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1 . ПАСПОРТ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ

1.1. Область применения программы учебной практики
Программа практики является составной частью программы подготовки

специалистов среднего звена, обеспечивающей реализацию ФГОС СПО.
Учебная практика является частью учебного процесса и направлена на

формирование у студентов практических профессиональных умений,
приобретение первоначального практического опыта по основным видам
профессиональной деятельности для последующего освоения ими общих и
профессиональных компетенций (далее соответственно – ОК, ПК) по избранной
специальности:

Перечень общих компетенций
Код Наименование общих компетенций
ОК 01 Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности

применительно к различным контекстам.

ОК 02 Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации
информации, и информационные технологии для выполнения задач
профессиональной деятельности.

ОК 03 Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное
развитие, предпринимательскую деятельность в профессиональной сфере,
использовать знания по правовой и финансовой грамотности в различных
жизненных ситуациях

ОК 04 Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде.
ОК 05 Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государственном языке

Российской Федерации с учетом особенностей социального и культурного
контекста.

ОК 06 Проявлять гражданско-патриотическую позицию, демонстрировать осознанное
поведение на основе традиционных российских духовно-нравственных
ценностей, в том числе с учетом гармонизации межнациональных и
межрелигиозных отношений, применять стандарты антикоррупционного
поведения.

ОК 07 Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, применять
знания об изменении климата, принципы бережливого производства, эффективно
действовать в чрезвычайных ситуациях.

ОК 09 Пользоваться профессиональной документацией на русском и иностранном
языках.



Перечень профессиональных компетенций
Код Наименование видов деятельности и профессиональных компетенций
ВД 1 Разработка технологических процессов изготовления деталей машин
ПК 1.1 Использовать конструкторскую и технологическую документацию при

разработке технологических процессов изготовления деталей машин
ПК 1.2. Выбирать метод получения заготовок с учетом условий производства
ПК 1.3. Выбирать методы механической обработки и последовательность

технологического процесса обработки деталей машин в машиностроительном
производстве

ПК 1.4. Выбирать схемы базирования заготовок, оборудование, инструмент и оснастку
для изготовления деталей машин

ПК 1.5. Выполнять расчеты параметров механической обработки изготовления
деталей машин, в т.ч. с применением систем автоматизированного
проектирования

ПК 1.6. Разрабатывать технологическую документацию по изготовлению деталей
машин, в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования

и приобретение практического опыта по виду профессиональной
деятельности: Разработка технологических процессов изготовления деталей
машин

1.2. Цели и задачи учебной практики требования к результатам
освоения практики, формы отчетности

В ходе освоения программы учебной практики студент должен:
иметь
практический
опыт

применения конструкторской документации для проектирования
технологических процессов изготовления деталей, разработки
технических заданий на проектирование специальных
технологических приспособлений, режущего и измерительного
инструмента;
выбора вида и методов получения заготовок с учетом условий
производства;
составления технологических маршрутов изготовления деталей и
проектирования технологических операций;
выбора способов базирования и средств технического оснащения
процессов изготовления деталей машин;
применения инструментов и инструментальных системы;
выполнения расчетов параметров механической обработки
изготовления деталей машин, в т.ч. с применением систем
автоматизированного проектирования;
составления технологических маршрутов изготовления деталей и
проектирования технологических операций в машиностроительном
производстве;

уметь читать чертежи и требования к деталям служебного назначения,
анализировать технологичность изделий, оформлять техническое
задание на конструирование нестандартных приспособлений,
режущего и измерительного инструмента;
определять виды и способы получения заготовок, оформлять
чертежи заготовок для изготовления деталей, определять тип
производства;
проектировать технологические операции, анализировать и
выбирать схемы базирования, выбирать методы обработки



поверхностей;
выбирать технологическое оборудование и технологическую
оснастку: приспособления, режущий, мерительный и
вспомогательный инструмент;
классификация, назначение и область применения режущих
инструментов;
выполнять расчеты параметров механической обработки
изготовления деталей машин, в т.ч. с применением систем
автоматизированного проектирования;
оформлять технологическую документацию, использовать пакеты
прикладных программ (CAD/CAM системы) для разработки
конструкторской документации и проектирования технологических
процессов механической обработки и аддитивного изготовления
деталей;

знать виды конструкторской и технологической документации,
требования к её оформлению, служебное назначение и
конструктивно-технологические признаки деталей, понятие
технологического процесса и его составных элементов;
виды и методы получения заготовок, порядок расчёта припусков на
механическую обработку;
порядок расчёта припусков на механическую обработку и режимов
резания, типовые технологические процессы изготовления деталей
машин, основы автоматизации технологических процессов и
производств;
классификация баз, назначение и правила формирования
комплектов технологических баз;
классификация, назначение, область применения
металлорежущего и аддитивного оборудования;
методик расчета межпереходных и межоперационных размеров,
припусков и допусков, способы формообразования при обработке
деталей резанием и с применением аддитивных методов, методика
расчета режимов резания и норм времени на операции
металлорежущей обработки;
основы цифрового производства, основы автоматизации
технологических процессов и производств, системы
автоматизированного проектирования технологических процессов,
принципы проектирования участков и цехов, требования единой
системы классификации и кодирования и единой системы
технологической документации к оформлению технической
документации для металлообрабатывающего и аддитивного
производства, методику проектирования маршрутных и
операционных металлообрабатывающих и аддитивных технологий;

По окончании практики студент сдаёт отчет (Приложение 1) в соответствии
с содержанием тематического плана практики по установленной форме.

Итоговая аттестация проводится в форме зачёта с оценкой.

1.3. Организация практики
Для проведения учебной практики разработана следующая документация:
 положение о практике;
 рабочая программа учебной практики.
В обязанности руководителя практики входят:



 проведение практики в соответствии с содержанием тематического
плана практики;

 осуществление контроля за выполнением студентами заданий по
практике.

Студенты при прохождении учебной практики обязаны:
 вести дневник прохождения учебной практики (Приложение 2);
 полностью выполнять задания, предусмотренные программой

учебной практики;
 соблюдать нормы охраны труда и правила противопожарной

безопасности.
Практическая подготовка при проведении практики организуется путем

непосредственного выполнения обучающимися определенных видов работ,
связанных с будущей профессиональной деятельностью.

1.4. Количество часов на освоение программы практики

Рабочая программа рассчитана на прохождение студентами практики в
объеме 72 ч.

Распределение разделов и тем по часам приведено в тематическом плане.
Базой практики является мастерская ККМТ, оснащенная необходимыми

средствами для проведения практики.

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ

2.1. Объем учебной практики и виды учебной работы
Вид учебных занятий, обеспечивающих практико-

ориентированную подготовку Объем часов

Всего занятий 72

в том числе:

Вводное занятие 6

Виды работ 60
Итоговая аттестация 6



2.2. Тематический план и содержание учебной практики
Наименование
разделов и тем Содержание учебного материала, лабораторные и практические работы по практике Объем

часов
Уровень
освоения

1 2 3 4
Вводное занятие Содержание учебного материала

Вводное занятие. Исследование задания на практику. Инструктажи. Знакомство с местом
прохождения практики.

6 1

Раздел 1. Разработка технологического процесса и оформление технологической документации
по обработке заготовок с применением систем автоматизированного проектирования

30

Тема 1.1.
1.Разработка
последовательности
обработки заготовки,
выбор режущего
инструмента,
металлообрабатывающего
оборудования (по
вариантам).

Виды работ
1 Технологический анализ чертежа детали: определение поверхностей, которые должны

быть обработаны, определение трудновыполнимых технических требований чертежа,
определение категории точности детали. исследование свойств материала детали.

4 2

2 Выбор заготовок, расчёт припусков и основы базирования заготовок. Расчет
коэффициента использования материала выбранной заготовки. Обоснование выбора
заготовки.

3

3 Определение последовательности обработки детали. 3
4 Расчёт припусков на механическую обработку 2
5 Выбор оборудования для механической обработки детали. 3
6 Выбор режущего и измерительного инструмента для механической обработки детали. 2

Тема 1.2.
Расчёт режимов резания и
норм времени.

Виды работ
1 Расчет режимов резания на выполнение операций механической обработки детали. 8 2
2 Расчет норм времени на выполнение операций механической обработки детали. 2

Тема 1.3.
Разработка
технологического
процесса по изготовлению
детали на
металлообрабатывающем

Виды работ
1 Разработка маршрутной карты технологического процесса механической обработки

детали.
12

2 Разработка операционных карт технологического процесса механической обработки
детали.

3 Разработка карт операционных эскизов технологического процесса механической



оборудовании,
оформление
технологической
документации.

обработки детали.
4 Разработка карт наладок на операции технологического процесса механической

обработки детали.

Итоговая аттестация Сдача отчета в соответствии с содержанием тематического плана практики и по
установленной форме.

6 3

всего 72
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).



3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ

3.1. Требования к минимальному материально-техническому
обеспечению

Учебная практика реализуется в мастерских профессиональной
образовательной организации и требует наличия оборудования, инструментов,
расходных материалов, обеспечивающих выполнение всех видов работ,
определенных содержанием ФГОС СПО.

3.2. Информационное обеспечение реализации программы
3.2.1 Печатные издания
Основная литература
1. Должиков, В. П. Разработка технологических процессов

механообработки в мелкосерийном производстве : учебное пособие / В. П.
Должиков. — 3-е изд., стер. — Санкт-Петербург : Лань, 2019. — 328 с. — ISBN
978-5-8114-4385-7. — Текст : электронный // Лань : электронно-библиотечная
система. — URL: https://e.lanbook.com/book/119289

Электронные издания (электронные ресурсы)
1. Портал «Всё о металлообработке». Режим доступа: http://met-all.org/
2. Международный технический информационный журнал «Оборудование

и инструмент для профессионалов». Режим доступа: http://www.informdom.com/
3. https://vunivere.ru/work13184

4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ УЧЕБНОЙ
ПРАКТИКИ

Контроль и оценка результатов освоения учебной практики осуществляется
преподавателем в процессе проведения лабораторных занятий и приёма отчетов, а
также сдачи обучающимися зачета с оценкой.

Результаты обучения
(приобретение практического опыта, освоенные

умения, усвоенные знания)

Формы и методы контроля
и оценки

результатов обучения
Приобретённый практический опыт:
применения конструкторской документации для
проектирования технологических процессов изготовления
деталей, разработки технических заданий на
проектирование специальных технологических
приспособлений, режущего и измерительного инструмента;
выбора вида и методов получения заготовок с учетом
условий производства;
составления технологических маршрутов изготовления
деталей и проектирования технологических операций;
выбора способов базирования и средств технического
оснащения процессов изготовления деталей машин;
применения инструментов и инструментальных системы;

Формы контроля обучения:
– практические задания по
работе с информацией,
документами, литературой;
– подготовка и защита
индивидуальных и
групповых заданий
проектного характера.
Формы оценки
результативности обучения:
- накопительная система
баллов, на основе которой
выставляется итоговая

https://e.lanbook.com/book/119289
http://met-all.org/
http://www.informdom.com/
https://vunivere.ru/work13184


выполнения расчетов параметров механической обработки
изготовления деталей машин, в т.ч. с применением систем
автоматизированного проектирования;
составления технологических маршрутов изготовления
деталей и проектирования технологических операций в
машиностроительном производстве;
Освоенные умения:

- читать чертежи и требования к деталям служебного
назначения, анализировать технологичность изделий,
оформлять техническое задание на конструирование
нестандартных приспособлений, режущего и
измерительного инструмента;
определять виды и способы получения заготовок,
оформлять чертежи заготовок для изготовления деталей,
определять тип производства;
проектировать технологические операции, анализировать и
выбирать схемы базирования, выбирать методы обработки
поверхностей;
выбирать технологическое оборудование и
технологическую оснастку: приспособления, режущий,
мерительный и вспомогательный инструмент;
классификация, назначение и область применения
режущих инструментов;
выполнять расчеты параметров механической обработки
изготовления деталей машин, в т.ч. с применением систем
автоматизированного проектирования;
оформлять технологическую документацию,
использовать пакеты прикладных программ (CAD/CAM
системы) для разработки конструкторской документации
и проектирования технологических процессов
механической обработки
Усвоенные знания:

виды конструкторской и технологической документации,
требования к её оформлению, служебное назначение и
конструктивно-технологические признаки деталей, понятие
технологического процесса и его составных элементов;
виды и методы получения заготовок, порядок расчёта
припусков на механическую обработку;
порядок расчёта припусков на механическую обработку и
режимов резания, типовые технологические процессы
изготовления деталей машин, основы автоматизации
технологических процессов и производств;
классификация баз, назначение и правила формирования
комплектов технологических баз;
классификация, назначение, область
применения металлорежущего и
аддитивного оборудования;
методик расчета межпереходных и межоперационных
размеров, припусков и допусков, способы
формообразования при обработке деталей резанием и с
применением аддитивных методов, методика расчета
режимов резания и норм времени на операции
металлорежущей обработки;
основы цифрового производства, основы автоматизации
технологических процессов и производств, системы

отметка;
- традиционная система
отметок в баллах за каждую
выполненную работу, на
основе которых
выставляется итоговая
отметка.
Методы контроля
направлены на проверку
умения студентов:
– выполнять условия здания
на творческом уровне с
представлением собственной
позиции;
– делать осознанный выбор
способов действий из ранее
известных;
– осуществлять коррекцию
(исправление) сделанных
ошибок на новом уровне
предлагаемых заданий;
– работать в группе и
представлять как свою, так и
позицию группы.
Методы оценки результатов
обучения:
– мониторинг роста
творческой
самостоятельности и
навыков получения нового
знания каждым
обучающимся;
– формирование результата
итоговой аттестации по
дисциплине на основе
суммы результатов текущего
контроля.



автоматизированного проектирования технологических
процессов, принципы проектирования участков и цехов,
требования единой системы классификации и кодирования
и единой системы технологической документации к
оформлению технической документации для
металлообрабатывающего и аддитивного производства,
методику проектирования маршрутных и операционных
металлообрабатывающих и аддитивных
технологий;системы автоматизированного проектирования
технологических процессов;
основы цифрового производства;
методику расчета режимов резания и норм времени на
операции металлорежущей обработки;
методику расчета межпереходных и межоперационных
размеров, припусков и допусков;
основы технической механики;
основы теории обработки металлов;
интерфейса, инструментов для ведения расчёта параметров
механической обработки, библиотеки для работы с
конструкторско-технологическими элементами, баз данных
в системах автоматизированного проектирования;
правила определения режимов резания по справочникам и
паспорту станка;
инструменты и инструментальные системы;
основы материаловедения;
классификацию, назначение и область применения
режущих инструментов;
способы формообразования при обработке деталей
резанием и с применением аддитивных методов;
системы автоматизированного проектирования для
подбора конструктивного инструмента, технологических
приспособлений и оборудования;
назначение и виды технологических документов общего
назначения;
требования единой системы конструкторской и
технологической документации к оформлению
технической документации;
правила и порядок оформления технологической
документации;
методику проектирования технологического процесса
изготовления детали;
формы и правила оформления маршрутных карт согласно
единой системы технологической документации (ЕСТД);
системы автоматизированного проектирования
технологических процессов;
системы графического программирования;
структуру системы управления станка;
методику разработки и внедрения управляющих программ
для обработки изготовляемых деталей на
автоматизированном металлообрабатывающем и
аддитивном оборудовании, в том числе с применением
CAD/CAM/CAE систем;
компоновка, основные узлы и технические характеристики
многоцелевых станков и металлообрабатывающих центров;
элементы проектирования заготовок;



основные технологические параметры производства и
методики их расчёта;
коды и макрокоманды стоек ЧПУ в соответствии с
международными стандартами;
основы автоматизации технологических процессов и
производств;
приводы с числовым программным управлением и
промышленных роботов;
технология обработки заготовки;
основные и вспомогательные компоненты станка;
движения инструмента и стола во всех допустимых
направлениях;
элементы интерфейса, входные и выходные формы и
информационные базы;
технологическую оснастку, ее классификацию, расчет и
проектирование;
классификацию баз, назначение и правила формирования
комплектов технологических баз ресурсосбережения и
безопасности труда на участках механической обработки и
аддитивного изготовления;
виды и применение технологической документации при
обработке заготовок;

4.1. Перечень вопросов, выносимых для получения
дифференцированного зачета по учебной практике

1. Влияние качества поверхности на эксплуатационные свойства деталей
машин.

2. Методы и средства оценки шероховатости.
3. Факторы, влияющие на величину припуска.
4. Методы определения припусков.
5. Виды баз.
6. Правила выбора черновых и чистовых фаз.
7. Методика разработки операционной и маршрутной технологии

механической обработки изделий.
8. Основы цифрового производства.

4.2. Критерии оценки
По итогам учебной практики формой промежуточного контроля является

составление и защита отчета. Сроки аттестации обучающегося по практике
определяются цикловой комиссией. Предельный срок аттестации - не позже срока
окончания практики, установленного графиком учебного процесса.

По результатам аттестации выставляется дифференцированная оценка
(отлично, хорошо, удовлетворительно, неудовлетворительно). При вынесении
оценки учитывается оценка, выставленная руководителем практики от организации.



Студенты, получившие по результатам аттестации по учебной практике
оценку "неудовлетворительно", не могут быть допущены к сдаче
квалификационного экзамена по профессиональному модулю ПМ.01.

Оценка по учебной практике приравнивается к оценкам по теоретическому
обучению, учитывается при подведении итогов общей успеваемости студентов и
вносится в Приложение к диплому в общем порядке.
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1 . ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ

1.1. Область применения программы производственной практики
Программа производственной практики является составной частью

программы подготовки специалистов среднего звена, обеспечивающей
реализацию ФГОС СПО.

Производственная практика является частью учебного процесса и
направлена на формирование у студентов общих и профессиональных
компетенций (далее соответственно – ОК, ПК):

Перечень общих компетенций
Код Наименование общих компетенций
ОК 01 Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности

применительно к различным контекстам.

ОК 02 Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации
информации, и информационные технологии для выполнения задач
профессиональной деятельности.

ОК 03 Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное
развитие, предпринимательскую деятельность в профессиональной сфере,
использовать знания по правовой и финансовой грамотности в различных
жизненных ситуациях.

ОК 04 Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде.
ОК 05 Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государственном языке

Российской Федерации с учетом особенностей социального и культурного
контекста.

ОК 06 Проявлять гражданско-патриотическую позицию, демонстрировать осознанное
поведение на основе традиционных российских духовно-нравственных
ценностей, в том числе с учетом гармонизации межнациональных и
межрелигиозных отношений, применять стандарты антикоррупционного
поведения.

ОК 07 Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, применять
знания об изменении климата, принципы бережливого производства, эффективно
действовать в чрезвычайных ситуациях.

ОК 09 Пользоваться профессиональной документацией на русском и иностранном
языках.



