподвижных кониче-

ских. Расчёт резьбового соединения. 

3. Сборка неразъёмных соединений: сборка соединений с гарантированным натягом, полу-

чаемых развальцовыванием, заклёпочных, сваркой, пайкой, склеиванием. Расчёт сборки не-

подвижного соединения с натягом. 

Практические занятия 

1.Расчёт болтовых соединений (по вариантам). 

2. Расчёт неразъёмных соединений (по вариантам). 
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Тема 1.2. Обеспечение 

точности сборки 

Содержание учебного материала 4 

1.Конструкторские и технологические размерные цепи. Реализация размерных связей в про-

цессе сборки. Основы расчёта размерных цепей. 

2.Причины отклонений в размерных связях, возникающих при сборке узлов и изделий. Про-

явление отклонений формы, относительного поворота поверхностей деталей и расстояния 

между ними. 

3.Деформирование деталей в процессе сборки. 

4.Качество сборки: подготовка деталей к сборке, точность сборки, методы достижения за-

данной точности сборки, технический контроль качества сборки, окраска изделий. 

5.Погрешности измерений. Выбор и разработка методов и средств оценки точности геомет-

рических показателей узлов и изделий. 

Практические занятия 6 



 

1.Расчет размерных цепей. 

2.Расчет деформаций при сборке неразъемных соединений. 

3. Измерение погрешностей, возникающих при сборке узлов. 

Тема 1.3. Выбор обору-

дования и инструмента 

для сборочного процес-

са 

Содержание учебного материала 4 

1.Классификация и характеристика сборочного оборудования. Сборочные станки. Сбороч-

ные линии. 

2.Инструмент и приспособления, применяемые при сборке: ручной и механизированный 

сборочный инструмент, универсальные и специальные приспособления, применяемые в 

сборочном процессе. 

Раздел 2. Разработка технологического процесса и технологической документации по сборке узлов или изделий 6 

Тема 2.1. Порядок раз-

работки технологиче-

ского процесса сборки 

Содержание учебного материала 

1. Структура процесса сборки. Исходная информация для разработки технологического про-

цесса. Последовательность разработки технологического процесса. Изучение и анализ ис-

ходной информации. Определение типа производства и организационной формы сборочного 

производства. 

2. Анализ технологичности конструкции изделия. Анализ базового (типового) технологиче-

ского процесса сборки узлов и изделий. Размерный анализ собираемых изделий. Выбор ме-

тодов обеспечения точности сборки. Разработка и анализ технологической схемы сборки. 

3. Схемы сборки изделия: общая и узловая. Определение целесообразной степени разбиения 

изделия на сборочные единицы (узлы) и последовательность соединения всех единиц сборки 

и деталей. 

4. Определение необходимого перечня операций сборки изделий или узлов. Назначение тех-

нологических баз. 

5. Выбор сборочного оборудования и средств технологического оснащения для осуществле-

ния сборочного процесса. 

6. Проверка качества сборки соединения. 

Практические занятия 8 

1. Проведение анализа сборочной единицы (по вариантам) на технологичность. 

2. Размерный анализ и определение рациональных методов обеспечения точности изделия 

или узла (по вариантам). 

3. Составление схемы общей и узловой сборки изделия (по вариантам). 

4. Разработка технологического процесса сборки изделия (по вариантам). 

Тема 2.2. Сборка типо-

вых сборочных единиц 

Содержание учебного материала 4 

1. Сборка изделий с базированием по плоскостям: схемы установки, методы обеспечения 

точности, примеры. 



 

2. Сборка изделий с подшипниками: скольжения и качения. Виды, элементы подшипников, 

классы точности, поля допусков, применение, последовательность технологии сборки. 

3. Сборка составных валов: с муфтами, коленчатые валы. Типизация муфт по принципу дей-

ствия, по конструкции, последовательность сборки. Виды валов, последовательность сборки 

в зависимости от вида. 

4. Сборка шатунно-поршневых групп: виды, требования к точности, порядок сборки. 

5. Сборка зубчатых, червячных, цепных и ремённых передач. Виды передач, степени точно-

сти, методы обработки и порядок сборки. 

6. Балансировка деталей и узлов. 