Перечень профессиональных компетенций
Код Наименование видов деятельности и профессиональных компетенций
ВД 1 Разработка технологических процессов изготовления деталей машин
ПК 1.1 Использовать конструкторскую и технологическую документацию при

разработке технологических процессов изготовления деталей машин
ПК 1.2. Выбирать метод получения заготовок с учетом условий производства
ПК 1.3. Выбирать методы механической обработки и последовательность

технологического процесса обработки деталей машин в машиностроительном
производстве

ПК 1.4. Выбирать схемы базирования заготовок, оборудование, инструмент и оснастку
для изготовления деталей машин

ПК 1.5. Выполнять расчеты параметров механической обработки изготовления
деталей машин, в т.ч. с применением систем автоматизированного
проектирования

ПК 1.6. Разрабатывать технологическую документацию по изготовлению деталей
машин, в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования

и приобретение практического опыта по виду профессиональной
деятельности: Разработка технологических процессов изготовления деталей
машин

1.2. Цели и задачи производственной практики требования к
результатам освоения практики, формы отчетности

В ходе освоения программы производственной практики студент должен:
иметь
практический
опыт

применения конструкторской документации для проектирования
технологических процессов изготовления деталей, разработки
технических заданий на проектирование специальных
технологических приспособлений, режущего и измерительного
инструмента;
выбора вида и методов получения заготовок с учетом условий
производства;
составления технологических маршрутов изготовления деталей и
проектирования технологических операций;
выбора способов базирования и средств технического оснащения
процессов изготовления деталей машин;
применения инструментов и инструментальных системы;
выполнения расчетов параметров механической обработки
изготовления деталей машин, в т.ч. с применением систем
автоматизированного проектирования;
составления технологических маршрутов изготовления деталей и
проектирования технологических операций в машиностроительном
производстве;

уметь читать чертежи и требования к деталям служебного назначения,
анализировать технологичность изделий, оформлять техническое
задание на конструирование нестандартных приспособлений,
режущего и измерительного инструмента;
определять виды и способы получения заготовок, оформлять
чертежи заготовок для изготовления деталей, определять тип
производства;
проектировать технологические операции, анализировать и
выбирать схемы базирования, выбирать методы обработки



поверхностей;
выбирать технологическое оборудование и технологическую
оснастку: приспособления, режущий, мерительный и
вспомогательный инструмент;
классификация, назначение и область применения режущих
инструментов;
выполнять расчеты параметров механической обработки
изготовления деталей машин, в т.ч. с применением систем
автоматизированного проектирования;
оформлять технологическую документацию, использовать пакеты
прикладных программ (CAD/CAM системы) для разработки
конструкторской документации и проектирования технологических
процессов механической обработки и аддитивного изготовления
деталей;

знать виды конструкторской и технологической документации,
требования к её оформлению, служебное назначение и
конструктивно-технологические признаки деталей, понятие
технологического процесса и его составных элементов;
виды и методы получения заготовок, порядок расчёта припусков на
механическую обработку;
порядок расчёта припусков на механическую обработку и режимов
резания, типовые технологические процессы изготовления деталей
машин, основы автоматизации технологических процессов и
производств;
классификация баз, назначение и правила формирования
комплектов технологических баз;
классификация, назначение, область применения
металлорежущего и аддитивного оборудования;
методик расчета межпереходных и межоперационных размеров,
припусков и допусков, способы формообразования при обработке
деталей резанием и с применением аддитивных методов, методика
расчета режимов резания и норм времени на операции
металлорежущей обработки;
основы цифрового производства, основы автоматизации
технологических процессов и производств, системы
автоматизированного проектирования технологических процессов,
принципы проектирования участков и цехов, требования единой
системы классификации и кодирования и единой системы
технологической документации к оформлению технической
документации для металлообрабатывающего и аддитивного
производства, методику проектирования маршрутных и
операционных металлообрабатывающих и аддитивных технологий;

По окончании практики студент сдаёт отчет (Приложение 1) в соответствии
с содержанием тематического плана практики и аттестационный лист
(Приложение 2).

Итоговая аттестация проводится в форме зачёта с оценкой.

1.3. Организация практики
Для проведения производственной практики разработана следующая

документация:
 положение о практике;
 рабочая программа производственной практики;



 план-график консультаций и контроля за выполнением студентами
программы производственной практики (при проведении практики на
предприятии);

 договоры с предприятиями по проведению практики;
 приказ о распределении студентов по базам практики;
В основные обязанности руководителя практики от подразделения СПО

входят:
 проведение практики в соответствии с содержанием тематического плана

и содержания практики;
 установление связи с руководителями практики от организаций;
 разработка и согласование с организациями программы, содержания и

планируемых результатов практики;
 осуществление руководства практикой;
 контролирование реализации программы и условий проведения практики

организациями, в том числе требований охраны труда, безопасности
жизнедеятельности и пожарной безопасности в соответствии с правилами и
нормами, в том числе отраслевыми;

 формирование группы в случае применения групповых форм проведения
практики;

 совместно с организациями, участвующими в организации и проведении
практики, организация процедуры оценки общих и профессиональных
компетенций студента, освоенных им в ходе прохождения практики;

 разработка и согласование с организациями формы отчетности и
оценочного материала прохождения практики.

Студенты при прохождении производственной практики обязаны:
 вести дневник прохождения производственной практики (Приложение 3);
 полностью выполнять задания, предусмотренные программой

производственной практики;
 соблюдать действующие в организациях правила внутреннего трудового

распорядка;
 изучать и строго соблюдать нормы охраны труда и правила пожарной

безопасности.
Практическая подготовка при проведении практики организуется путем

непосредственного выполнения обучающимися определенных видов работ,
связанных с будущей профессиональной деятельностью.



1.4. Количество часов на освоение программы производственной
практики

Рабочая программа рассчитана на прохождение студентами практики в
объеме 144 ч.

Распределение разделов и тем по часам приведено в тематическом плане.
Базой практики является организации машиностроительного профиля.

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ

2.1. Объем производственной практики и виды учебной работы

Вид учебных занятий, обеспечивающих
практико-ориентированную подготовку

Объем часов

Всего занятий 144

в том числе:

вводное занятие 6

виды работ 108

Выполнение обязанностей на рабочих
местах в организации

24

Итоговая аттестация 6



2.2. Тематический план и содержание производственной практики
Наименование
разделов, тем,
выполнение

обязанностей на
рабочих местах в
организации

Содержание учебного материала, лабораторные практические работы, экскурсии, состав и
выполнение работ

Объем
часов

Уровень
освоения

1 2 3 4
Вводное занятие Содержание материала

Инструктаж по технике безопасности, противопожарной безопасности и охране труда 2 1
Раздел 1

Разработка технологического процесса изготовления изделия и оформление технологических маршрутных карт изготовления деталей на
металлообрабатывающем оборудовании

Тема 1.1
Ознакомление с
предприятием

Знакомство со структурой предприятия 2 1
Организация рабочего места 2 1
Экскурсии
Экскурсия по производственной базе предприятия 2 1

Тема 1.2
Технологичность
конструкций
изделий

Получение индивидуального задания. 4 2
Технологичность конструкций изделий 4 1
Основы проведения технологического анализа 4 2
Проведение технологического анализа 8 3

Тема 1.3 Выбор
заготовок, расчет
припусков и
основы

базирования
заготовок

Виды заготовок. Сортамент по ГОСТ 6 1
Расчет припусков. Определение технологических баз. 6 2
Выбор сортамента заготовки. Определение конфигурации заготовки 4 3
Выбор заготовки. Расчет припусков, определение технологических баз 4 3
Выбор заготовки. Создание чертежа заготовки. 6 3

Тема 1.4 Выбор
оборудования,
инструмента и
технической
оснастки,

применяемых для

Обзор современного металлообрабатывающего оборудования предприятия 8 2
Обзор технологической оснастки, применяемой для закрепления и обработки деталей 6 2

Обзор современного режущего инструмента для механической обработки. 6 2
Обзор измерительного инструмента. Создание карты контроля 6 2



изготовления
деталей Подбор оборудования и тех. оснастки для обработки детали по индивидуальному заданию 6 3

Подбор современного режущего инструмента для механической обработки 8 3

Подбор измерительного инструмента 8 3

Тема 1.5
Основы

разработки
технологических

процессов
изготовления

деталей

Виды технологической документации, разрабатываемой для механической обработки деталей 4 1
Правила оформления и согласования технологической документации 4 1
Текстовая информация в технологической документации на изготовление изделий 4 1
Графическая информация в технологической документации на изготовление изделий 4 1
Разработка технологического процесса обработки детали по индивидуальному заданию: текстовая
часть

10 3

Разработка технологического процесса обработки детали по индивидуальному заданию:
графическая часть

12 3

Итоговая
аттестация

Сдача отчета в соответствии с формой, установленной ККМТ 6

Итого: 144

Для характеристики уровня освоения учебного материала используются следующие обозначения:
1 – ознакомительный (узнавание раннее изученных объектов, свойств)
2 – репродуктивный (выполнение деятельности по образцу, инструкции или под руководством)
3 – продуктивный (планирование и самостоятельное выполнение деятельности, решение проблемных задач)
6/2(2) - ( 6 - всего, 2 – лабораторные работы, 2 – экскурсии)

.
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3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ

3.1. Требования к минимальному материально-техническому
обеспечению

Производственная практика реализуется в организациях
машиностроительного профиля, обеспечивающих деятельности обучающихся в
профессиональной области. Сквозные виды профессиональной деятельности в
промышленности и выполнение всех видов деятельности, определенных
содержанием ФГОС СПО.

Оборудование предприятий и технологическое оснащение рабочих
мест производственной практики должно соответствовать содержанию будущей
профессиональной деятельности и дать возможность обучающемуся овладеть
профессиональными компетенциями по всем видам профессиональной
деятельности, предусмотренных программой, с использованием современных
технологий, материалов и оборудования.

3.2. Информационное обеспечение реализации программы

3.2.1 Печатные издания
Основная литература
1. Должиков, В. П. Разработка технологических процессов

механообработки в мелкосерийном производстве : учебное пособие / В. П.
Должиков. — 3-е изд., стер. — Санкт-Петербург : Лань, 2019. — 328 с. — ISBN
978-5-8114-4385-7. — Текст : электронный // Лань : электронно-библиотечная
система. — URL: https://e.lanbook.com/book/119289

Электронные издания (электронные ресурсы)
Портал «Всё о металлообработке». Режим доступа: http://met-all.org/
Международный технический информационный журнал «Оборудование и

инструмент для профессионалов». Режим доступа: http://www.informdom.com/
https://vunivere.ru/work13184

4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ
ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ

Контроль и оценка результатов освоения производственной практики
осуществляется преподавателем в процессе проведения лабораторных занятий и
приёма отчетов, а также сдачи обучающимися зачета с оценкой.

https://e.lanbook.com/book/119289
http://met-all.org/
http://www.informdom.com/
https://vunivere.ru/work13184


Результаты обучения
(приобретение практического опыта, освоенные

умения, усвоенные знания)

Формы и методы контроля и оценки
результатов обучения

Приобретённый практический опыт:
применения конструкторской документации для
проектирования технологических процессов
изготовления деталей, разработки технических
заданий на проектирование специальных
технологических приспособлений, режущего и
измерительного инструмента;
выбора вида и методов получения заготовок с
учетом условий производства;
составления технологических маршрутов
изготовления деталей и проектирования
технологических операций;
выбора способов базирования и средств
технического оснащения процессов изготовления
деталей машин;
применения инструментов и инструментальных
системы;
выполнения расчетов параметров механической
обработки изготовления деталей машин, в т.ч. с
применением систем автоматизированного
проектирования;
составления технологических маршрутов
изготовления деталей и проектирования
технологических операций в
машиностроительном производстве;
Освоенные умения:

- читать чертежи и требования к деталям
служебного назначения, анализировать
технологичность изделий, оформлять техническое
задание на конструирование нестандартных
приспособлений, режущего и измерительного
инструмента;
определять виды и способы получения заготовок,
оформлять чертежи заготовок для изготовления
деталей, определять тип производства;
проектировать технологические операции,
анализировать и выбирать схемы базирования,
выбирать методы обработки поверхностей;
выбирать технологическое оборудование и
технологическую оснастку: приспособления,
режущий, мерительный и вспомогательный
инструмент;
классификация, назначение и область применения
режущих инструментов;
выполнять расчеты параметров механической
обработки изготовления деталей машин, в т.ч. с
применением систем автоматизированного
проектирования;
оформлять технологическую документацию,
использовать пакеты прикладных программ

Формы контроля обучения:
– практические задания по работе с
информацией, документами,
литературой;
– подготовка и защита индивидуальных
и групповых заданий проектного
характера.
Формы оценки результативности
обучения:
- накопительная система баллов, на
основе которой выставляется итоговая
отметка;
- традиционная система отметок в
баллах за каждую выполненную работу,
на основе которых выставляется
итоговая отметка.
Методы контроля направлены на
проверку умения студентов:
– выполнять условия здания на
творческом уровне с представлением
собственной позиции;
– делать осознанный выбор способов
действий из ранее известных;
– осуществлять коррекцию
(исправление) сделанных ошибок на
новом уровне предлагаемых заданий;
– работать в группе и представлять как
свою, так и позицию группы.
Методы оценки результатов обучения:
– мониторинг роста творческой
самостоятельности и навыков
получения нового знания каждым
обучающимся;
– формирование результата итоговой
аттестации по дисциплине на основе
суммы результатов текущего контроля.



(CAD/CAM системы) для разработки
конструкторской документации и
проектирования технологических процессов
механической обработки
Усвоенные знания:

виды конструкторской и технологической
документации, требования к её оформлению,
служебное назначение и конструктивно-
технологические признаки деталей, понятие
технологического процесса и его составных
элементов;
виды и методы получения заготовок, порядок
расчёта припусков на механическую обработку;
порядок расчёта припусков на механическую
обработку и режимов резания, типовые
технологические процессы изготовления деталей
машин, основы автоматизации технологических
процессов и производств;
классификация баз, назначение и правила
формирования комплектов технологических баз;
классификация, назначение,
область применения
металлорежущего и аддитивного
оборудования;
методик расчета межпереходных и
межоперационных размеров, припусков и
допусков, способы формообразования при
обработке деталей резанием и с применением
аддитивных методов, методика расчета режимов
резания и норм времени на операции
металлорежущей обработки;
основы цифрового производства, основы
автоматизации технологических процессов и
производств, системы автоматизированного
проектирования технологических процессов,
принципы проектирования участков и цехов,
требования единой системы классификации и
кодирования и единой системы технологической
документации к оформлению технической
документации для металлообрабатывающего и
аддитивного производства, методику
проектирования маршрутных и операционных
металлообрабатывающих и аддитивных
технологий;системы автоматизированного
проектирования технологических процессов;
основы цифрового производства;
методику расчета режимов резания и норм
времени на операции металлорежущей обработки;
методику расчета межпереходных и
межоперационных размеров, припусков и
допусков;
основы технической механики;
основы теории обработки металлов;



интерфейса, инструментов для ведения расчёта
параметров механической обработки, библиотеки
для работы с конструкторско-технологическими
элементами, баз данных в системах
автоматизированного проектирования;
правила определения режимов резания по
справочникам и паспорту станка;
инструменты и инструментальные системы;
основы материаловедения;
классификацию, назначение и область применения
режущих инструментов;
способы формообразования при обработке деталей
резанием и с применением аддитивных методов;
системы автоматизированного проектирования для
подбора конструктивного инструмента,
технологических приспособлений и оборудования;
назначение и виды технологических документов
общего назначения;
требования единой системы конструкторской и
технологической документации к оформлению
технической документации;
правила и порядок оформления технологической
документации;
методику проектирования технологического
процесса изготовления детали;
формы и правила оформления маршрутных карт
согласно единой системы технологической
документации (ЕСТД);
системы автоматизированного проектирования
технологических процессов;
системы графического программирования;
структуру системы управления станка;
методику разработки и внедрения управляющих
программ для обработки изготовляемых деталей
на автоматизированном металлообрабатывающем
и аддитивном оборудовании, в том числе с
применением CAD/CAM/CAE систем;
компоновка, основные узлы и технические
характеристики многоцелевых станков и
металлообрабатывающих центров;
элементы проектирования заготовок;
основные технологические параметры
производства и методики их расчёта;
коды и макрокоманды стоек ЧПУ в соответствии с
международными стандартами;
основы автоматизации технологических процессов
и производств;
приводы с числовым программным управлением и
промышленных роботов;
технология обработки заготовки;
основные и вспомогательные компоненты станка;
движения инструмента и стола во всех
допустимых направлениях;



элементы интерфейса, входные и выходные формы
и информационные базы;
технологическую оснастку, ее классификацию,
расчет и проектирование;
классификацию баз, назначение и правила
формирования комплектов технологических баз
ресурсосбережения и безопасности труда на
участках механической обработки и аддитивного
изготовления;
виды и применение технологической
документации при обработке заготовок;

4.1 Перечень вопросов, выносимых для получения
дифференцированного зачета по производственной практике
1. Требования нормативно-технической документации к заготовкам деталей

машин
2. Виды документов нормативно-технической документации
3. Критерии оценки соответствия детали требованиям ЕСКД
4. Точность механической обработки. Факторы, определяющие точность.

Факторы, влияющие на точность обработки.
5. Погрешности и методы их определения.
6. Экономическая и достижимая точность обработки.
7. Условное обозначение точности на чертежах.
8. Качество поверхности. Шероховатость. Волнистость.
9. Влияние качества поверхности на эксплуатационные свойства деталей

машин.
10. Методы и средства оценки шероховатости.
11. Припуски на механическую обработку.
12. Факторы, влияющие на величину припуска.
13. Методы определения припусков.
14. Виды баз.
15. Правила выбора черновых и чистовых фаз.
16. Технологичность конструкции машин.

17. Норма времени и её структура.

4.2 Критерии оценки
По итогам производственной практики формой промежуточного контроля

является составление и защита отчета. Сроки аттестации обучающегося по
практике определяются цикловой комиссией. Предельный срок аттестации - не
позже срока окончания практики, установленного графиком учебного процесса.

По результатам аттестации выставляется дифференцированная оценка
(отлично, хорошо, удовлетворительно, неудовлетворительно). При вынесении
оценки учитывается оценка, выставленная руководителем практики от
организации.



Студенты, получившие по результатам аттестации по производственной
практике оценку "неудовлетворительно", не могут быть допущены к сдаче
квалификационного экзамена по профессиональному модулю ПМ.01.

Оценка по производственной практике приравнивается к оценкам по
теоретическому обучению, учитывается при подведении итогов общей
успеваемости студентов и вносится в Приложение к диплому в общем порядке.
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1 . ПАСПОРТ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ

1.1. Область применения программы учебной практики
Программа практики является составной частью программы подготовки

специалистов среднего звена, обеспечивающей реализацию ФГОС СПО.
Учебная практика является частью учебного процесса и направлена на

формирование у студентов практических профессиональных умений,
приобретение первоначального практического опыта по основным видам
профессиональной деятельности для последующего освоения ими общих и
профессиональных компетенций (далее соответственно – ОК, ПК ) по избранной
специальности:

Перечень общих компетенций
Код Наименование общих компетенций
ОК 01 Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности

применительно к различным контекстам.
ОК 02 Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации

информации, и информационные технологии для выполнения задач
профессиональной деятельности.