 Практические занятия 6 

1.Определение последовательности сборочного процесса и содержания сборочных операций 

для изделий с подшипниками (по вариантам). 

2.Определение состава и последовательности выполнения операций сборки составных валов 

(по вариантам). 

3.Определение состава и последовательности выполнения операций сборки цилиндриче-

ской/конической зубчатой передачи (по вариантам). 

Тема 2.3. Разработка 

технологической доку-

ментации по сборке уз-

лов или изделий 

Содержание учебного материала 8 

1.Стандарты технологических процессов сборки узлов и изделий: ЕСТД (Единая система 

технологической документации) и ЕСТПП (Единая система технологической подготовки 

производства). ГОСТ23887-79 ЕСКД. Сборка. Термины и определения. ГОСТ 2.102-2013 

ЕСКД. Виды и комплектность конструкторских документов. ГОСТ 3.1407-86 Единая систе-

ма технологической документации (ЕСТД). Формы и требования к заполнению и оформле-

нию документов на технологические процессы (операции), специализированные по методам 

сборки. 

2.Технологическая документация общего и специального назначения: карта эскизов, техно-

логическая инструкция, маршрутная карта, карта технологического процесса, операционная 

карта, комплектовочная карта, ведомость оснастки и оборудования, ведомость сборки изде-

лия, карта типового (группового) технологического процесса, карта типовой (групповой). 

операции. 

3.Анализ единичного и группового технологического процесса сборки и выбор необходи-

мых операций. Маршрутная и операционная технологии сборочного процесса. 

4.Правила оформления карты маршрутной технологии, операционные карты, комплектовоч-

ные карты, карты оснастки сборки и ведомости сборки узлов или изделий. 



 

5.Технологическая документация в условиях единичного (мелкосерийного) производства: 

технологические схемы сборки, карты маршрутной технологии и сборочный чертеж. 

6.Технологическая документация в условиях массового (крупносерийного) производства: 

сборочный чертёж, технологические карты, комплектовочные карты и карты оснастки. 

7.Обзор типовых технологических схем сборки изделий и узлов в машиностроении 

Практические занятия 12 

1.Составление и оформление маршрутной карты сборки поршня. 

2.Разработка и оформление операционной карты сборки изделия (по вариантам). 

3.Разработка и оформление комплектовочной карты сборки изделия (по вариантам). 

4.Составление ведомости сборки кондуктора. 

5.Составление и оформление технологической схемы сборочного процесса узла (по вариан-

там). 

6.Составление и оформление технологической карты сборочного процесса изделия (по вари-

антам). 

Раздел 3. Автоматизация разработки и реализации управляющих программ для сборки узлов или изделий 6 

Тема 3.1. Автоматиза-

ция разработки доку-

ментации сборочного 

процесса 

Содержание учебного материала 

1.САПР при выборе сборочного инструмента и технологических приспособлений: виды, на-

значение, применение, роль. 

2.Подбор конструктивного исполнения сборочного инструмента, приспособлений для сбор-

ки. 

3.Подбор оборудования с применением САПР. 

4.Автоматизация сборки. Виды автоматизированного сборочного оборудования, применяе-

мые на сборочных участках машиностроительных производств. Автоматизированные линии 

сборки. 

5.Особенности устройства и конструкции сборочного оборудования с программным управ-

лением. 

6.Оценка подготовленности конструкции изделия к автоматизированной сборке. 

7.Системы автоматизированного проектирования технологического процесса в сборочном 

машиностроительном производстве: особенности, место САПР в машиностроительном про-

изводстве. 

8. Виды САПР, применяемые в сборочном технологическом процессе. CAD системы. 

 Практические занятия 
8 

1. Подбор конструктивного исполнения инструмента для сборки узлов или изделий с приме-



 

нением САПР» (по вариантам). 

2. Описание принципа работы станка с программным управлением при сборке изделия. 

Тема 3.2. Основы про-

граммирования сбороч-

ного оборудования 

Содержание учебного материала 6 

1.Основы программирования сборочного оборудования. Этапы подготовки управляющей 

программы: анализ сборочного чертежа детали, выбор станка и инструмента, приспособле-

ний, технологических и размерных баз. 

2.Написание простой управляющей программы для сборки изделия. Создание управляющей 

программы для сборки изделия на персональном компьютере. 

3.Передача управляющей программы на станок. Проверка управляющей программы на стан-

ке. Техника безопасности при эксплуатации станков с ЧПУ. 

Практические занятия 2 

1. Составление простой управляющей программы для сборки изделия. 

Тема 3.3. CAE-системы 

для выполнения расчё-

тов параметров сборки 

Содержание учебного материала 6 

1. Обзор систем САПР для выполнения расчётов параметров сборки: CAE-системы. 

2. Этапы выполнения расчёта технологических параметров сборочного процесса. 

3. Основы работы в CAE-системе: интерфейс, панели инструментов, входной язык системы, 

типы данных, ввод и редактирование формул, настройка параметров вычислений. 

Практические занятия 8 

1. Расчёт параметров сборки изделия (по вариантам) CAE-системе. 

Раздел 4. Разработка планировок участков сборочных цехов машиностроительных производств с применением 

систем автоматизированного проектирования 

 

Тема 4.1. Разработка 

планировок участков 

механосборочных цехов 

Содержание учебного материала 4 

1. Нормативная документация для разработки планировок сборочных цехов: правила и нор-

мы СНиП СП 18.13330.2011Генеральные планы промышленных предприятий. Актуализиро-

ванная редакция СНиП II-89-80* (с Изменением №1), ОНТП 14-93 Нормы технологического 

проектирования предприятий машиностроения, приборостроения и металлообработки. Ме-

ханообрабатывающие и сборочные цехи. 

2. Технологические расчёты сборочных цехов мелкосерийного и крупносерийного сборочно-

го производства. Компоновка и планировка производственной площади. Станкоёмкость и 

трудоёмкость сборочного процесса. Определение состава и количества сборочного оборудо-

вания машиностроительного цеха. 

3. Состав и количество сборочного оборудования. Коэффициент загрузки оборудова-

ния.Составление планировки оборудования. 

4. Режим работы и фонды рабочего времени. Состав персонала и расчёт численности персо-



 

нала сборочного цеха. 

Практические занятия: 8 

1. Расчеты по планировке цехов и обеспечению оборудованием. 

2. Расчеты численности персонала. 

Тема 4.2. Использова-

ние системы автомати-

зированного проекти-

рования для разработки 

планировок цехов 

Содержание занятий: 4 

1. Обзор систем автоматизированного проектирования для проектирования сборочных це-

хов. 

2. Основы составления планировок в САПР: приёмы и методы эффективной работы при со-

ставлении планировок сборочных цехов. 

3. Работа с библиотекой планировочных цехов в CAD-системе. 

Практические занятия 10 

1. Составление планировки сборочного цеха в CAD-системе 

Самостоятельная работа  обучающихся   

30 Разработка технологического процесса изготовления детали с применением САПР. 

Расчёт обработки поверхности детали, разработка и оформление маршрутной/операционной карты. 

Тематика курсовых проектов (работ): 

1. Разработка технологического процесса сборки узла, изделия, агрегата(по вариантам) и оформление технологической 

документации 

2. Разработка последовательности и регламентов испытаний оборудования после сборки 

3. Статистические показатели качества сборки в зависимости от различных производственных факторов 

4. Особенности сборки узлов перед выполнением сварочных операций 

5. Запрессовывание при сборке соединений с натягом 

6. Выполнение сборочных операций соединений с натягом с использованием нагрева деталей 

7. Контроль качества сборки 

8. Отладка и регулировка изготовляемых машин, приборов и механизмов 

9. Сборка узлов с зубчатыми передачами различных типов(по вариантам) 

10. Использование смазывающих жидкостей для обеспечения подвижности в собираемых узлах 

11. Учет требований эргономичности и охраны труда при разработке и выполнении сборочных операций 

 

 

30 

Производственная практика 

Содержание: 

1. Анализ технических условий на изделия предприятия 

2. Проверка сборочных единиц на технологичность 

3. Ознакомление инструментов, оснастки, основного оборудования для осуществления сборки изделий 

4. Ознакомление с подъёмно-транспортным оборудованием 

5. Участие в разработке технологических процессов сборки изделий и технологической документации  