ОК 03 Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное
развитие, предпринимательскую деятельность в профессиональной сфере,
использовать знания по правовой и финансовой грамотности в различных
жизненных ситуациях.

ОК 04 Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде.
ОК 05 Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государственном языке

Российской Федерации с учетом особенностей социального и культурного
контекста.

ОК 07 Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, применять
знания об изменении климата, принципы бережливого производства, эффективно
действовать в чрезвычайных ситуациях.

ОК 09 Пользоваться профессиональной документацией на русском и иностранном
языках.

Перечень профессиональных компетенций
Код Наименование видов деятельности и профессиональных компетенций
ВД 2 Разработка и внедрение управляющих программ изготовления деталей машин

в машиностроительном производстве
ПК 2.1. Разрабатывать вручную управляющие программы для технологического

оборудования
ПК 2.2. Разрабатывать с помощью CAD/CAM систем управляющие программы для

технологического оборудования
ПК 2.3. Осуществлять проверку реализации и корректировки управляющих программ

на технологическом оборудовании



и приобретение практического опыта по виду профессиональной
деятельности: разрабатывать и внедрять управляющие программы изготовления
деталей машин в машиностроительном производстве.

1.2. Цели и задачи учебной практики требования к результатам
освоения практики, формы отчетности

В ходе освоения программы учебной практики студент должен:
иметь практический
опыт

использования базы программ для металлорежущего оборудования
с числовым программным управлением, применение шаблонов
типовых элементов изготовляемых деталей для станков с числовым
программным управлением;
разработки с помощью CAD/CAM систем управляющих программ
и их перенос на металлорежущее оборудование, разработке и
переносе модели деталей из CAD/CAM систем при аддитивном
способе их изготовления;
разработки предложений по корректировке и совершенствованию
действующего технологического процесса, внедрение
управляющих программ в автоматизированное производство,
контроль качества готовой продукции требованиям
технологической документации;

уметь использовать справочную, исходную технологическую и
конструкторскую документацию при написании управляющих
программ заполнять формы сопроводительной документации,
рассчитывать траекторию и эквидистанты инструментов, их
исходные точки, контуры детали;
выполнять расчеты режимов резания с помощью CAD/CAM
систем, разрабатывать управляющие программы в CAD/CAM
системах для металлорежущих станков и аддитивных установок,
переносить управляющие программы на металлорежущие станки с
числовым программным управлением, переносить модели деталей
из CAD/CAM систем в аддитивном производстве;
осуществлять сопровождение настройки и наладки станков с
числовым программным управлением, производить сопровождение
корректировки управляющих программ на станках с числовым
программным управлением, корректировать режимы резания для
оборудования с числовым программным управлением, выполнять
наблюдение за работой систем обслуживаемых станков по
показаниям цифровых табло и сигнальных ламп, проводить
контроль качества изделий после осуществления наладки,
подналадки и технического обслуживания оборудования по
изготовлению деталей машин, анализировать и выявлять причины
выпуска продукции несоответствующего качества после
проведения работ по наладке, подналадке и техническому
обслуживанию металлорежущего и аддитивного оборудования,
вносить предложения по улучшению качества деталей после
наладки, подналадки и технического обслуживания
металлорежущего и аддитивного оборудования, контролировать
качество готовой продукции машиностроительного производства;

знать порядок разработки управляющих программ вручную для
металлорежущих станков и аддитивных установок, назначение
условных знаков на панели управления станка, коды и правила



чтения программ;
виды современных CAD/CAM систем и основы работы в них,
применение CAD/CAM систем в разработке управляющих
программ для металлорежущих станков и аддитивных установок,
порядок и правила написания управляющих программ в CAD/CAM
системах;
методы настройки и наладки станков с числовым программным
управлением, основы корректировки режимов резания по
результатам обработки деталей на станке, мероприятия по
улучшению качества деталей после наладки, подналадки и
технического обслуживания металлорежущего и аддитивного
оборудования, конструктивные особенности и правила проверки на
точность обслуживаемых станков различной конструкции,
универсальных и специальных приспособлений, инструментов;

По окончании практики студент сдаёт отчет (Приложение 1) в соответствии
с содержанием тематического плана практики по установленной форме.

Итоговая аттестация проводится в форме зачет с оценкой.

1.3. Организация практики
Для проведения учебной практики разработана следующая документация:
 положение о практике;
 рабочая программа учебной практики.
В обязанности руководителя практики входят:
 проведение практики в соответствии с содержанием тематического

плана практики;
 осуществление контроля за выполнением студентами заданий по

практике.
Студенты при прохождении учебной практики обязаны:
 вести дневник прохождения учебной практики (Приложение 2);
 полностью выполнять задания, предусмотренные программой

учебной практики;
 соблюдать нормы охраны труда и правила противопожарной

безопасности.
Практическая подготовка при проведении практики организуется путем

непосредственного выполнения обучающимися определенных видов работ,
связанных с будущей профессиональной деятельностью.

1.4. Количество часов на освоение программы практики

Рабочая программа рассчитана на прохождение студентами практики в
объеме 72 ч.

Распределение разделов и тем по часам приведено в тематическом плане.
Базой практики является мастерская ККМТ, оснащенная необходимыми

средствами для проведения практики.



2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ

2.1. Объем учебной практики и виды учебной работы
Вид учебных занятий, обеспечивающих практико-

ориентированную подготовку Объем часов

Всего занятий 72

в том числе:

Вводное занятие 2

Виды работ 68
Итоговая аттестация 2



2.2. Тематический план и содержание учебной практики
Наименование
разделов и тем Содержание учебного материала, лабораторные и практические работы по практике Объем

часов
Уровень
освоения

1 2 3 4
Вводное занятие Содержание учебного материала

Вводное занятие. Исследование задания на практику. Инструктажи. Знакомство с местом
прохождения практики.

6 1

1 Выбор и обоснование способа получения детали из металла при изготовлении изделий
методом аддитивных технологий.

6

2 Расчёт параметров печати при синтезе детали из различных материалов заданной
точности

3 Изготовления детали методом аддитивных технологий.

Раздел 1. Разработка и реализация управляющих программ для обработки заготовок на
металлорежущем и аддитивном оборудовании

68

Тема 1.1
Реализация разработанных
управляющих программ на
фрезерном станке с ЧПУ.

Виды работ
1 Программирование в G-коде изготовления детали «Простой контур». 34 2

2 Программирование в G-коде изготовления детали «Карман». Программирование и
обработка детали через G-код, используя цикл сверления». Программирование и обработка
детали через G-код, используя цикл нарезания резьбы. Программирование и обработка детали
через G-код, используя цикл растачивания.

2

Тема 1.2
Реализация разработанных
управляющих программ на
токарном станке с ЧПУ.

различного назначения.

Виды работ
1 Программирование в G-коде изготовления детали – комбинированное. Параметрическое

программирование изготовления детали «Простой контур. Параметрическое программирование
изготовления детали «Карман».

34 2

2 Программирование изготовления детали (по вариантам) по стандартам ISO.
Программирование изготовления детали (по вариантам) в Haidenhain».
Программирование в G-коде, используя подпрограммы для обработки серии отверстий

2

Тема 1.3 Реализация
разработанных

Виды работ
1 Программирование изготовления детали (токарная обработка) в CAM-системе.



управляющих программ на
многоцелевых станках с
ЧПУ.

Программирование изготовления детали (фрезерная обработка) в CAM-системе.

2 Разработка 3D модели и реализация изготовления изделия методом аддитивных
технологий» (по вариантам).

Итоговая аттестация Сдача отчета в соответствии с содержанием тематического плана практики и по
установленной форме.

6 3

всего 72
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).



3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ

3.1. Требования к минимальному материально-техническому
обеспечению

Учебная практика реализуется в мастерских колледжа 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
«Профессионалы» и указанных в инфраструктурных листах конкурсной
документации Профессионалы.

3.2. Информационное обеспечение реализации программы
3.2.1Печатные издания
Основная литература
1. Балла О. М. Обработка деталей на станках с ЧПУ. Учебное пособие

для СПО/ О. М. Балла. — Санкт-Петербург: Лань, 2021. — 368 с.
https://e.lanbook.com/book/176669 -

2. Гулиа Н. В., Клоков В. Г., Юрков С. А. Детали машин. Учебник для
СПО/ Н.В. Гулиа. — Санкт-Петербург: Лань, 2021. — 416 с.

https://e.lanbook.com/book/168502
3. Самойлова Л. Н., Юрьева Г. Ю., Гирн А. В. Технологические

процессы в машиностроении. Лабораторный практикум. Учебное пособие для
СПО/ Л.Н.Самойлова. — Санкт-Петербург : Лань, 2020. — 156 с. В ЭК 2021 г. -
https://e.lanbook.com/book/167428

Дополнительная литература
1. Должиков, В. П. Разработка технологических процессов

механообработки в мелкосерийном производстве : учебное пособие / В. П.
Должиков. — 3-е изд., стер. — Санкт-Петербург : Лань, 2019. — 328 с. — ISBN
978-5-8114-4385-7. — Текст : электронный // Лань : электронно-библиотечная
система. — URL: https://e.lanbook.com/book/119289

Электронные издания (электронные ресурсы)
1. Сурина Е. С. Разработка управляющих программ для системы ЧПУ.

Учебное пособие для СПО/ Е.С.Сурина. — Санкт-Петербург : Лань, 2020. — 268
с. В ЭК 2022 г. https://e.lanbook.com/book/207008

2. Сысоев С. К., Сысоев А. С., Левко В. А. Технология машиностроения.
Проектирование технологических процессов. Учебное пособие для СПО/
С.К.Сысоев . — Санкт-Петербург : Лань, 2021. — 352 с.
https://e.lanbook.com/book/168901

3. Черепахин А.А., Кузнецов В.А. Технологические процессы в
машиностроении. Уч. пособие, 3-е изд., стер. / А.А.Черепахин. — Санкт-

https://e.lanbook.com/book/176669
https://e.lanbook.com/book/168502
https://e.lanbook.com/book/167428
https://e.lanbook.com/book/119289
https://e.lanbook.com/book/207008
https://e.lanbook.com/book/168901


Петербург : Лань, 2019. — 156 с.lanbook.com/book/168901 -
https://e.lanbook.com/book/118618

4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ УЧЕБНОЙ
ПРАКТИКИ

Контроль и оценка результатов освоения учебной практики осуществляется
преподавателем в процессе проведения лабораторных занятий и приёма отчетов, а
также сдачи обучающимися зачета с оценкой.

Результаты обучения
(приобретение практического опыта, освоенные

умения, усвоенные знания)

Формы и методы контроля
и оценки

результатов обучения
Приобретённый практический опыт:
использования базы программ для металлорежущего
оборудования с числовым программным управлением,
применение шаблонов типовых элементов изготовляемых
деталей для станков с числовым программным
управлением;
разработки с помощью CAD/CAM систем управляющих
программ и их перенос на металлорежущее оборудование,
разработке и переносе модели деталей из CAD/CAM
систем при аддитивном способе их изготовления;
разработки предложений по корректировке и
совершенствованию действующего технологического
процесса, внедрение управляющих программ в
автоматизированное производство, контроль качества
готовой продукции требованиям технологической
документации;
Освоенные умения:

- использовать справочную, исходную технологическую и
конструкторскую документацию при написании
управляющих программ заполнять формы
сопроводительной документации, рассчитывать
траекторию и эквидистанты инструментов, их исходные
точки, контуры детали;
выполнять расчеты режимов резания с помощью
CAD/CAM систем, разрабатывать управляющие
программы в CAD/CAM системах для металлорежущих
станков и аддитивных установок, переносить управляющие
программы на металлорежущие станки с числовым
программным управлением, переносить модели деталей из
CAD/CAM систем в аддитивном производстве;
осуществлять сопровождение настройки и наладки
станков с числовым программным управлением,
производить сопровождение корректировки управляющих
программ на станках с числовым программным
управлением, корректировать режимы резания для
оборудования с числовым программным управлением,
выполнять наблюдение за работой систем обслуживаемых
станков по показаниям цифровых табло и сигнальных
ламп, проводить контроль качества изделий после

Формы контроля обучения:
– практические задания по
работе с информацией,
документами, литературой;
– подготовка и защита
индивидуальных и
групповых заданий
проектного характера.
Формы оценки
результативности обучения:
- накопительная система
баллов, на основе которой
выставляется итоговая
отметка;
- традиционная система
отметок в баллах за каждую
выполненную работу, на
основе которых
выставляется итоговая
отметка.
Методы контроля
направлены на проверку
умения студентов:
– выполнять условия здания
на творческом уровне с
представлением собственной
позиции;
– делать осознанный выбор
способов действий из ранее
известных;
– осуществлять коррекцию
(исправление) сделанных
ошибок на новом уровне
предлагаемых заданий;
– работать в группе и
представлять как свою, так и
позицию группы.
Методы оценки результатов
обучения:
– мониторинг роста

https://e.lanbook.com/book/118618


осуществления наладки, подналадки и технического
обслуживания оборудования по изготовлению деталей
машин, анализировать и выявлять причины выпуска
продукции несоответствующего качества после
проведения работ по наладке, подналадке и техническому
обслуживанию металлорежущего и аддитивного
оборудования, вносить предложения по улучшению
качества деталей после наладки, подналадки и
технического обслуживания металлорежущего и
аддитивного оборудования, контролировать качество
готовой продукции машиностроительного производства
Усвоенные знания:

порядок разработки управляющих программ вручную для
металлорежущих станков и аддитивных установок,
назначение условных знаков на панели управления станка,
коды и правила чтения программ;
виды современных CAD/CAM систем и основы работы в
них, применение CAD/CAM систем в разработке
управляющих программ для металлорежущих станков и
аддитивных установок, порядок и правила написания
управляющих программ в CAD/CAM системах;
методы настройки и наладки станков с числовым
программным управлением, основы корректировки
режимов резания по результатам обработки деталей на
станке, мероприятия по улучшению качества деталей
после наладки, подналадки и технического
обслуживания металлорежущего и аддитивного
оборудования, конструктивные особенности и правила
проверки на точность обслуживаемых станков различной
конструкции, универсальных и специальных
приспособлений, инструментов;

творческой
самостоятельности и
навыков получения нового
знания каждым
обучающимся;
– формирование результата
итоговой аттестации по
дисциплине на основе
суммы результатов текущего
контроля.
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1 . ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ
(ПО ПРОФИЛЮ СПЕЦИАЛЬНОСТИ)

1.1. Область применения программы производственной практики
Программа производственной практики является составной частью

программы подготовки специалистов среднего звена, обеспечивающей
реализацию ФГОС СПО.

Производственная практика является частью учебного процесса и
направлена на формирование у студентов общих и профессиональных
компетенций (далее соответственно – ОК, ПК):

Перечень общих компетенций
Код Наименование общих компетенций
ОК 01 Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности

применительно к различным контекстам.
ОК 02 Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации

информации, и информационные технологии для выполнения задач
профессиональной деятельности.

ОК 03 Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное
развитие, предпринимательскую деятельность в профессиональной сфере,
использовать знания по правовой и финансовой грамотности в различных
жизненных ситуациях

ОК 04 Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде.
ОК 05 Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государственном языке

Российской Федерации с учетом особенностей социального и культурного
контекста.

ОК 07 Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, применять
знания об изменении климата, принципы бережливого производства, эффективно
действовать в чрезвычайных ситуациях.

ОК 09 Пользоваться профессиональной документацией на русском и иностранном
языках.

Перечень профессиональных компетенций
Код Наименование видов деятельности и профессиональных компетенций
ВД 2 Разработка и внедрение управляющих программ изготовления деталей машин

в машиностроительном производстве
ПК 2.1. Разрабатывать вручную управляющие программы для технологического

оборудования
ПК 2.2. Разрабатывать с помощью CAD/CAM систем управляющие программы для

технологического оборудования
ПК 2.3. Осуществлять проверку реализации и корректировки управляющих программ

на технологическом оборудовании
и приобретение практического опыта по виду профессиональной деятельности:
разрабатывать и внедрять управляющие программы изготовления деталей машин
в машиностроительном производстве.



1.2. Цели и задачи производственной практики требования к
результатам освоения практики, формы отчетности

В ходе освоения программы производственной практики студент должен:
иметь практический
опыт

использования базы программ для металлорежущего оборудования с
числовым программным управлением, применение шаблонов типовых
элементов изготовляемых деталей для станков с числовым
программным управлением;
разработки с помощью CAD/CAM систем управляющих программ и их
перенос на металлорежущее оборудование, разработке и переносе
модели деталей из CAD/CAM систем при аддитивном способе их
изготовления;
разработки предложений по корректировке и совершенствованию
действующего технологического процесса, внедрение управляющих
программ в автоматизированное производство, контроль качества
готовой продукции требованиям технологической документации;

уметь использовать справочную, исходную технологическую и
конструкторскую документацию при написании управляющих
программ заполнять формы сопроводительной документации,
рассчитывать траекторию и эквидистанты инструментов, их исходные
точки, контуры детали;
выполнять расчеты режимов резания с помощью CAD/CAM систем,
разрабатывать управляющие программы в CAD/CAM системах для
металлорежущих станков и аддитивных установок, переносить
управляющие программы на металлорежущие станки с числовым
программным управлением, переносить модели деталей из CAD/CAM
систем в аддитивном производстве;
осуществлять сопровождение настройки и наладки станков с числовым
программным управлением, производить сопровождение
корректировки управляющих программ на станках с числовым
программным управлением, корректировать режимы резания для
оборудования с числовым программным управлением, выполнять
наблюдение за работой систем обслуживаемых станков по показаниям
цифровых табло и сигнальных ламп, проводить контроль качества
изделий после осуществления наладки, подналадки и технического
обслуживания оборудования по изготовлению деталей машин,
анализировать и выявлять причины выпуска продукции
несоответствующего качества после проведения работ по наладке,
подналадке и техническому обслуживанию металлорежущего и
аддитивного оборудования, вносить предложения по улучшению
качества деталей после наладки, подналадки и технического
обслуживания металлорежущего и аддитивного оборудования,
контролировать качество готовой продукции машиностроительного
производства;

знать порядок разработки управляющих программ вручную для
металлорежущих станков и аддитивных установок, назначение
условных знаков на панели управления станка, коды и правила чтения
программ;
виды современных CAD/CAM систем и основы работы в них,
применение CAD/CAM систем в разработке управляющих программ
для металлорежущих станков и аддитивных установок, порядок и
правила написания управляющих программ в CAD/CAM системах;
методы настройки и наладки станков с числовым программным
управлением, основы корректировки режимов резания по результатам
обработки деталей на станке, мероприятия по улучшению качества



деталей после наладки, подналадки и технического обслуживания
металлорежущего и аддитивного оборудования, конструктивные
особенности и правила проверки на точность обслуживаемых станков
различной конструкции, универсальных и специальных
приспособлений, инструментов;

По окончании практики студент сдаёт отчет (Приложение 1) в соответствии
с содержанием тематического плана практики и аттестационный лист
(Приложение 2).

Итоговая аттестация проводится в форме зачёта с оценкой.