144 



 

6. Расчет количества оборудования, рабочих мест и численности персонала участков механосборочных цехов 

7. Ознакомление с особенностями технического нормирования сборочных работ 

8. Выполнение сборки и регулировки приспособлений, режущего и измерительного инструмента 

9. Контроль качества готовой продукции механосборочного производства 

10. Проведение испытаний собираемых и собранных узлов и агрегатов на специальных стендах 

11. Порядок предупреждения, выявления и устранения дефектов собранных узлов и агрегатов 

12. Оценка эффективности сборочных процессов предприятия с точки зрения концепции бережливого производства 

Консультации 2 

Промежуточная аттестация 18 

Всего 354 



 

4. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО 

МОДУЛЯ 

4.1. Материально-техническое обеспечение профессионального модуля  

Кабинет технологии машиностроения 

Комплект мебели для учебного процесса. 

Мультимедийное оборудование: компьютер - 1 шт. (процессор Intel Pentium 

Е2140/512Mb/160Gb/CR/DVD+RW, монитор LCD Samsung 19), мультимедийный 

проектор Mitsubishi SL 2V, телевизор Samsung. 

Программное обеспечение: Microsoft Access (лицензия №IM123460); Microsoft Of-

fice Standard (лицензия №66059532 OPEN 96044930ZZE1711); Microsoft Project Pro-

fessional (лицензия №IM123460); Microsoft Visio Professional (лицензия 

№IM123460); Microsoft Visual Studio Enterprise (лицензия №IM123460); Microsoft 

Windows Enterprise (лицензия №№IM123460); Агент Dr.Web (лицензия № QS34-

HC7C-SD53-K5L2); комплект ГАРАНТ-Мастер (лицензия №12-40272-000898); 

комплект ПО для решения основных пользовательских задач (свободно распр. 

ПО); справочная правовая система «Консультант Плюс» (контракт №2025_СВ_2 от 

04.12.2024г). 

Средства обучения: экран, учебно-наглядные пособия по дисциплине, комплект 

чертежей по изучаемым темам, комплект раздаточного материала, таблицы и пла-

каты по дисциплине, 

наборы режущих инструментов и деталей по изучаемым темам; комплект учебных 

фильмов по изучаемым темам. 

 

Мастерская «Слесарная» 

Комплект мебели для учебного процесса.  

Средства обучения: плакаты по дисциплине; настольно-сверлильный станок 

2М112- 2 шт., настольно-сверлильный станок 2Н125Л - 1шт., напольно-

сверлильный станок 2Г125- 1 шт., напольно-сверлильный станок - 2Н118- 2шт., на-

стольный верстак с тисками - 30 шт., стул - 30 шт., заточной станок - 1 шт., св., 

плита рихтовальная, верстак, оборудованный слесарными тисками;  монтажно-

сборочный стол; стол с ручным прессом;  комплект инструмента для выполнения 

слесарных, механосборочных, ремонтных работ, устройства для расположения ра-

бочих, контрольно-измерительных инструментов, документации, пресс винтовой 

ручной; ножницы рычажные маховые;  стол с плитой разметочной; плита для прав-

ки металла; стол (верстак) с прижимом,  ящик для стружки, наборы контрольно-

измерительных инструментов, механизированные инструменты. 

 

4.2. Информационное обеспечение профессионального модуля 
№№ 

п/п Список используемой литературы (печатные издания, 

электронные издания за последние 5 лет) 

Количество 

экземпляров, имеющихся 

в библиотеке, или ссылка 

на ЭБС 

ОСНОВНАЯ ЛИТЕРАТУРА 

1 Харченко, А. О. Металлообрабатывающие станки и обо-

рудование машиностроительных производств : учебное по-

собие / А.О. Харченко. — 2-е изд. — Москва : Вузовский 

https://znanium.com/catalog

/product/1242550 

https://znanium.com/catalog/product/1242550
https://znanium.com/catalog/product/1242550


 

учебник : ИНФРА-М, 2022. — 260 с. — (Среднее профес-

сиональное образование). - ISBN 978-5-9558-0624-2. - 

Текст : электронный. - URL: 

https://znanium.com/catalog/product/1242550 

 (дата обращения: 24.04.2023). – Режим доступа: по под-

писке. 