1.3. Организация практики
Для проведения производственной практики (по профилю специальности)

разработана следующая документация:
 положение о практике;
 рабочая программа производственной практики (по профилю

специальности);
 план-график консультаций и контроля за выполнением студентами

программы производственной практики (при проведении практики на
предприятии);

 договоры с предприятиями по проведению практики;
 приказ о распределении студентов по базам практики;
В основные обязанности руководителя практики от подразделения СПО

входят:
 проведение практики в соответствии с содержанием тематического плана

и содержания практики;
 установление связи с руководителями практики от организаций;
 разработка и согласование с организациями программы, содержания и

планируемых результатов практики;
 осуществление руководства практикой;
 контролирование реализации программы и условий проведения практики

организациями, в том числе требований охраны труда, безопасности
жизнедеятельности и пожарной безопасности в соответствии с правилами и
нормами, в том числе отраслевыми;

 формирование группы в случае применения групповых форм проведения
практики;

 совместно с организациями, участвующими в организации и проведении
практики, организация процедуры оценки общих и профессиональных
компетенций студента, освоенных им в ходе прохождения практики;

 разработка и согласование с организациями формы отчетности и
оценочного материала прохождения практики.

Студенты при прохождении производственной практики (по профилю
специальности) обязаны:



 вести дневник прохожденияпроизводственной практики (по профилю
специальности) (Приложение 3);
 полностью выполнять задания, предусмотренные программой

производственной практики;
 соблюдать действующие в организациях правила внутреннего трудового

распорядка;
 изучать и строго соблюдать нормы охраны труда и правила пожарной

безопасности.
Практическая подготовка при проведении практики организуется путем

непосредственного выполнения обучающимися определенных видов работ,
связанных с будущей профессиональной деятельностью.

1.4. Количество часов на освоение программы производственной
практики

Рабочая программа рассчитана на прохождение студентами практики в
объеме 72 ч.

Распределение разделов и тем по часам приведено в тематическом плане.
Базой практики является организации машиностроительного профиля.

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ

2.1. Объем производственной практики и виды учебной работы

Вид учебных занятий, обеспечивающих
практико-ориентированную подготовку

Объем часов

Всего занятий 72
в том числе:

вводное занятие 2

виды работ 18

Выполнение обязанностей на рабочих местах в
организации

50

Итоговая аттестация 6



2.2. Тематический план и содержание производственной практики
Наименование
разделов и тем Содержание учебного материала, лабораторные и практические работы по практике Объем

часов
Уровень
освоения

1 2 3 4
Вводное занятие Содержание учебного материала

Вводное занятие. Исследование задания на практику. Инструктажи. Знакомство с местом
прохождения практики.

6 1

1 Выбор и обоснование способа получения детали из металла при изготовлении изделий
методом аддитивных технологий.

6

2 Расчёт параметров печати при синтезе детали из различных материалов заданной
точности

3 Изготовления детали методом аддитивных технологий.

Раздел 1. Разработка и реализация управляющих программ для обработки заготовок на
металлорежущем и аддитивном оборудовании

68

Тема 1.1
Реализация разработанных
управляющих программ на
фрезерном станке с ЧПУ.

Виды работ
1 Программирование в G-коде изготовления детали «Простой контур». 34 2

2 Программирование в G-коде изготовления детали «Карман». Программирование и
обработка детали через G-код, используя цикл сверления». Программирование и обработка
детали через G-код, используя цикл нарезания резьбы. Программирование и обработка детали
через G-код, используя цикл растачивания.

2

Тема 1.2
Реализация разработанных
управляющих программ на
токарном станке с ЧПУ.

различного назначения.

Виды работ
1 Программирование в G-коде изготовления детали – комбинированное. Параметрическое

программирование изготовления детали «Простой контур. Параметрическое программирование
изготовления детали «Карман».

34 2

2 Программирование изготовления детали (по вариантам) по стандартам ISO.
Программирование изготовления детали (по вариантам) в Haidenhain».
Программирование в G-коде, используя подпрограммы для обработки серии отверстий

2

Тема 1.3 Реализация
разработанных
управляющих программ на

Виды работ
1 Программирование изготовления детали (токарная обработка) в CAM-системе.

Программирование изготовления детали (фрезерная обработка) в CAM-системе.



многоцелевых станках с
ЧПУ. 2 Разработка 3D модели и реализация изготовления изделия методом аддитивных

технологий» (по вариантам).
Итоговая аттестация Сдача отчета в соответствии с содержанием тематического плана практики и по

установленной форме.
6 3

всего 72
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).
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.3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ

3.1. Требования к минимальному материально-техническому
обеспечению

Производственная практика реализуется в организациях
машиностроительного профиля, обеспечивающих деятельности обучающихся в
профессиональной области. Сквозные виды профессиональной деятельности в
промышленности и выполнение всех видов деятельности, определенных
содержанием ФГОС СПО.

Оборудование предприятий и технологическое оснащение рабочих мест
производственной практики должно соответствовать содержанию будущей
профессиональной деятельности и дать возможность обучающемуся овладеть
профессиональными компетенциями по всем видам профессиональной
деятельности, предусмотренных программой, с использованием современных
технологий, материалов и оборудования.

3.2. Информационное обеспечение реализации программы
3.2.1Печатные издания
Основная литература
1. Балла О. М. Обработка деталей на станках с ЧПУ. Учебное пособие для

СПО/ О. М. Балла. — Санкт-Петербург: Лань, 2021. — 368 с.
https://e.lanbook.com/book/176669 -

2. Гулиа Н. В., Клоков В. Г., Юрков С. А. Детали машин. Учебник для СПО/
Н.В. Гулиа. — Санкт-Петербург: Лань, 2021. — 416 с.

https://e.lanbook.com/book/168502
3. Самойлова Л. Н., Юрьева Г. Ю., Гирн А. В. Технологические процессы в

машиностроении. Лабораторный практикум. Учебное пособие для СПО/
Л.Н.Самойлова. — Санкт-Петербург : Лань, 2020. — 156 с. В ЭК 2021 г. -
https://e.lanbook.com/book/167428

Дополнительная литература
1. Должиков, В. П. Разработка технологических процессов

механообработки в мелкосерийном производстве : учебное пособие / В. П.
Должиков. — 3-е изд., стер. — Санкт-Петербург : Лань, 2019. — 328 с. — ISBN
978-5-8114-4385-7. — Текст : электронный // Лань : электронно-библиотечная
система. — URL: https://e.lanbook.com/book/119289

https://e.lanbook.com/book/176669
https://e.lanbook.com/book/168502
https://e.lanbook.com/book/167428
https://e.lanbook.com/book/119289


Электронные издания (электронные ресурсы)
1. Сурина Е. С. Разработка управляющих программ для системы ЧПУ.

Учебное пособие для СПО/ Е.С.Сурина. — Санкт-Петербург : Лань, 2020. — 268
с. В ЭК 2022 г.

https://e.lanbook.com/book/207008
2. Сысоев С. К., Сысоев А. С., Левко В. А. Технология машиностроения.

Проектирование технологических процессов. Учебное пособие для СПО/
С.К.Сысоев . — Санкт-Петербург : Лань, 2021. — 352 с.
https://e.lanbook.com/book/168901

3. Черепахин А.А., Кузнецов В.А. Технологические процессы в
машиностроении. Уч. пособие, 3-е изд., стер. / А.А.Черепахин. — Санкт-
Петербург : Лань, 2019. — 156 с.lanbook.com/book/168901 -
https://e.lanbook.com/book/118618

4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ
ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ

Контроль и оценка результатов освоения производственной практики
осуществляется преподавателем в процессе проведения лабораторных занятий и
приёма отчетов, а также сдачи обучающимися зачета с оценкой.

Результаты обучения
(приобретение практического опыта, освоенные

умения, усвоенные знания)

Формы и методы контроля
и оценки

результатов обучения
Приобретённый практический опыт:
использования базы программ для металлорежущего
оборудования с числовым программным управлением,
применение шаблонов типовых элементов изготовляемых
деталей для станков с числовым программным
управлением;
разработки с помощью CAD/CAM систем управляющих
программ и их перенос на металлорежущее оборудование,
разработке и переносе модели деталей из CAD/CAM
систем при аддитивном способе их изготовления;
разработки предложений по корректировке и
совершенствованию действующего технологического
процесса, внедрение управляющих программ в
автоматизированное производство, контроль качества
готовой продукции требованиям технологической
документации;
Освоенные умения:

- использовать справочную, исходную технологическую и
конструкторскую документацию при написании
управляющих программ заполнять формы
сопроводительной документации, рассчитывать
траекторию и эквидистанты инструментов, их исходные
точки, контуры детали;
выполнять расчеты режимов резания с помощью

Формы контроля обучения:
– практические задания по
работе с информацией,
документами, литературой;
– подготовка и защита
индивидуальных и
групповых заданий
проектного характера.
Формы оценки
результативности обучения:
- накопительная система
баллов, на основе которой
выставляется итоговая
отметка;
- традиционная система
отметок в баллах за каждую
выполненную работу, на
основе которых
выставляется итоговая
отметка.
Методы контроля
направлены на проверку
умения студентов:
– выполнять условия здания

https://e.lanbook.com/book/207008
https://e.lanbook.com/book/168901
https://e.lanbook.com/book/118618


CAD/CAM систем, разрабатывать управляющие
программы в CAD/CAM системах для металлорежущих
станков и аддитивных установок, переносить управляющие
программы на металлорежущие станки с числовым
программным управлением, переносить модели деталей из
CAD/CAM систем в аддитивном производстве;
осуществлять сопровождение настройки и наладки
станков с числовым программным управлением,
производить сопровождение корректировки управляющих
программ на станках с числовым программным
управлением, корректировать режимы резания для
оборудования с числовым программным управлением,
выполнять наблюдение за работой систем обслуживаемых
станков по показаниям цифровых табло и сигнальных
ламп, проводить контроль качества изделий после
осуществления наладки, подналадки и технического
обслуживания оборудования по изготовлению деталей
машин, анализировать и выявлять причины выпуска
продукции несоответствующего качества после
проведения работ по наладке, подналадке и техническому
обслуживанию металлорежущего и аддитивного
оборудования, вносить предложения по улучшению
качества деталей после наладки, подналадки и
технического обслуживания металлорежущего и
аддитивного оборудования, контролировать качество
готовой продукции машиностроительного производства
Усвоенные знания:

порядок разработки управляющих программ вручную для
металлорежущих станков и аддитивных установок,
назначение условных знаков на панели управления станка,
коды и правила чтения программ;
виды современных CAD/CAM систем и основы работы в
них, применение CAD/CAM систем в разработке
управляющих программ для металлорежущих станков и
аддитивных установок, порядок и правила написания
управляющих программ в CAD/CAM системах;
методы настройки и наладки станков с числовым
программным управлением, основы корректировки
режимов резания по результатам обработки деталей на
станке, мероприятия по улучшению качества деталей
после наладки, подналадки и технического
обслуживания металлорежущего и аддитивного
оборудования, конструктивные особенности и правила
проверки на точность обслуживаемых станков различной
конструкции, универсальных и специальных
приспособлений, инструментов;

на творческом уровне с
представлением собственной
позиции;
– делать осознанный выбор
способов действий из ранее
известных;
– осуществлять коррекцию
(исправление) сделанных
ошибок на новом уровне
предлагаемых заданий;
– работать в группе и
представлять как свою, так и
позицию группы.
Методы оценки результатов
обучения:
– мониторинг роста
творческой
самостоятельности и
навыков получения нового
знания каждым
обучающимся;
– формирование результата
итоговой аттестации по
дисциплине на основе
суммы результатов текущего
контроля.

4.1 Перечень вопросов, выносимых для получения
дифференцированного зачета по производственной практике

1. Требования нормативно-технической документации к заготовкам деталей
машин



2. Виды документов нормативно-технической документации
3. Критерии оценки соответствия детали требованиям ЕСКД
4. Точность механической обработки. Факторы, определяющие точность.

Факторы, влияющие на точность обработки.
5. Погрешности и методы их определения.
6. Экономическая и достижимая точность обработки.
7. Условное обозначение точности на чертежах.
8. Качество поверхности. Шероховатость. Волнистость.
9. Влияние качества поверхности на эксплуатационные свойства деталей

машин.
10.Методы и средства оценки шероховатости.
11.Припуски на механическую обработку.
12.Факторы, влияющие на величину припуска.
13.Методы определения припусков.
14.Виды баз.
15.Правила выбора черновых и чистовых фаз.
16.Технологичность конструкции машин.
17.Норма времени и её структура.
18.Точность обработки на настроенных станках
19.Технологические команды раздела процедур.
20.Понятие об автоматическом расчёте эквидистанты.
21.Понятие участка процедуры. Правила записи участка процедуры.
22.Смещение участка процедуры. Основные операторы.
23.Поворот участка процедуры. Основные операторы.
24.Понятие технологического цикла. Циклы выборки металла.
25.Понятие технологического цикла. Циклы обработки отверстий.

4.2 Критерии оценки
По итогам производственной практики формой промежуточного контроля

является составление и защита отчета. Сроки аттестации обучающегося по
практике определяются цикловой комиссией. Предельный срок аттестации - не
позже срока окончания практики, установленного графиком учебного процесса.

По результатам аттестации выставляется дифференцированная оценка
(отлично, хорошо, удовлетворительно, неудовлетворительно). При вынесении
оценки учитывается оценка, выставленная руководителем практики от
организации.

Студенты, получившие по результатам аттестации по производственной
практике (по профилю специальности) оценку "неудовлетворительно", не могут
быть допущены к сдаче квалификационного экзамена по профессиональному
модулю ПМ.02.



Оценка по производственной практике приравнивается к оценкам по
теоретическому обучению, учитывается при подведении итогов общей
успеваемости студентов и вносится в Приложение к диплому в общем порядке.
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1 . ПАСПОРТ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ

1.1. Область применения программы учебной практики
Программа практики является составной частью программы подготовки

специалистов среднего звена, обеспечивающей реализацию ФГОС СПО.
Учебная практика является частью учебного процесса и направлена на

формирование у студентов практических профессиональных умений,
приобретение первоначального практического опыта по основным видам
профессиональной деятельности для последующего освоения ими общих и
профессиональных компетенций (далее соответственно – ОК, ПК ) по избранной
специальности:

Перечень общих компетенций
Код Наименование общих компетенций
ОК 01 Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности

применительно к различным контекстам.

ОК 02 Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации
информации, и информационные технологии для выполнения задач
профессиональной деятельности.

ОК 03 Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное
развитие, предпринимательскую деятельность в профессиональной сфере,
использовать знания по правовой и финансовой грамотности в различных
жизненных ситуациях

ОК 04 Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде.
ОК 05 Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государственном языке

Российской Федерации с учетом особенностей социального и культурного
контекста.

ОК 07 Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, применять
знания об изменении климата, принципы бережливого производства, эффективно
действовать в чрезвычайных ситуациях.

ОК 09 Пользоваться профессиональной документацией на русском и иностранном
языках.



Перечень профессиональных компетенций
Код Наименование видов деятельности и профессиональных компетенций
ВД 3 Разработка и реализация технологических процессов в механосборочном

производстве
ПК 3.1. Разрабатывать технологический процесс сборки изделий с применением

конструкторской 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 т.ч. с

применением систем автоматизированного проектирования
ПК 3.4. Реализовывать технологический процесс сборки изделий

машиностроительного 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
предупреждению и устранению

ПК 3.6. Разрабатывать планировки участков механосборочных цехов
машиностроительного производства в соответствии с производственными
задачами

и приобретение практического опыта по виду профессиональной
деятельности: Разработка и реализация технологических процессов в
механосборочном производстве

1.2. Цели и задачи учебной практики – требования к результатам
освоения практики, формы отчетности

В ходе освоения программы учебной практики студент должен:
иметь практический опыт:
проведении 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
механосборочных цехов;

техническом нормировании сборочных работ, сборки изделий
машиностроительного производства на основе выбранного оборудования,
инструментов и оснастки, специальных приспособлений, выполнении сборки и
регулировки приспособлений, режущего и измерительного инструмента;

контроль качества готовой продукции механосборочного производства,
проведение испытаний собираемых и собранных узлов и агрегатов на



специальных стендах, предупреждение, выявление и устранение дефектов
собранных узлов и агрегатов;

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 технологических процессов сборки, разрабатывать технологические
процессы сборки изделий в соответствии с требованиями технологической
документации, рассчитывать показатели эффективности использования
основного и вспомогательного оборудования механосборочного производства,
учитывать особенности монтажа машин и агрегатов, определять и выбирать виды
и формы организации сборочного процесса, организовывать производственные и
технологические процессы механосборочного производства;

выбирать способы восстановления и упрочнения изношенных деталей и
нанесения защитного покрытия при разработке технологического процесса,
выбирать приемы сборки узлов и механизмов для осуществления сборки,
выбирать сборочное оборудование, инструменты и оснастку, специальные
приспособления, применяемые в механосборочном производстве, выбирать
подъёмно-транспортное оборудование для осуществления сборки изделий;

- использовать технологическую документацию по сборке изделий
машиностроительного производства, соблюдать требования по внесению
изменений в технологический процесс по сборке изделий, применять системы
автоматизированного проектирования при разработке технологической
документации по сборке изделий, проводить расчеты сборочных процессов, в т.ч.
с применением систем автоматизированного проектирования, осуществлять
техническое нормирование сборочных работ, рассчитывать количество
оборудования, рабочих мест, производственных рабочих механосборочных цехов;

обеспечивать точность сборочных размерных цепей, осуществлять монтаж
металлорежущего оборудования, выбирать способы и руководить выполнением
такелажных работ, осуществлять установку машин на фундаменты, проверять
рабочие места на соответствие требованиям, определяющим эффективное
использование оборудования, соблюдать требования техники безопасности на
механосборочном производстве;

контролировать качество сборочных изделий в соответствии с
требованиями технической документации, предупреждать и устранять
несоответствие изделий требованиям нормативных документов, выявлять
причины выпуска сборочных единиц низкого качества, обеспечивать требования



нормативной документации к качеству сборочных единиц, определять износ
сборочных изделий, выявлять скрытые дефекты изделий;

выбирать транспортные средства для сборочных участков, размещать
оборудование в соответствии с принятой схемой сборки, осуществлять
организацию, складирование и хранение комплектующих деталей,
вспомогательных материалов, мест отдела технического контроля и собранных
изделий, разрабатывать спецификации участков;

знать:
служебное назначение сборочных единиц и технические требования к ним,

порядок проведения анализа технических условий на изделия, виды и правила
применения конструкторской и технологической документации при разработке
технологического процесса сборки изделий;

технологичность сборочных единиц при ручной механизированной сборке,
поточно-механизированной и автоматизированной сборке, правила и порядок
разработки технологического процесса сборки изделий, алгоритм сборки типовых
изделий в цехах механосборочного производства, сборочное оборудование,
инструменты и оснастку, специальные приспособления, применяемые в
механосборочном производстве, подъёмно-транспортное оборудование и правила
работы с ним, разработка технологических процессов и технологической
документации сборки изделий в соответствии с требованиями технологической
документации, расчет количества оборудования, рабочих мест и численности
персонала участков механосборочных цехов;

методы слесарной и механической обработки деталей в соответствии с
производственным заданием с соблюдением требований охраны труда, виды и
правила применения систем автоматизированного проектирования при
разработке технологической документации сборки изделий, технологическую
документацию по сборке изделий машиностроительного производства, порядок
проведения расчетов сборочных процессов, в т.ч. с применением систем
автоматизированного проектирования, структуру технически обоснованных норм
времени сборочного производства;

правила разработки спецификации участка;
причины и способы предупреждения несоответствия сборочных единиц

требованиям нормативной документации, причины выпуска сборочных единиц
низкого качества, основы контроля качества сборочных изделий и методы
контроля скрытых дефектов, требования нормативной документации к качеству
сборочных единиц и способы проверки качества сборки;

принципы проектирования сборочных участков и цехов, компоновку и
состав сборочных участков, размещение оборудования в соответствии с принятой
схемой сборки, методы организации, складирования и хранения комплектующих



деталей, вспомогательных материалов, места отдела технического контроля и
собранных изделий;

По окончании практики студент сдаёт отчет (Приложение 1) в соответствии
с содержанием тематического плана практики по установленной форме.