2  Гулиа, Н. В. Детали машин: учебник / Н. В. Гулиа, В. Г. 

Клоков, С. А. Юрков. — 3-е изд., стер. — Санкт-

Петербург: Лань, 2022. — 416 с. — ISBN 978-5-8114-1091-

0. — Текст : электронный // Лань: электронно-

библиотечная система. — URL: 

https://e.lanbook.com/book/211154 (дата обращения: 

23.06.2025). — Режим доступа: для авториз. пользователей. 

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

211154 

3. Процессы формообразования деталей машин / В. Ф. Безъя-

зычный, В. Н. Крылов, Ю. К. Чарковский, Е. В. Шилков. 

— 2-е изд., стер. — Санкт-Петербург : Лань, 2023. — 416 с. 

— ISBN 978-5-507-46624-5. — Текст : электронный // Лань 

: электронно-библиотечная система. — URL: 

https://e.lanbook.com/book/314678 (дата обращения: 

07.05.2024). — Режим доступа: для авториз. пользователей.  

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

314678 

ДОПОЛНИТЕЛЬНАЯ ЛИТЕРАТУРА 

1 Аверьянов, О. И. Технологическое оборудование: учеб-

ное пособие / О. И. Аверьянов, И. О. Аверьянова, В. В. 

Клепиков. — Москва : ФОРУМ : ИНФРА-М, 2022. — 240 

с. — (Профессиональное образование). - ISBN 5-91134-033-

X. - Текст : электронный. - URL: 

https://znanium.com/catalog/product/1832177  

(дата обращения: 24.04.2023). – Режим доступа: по подпис-

ке. 

https://znanium.com/catalog

/product/1832177 

2 Мещерякова, В. Б. Металлорежущие станки с ЧПУ : 

учебное пособие / В.Б. Мещерякова, В.С. Стародубов. — 

Москва : ИНФРА-М, 2023. — 336 с. — (Среднее профес-

сиональное образование). — DOI 

10.12737/textbook_5a9cf7a49f5066.49242272. - ISBN 978-5-

16-013968-5. - Текст : электронный. - URL: 

https://znanium.com/catalog/product/1899800 

 (дата обращения: 24.04.2023). – Режим доступа: по под-

писке. 

https://znanium.com/catalog

/product/1899800 
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5. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИО-

НАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

Контроль и оценка результатов освоения профессионального модуля  осуще-

ствляется преподавателем в форме текущего контроля успеваемости и промежу-

точной аттестации. 

Промежуточная аттестация имеет целью определить степень достижения за-

планированных результатов обучения по дисциплине за период обучения. Форма 

промежуточной аттестации – дифференцированный зачет, экзамен (квалификаци-

онный). 

Текущий контроль успеваемости осуществляется в процессе проведения прак-

тических занятий, обеспечивает оценивание хода освоения профессионального мо-

дуля.  

Формы текущего контроля успеваемости: решение технологических задач и 

выполнение практических   работ. 
№  

 

Наименование 

темы (раздела) 

Код 

форми-

руемой 

компе-

тенции 

Результаты обучения по дисциплине  Формы кон-

троля  
уметь знать 

1 Типовые задачи и 

технологические 

процессы сборки 

ОК 01 

ОК 02 

ОК 03 

ОК 04 

ОК 05 

ОК 07 

ОК 09 

ПК 3.1 

ПК 3.2 

ПК 3.3 

ПК 3.4 

ПК 3.5 

ПК 3.6 

  

анализировать тех-

нические условия 

на сборочные изде-

лия, проверять сбо-

рочные единицы на 

технологичность 

при ручной меха-

низированной 

сборке, поточно-

механизированной 

и автоматизиро-

ванной сборке, 

применять конст-

рукторскую и тех-

нологическую до-

кументацию по 

сборке изделий при 

разработке техно-

логических процес-

сов сборки, разра-

батывать техноло-

гические процессы 

сборки изделий в 

соответствии с тре-

бованиями техно-

логической доку-

ментации, рассчи-

тывать показатели 

эффективности ис-

пользования ос-

новного и вспомо-

служебное назначе-

ние сборочных еди-

ниц и технические 

требования к ним, 

порядок проведения 

анализа технических 

условий на изделия, 

виды и правила при-

менения конструк-

торской и техноло-

гической документа-

ции при разработке 

технологического 

процесса сборки из-

делий; 

технологичность 

сборочных единиц 

при ручной механи-

зированной сборке, 

поточно-

механизированной и 

автоматизированной 

сборке, правила и 

порядок разработки 

технологического 

процесса сборки из-

делий, алгоритм 

сборки типовых из-

делий в цехах меха-

носборочного произ-

водства, сборочное 

Тестирова-

ние, 

экспертное 

наблюдение 

выполнения 

практических 

работ, 

оценка про-

цесса и ре-

зультатов 

выполнения 

видов работ 

на практике, 

экзамен (ква-

лификацион-

ный) 

 

2 Разработка техно-

логического про-

цесса и техноло-

гической доку-

ментации по 

сборке узлов или 

изделий 

3 Автоматизация 

разработки и реа-

лизации управ-

ляющих программ 

для сборки узлов 

или изделий 

4 Разработка пла-

нировок участков 

сборочных цехов 

машинострои-

тельных произ-

водств с примене-

нием систем ав-

томатизированно-

го проектирова-

ния 



 

гательного обору-

дования механо-

сборочного произ-

водства, учитывать 

особенности мон-

тажа машин и агре-

гатов, определять и 

выбирать виды и 

формы организа-

ции сборочного 

процесса, органи-

зовывать производ-

ственные и техно-

логические процес-

сы механосбороч-

ного производства; 

выбирать способы 

восстановления и 

упрочнения изно-

шенных деталей и 

нанесения защит-

ного покрытия при 

разработке техно-

логического про-

цесса, выбирать 

приемы сборки уз-

лов и механизмов 

для осуществления 

сборки, выбирать 

сборочное обору-

дование, инстру-

менты и оснастку, 

специальные при-

способления, при-

меняемые в меха-

носборочном про-

изводстве, выби-

рать подъёмно-

транспортное обо-

рудование для 

осуществления 

сборки изделий; 

- использовать тех-

нологическую до-

кументацию по 

сборке изделий 

машиностроитель-

ного производства, 

соблюдать требо-

вания по внесению 

изменений в техно-

логический процесс 

оборудование, инст-

рументы и оснастку, 

специальные при-

способления, приме-

няемые в механо-

сборочном произ-

водстве, подъёмно-

транспортное обору-

дование и правила 

работы с ним, разра-

ботка технологиче-

ских процессов и 

технологической до-

кументации сборки 

изделий в соответст-

вии с требованиями 

технологической до-

кументации, расчет 

количества оборудо-

вания, рабочих мест 

и численности пер-

сонала участков ме-

ханосборочных це-

хов; 

методы слесарной и 

механической обра-

ботки деталей в со-

ответствии с произ-

водственным зада-

нием с соблюдением 

требований охраны 

труда, виды и прави-

ла применения сис-

тем автоматизиро-

ванного проектиро-

вания при разработ-

ке технологической 

документации сбор-

ки изделий, техноло-

гическую докумен-

тацию по сборке из-

делий машинострои-

тельного производ-

ства, порядок прове-

дения расчетов сбо-

рочных процессов, в 

т.ч. с применением 

систем автоматизи-

рованного проекти-

рования, структуру 

технически обосно-

ванных норм време-



 

по сборке изделий, 

применять системы 

автоматизирован-

ного проектирова-

ния при разработке 

технологической 

документации по 

сборке изделий, 

проводить расчеты 

сборочных процес-

сов, в т.ч. с приме-

нением систем ав-

томатизированного 

проектирования, 

осуществлять тех-

ническое нормиро-

вание сборочных 

работ, рассчиты-

вать количество 

оборудования, ра-

бочих мест, произ-

водственных рабо-

чих механосбороч-

ных цехов; 

обеспечивать точ-

ность сборочных 

размерных цепей, 

осуществлять мон-

таж металлорежу-

щего оборудова-

ния, выбирать спо-

собы и руководить 

выполнением таке-

лажных работ, 

осуществлять уста-

новку машин на 

фундаменты, про-

верять рабочие 

места на соответст-

вие требованиям, 

определяющим 

эффективное ис-

пользование обо-

рудования, соблю-

дать требования 

техники безопасно-

сти на механосбо-

рочном производ-

стве; 