Итоговая аттестация проводится в форме дифференцированного зачёта.

1.3. Организация практики
Для проведения учебной практики разработана следующая документация:
 положение о практике;
 рабочая программа учебной практики.
В обязанности руководителя практики входят:
 проведение практики в соответствии с содержанием тематического

плана практики;
 осуществление контроля за выполнением студентами заданий по

практике.
Студенты при прохождении учебной практики обязаны:
 вести дневник прохождения учебной практики (Приложение 2);
 полностью выполнять задания, предусмотренные программой

учебной практики;
 соблюдать нормы охраны труда и правила противопожарной

безопасности.
Практическая подготовка при проведении практики организуется путем

непосредственного выполнения обучающимися определенных видов работ,
связанных с будущей профессиональной деятельностью.

1.4. Количество часов на освоение программы практики
Рабочая программа рассчитана на прохождение студентами практики в

объеме 72 ч.
Распределение разделов и тем по часам приведено в тематическом плане.
Базой практики является мастерская ККМТ, оснащенная необходимыми

средствами для проведения практики.

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ

2.1. Объем учебной практики и виды учебной работы
Вид учебных занятий, обеспечивающих практико-

ориентированную подготовку Объем часов

Всего занятий 72



в том числе:

Вводное занятие 6

Виды работ 60
Итоговая аттестация 6



2.2. Тематический план и содержание учебной практики
Наименование
разделов и тем Содержание учебного материала, лабораторные и практические работы по практике Объем

часов
Уровень
освоения

1 2 3 4
Вводное занятие Содержание учебного материала

Вводное занятие. Исследование задания на практику. Инструктажи. Знакомство с местом
прохождения практики.

6 1

Раздел 1. Разработка технологического процесса и оформление технологической документации
по сборке узлов и изделий с применением систем автоматизированного проектирования

60

Тема 1.1.
Разработка
технологического
процесса по сборке узлов
или изделий.

Виды работ
1 Определение последовательности выполнения работы по сборке узла или изделия.

Выбор способа базирования детали при сборке узла или изделия. Выбор способа
базирования соединяемых деталей.

26 2

2 Разработка технологических схем сборки узла или изделия. 3
3 Определение последовательности сборки узлов и деталей. 3
4 Расчёт параметров процесса сборки узлов или изделий согласно требованиям

нормативной документации. Использование САЕ системы, системы
автоматизированного проектирования при выполнении расчетов параметров сборки
узлов и деталей

2

5 Выполнение сборочных чертежей и деталировки, а также чертежей общего вида в
соответствии с Единой системой конструкторской документации (ЕСКД).

3

6 Выбор и применение сборочного инструмента, материалов в соответствии с
технологическим решением. Применение систем автоматизированного проектирования
для выбора инструмента и приспособлений для сборки узлов или изделий.

2

Тема 1.2.
Разработка и оформление
технологической
документации:
маршрутной/операционной
технологической карты

Виды работ
1 Оформление технологической документации. Оформление маршрутных и операционных

технологических карт для сборки узлов или изделий на сборочных участках
производства.

14 2

2 Применение систем автоматизированного проектирования, САD технологии при
оформлении карт технологического процесса сборки.

2

1 Ввод управляющих программ для автоматизированной сборки узлов и изделий.
Использование технологической документации при реализации управляющих программ

20 2



сборки. по сборке узла или изделия.

2 Ввод управляющих программ для автоматизированной сборки узлов и изделий 2

Итоговая аттестация Сдача отчета в соответствии с содержанием тематического плана практики и по
установленной форме.

6 3

всего 72
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).



3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ

3.1. Требования к минимальному материально-техническому
обеспечению

Учебная практика реализуется в мастерских профессиональной
образовательной организации и требует наличия оборудования, инструментов,
расходных материалов, обеспечивающих выполнение всех видов работ,
определенных содержанием ФГОС СПО.

3.2. Информационное обеспечение обучения
Основные источники:
1. Вороненко, В. П. Проектирование машиностроительного производства :

учебник / В. П. Вороненко, М. С. Чепчуров, А. Г. Схиртладзе ; под редакцией В.
П. Вороненко. — 2-е изд., стер. — Санкт-Петербург : Лань, 2019. — 416 с. —
ISBN 978-5-8114-4519-6. — Текст : электронный // Лань : электронно-
библиотечная система. — URL: https://e.lanbook.com/book/121984

2.Сурина, Е. С. Разработка управляющих программ для системы ЧПУ :
учебное пособие / Е. С. Сурина. — 2-е изд., стер. — Санкт-Петербург : Лань, 2019.
— 268 с. — ISBN 978-5-8114-4696-4. — Текст : электронный // Лань : электронно-
библиотечная система. — URL: https://e.lanbook.com/book/124584

4.Черепахин, А. А. Технологические процессы в машиностроении : учебное
пособие / А. А. Черепахин, В. А. Кузнецов. — 3-е изд., стер. — Санкт-Петербург :
Лань, 2019. — 184 с. — ISBN 978-5-8114-4303-1. — Текст : электронный // Лань :
электронно-библиотечная система. — URL: https://e.lanbook.com/book/118618

Дополнительные источники:
1.Зубарев, Ю. М. Технологическое обеспечение надежности эксплуатации

машин : учебное пособие / Ю. М. Зубарев. — 2-е изд., стер. — Санкт-Петербург :
Лань, 2018. — 320 с. — ISBN 978-5-8114-2100-8. — Текст : электронный // Лань :
электронно-библиотечная система. — URL: https://e.lanbook.com/book/1079322.

2.Панкратов, Ю. М. САПР режущих инструментов : учебное пособие / Ю.
М. Панкратов. — Санкт-Петербург : Лань, 2021. — 336 с. — ISBN 978-5-8114-
1365-2. — Текст : электронный // Лань : электронно-библиотечная система. —
URL: https://e.lanbook.com/book/168499

.Электронные издания (электронные ресурсы)
1. Единое окно доступа к образовательным ресурсам. Режим доступа:

http://window.edu.ru/

https://e.lanbook.com/book/121984
https://e.lanbook.com/book/124584
https://e.lanbook.com/book/118618
https://e.lanbook.com/book/1079322
https://e.lanbook.com/book/168499


4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ УЧЕБНОЙ
ПРАКТИКИ

4.1 Контроль и оценка результатов освоения учебной практики
осуществляется преподавателем в процессе проведения лабораторных занятий и
приёма отчетов, а также сдачи обучающимися зачета с оценкой.

Результаты обучения
(приобретение практического опыта, освоенные

умения, усвоенные знания)

Формы и методы контроля и
оценки

результатов обучения
Приобретённый практический опыт:

- проведении 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
механосборочных цехов;

техническом нормировании сборочных работ,
сборки изделий машиностроительного производства на
основе выбранного оборудования, инструментов и
оснастки, специальных приспособлений, выполнении
сборки и регулировки приспособлений, режущего и
измерительного инструмента;

контроль качества готовой продукции
механосборочного производства, проведение испытаний
собираемых и собранных узлов и агрегатов на
специальных стендах, предупреждение, выявление и
устранение дефектов собранных узлов и агрегатов;
разработка планировок цехов;
Освоенные умения:

- анализировать технические условия на
сборочные изделия, проверять сборочные единицы на
технологичность при ручной механизированной сборке,
поточно-механизированной и автоматизированной
сборке, применять конструкторскую и технологическую
документацию по сборке изделий при разработке
технологических процессов сборки, разрабатывать
технологические процессы сборки изделий в
соответствии с требованиями технологической
документации, рассчитывать показатели эффективности
использования основного и вспомогательного
оборудования механосборочного производства,
учитывать особенности монтажа машин и агрегатов,
определять и выбирать виды и формы организации
сборочного процесса, организовывать производственные
и технологические процессы механосборочного
производства;

выбирать способы восстановления и упрочнения
изношенных деталей и нанесения защитного покрытия

Дневник по практике;
Отчет по практике;
Промежуточный контроль



при разработке технологического процесса, выбирать
приемы сборки узлов и механизмов для осуществления
сборки, выбирать сборочное оборудование,
инструменты и оснастку, специальные приспособления,
применяемые в механосборочном производстве,
выбирать подъёмно-транспортное оборудование для
осуществления сборки изделий;

- использовать технологическую документацию
по сборке изделий машиностроительного производства,
соблюдать требования по внесению изменений в
технологический процесс по сборке изделий, применять
системы автоматизированного проектирования при
разработке технологической документации по сборке
изделий, проводить расчеты сборочных процессов, в т.ч.
с применением систем автоматизированного
проектирования, осуществлять техническое
нормирование сборочных работ, рассчитывать
количество оборудования, рабочих мест,
производственных рабочих механосборочных цехов;

обеспечивать точность сборочных размерных
цепей, осуществлять монтаж металлорежущего
оборудования, выбирать способы и руководить
выполнением такелажных работ, осуществлять
установку машин на фундаменты, проверять рабочие
места на соответствие требованиям, определяющим
эффективное использование оборудования, соблюдать
требования техники безопасности на механосборочном
производстве;

контролировать качество сборочных изделий в
соответствии с требованиями технической
документации, предупреждать и устранять
несоответствие изделий требованиям нормативных
документов, выявлять причины выпуска сборочных
единиц низкого качества, обеспечивать требования
нормативной документации к качеству сборочных
единиц, определять износ сборочных изделий, выявлять
скрытые дефекты изделий;
выбирать транспортные средства для сборочных
участков, размещать оборудование в соответствии с
принятой схемой сборки, осуществлять организацию,
складирование и хранение комплектующих деталей,
вспомогательных материалов, мест отдела
технического контроля и собранных изделий,
разрабатывать спецификации участков;
Усвоенные знания:

служебное назначение сборочных единиц и
технические требования к ним, порядок проведения
анализа технических условий на изделия, виды и
правила применения конструкторской и
технологической документации при разработке
технологического процесса сборки изделий;

технологичность сборочных единиц при ручной
механизированной сборке, поточно-механизированной и
автоматизированной сборке, правила и порядок
разработки технологического процесса сборки изделий,



алгоритм сборки типовых изделий в цехах
механосборочного производства, сборочное
оборудование, инструменты и оснастку, специальные
приспособления, применяемые в механосборочном
производстве, подъёмно-транспортное оборудование и
правила работы с ним, разработка технологических
процессов и технологической документации сборки
изделий в соответствии с требованиями
технологической документации, расчет количества
оборудования, рабочих мест и численности персонала
участков механосборочных цехов;

методы слесарной и механической обработки
деталей в соответствии с производственным заданием с
соблюдением требований охраны труда, виды и правила
применения систем автоматизированного
проектирования при разработке технологической
документации сборки изделий, технологическую
документацию по сборке изделий машиностроительного
производства, порядок проведения расчетов сборочных
процессов, в т.ч. с применением систем
автоматизированного проектирования, структуру
технически обоснованных норм времени сборочного
производства;

правила разработки спецификации участка;
причины и способы предупреждения

несоответствия сборочных единиц требованиям
нормативной документации, причины выпуска
сборочных единиц низкого качества, основы контроля
качества сборочных изделий и методы контроля
скрытых дефектов, требования нормативной
документации к качеству сборочных единиц и способы
проверки качества сборки;

принципы проектирования сборочных участков и
цехов, компоновку и состав сборочных участков,
размещение оборудования в соответствии с принятой
схемой сборки, методы организации, складирования и
хранения комплектующих деталей, вспомогательных
материалов, места отдела технического контроля и
собранных изделий;.


4.2 Перечень вопросов, выносимых для получения
дифференцированного зачета по учебной практике
1. Требования нормативно-технической документации к заготовкам деталей

машин
2. Виды документов нормативно-технической документации
3. Критерии оценки соответствия детали требованиям ЕСКД
4. Точность механической обработки. Факторы, определяющие точность.

Факторы, влияющие на точность обработки.
5. Погрешности и методы их определения.
6. Экономическая и достижимая точность обработки.
7. Условное обозначение точности на чертежах.



8. Качество поверхности. Шероховатость. Волнистость.
9. Влияние качества поверхности на эксплуатационные свойства деталей

машин.
10.Методы и средства оценки шероховатости.
11.Припуски на механическую обработку.
12.Факторы, влияющие на величину припуска.
13.Методы определения припусков.
14.Виды баз.
15.Правила выбора черновых и чистовых фаз.
16.Технологичность конструкции машин.
17.Норма времени и её структура.
19.Точность обработки на настроенных станках
19.Технологические команды раздела процедур.
20.Понятие об автоматическом расчёте эквидистанты.
21.Понятие участка процедуры. Правила записи участка процедуры.
22.Смещение участка процедуры. Основные операторы.
23.Поворот участка процедуры. Основные операторы.
24.Понятие технологического цикла. Циклы выборки металла.
25.Понятие технологического цикла. Циклы обработки отверстий.

4.2 Критерии оценки
По итогам учебной практики формой промежуточного контроля является

составление и защита отчета. Сроки аттестации обучающегося по практике
определяются цикловой комиссией. Предельный срок аттестации - не позже срока
окончания практики, установленного графиком учебного процесса.

По результатам аттестации выставляется дифференцированная оценка
(отлично, хорошо, удовлетворительно, неудовлетворительно). При вынесении
оценки учитывается оценка, выставленная руководителем практики от
организации.

Студенты, получившие по результатам аттестации по учебной практике
оценку "неудовлетворительно", не могут быть допущены к сдаче
квалификационного экзамена по профессиональному модулю ПМ.03.

Оценка по учебной практике приравнивается к оценкам по теоретическому
обучению, учитывается при подведении итогов общей успеваемости студентов и
вносится в Приложение к диплому в общем порядке.
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1 . ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ

1.1. Область применения программы производственной практики
Программа производственной практики является составной частью

программы подготовки специалистов среднего звена, обеспечивающей
реализацию ФГОС СПО.

Производственная практика является частью учебного процесса и
направлена на формирование у студентов общих и профессиональных
компетенций (далее соответственно – ОК, ПК):

Перечень общих компетенций
Код Наименование общих компетенций
ОК 01 Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности

применительно к различным контекстам.

ОК 02 Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации
информации, и информационные технологии для выполнения задач
профессиональной деятельности.

ОК 03 Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное
развитие, предпринимательскую деятельность в профессиональной сфере,
использовать знания по правовой и финансовой грамотности в различных
жизненных ситуациях

ОК 04 Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде.
ОК 05 Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государственном языке

Российской Федерации с учетом особенностей социального и культурного
контекста.

ОК 07 Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, применять
знания об изменении климата, принципы бережливого производства, эффективно
действовать в чрезвычайных ситуациях.

ОК 09 Пользоваться профессиональной документацией на русском и иностранном
языках.



Перечень профессиональных компетенций
Код Наименование видов деятельности и профессиональных компетенций
ВД 3 Разработка и реализация технологических процессов в механосборочном

производстве
ПК 3.1. Разрабатывать технологический процесс сборки изделий с применением

конструкторской 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 т.ч. с

применением систем автоматизированного проектирования
ПК 3.4. Реализовывать технологический процесс сборки изделий

машиностроительного 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
предупреждению и устранению

ПК 3.6. Разрабатывать планировки участков механосборочных цехов
машиностроительного производства в соответствии с производственными
задачами

и приобретение практического опыта по виду профессиональной
деятельности: Разработка и реализация технологических процессов в
механосборочном производстве

1.2. Цели и задачи производственной практики – требования к
результатам освоения практики, формы отчетности

В ходе освоения программы производственной практики студент должен:
иметь практический опыт:
проведении 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
механосборочных цехов;

техническом нормировании сборочных работ, сборки изделий
машиностроительного производства на основе выбранного оборудования,
инструментов и оснастки, специальных приспособлений, выполнении сборки и
регулировки приспособлений, режущего и измерительного инструмента;

контроль качества готовой продукции механосборочного производства,
проведение испытаний собираемых и собранных узлов и агрегатов на
специальных стендах, предупреждение, выявление и устранение дефектов
собранных узлов и агрегатов;

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 технологических процессов сборки, разрабатывать технологические
процессы сборки изделий в соответствии с требованиями технологической
документации, рассчитывать показатели эффективности использования
основного и вспомогательного оборудования механосборочного производства,
учитывать особенности монтажа машин и агрегатов, определять и выбирать виды
и формы организации сборочного процесса, организовывать производственные и
технологические процессы механосборочного производства;

выбирать способы восстановления и упрочнения изношенных деталей и
нанесения защитного покрытия при разработке технологического процесса,
выбирать приемы сборки узлов и механизмов для осуществления сборки,
выбирать сборочное оборудование, инструменты и оснастку, специальные
приспособления, применяемые в механосборочном производстве, выбирать
подъёмно-транспортное оборудование для осуществления сборки изделий;

- использовать технологическую документацию по сборке изделий
машиностроительного производства, соблюдать требования по внесению
изменений в технологический процесс по сборке изделий, применять системы
автоматизированного проектирования при разработке технологической
документации по сборке изделий, проводить расчеты сборочных процессов, в т.ч.
с применением систем автоматизированного проектирования, осуществлять
техническое нормирование сборочных работ, рассчитывать количество
оборудования, рабочих мест, производственных рабочих механосборочных цехов;

обеспечивать точность сборочных размерных цепей, осуществлять монтаж
металлорежущего оборудования, выбирать способы и руководить выполнением
такелажных работ, осуществлять установку машин на фундаменты, проверять
рабочие места на соответствие требованиям, определяющим эффективное
использование оборудования, соблюдать требования техники безопасности на
механосборочном производстве;

контролировать качество сборочных изделий в соответствии с
требованиями технической документации, предупреждать и устранять
несоответствие изделий требованиям нормативных документов, выявлять
причины выпуска сборочных единиц низкого качества, обеспечивать требования
нормативной документации к качеству сборочных единиц, определять износ
сборочных изделий, выявлять скрытые дефекты изделий;

выбирать транспортные средства для сборочных участков, размещать
оборудование в соответствии с принятой схемой сборки, осуществлять
организацию, складирование и хранение комплектующих деталей,



вспомогательных материалов, мест отдела технического контроля и собранных
изделий, разрабатывать спецификации участков;

знать:
служебное назначение сборочных единиц и технические требования к ним,

порядок проведения анализа технических условий на изделия, виды и правила
применения конструкторской и технологической документации при разработке
технологического процесса сборки изделий;

технологичность сборочных единиц при ручной механизированной сборке,
поточно-механизированной и автоматизированной сборке, правила и порядок
разработки технологического процесса сборки изделий, алгоритм сборки типовых
изделий в цехах механосборочного производства, сборочное оборудование,
инструменты и оснастку, специальные приспособления, применяемые в
механосборочном производстве, подъёмно-транспортное оборудование и правила
работы с ним, разработка технологических процессов и технологической
документации сборки изделий в соответствии с требованиями технологической
документации, расчет количества оборудования, рабочих мест и численности
персонала участков механосборочных цехов;

методы слесарной и механической обработки деталей в соответствии с
производственным заданием с соблюдением требований охраны труда, виды и
правила применения систем автоматизированного проектирования при
разработке технологической документации сборки изделий, технологическую
документацию по сборке изделий машиностроительного производства, порядок
проведения расчетов сборочных процессов, в т.ч. с применением систем
автоматизированного проектирования, структуру технически обоснованных норм
времени сборочного производства;

правила разработки спецификации участка;
причины и способы предупреждения несоответствия сборочных единиц

требованиям нормативной документации, причины выпуска сборочных единиц
низкого качества, основы контроля качества сборочных изделий и методы
контроля скрытых дефектов, требования нормативной документации к качеству
сборочных единиц и способы проверки качества сборки;

принципы проектирования сборочных участков и цехов, компоновку и
состав сборочных участков, размещение оборудования в соответствии с принятой
схемой сборки, методы организации, складирования и хранения комплектующих
деталей, вспомогательных материалов, места отдела технического контроля и
собранных изделий;

По окончании практики студент сдаёт отчет (Приложение 1) в соответствии
с содержанием тематического плана практики и аттестационный лист
(Приложение 2).