контролировать 

качество сбороч-

ных изделий в со-

ни сборочного про-

изводства; 

правила разработки 

спецификации уча-

стка; 

причины и способы 

предупреждения не-

соответствия сбо-

рочных единиц тре-

бованиям норматив-

ной документации, 

причины выпуска 

сборочных единиц 

низкого качества, 

основы контроля ка-

чества сборочных 

изделий и методы 

контроля скрытых 

дефектов, требова-

ния нормативной 

документации к ка-

честву сборочных 

единиц и способы 

проверки качества 

сборки; 

принципы проекти-

рования сборочных 

участков и цехов, 

компоновку и состав 

сборочных участков, 

размещение обору-

дования в соответст-

вии с принятой схе-

мой сборки, методы 

организации, скла-

дирования и хране-

ния комплектующих 

деталей, вспомога-

тельных материалов, 

места отдела техни-

ческого контроля и 

собранных изделий 



 

ответствии с требо-

ваниями техниче-

ской документа-

ции, предупреж-

дать и устранять 

несоответствие из-

делий требованиям 

нормативных до-

кументов, выявлять 

причины выпуска 

сборочных единиц 

низкого качества, 

обеспечивать тре-

бования норматив-

ной документации 

к качеству сбороч-

ных единиц, опре-

делять износ сбо-

рочных изделий, 

выявлять скрытые 

дефекты изделий; 

выбирать транс-

портные средства 

для сборочных уча-

стков, размещать 

оборудование в со-

ответствии с при-

нятой схемой сбор-

ки, осуществлять 

организацию, скла-

дирование и хране-

ние комплектую-

щих деталей, вспо-

могательных мате-

риалов, мест отдела 

технического кон-

троля и собранных 

изделий, разраба-

тывать специфика-

ции участков 

 

Критерии оценивания результатов обучения по профессиональному мо-

дулю, шкала оценивания  

Критерии оценивания: 

- усвоение программного теоретического материала (объем знаний, глубина усвое-

ния); 

- умение излагать программный материал (четкость, грамотность изложения мате-

риала, точность и полнота воспроизведения учебного материала); 

- умение применять теоретические знания на практике. 

Шкала оценивания: 



 

Результаты сдачи дифференцированного зачета, экзамена (квалификационно-

го)  оцениваются по шкале «зачтено», «отлично», «хорошо», «удовлетворительно», 

«неудовлетворительно». 

Оценка «зачтено» выставляется обучающемуся, который имеет знания основ-

ного материала, проявляет умение логично его излагать, хотя может допускать не-

точности в изложении материала, недостаточно правильные формулировки; умеет 

в целом применять полученные знания при выполнении типовых практических ра-

бот, хотя может испытывать затруднения при их выполнении.  

Оценка «отлично» выставляется обучающемуся, который глубоко и прочно 

усвоил программный материал, проявляет знание основной и дополнительной ли-

тературы, грамотно, логически стройно и аргументировано излагает материал, дает 

исчерпывающие ответы на поставленные вопросы. В ответе тесно увязывается тео-

рия с практикой, при этом обучающийся не затрудняется с ответом при видоизме-

нении задания, свободно справляется с практическими заданиями. 

Оценка «хорошо» выставляется обучающемуся, твердо знающему программ-

ный материал, который излагает его грамотно и по существу, не допускает сущест-

венных неточностей в ответе на вопрос, правильно применяет теоретические по-

ложения при решении практических вопросов и задач, не испытывает затруднений 

с ответами на вопросы.  

Оценка «удовлетворительно» выставляется обучающемуся, который имеет 

знания только основного материала, но не усвоил его деталей, допускает неточно-

сти, недостаточно правильные формулировки, испытывает затруднения при вы-

полнении практических работ.  

Оценка «неудовлетворительно» выставляется обучающемуся, который не знает 

значительной части программного материала, допускает существенные ошибки, 

неуверенно, с большими затруднениями выполняет практические работы. 

 



 

 