Итоговая аттестация проводится в установленной форме.



1.3. Организация практики
Для проведения производственной практики разработана следующая

документация:
 положение о практике;
 рабочая программа производственной практики;
 план-график консультаций и контроля за выполнением студентами

программы производственной практики (при проведении практики на
предприятии);

 договоры с предприятиями по проведению практики;
 приказ о распределении студентов по базам практики;
В основные обязанности руководителя практики от подразделения СПО

входят:
 проведение практики в соответствии с содержанием тематического плана

и содержания практики;
 установление связи с руководителями практики от организаций;
 разработка и согласование с организациями программы, содержания и

планируемых результатов практики;
 осуществление руководства практикой;
 контролирование реализации программы и условий проведения практики

организациями, в том числе требований охраны труда, безопасности
жизнедеятельности и пожарной безопасности в соответствии с правилами и
нормами, в том числе отраслевыми;

 формирование группы в случае применения групповых форм проведения
практики;

 совместно с организациями, участвующими в организации и проведении
практики, организация процедуры оценки общих и профессиональных
компетенций студента, освоенных им в ходе прохождения практики;

 разработка и согласование с организациями формы отчетности и
оценочного материала прохождения практики.

Студенты при прохождении производственной практики обязаны:
 вести дневник прохождения производственной практики

(Приложение 3);
 полностью выполнять задания, предусмотренные программой

производственной практики;
 соблюдать действующие в организациях правила внутреннего трудового

распорядка;
 изучать и строго соблюдать нормы охраны труда и правила пожарной

безопасности.



Практическая подготовка при проведении практики организуется путем
непосредственного выполнения обучающимися определенных видов работ,
связанных с будущей профессиональной деятельностью.

1.4. Количество часов на освоение программы производственной
практики

Рабочая программа рассчитана на прохождение студентами практики в
объеме 72 ч.

Распределение разделов и тем по часам приведено в тематическом плане.
Базой практики является организации машиностроительного профиля.

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ

2.1. Объем производственной практики и виды учебной работы
Вид учебных занятий, обеспечивающих
практико-ориентированную подготовку

Объем часов

Всего занятий 72
в том числе:

вводное занятие 6

виды работ 44
Выполнение обязанностей на рабочих местах в
организации

16

Итоговая аттестация 6



2.2. Тематический план и содержание программы производственной практики

Наименование
разделов и тем Содержание практической деятельности Объем часов

Тема 1
Вводное занятие.
Распределение
студентов по
рабочим местам.

Виды работ 6
1 Вводный инструктаж по охране труда, пожарной безопасности, режиму работы.

2
Распределение студентов по рабочим местам. Изучение инструкций по охране труда при работе
на
сборочном оборудовании. Ознакомление с организацией рабочего места, порядком получения,
хранения и сдачи инструмента и приспособлений.

Тема 2
Выполнение
диагностики
многоцелевого
станка с ЧПУ.

Виды работ 12
1 Решение организационных вопросов. Техника безопасности при ведении работ по наладке и

подналадке металлорежущего оборудования.
2 Исследование методов диагностирования многоцелевых станков с ЧПУ
3 Диагностирование общего технического состояния многоцелевых станков с ЧПУ.
4 Диагностирование параметров точности и надёжности многоцелевых станков с ЧПУ

Тема 2
Выполнение
наладки
многоцелевого
станка с ЧПУ.

Виды работ 22
1 Общие сведения о порядке наладки многоцелевых станков с ЧПУ.
2 Особенности наладки многоцелевых станков с ЧПУ.

3 Выполнение наладки многоцелевых станков с ЧПУ.

4 Контроль качества работ по наладке и подналадке многоцелевых станков с ЧПУ

Тема 3
Выполнение
подналадки в
процессе работы и
технического
обслуживание
обрабатывающих
центров с ЧПУ

Виды работ 10
1 Общие сведения о порядке подналадки обрабатывающих центров с ЧПУ
2 Выполнение подналадки в процессе работы обрабатывающих центров с ЧПУ
3 Выполнение технического обслуживания обрабатывающих центров с ЧПУ

Выполнение обязанностей на рабочих местах в организации 16



Дифференцированный зачет 6
Всего: 72



.3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ

3.1. Требования к минимальному материально-техническому
обеспечению

Производственная практика реализуется в организациях
машиностроительного профиля, обеспечивающих деятельности обучающихся в
профессиональной области. Сквозные виды профессиональной деятельности в
промышленности и выполнение всех видов деятельности, определенных
содержанием ФГОС СПО.

Оборудование предприятий и технологическое оснащение рабочих мест
производственной практики должно соответствовать содержанию будущей
профессиональной деятельности и дать возможность обучающемуся овладеть
профессиональными компетенциями по всем видам профессиональной
деятельности, предусмотренных программой, с использованием современных
технологий, материалов и оборудования.

3.2. Информационное обеспечение обучения
Основные источники:
1. Вороненко, В. П. Проектирование машиностроительного

производства : учебник / В. П. Вороненко, М. С. Чепчуров, А. Г. Схиртладзе ;
под редакцией В. П. Вороненко. — 2-е изд., стер. — Санкт-Петербург : Лань,
2019. — 416 с. — ISBN 978-5-8114-4519-6. — Текст : электронный // Лань :
электронно-библиотечная система. — URL: https://e.lanbook.com/book/121984

2.Сурина, Е. С. Разработка управляющих программ для системы ЧПУ :
учебное пособие / Е. С. Сурина. — 2-е изд., стер. — Санкт-Петербург : Лань,
2019. — 268 с. — ISBN 978-5-8114-4696-4. — Текст : электронный // Лань :
электронно-библиотечная система. — URL: https://e.lanbook.com/book/124584

4.Черепахин, А. А. Технологические процессы в машиностроении :
учебное пособие / А. А. Черепахин, В. А. Кузнецов. — 3-е изд., стер. — Санкт-
Петербург : Лань, 2019. — 184 с. — ISBN 978-5-8114-4303-1. — Текст :
электронный // Лань : электронно-библиотечная система. — URL:
https://e.lanbook.com/book/118618

Дополнительные источники:
1.Зубарев, Ю. М. Технологическое обеспечение надежности эксплуатации

машин : учебное пособие / Ю. М. Зубарев. — 2-е изд., стер. — Санкт-
Петербург : Лань, 2018. — 320 с. — ISBN 978-5-8114-2100-8. — Текст :

https://e.lanbook.com/book/121984
https://e.lanbook.com/book/124584
https://e.lanbook.com/book/118618


электронный // Лань : электронно-библиотечная система. — URL:
https://e.lanbook.com/book/1079322.

2.Панкратов, Ю. М. САПР режущих инструментов : учебное пособие / Ю.
М. Панкратов. — Санкт-Петербург : Лань, 2021. — 336 с. — ISBN 978-5-8114-
1365-2. — Текст : электронный // Лань : электронно-библиотечная система. —
URL: https://e.lanbook.com/book/168499

Интернет-ресурсы:
1. http://www.edu.ru/index.php?page_id=6 Федеральный портал

Российское образование
2. edu.ru - ресурсы портала для общего образования
3. window.edu.ru - Единое окно доступа к образовательным ресурсам
4. Портал "ВСЕОБУЧ"

4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ
ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ

4.1 Контроль и оценка результатов освоения производственной практики
осуществляется преподавателем в процессе проведения лабораторных занятий
и приёма отчетов, а также сдачи обучающимися дифференцированного зачета.

Результаты обучения
(приобретение практического опыта,
освоенные умения, усвоенные знания)

Формы и методы контроля и оценки
результатов обучения

Приобретённый практический опыт:
- диагностирования технического

состояния эксплуатируемого металлорежущего
и аддитивного оборудования, определении
отклонений от технических параметров работы
оборудования металлообрабатывающих и
аддитивных производств;

организации работ по устранению
неисправности функционирования
оборудования на технологических позициях
производственных участков, выведении узлов и
элементов металлорежущего и аддитивного
оборудования в ремонт;

регулировки режимов работы
эксплуатируемого оборудования;

организации подготовки заявок,
приобретения, доставки, складирования и
хранения расходных материалов;
оформления технической документации на
проведение контроля, наладки, подналадки и
технического обслуживания оборудования,
проведение контроля качества наладки и
технического обслуживания оборудования;
Усвоенные умения:

Дневник по практике;
Отчет по практике;
Промежуточный контроль

https://e.lanbook.com/book/1079322
https://e.lanbook.com/book/168499
http://www.edu.ru/index.php?page_id=6
http://www.edu.ru/db/portal/sites/school-page.htm
http://window.edu.ru/window
http://www.edu-all.ru


осуществлять оценку работоспособности и
степени износа узлов и элементов
металлорежущего оборудования, оценивать
точность функционирования металлорежущего
оборудования на технологических позициях
производственных участков контрольно-
измерительный инструмент и приспособления,
применяемые для обеспечения точности
функционирования металлорежущего и
аддитивного оборудования;
обеспечивать безопасность работ по наладке,
подналадке и техническому обслуживанию
металлорежущего и аддитивного оборудования;
выполнять расчеты, связанные с наладкой
работы металлорежущего и аддитивного
оборудования;
рассчитывать энергетические, информационные
и материально-технические ресурсы в
соответствии с производственными задачами;
выполнять расчеты, связанные с наладкой
работы металлорежущего и аддитивного
оборудования, оценивать точность
функционирования металлорежущего
оборудования на технологических позициях
производственных участков;
Усвоенные знания:

причины отклонений в
формообразовании, техническую документацию
на эксплуатацию металлорежущего и
аддитивного оборудования, виды контроля
работы металлорежущего и аддитивного
оборудования;

нормы охраны труда и бережливого
производства, в том числе с использованием
SCADA систем;

правила выполнения расчетов, связанных
с наладкой работы металлорежущего и
аддитивного оборудования, методы наладки
оборудования;

основные режимы работы
металлорежущего и аддитивного оборудования,
требования к обеспечению;
 объемы технического обслуживания и
периодичность проведения наладочных работ
металлорежущего и аддитивного
оборудования, средства контроля качества
работ по, порядок работ по наладке и
техобслуживанию;



4.1 Критерии оценки
По итогам производственной практики формой промежуточного

контроля является составление и защита отчета. Сроки аттестации
обучающегося по практике определяются цикловой комиссией. Предельный
срок аттестации - не позже срока окончания практики, установленного
графиком учебного процесса.

По результатам аттестации выставляется дифференцированная оценка
(отлично, хорошо, удовлетворительно, неудовлетворительно). При вынесении
оценки учитывается оценка, выставленная руководителем практики от
организации.

Студенты, получившие по результатам аттестации по производственной
практике оценку "неудовлетворительно", не могут быть допущены к сдаче
квалификационного экзамена по профессиональному модулю.

Оценка по производственной практике приравнивается к оценкам по
теоретическому обучению, учитывается при подведении итогов общей
успеваемости студентов и вносится в Приложение к диплому в общем порядке.
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1 .ПАСПОРТ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫУЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ

1.1. Область применения программы учебной практики
Программа практики является составной частью программы подготовки

специалистов среднего звена, обеспечивающей реализацию ФГОС СПО.
Учебная практика является частью учебного процесса и направлена на

формирование у студентов практических профессиональных умений,
приобретение первоначального практического опыта по основным видам
профессиональной деятельности для последующего освоения ими общих и
профессиональных компетенций (далее соответственно – ОК, ПК ) по
избранной специальности:

Перечень общих компетенций
Код Наименование общих компетенций
ОК 01 Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности

применительно к различным контекстам.

ОК 02 Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации
информации, и информационные технологии для выполнения задач
профессиональной деятельности.

ОК 03 Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное
развитие, предпринимательскую деятельность в профессиональной сфере,
использовать знания по правовой и финансовой грамотности в различных
жизненных ситуациях

ОК 04 Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде.
ОК 05 Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государственном языке

Российской Федерации с учетом особенностей социального и культурного
контекста.

ОК 07 Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, применять
знания об изменении климата, принципы бережливого производства, эффективно
действовать в чрезвычайных ситуациях.

ОК 09 Пользоваться профессиональной документацией на русском и иностранном
языках.



Перечень профессиональных компетенций
Код Наименование видов деятельности и профессиональных компетенций
ВД 4 Организация контроля, наладки и технического обслуживания

оборудования машиностроительного производства
ПК 4.1. Осуществлять диагностику неисправностей и отказов систем

металлорежущего и аддитивного производственного оборудования
ПК 4.2. Организовывать работы по устранению неполадок, отказов
ПК 4.3. Планировать работы по наладке и подналадке металлорежущего и

аддитивного оборудования
ПК 4.4. Организовывать ресурсное обеспечение работ по наладке
ПК 4.5. Контролировать качество работ по наладке и ТО
также для подготовки студентов к выполнению вида профессиональной
деятельности «Организация контроля, наладки и технического
обслуживания оборудования машиностроительного производства»

1.2. Цели и задачи учебной практики – требования к результатам
освоения практики, формы отчетности

В результате прохождения учебной практики студент должен:
иметь
практический
опыт

диагностирования технического состояния эксплуатируемого
металлорежущего и аддитивного оборудования, определении
отклонений от технических параметров работы оборудования
металлообрабатывающих и аддитивных производств;
организации работ по устранению неисправности функционирования
оборудования на технологических позициях производственных
участков, выведении узлов и элементов металлорежущего и
аддитивного оборудования в ремонт;
регулировки режимов работы эксплуатируемого оборудования;
организации подготовки заявок, приобретения, доставки,
складирования и хранения расходных материалов;
оформления технической документации на проведение контроля,
наладки, подналадки и технического обслуживания оборудования,
проведение контроля качества наладки и технического обслуживания
оборудования;

уметь осуществлять оценку работоспособности и степени износа узлов и
элементов металлорежущего оборудования, оценивать точность
функционирования металлорежущего оборудования на
технологических позициях производственных участков контрольно-
измерительный инструмент и приспособления, применяемые для
обеспечения точности функционирования металлорежущего и
аддитивного оборудования;
обеспечивать безопасность работ по наладке, подналадке и
техническому обслуживанию металлорежущего и аддитивного
оборудования;
выполнять расчеты, связанные с наладкой работы металлорежущего
и аддитивного оборудования;
рассчитывать энергетические, информационные и материально-
технические ресурсы в соответствии с производственными задачами;
выполнять расчеты, связанные с наладкой работы металлорежущего
и аддитивного оборудования, оценивать точность функционирования



металлорежущего оборудования на технологических позициях
производственных участков;

знать причины отклонений в формообразовании, техническую
документацию на эксплуатацию металлорежущего и аддитивного
оборудования, виды контроля работы металлорежущего и
аддитивного оборудования;
нормы охраны труда и бережливого производства, в том числе с
использованием SCADA систем;
правила выполнения расчетов, связанных с наладкой работы
металлорежущего и аддитивного оборудования, методы наладки
оборудования;
основные режимы работы металлорежущего и аддитивного
оборудования, требования к обеспечению;
объемы технического обслуживания и периодичность проведения
наладочных работ металлорежущего и аддитивного оборудования,
средства контроля качества работ по, порядок работ по наладке и
техобслуживанию;

1.3. Количество часов на освоение программы практики
Рабочая программа рассчитана на прохождение студентами практики в

объеме 72 часов.
Распределение разделов и тем по часам приведено в тематическом плане.

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ
2.1. Объем учебной практики и виды учебной работы
Вид учебных занятий, обеспечивающих
практико-ориентированную подготовку

Объем часов

Всего занятий 72

в том числе:

Вводное занятие 6

Виды работ 64
Итоговая аттестация в форме
дифференцированного зачета

2



2.2. Тематический план и содержание программы учебной практики
Наименование
разделов и тем Содержание практической деятельности Объем часов

Раздел 1 Организация контроля, наладки и подналадки в процессе работы металлорежущего оборудования 48
Тема 1.1Выбор
методов и
способов
устранения
неисправностей и
отказов
металлорежущего
оборудования

Виды работ 16
1 Решение организационных вопросов. Техника безопасности при ведении работ по наладке и

подналадке металлорежущего оборудования.
2 Выполнение технического обслуживания эксплуатируемого металлорежущего оборудования.

Выполнение технического диагностирования эксплуатируемого металлорежущего оборудования.
3 Определение отклонений от технических параметров работы оборудования металлорежущих

производств.

4 Регулировки режимов работы эксплуатируемого оборудования. Работа с универсальными
измерительными приборами, применяемыми при диагностировании металлорежущего
оборудования.

5 Выполнение ремонта металлорежущего оборудования: плановый (капитальный), внеплановый
(текущий), Система планово-предупредительных ремонтов.

6 Оформление документации по ремонту металлорежущего оборудования: оформление, требования к
построению, содержанию и изложению документов. ГОСТ 2.602-2013 Единая система
конструкторской документации (ЕСКД). Ремонтные документы (с Поправкой).

7 Исследование структуры ремонтных циклов. Расчёт трудоёмкости ремонтных работ.

8 Исследование видов и последовательности приёмочных испытаний после капитального и среднего
ремонта металлорежущего станка: внешний осмотр, испытания на холостом ходу, испытания под
нагрузкой и в работе, испытания на жёсткость и точность. ГОСТ 8-82 «Станки металлорежущие.
Общие требования к испытаниям на точность (с Изменениями № 1, 2, 3)».

9 Составление Актов сдачи-приёмки после различных видов испытаний: виды, правила оформления,
порядок заполнения и обязательные требования.

Тема 1.2 Изучение
порядка
организации
ресурсного
обеспечения работ

Виды работ 12
1 Исследование методов контроля качества выполненных работ по наладке и подналадке

металлорежущего оборудования.
2 Работа с приборами контроля качества выполненных работ по наладке и подналадке

металлорежущего оборудования.



при наладке
металлорежущего
оборудования с
применением
SCADA систем.

3 Применение SCADA систем при контроле качества выполнения работ по наладке и подналадке.

Раздел 2 Организация контроля, наладки и подналадки в процессе работы и техническое обслуживание аддитивного
оборудования

14

Тема 2.1 Выбор
методов и
способов
устранения
неисправностей и
отказов
аддитивного
оборудования.

Виды работ 16
1 Диагностирование общего технического состояния аддитивного оборудования.
2 Техническое обслуживание аддитивного оборудования.
3 Наладка и подналадка аддитивного оборудования.

4 Ремонт аддитивного оборудования.

Тема 2.2 Изучение
порядка
организации
ресурсного
обеспечения работ
при наладке
аддитивного
оборудования с
применением
SCADA систем.

Виды работ 6
1 Планирование ресурсного обеспечения работ по наладке аддитивного оборудования.
2 Организации работ по ресурсному обеспечению технического обслуживания аддитивного

оборудования в соответствии с производственными задачами;

3 Применение SCADA-систем для ресурсного обеспечения работ по наладке аддитивного
оборудования.

Дифференцированный зачет 2
Всего: 72



3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫУЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ ПО
ПРОФЕССИОНАЛЬНОМОДУЛЯ

3.1. Для реализации программы учебной практики
профессионального модуля должны быть предусмотрены следующие
специальные помещения:

Учебная практика реализуется в мастерских профессиональной
образовательной организации и требует наличия оборудования, инструментов,
расходных материалов, обеспечивающих выполнение всех видов работ,
определенных содержанием профессиональных модулей, в том числе
оборудования и инструментов, используемых при проведении чемпионатов
профессионального мастерства и указанных в инфраструктурных листах
конкурсной документации по компетенции «Технолог машиностроения»,
«Полимеханика и автоматизация», «Токарные работы на станках с ЧПУ»,
«Фрезерные работы на станках с ЧПУ», «Инженерный дизайн CAD» ( или их
аналогов).

Учебная практика реализуется в организациях машиностроительного
профиля, обеспечивающих деятельности обучающихся в профессиональной
области. Сквозные виды профессиональной деятельности в промышленности и
выполнение всех видов деятельности, определенных содержанием ФГОС СПО.

Оборудование предприятий и технологическое оснащение рабочих мест
практики должно соответствовать содержанию будущей профессиональной
деятельности и дать возможность обучающемуся овладеть профессиональными
компетенциями по всем видам профессиональной деятельности,
предусмотренных программой, с использованием современных технологий,
материалов и оборудования.

Техническое описание компетенций

3.2. Информационное обеспечение обучения
Перечень рекомендуемых учебных изданий, Интернет-ресурсов,

дополнительной литературы
Основные источники:
1. Зубарев, Ю. М. Технологическое обеспечение надежности

эксплуатации машин : учебное пособие / Ю. М. Зубарев. — 2-е изд., стер. —
Санкт-Петербург : Лань, 2021. — 320 с. — ISBN 978-5-8114-2100-8. — Текст :
электронный // Лань : электронно-библиотечная система. — URL:
https://e.lanbook.com/book/107932

https://e.lanbook.com/book/107932


2. Пашков, Е. В. Следящие приводы промышленного
технологического оборудования : учебное пособие / Е. В. Пашков, В. А.
Крамарь, А. А. Кабанов. — 2-е изд., стер. — Санкт-Петербург : Лань, 2021. —
368 с. — ISBN 978-5-8114-1848-0. — Текст : электронный // Лань : электронно-
библиотечная система. — URL: https://e.lanbook.com/book/168799

Дополнительные источники:
1. Вороненко, В. П. Проектирование машиностроительного

производства : учебник / В. П. Вороненко, М. С. Чепчуров, А. Г. Схиртладзе ;
под редакцией В. П. Вороненко. — 2-е изд., стер. — Санкт-Петербург : Лань,
2019. — 416 с. — ISBN 978-5-8114-4519-6. — Текст : электронный // Лань :
электронно-библиотечная система. — URL: https://e.lanbook.com/book/121984

Электронные издания (электронные ресурсы)
1.Единое окно доступа к образовательным ресурсам. Режим доступа:

http://window.edu.ru
2. Информационный сайт по технологии машиностроения. Форма

доступа: http://revolution.allbest.ru

4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ВИДА
ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ

4.1 Контроль освоения программы учебной практики осуществляется
руководителем практики. Учебная практика завершается зачетом с оценкой
освоенных общих и профессиональных компетенций.

Формы и методы контроля и оценки результатов обучения должны
позволять проверять у обучающихся не только сформированность
профессиональных компетенций, но и развитие общих компетенций и
обеспечивающих их умений.

Результаты обучения
(приобретение практического опыта, освоенные

умения, усвоенные знания)

Формы и методы контроля и
оценки

результатов обучения
Приобретённый практический опыт:

- диагностирования технического состояния
эксплуатируемого металлорежущего и аддитивного
оборудования, определении отклонений от
технических параметров работы оборудования
металлообрабатывающих и аддитивных производств;

организации работ по устранению
неисправности функционирования оборудования на
технологических позициях производственных
участков, выведении узлов и элементов
металлорежущего и аддитивного оборудования в
ремонт;

Дневник по практике;
Отчет по практике;
Промежуточный контроль

https://e.lanbook.com/book/168799
https://e.lanbook.com/book/121984
http://window.edu.ru
http://revolution.allbest.ru


регулировки режимов работы
эксплуатируемого оборудования;

организации подготовки заявок, приобретения,
доставки, складирования и хранения расходных
материалов;
оформления технической документации на
проведение контроля, наладки, подналадки и
технического обслуживания оборудования,
проведение контроля качества наладки и
технического обслуживания оборудования;
Усвоенные умения:

осуществлять оценку работоспособности и степени
износа узлов и элементов металлорежущего
оборудования, оценивать точность функционирования
металлорежущего оборудования на технологических
позициях производственных участков контрольно-
измерительный инструмент и приспособления,
применяемые для обеспечения точности
функционирования металлорежущего и аддитивного
оборудования;
обеспечивать безопасность работ по наладке,
подналадке и техническому обслуживанию
металлорежущего и аддитивного оборудования;
выполнять расчеты, связанные с наладкой работы
металлорежущего и аддитивного оборудования;
рассчитывать энергетические, информационные и
материально-технические ресурсы в соответствии с
производственными задачами;
выполнять расчеты, связанные с наладкой работы
металлорежущего и аддитивного оборудования,
оценивать точность функционирования
металлорежущего оборудования на технологических
позициях производственных участков;
Усвоенные знания:

причины отклонений в формообразовании,
техническую документацию на эксплуатацию
металлорежущего и аддитивного оборудования, виды
контроля работы металлорежущего и аддитивного
оборудования;

нормы охраны труда и бережливого
производства, в том числе с использованием SCADA
систем;

правила выполнения расчетов, связанных с
наладкой работы металлорежущего и аддитивного
оборудования, методы наладки оборудования;

основные режимы работы металлорежущего и
аддитивного оборудования, требования к
обеспечению;
 объемы технического обслуживания и
периодичность проведения наладочных работ
металлорежущего и аддитивного оборудования,
средства контроля качества работ по, порядок работ
по наладке и техобслуживанию;



4.2 Критерии оценки
По итогам учебной практики формой промежуточного контроля является

составление и защита отчета. Сроки аттестации обучающегося по практике
определяются цикловой комиссией. Предельный срок аттестации - не позже
срока окончания практики, установленного графиком учебного процесса.

По результатам аттестации выставляется дифференцированная оценка
(отлично, хорошо, удовлетворительно, неудовлетворительно). При вынесении
оценки учитывается оценка, выставленная руководителем практики от
организации.

Студенты, получившие по результатам аттестации по производственной
практике (по профилю специальности) оценку "неудовлетворительно", не могут
быть допущены к сдаче квалификационного экзамена по профессиональному
модулю

Оценка по учебной практике приравнивается к оценкам по
теоретическому обучению, учитывается при подведении итогов общей
успеваемости студентов и вносится в Приложение к диплому в общем порядке.
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1 .ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ

1.1. Область применения программы производственной практики
Программа практики является составной частью программы подготовки

специалистов среднего звена, обеспечивающей реализацию ФГОС СПО.
Производственная практика является частью учебного процесса и

направлена на формирование у студентов практических профессиональных
умений, приобретение первоначального практического опыта по основным
видам профессиональной деятельности для последующего освоения ими общих
и профессиональных компетенций (далее соответственно – ОК, ПК ) по
избранной специальности:

Перечень общих компетенций
Код Наименование общих компетенций
ОК 01 Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности

применительно к различным контекстам.

ОК 02 Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации
информации, и информационные технологии для выполнения задач
профессиональной деятельности.

ОК 03 Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное
развитие, предпринимательскую деятельность в профессиональной сфере,
использовать знания по правовой и финансовой грамотности в различных
жизненных ситуациях

ОК 04 Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде.
ОК 05 Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государственном языке

Российской Федерации с учетом особенностей социального и культурного
контекста.

ОК 07 Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, применять
знания об изменении климата, принципы бережливого производства, эффективно
действовать в чрезвычайных ситуациях.

ОК 09 Пользоваться профессиональной документацией на русском и иностранном
языках.



Перечень профессиональных компетенций
Код Наименование видов деятельности и профессиональных компетенций
ВД 4 Организация контроля, наладки и технического обслуживания

оборудования машиностроительного производства
ПК 4.1. Осуществлять диагностику неисправностей и отказов систем

металлорежущего и аддитивного производственного оборудования
ПК 4.2. Организовывать работы по устранению неполадок, отказов
ПК 4.3. Планировать работы по наладке и подналадке металлорежущего и

аддитивного оборудования
ПК 4.4. Организовывать ресурсное обеспечение работ по наладке
ПК 4.5. Контролировать качество работ по наладке и ТО
также для подготовки студентов к выполнению вида профессиональной
деятельности «Организация контроля, наладки и технического
обслуживания оборудования машиностроительного производства»

1.2. Цели и задачи производственной практики – требования к
результатам освоения практики, формы отчетности
В результате прохождения учебной практики студент должен:
иметь
практический
опыт

диагностирования технического состояния эксплуатируемого
металлорежущего и аддитивного оборудования, определении
отклонений от технических параметров работы оборудования
металлообрабатывающих и аддитивных производств;
организации работ по устранению неисправности функционирования
оборудования на технологических позициях производственных
участков, выведении узлов и элементов металлорежущего и
аддитивного оборудования в ремонт;
регулировки режимов работы эксплуатируемого оборудования;
организации подготовки заявок, приобретения, доставки,
складирования и хранения расходных материалов;
оформления технической документации на проведение контроля,
наладки, подналадки и технического обслуживания оборудования,
проведение контроля качества наладки и технического обслуживания
оборудования;

уметь осуществлять оценку работоспособности и степени износа узлов и
элементов металлорежущего оборудования, оценивать точность
функционирования металлорежущего оборудования на
технологических позициях производственных участков контрольно-
измерительный инструмент и приспособления, применяемые для
обеспечения точности функционирования металлорежущего и
аддитивного оборудования;
обеспечивать безопасность работ по наладке, подналадке и
техническому обслуживанию металлорежущего и аддитивного
оборудования;
выполнять расчеты, связанные с наладкой работы металлорежущего
и аддитивного оборудования;
рассчитывать энергетические, информационные и материально-
технические ресурсы в соответствии с производственными задачами;
выполнять расчеты, связанные с наладкой работы металлорежущего
и аддитивного оборудования, оценивать точность функционирования
металлорежущего оборудования на технологических позициях



производственных участков;
знать причины отклонений в формообразовании, техническую

документацию на эксплуатацию металлорежущего и аддитивного
оборудования, виды контроля работы металлорежущего и
аддитивного оборудования;
нормы охраны труда и бережливого производства, в том числе с
использованием SCADA систем;
правила выполнения расчетов, связанных с наладкой работы
металлорежущего и аддитивного оборудования, методы наладки
оборудования;
основные режимы работы металлорежущего и аддитивного
оборудования, требования к обеспечению;
объемы технического обслуживания и периодичность проведения
наладочных работ металлорежущего и аддитивного оборудования,
средства контроля качества работ по, порядок работ по наладке и
техобслуживанию;

1.3. Количество часов на освоение программы практики
Рабочая программа рассчитана на прохождение студентами практики в

объеме72 ч.
Распределение разделов и тем по часам приведено в тематическом плане.

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ

2.1. Объем производственной практики и виды учебной работы
Вид учебных занятий, обеспечивающих
практико-ориентированную подготовку

Объем часов

Всего занятий 72

в том числе:

Вводное занятие 6

Виды работ 64
Итоговая аттестация в форме
дифференцированного зачета

2



2.2. Тематический план и содержание программы производственной практики
Наименование
разделов и тем Содержание практической деятельности Объем часов

Тема 1
Вводное занятие.
Распределение
студентов по
рабочим местам.

Виды работ 6
1 Вводный инструктаж по охране труда, пожарной безопасности, режиму работы.

2
Распределение студентов по рабочим местам. Изучение инструкций по охране труда при работе
на
сборочном оборудовании. Ознакомление с организацией рабочего места, порядком получения,
хранения и сдачи инструмента и приспособлений.

Тема 2
Выполнение
диагностики
многоцелевого
станка с ЧПУ.

Виды работ 22
1 Решение организационных вопросов. Техника безопасности при ведении работ по наладке и

подналадке металлорежущего оборудования.
2 Исследование методов диагностирования многоцелевых станков с ЧПУ
3 Диагностирование общего технического состояния многоцелевых станков с ЧПУ.
4 Диагностирование параметров точности и надёжности многоцелевых станков с ЧПУ

Тема 2
Выполнение
наладки
многоцелевого
станка с ЧПУ.

Виды работ 22
1 Общие сведения о порядке наладки многоцелевых станков с ЧПУ.
2 Особенности наладки многоцелевых станков с ЧПУ.

3 Выполнение наладки многоцелевых станков с ЧПУ.

4 Контроль качества работ по наладке и подналадке многоцелевых станков с ЧПУ

Тема 3
Выполнение
подналадки в
процессе работы и
технического
обслуживание
обрабатывающих
центров с ЧПУ

Виды работ 20
1 Общие сведения о порядке подналадки обрабатывающих центров с ЧПУ
2 Выполнение подналадки в процессе работы обрабатывающих центров с ЧПУ
3 Выполнение технического обслуживания обрабатывающих центров с ЧПУ

Дифференцированный зачет 2
Всего: 72
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3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ
ПРАКТИКИ ПО ПРОФЕССИОНАЛЬНОМОДУЛЯ

3.1. Требования к оснащению баз практик
Производственная практика реализуется в организациях

машиностроительного профиля, обеспечивающих деятельность обучающихся в
профессиональных областях 25 Ракетно-космическая промышленность, 29
Производство электрооборудования, электронного и оптического оборудования,
31 Автомобилестроение, 32 Авиастроение,40 Сквозные виды профессиональной
деятельности в промышленности и выполнение всех видов деятельности,
определенных содержанием ФГОС СПО.

Оборудование предприятий и технологическое оснащение рабочих мест
производственной практики должно соответствовать содержанию будущей
профессиональной деятельности и дать возможность обучающемуся овладеть
профессиональными компетенциями по всем видам профессиональной
деятельности, предусмотренных программой, с использованием современных
технологий, материалов и оборудования.

3.2. Информационное обеспечение обучения
Перечень рекомендуемых учебных изданий, Интернет-ресурсов,

дополнительной литературы
1.Маталин, Андрей Александрович.Технология машиностроения : учебник /

Андрей Александрович ; А. А. Маталин. - Москва : Лань", 2016. - 512 с. : ил. -
(Учебники для вузов. Специальная литература). - Список литературы: с. 510. -
ISBN 978-5-8114-0771-2. http://e.lanbook.com/books/element.php?pl1_id=71755

2.Зубарев, Ю. М. Технологическое обеспечение надежности эксплуатации
машин / Ю. М. Зубарев ; Зубарев Ю.М. - Москва : Лань, 2016. - ISBN 978-5-8114-
2100- ISBN 9785160047492. URL: https://e.lanbook.com/book/90008

Интернет-ресурсы:
1. Информационный сайт по технологии машиностроения. Форма

доступа: http://revolution.allbest.ru

4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ВИДА
ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ

4.1 Контроль освоения программы производственной практики
осуществляется руководителем практики. Производственная практика
завершается зачетом с оценкой освоенных общих и профессиональных
компетенций.

http://e.lanbook.com/books/element.php?pl1_id=71755
https://e.lanbook.com/book/90008
http://revolution.allbest.ru


Результаты обучения
(приобретение практического опыта, освоенные

умения, усвоенные знания)

Формы и методы контроля и
оценки

результатов обучения
Приобретённый практический опыт:

- диагностирования технического состояния
эксплуатируемого металлорежущего и аддитивного
оборудования, определении отклонений от
технических параметров работы оборудования
металлообрабатывающих и аддитивных производств;

организации работ по устранению
неисправности функционирования оборудования на
технологических позициях производственных
участков, выведении узлов и элементов
металлорежущего и аддитивного оборудования в
ремонт;

регулировки режимов работы эксплуатируемого
оборудования;

организации подготовки заявок, приобретения,
доставки, складирования и хранения расходных
материалов;
оформления технической документации на
проведение контроля, наладки, подналадки и
технического обслуживания оборудования,
проведение контроля качества наладки и
технического обслуживания оборудования;
Усвоенные умения:

осуществлять оценку работоспособности и степени
износа узлов и элементов металлорежущего
оборудования, оценивать точность функционирования
металлорежущего оборудования на технологических
позициях производственных участков контрольно-
измерительный инструмент и приспособления,
применяемые для обеспечения точности
функционирования металлорежущего и аддитивного
оборудования;
обеспечивать безопасность работ по наладке,
подналадке и техническому обслуживанию
металлорежущего и аддитивного оборудования;
выполнять расчеты, связанные с наладкой работы
металлорежущего и аддитивного оборудования;
рассчитывать энергетические, информационные и
материально-технические ресурсы в соответствии с
производственными задачами;
выполнять расчеты, связанные с наладкой работы
металлорежущего и аддитивного оборудования,
оценивать точность функционирования
металлорежущего оборудования на технологических
позициях производственных участков;
Усвоенные знания:

причины отклонений в формообразовании,
техническую документацию на эксплуатацию
металлорежущего и аддитивного оборудования, виды
контроля работы металлорежущего и аддитивного

Дневник по практике;
Отчет по практике;
Промежуточный контроль



оборудования;
нормы охраны труда и бережливого

производства, в том числе с использованием SCADA
систем;

правила выполнения расчетов, связанных с
наладкой работы металлорежущего и аддитивного
оборудования, методы наладки оборудования;

основные режимы работы металлорежущего и
аддитивного оборудования, требования к обеспечению;
 объемы технического обслуживания и
периодичность проведения наладочных работ
металлорежущего и аддитивного оборудования,
средства контроля качества работ по, порядок работ
по наладке и техобслуживанию;

4.2 Критерии оценки
По итогам производственной практики формой промежуточного контроля

является составление и защита отчета. Сроки аттестации обучающегося по
практике определяются цикловой комиссией. Предельный срок аттестации - не
позже срока окончания практики, установленного графиком учебного процесса.

По результатам аттестации выставляется дифференцированная оценка
(отлично, хорошо, удовлетворительно, неудовлетворительно). При вынесении
оценки учитывается оценка, выставленная руководителем практики от
организации.

Студенты, получившие по результатам аттестации по производственной
практике оценку "неудовлетворительно", не могут быть допущены к сдаче
квалификационного экзамена по профессиональному модулю.

Оценка по производственной практике приравнивается к оценкам по
теоретическому обучению, учитывается при подведении итогов общей
успеваемости студентов и вносится в Приложение к диплому в общем порядке.
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1 . ПАСПОРТ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ

1.1. Область применения программы учебной практики
Программа практики является составной частью программы подготовки

специалистов среднего звена, обеспечивающей реализацию ФГОС СПО.
Учебная практика является частью учебного процесса и направлена на

формирование у студентов практических профессиональных умений,
приобретение первоначального практического опыта по основным видам
профессиональной деятельности для последующего освоения ими общих и
профессиональных компетенций (далее соответственно – ОК, ПК ) по избранной
специальности: ПК5.1-ПК5.4., а также для подготовки студентов к осознанному и
углублённому изучению профессионального модуля ПМ.05 «Организация работ
по реализации технологических процессов в машиностроительном производстве».

Перечень общих компетенций
Код Наименование общих компетенций
ОК 01 Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности применительно к

различным контекстам.

ОК 02 Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации информации, и
информационные технологии для выполнения задач профессиональной деятельности.

ОК 03 Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное развитие,
предпринимательскую деятельность в профессиональной сфере, использовать знания по
правовой и финансовой грамотности в различных жизненных ситуациях

ОК 04 Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде.
ОК 05 Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государственном языке Российской

Федерации с учетом особенностей социального и культурного контекста.
ОК 06 Проявлять гражданско-патриотическую позицию, демонстрировать осознанное поведение

на основе традиционных российских духовно-нравственных ценностей, в том числе с
учетом гармонизации межнациональных и межрелигиозных отношений, применять
стандарты антикоррупционного поведения.

ОК 07 Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, применять знания об
изменении климата, принципы бережливого производства, эффективно действовать в
чрезвычайных ситуациях.

ОК 08 Использовать средства физической культуры для сохранения и укрепления здоровья в
процессе профессиональной деятельности и поддержания необходимого уровня физической
подготовленности.

ОК 09 Пользоваться профессиональной документацией на русском и иностранном языках.



Перечень профессиональных компетенций
Код Наименование видов деятельности и профессиональных компетенций
ВД 1 Организация работ по реализации технологических процессов в

машиностроительном производстве 
ПК 5.1. Планировать и осуществлять управление деятельностью подчиненного персонала
ПК 5.2. Сопровождать подготовку финансовых документов по производству и реализации

продукции машиностроительного производства, материально-техническому
обеспечению деятельности подразделения

ПК 5.3. Контролировать качество продукции, выявлять, анализировать и устранять причины
выпуска продукции низкого качества

ПК 5.4. Реализовывать технологические процессы в машиностроительном производстве с
соблюдением требований охраны труда, безопасности жизнедеятельности и защиты
окружающей среды, принципов и методов бережливого производства

В результате освоения программы учебной практики обучающийся должен
иметь практический
опыт в

планирования и нормировании работ машиностроительных цехов,
постановке производственных задач персоналу, осуществляющему
наладку станков и оборудования в металлообработке, применении
технологий эффективных коммуникаций в управлении деятельностью
подчиненного персонал, мотивации, обучении, решении конфликтных
ситуаций;
подготовке и корректировке финансовых документов по производству и
реализации продукции машиностроительного производства;
контроле качества продукции требованиям нормативной документации,
анализе причин, разработке, реализации и улучшении процессов
системы менеджмента качества структурного подразделения, разработке
предложений по корректировке и совершенствованию действующего
технологического процесса;
определении факторов, оказывающих воздействие на эффективность
показателей ресурсосбережения, реализации методов
ресурсосбережения на предприятиях машиностроения, обеспечении
производства выполняемых работ с соблюдением норм и правил охраны
труда, защиты жизни и сохранения здоровья человека, охраны
окружающей среды, применении методов бережливого производства;

уметь организации производственного процесса, позволяющего увеличить
производительность труда, определять потребность в персонале для
организации производственных процессов;
оценивать наличие и потребность в материальных ресурсах для
обеспечения производственных задач, формировать рабочие задания и
инструкции к ним в соответствии с производственными задачами,
рассчитывать энергетические, информационные и материально-
технические ресурсы в соответствии с производственными задачами;
принимать оперативные меры при выявлении отклонений от заданных
параметров планового задания при его выполнении персоналом
структурного подразделения. , определять потребность в развитии
профессиональных компетенций подчиненного персонала для решения
производственных задач. ;
организовывать рабочие места в соответствии с требованиями охраны
труда и бережливого производства в соответствии с производственными
задачами, разрабатывать предложения на основании анализа



организации передовых производств по оптимизации деятельности
структурного подразделения;

знать основы производственного менеджмента, методы эффективного
управления деятельностью структурного подразделения, основы
планирования и нормирования работ машиностроительных цехов,
методику расчета показателей эффективности использования основного
и вспомогательного оборудования машиностроительного производства,
основы ресурсного обеспечения деятельности структурного
подразделения, основы гражданского, административного, трудового и
налогового законодательства в части регулирования деятельности
структурного подразделения, виды финансовых документов и правила
работы с ними при производстве и реализации продукции
машиностроительного производства, виды автоматизированных систем
управления и учета, правила работы с ними, стандарты
антикоррупционного поведения; факторы, оказывающие воздействие на
эффективность показателей ресурсосбережения , методы оценки
эффективности использования ресурсосберегающих технологий;
правила и нормы, обеспечивающие защиту жизни и сохранения здоровья
человека, управление безопасностью жизнедеятельности на
предприятии, эффективные мероприятия по охране окружающей среды,
применяемые в машиностроении;

1.3. Организация практики
Для проведения учебной практики разработана следующая документация:
 положение о практике;
 рабочая программа учебной практики.
В обязанности руководителя практики входят:
 проведение практики в соответствии с содержанием тематического плана

практики;
 осуществление контроля за выполнением студентами заданий по

практике.
Студенты при прохождении учебной практики обязаны:
 вести дневник прохождения учебной практики (Приложение 2);
 полностью выполнять задания, предусмотренные программой учебной

практики;
 соблюдать нормы охраны труда и правила противопожарной

безопасности.

1.4. Количество часов на освоение программы практики
Рабочая программа рассчитана на прохождение студентами практики в

объеме 72 ч.
Распределение разделов и тем по часам приведено в тематическом плане.
Базой практики является учебное заведение, оснащенное необходимыми

средствами для проведения практики.



2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ

2.1. Объем учебной практики и виды учебной работы
Вид учебных занятий, обеспечивающих практико-

ориентированную подготовку Объем часов

Всего занятий 72

в том числе:

лекции 4

практические работы 66
Итоговая аттестация (Дифференцированный зачет) 2



2.2. Тематический план и содержание учебной практики
Наименование
разделов и тем Содержание учебного материала, лабораторные и практические работы по практике Объем

часов
Уровень
освоения

1 2 3 4

Вводное занятие
Содержание учебного материала

Инструктаж по технике безопасности 1 1

Раздел 1. Планирование и организация деятельности структурного подразделения 21

Тема 1.1.
Участие в организации

структурного
подразделения

Содержание учебного материала 3/18

1 Основные организации управления. Модели расчета, используемые для обеспечения
организационных структур, численности персонала.

3

Практические работы
1 Планирование себестоимости, прибыли и рентабельности. 2

Тема 1.2.
Участие в разработке

планирования реализации
продукции

2 Планирование реализации продукции. 2

3 Нормативно – календарные расчеты в различных типах производства. 4

Тема 1.3.
Участие в планировании

производственных
мощностей

4 Планирование производственных мощностей. 4

5 Расчет производственных мощностей предприятия. 6

Раздел 2. Управление персоналом структурного подразделения 12

Тема 2.1.
Участие в выборе

стратегии управления
персоналом структурного

подразделения

Содержание учебного материала 12

1 Управление как совокупность взаимодействия субъектов и объектов управления. 2

2 Стратегии управления персоналом структурного подразделения.
4

Тема 2.2.
Участие в принятии
решения о выходе из
профессиональных

конфликтных ситуаций

3 Проблемные ситуации и пути решения выхода из конфликта.

6

Итоговая аттестация Сдача отчета в соответствии с содержанием тематического плана практики и по установленной форме.
Дифференцированный зачет.

2

всего 72

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).



3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ

3.1. Требования к минимальному материально-техническому
обеспечению

- перечень работ, выполняемых в период прохождения практики;
- кабинет с необходимым оборудованием:
 посадочные места по количеству обучающихся;
 рабочее место преподавателя;
 комплект законодательных и нормативных документов;
 комплект учебно-методической документации.

4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ УЧЕБНОЙ
ПРАКТИКИ

4.1 Контроль и оценка результатов освоения учебной практики
осуществляется преподавателем в процессе проведения лабораторных занятий и
приёма отчетов, а также сдачи обучающимися зачета с оценкой.

Результаты обучения
(приобретение практического опыта,
освоенные умения, усвоенные знания)

Формы и методы контроля и оценки
результатов обучения

Приобретённый практический опыт:
- нормирования труда работников;
- участия в планировании и организации
работы структурного подразделения;
- определения потребностей материальных
ресурсов;
- формирования и оформления заказа
материальных ресурсов;
- организации рабочего места
соответственно требованиям охраны труда;
- организации рабочего места в
соответствии с производственными
задачами;
- организации рабочего места в
соответствии с технологиями бережливого
производства;
- соблюдения персоналом основных
требований охраны труда при реализации
технологического процесса в соответствии
с производственными задачами;
- проведения инструктажа по выполнению
заданий и соблюдению правил техники
безопасности и охраны труда;
- контроля деятельности подчиненного
персонала в рамках выполнения
производственных задач на
технологических участках
металлообрабатывающих производств;

Формы контроля обучения:
– практические задания по работе с
информацией, документами, литературой;
– подготовка и защита индивидуальных и
групповых заданий проектного характера.
Формы оценки результативности
обучения:
- традиционная система отметок в баллах за
каждую выполненную работу, на основе
которых выставляется итоговая отметка.
Методы контроля направлены на
проверку умения студентов:
– выполнять условия здания на творческом
уровне с представлением собственной
позиции;
– делать осознанный выбор способов
действий из ранее известных;
– осуществлять коррекцию (исправление)
сделанных ошибок на новом уровне
предлагаемых заданий;
– работать в группе и представлять как
свою, так и позицию группы.
Методы оценки результатов обучения:
– формирование результата итоговой
аттестации по дисциплине на основе суммы
результатов текущего контроля.



- решения проблемных задач, связанных с
нарушением в работе подчиненного
персонала;
- анализа организационной деятельности
передовых производств;
- разработки предложений по оптимизации
деятельности структурного подразделения;
- участия в анализе процесса и результатов
деятельности подразделения.

Освоенные умения:
- формировать рабочие задания и
инструкции к ним в соответствии с
производственными задачами;
- рассчитывать показатели,
характеризующие эффективность
организации основного и вспомогательного
оборудования;
- оценивать наличие и потребность в
материальных ресурсах для обеспечения
производственных задач;
- рассчитывать энергетические,
информационные и материально-
технические ресурсы в соответствии с
производственными задачами;
- определять потребность в персонале для
организации производственных процессов;
- рационально организовывать рабочие
места в соответствии с требованиями
охраны труда и бережливого производства
в соответствии с производственными
задачами;
- осуществлять соответствие требований
охраны труда, бережливого производства и
производственного процесса;
- проводить инструктаж по выполнению
работ и соблюдению норм охраны труды;
- контролировать соблюдения норм и
правил охраны труда;
- принимать оперативные меры при
выявлении отклонений персоналом
структурного подразделения от планового
задания;
- выявлять отклонения, связанные с работой
структурного подразделения, от заданных
параметров;
- управлять конфликтными ситуациями,
стрессами и рисками;
- разрабатывать предложения на основании
анализа организации передовых
производств по оптимизации деятельности
структурного подразделения;
- определять потребность в развитии
профессиональных компетенций



подчиненного персонала для решения
производственных задач;
- разрабатывать предложения с учетом
требований кайдзен-систем;

Усвоенные знания:
- организации труда структурного
подразделения на основании
производственных заданий и текущих
планов предприятия;
- требований к персоналу, должностные и
производственные инструкции;
- нормирования работ работников;
- показателей эффективности организации
основного и вспомогательного
оборудования и их расчёт;
- правил и этапов планирования
деятельности структурного подразделения с
учётом производственных заданий на
машиностроительных производствах;
- правил постановки производственных
задач;
- видов материальных ресурсов и
материально-технического обеспечения
предприятия;
- правил оформления деловой
документации и ведения деловой
переписки;
- видов и иерархии структурных
подразделений предприятия
машиностроительного производства;
- порядка учёта материально-технических
ресурсов;
- принципов, форм и методов организации
производственного и технологического
процессов;
- правил организации рабочих мест;
- основ и требований охраны труда на
машиностроительных предприятиях;
- основ и требований бережливого
производства;
- видов производственных задач на
машиностроительных предприятиях;
- требований, предъявляемые к рабочим
местам на машиностроительных
предприятиях;
- стандартов предприятий и организаций,
профессиональные стандарты, технические
регламенты;
- норм охраны труда на предприятиях
машиностроительных производств;
- принципов делового общения и поведения
в коллективе;
- видов и типов средств охраны труда,



применяемых в машиностроении;
- основ промышленной безопасности;
- правил и инструктажей для безопасного
ведения работ при реализации конкретного
технологического процесса;
- основных причин конфликтов, способов
профилактики сбоев в работе подчиненного
персонала;
- политики и стратегии
машиностроительных предприятий в
области качества;
- видов проблемных задач, связанных с
нарушением в работе подчинённого
состава, и различные подходы к их
решению;
- основ психологии и способы мотивации
персонала;
- особенностей менеджмента в области
профессиональной деятельности;
- видов организации труда на передовых
производствах;
- подходов по оптимизации деятельности
структурных подразделений;
- принципов управления конфликтными
ситуациями и стрессами;
- принципов саморазвития в
профессиональной деятельности и
мотивации персонала.

4.2 Перечень вопросов, выносимых для получения зачета по учебной
практике

- Основные организации управления;
- Модели расчета, используемые для обеспечения организационных

структур численности персонала;
- Что такое себестоимость;
- Планирование себестоимости;
- Что такое прибыль;
- Расчёт прибыли;
- Что такое рентабельность, как найти;
- Чем отличается прибыль от рентабельности;
- Задачи планирования реализации продукции;
- Состав нормативно – календарных расчетов в различных типах

производства;
- Комплексная оценка производственных мощностей, состав, расчёт;
- Управление – сущность, функции, принципы, виды управления, стратегии;
- Конфликты- виды, пути разрешения.



4.3 Критерии оценки ответов
По итогам учебной практики формой промежуточного контроля является

составление и защита отчета. Сроки аттестации обучающегося по практике
определяются цикловой комиссией. Предельный срок аттестации - не позже срока
окончания практики, установленного графиком учебного процесса.

По результатам аттестации выставляется дифференцированная оценка
(отлично, хорошо, удовлетворительно, неудовлетворительно). При вынесении
оценки учитывается оценка, выставленная руководителем практики от
организации.

Студенты, получившие по результатам аттестации по учебной практике
оценку "неудовлетворительно", не могут быть допущены к сдаче
квалификационного экзамена по профессиональному модулю.

Оценка по учебной практике приравнивается к оценкам по теоретическому
обучению, учитывается при подведении итогов общей успеваемости студентов и
вносится в Приложение к диплому в общем порядке.
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1 . ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ

1.1. Область применения программы производственной практики
Программа производственной практики является составной частью

программы подготовки специалистов среднего звена, обеспечивающей
реализацию ФГОС СПО.

Производственная практика является частью учебного процесса и
направлена на формирование у студентов общих и профессиональных
компетенций (далее соответственно – ОК, ПК):

Перечень общих компетенций
Код Наименование общих компетенций
ОК 01 Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности

применительно к различным контекстам.

ОК 02 Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации
информации, и информационные технологии для выполнения задач
профессиональной деятельности.

ОК 03 Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное
развитие, предпринимательскую деятельность в профессиональной сфере,
использовать знания по правовой и финансовой грамотности в различных
жизненных ситуациях

ОК 04 Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде.
ОК 05 Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государственном языке

Российской Федерации с учетом особенностей социального и культурного
контекста.

ОК 06 Проявлять гражданско-патриотическую позицию, демонстрировать осознанное
поведение на основе традиционных российских духовно-нравственных
ценностей, в том числе с учетом гармонизации межнациональных и
межрелигиозных отношений, применять стандарты антикоррупционного
поведения.

ОК 07 Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, применять
знания об изменении климата, принципы бережливого производства, эффективно
действовать в чрезвычайных ситуациях.

ОК 08 Использовать средства физической культуры для сохранения и укрепления
здоровья в процессе профессиональной деятельности и поддержания
необходимого уровня физической подготовленности.

ОК 09 Пользоваться профессиональной документацией на русском и иностранном
языках.



Перечень профессиональных компетенций
Код Наименование видов деятельности и профессиональных компетенций
ВД 5 Организация работ по реализации технологических процессов в

машиностроительном производстве 
ПК 5.1. Планировать и осуществлять управление деятельностью подчиненного персонала
ПК 5.2. Сопровождать подготовку финансовых документов по производству и реализации

продукции машиностроительного производства, материально-техническому
обеспечению деятельности подразделения

ПК 5.3. Контролировать качество продукции, выявлять, анализировать и устранять причины
выпуска продукции низкого качества

ПК 5.4. Реализовывать технологические процессы в машиностроительном производстве с
соблюдением требований охраны труда, безопасности жизнедеятельности и защиты
окружающей среды, принципов и методов бережливого производства

В результате освоения программы учебной практики обучающийся должен
иметь практический
опыт в

планирования и нормировании работ машиностроительных цехов,
постановке производственных задач персоналу, осуществляющему
наладку станков и оборудования в металлообработке, применении
технологий эффективных коммуникаций в управлении деятельностью
подчиненного персонал, мотивации, обучении, решении конфликтных
ситуаций;
подготовке и корректировке финансовых документов по производству и
реализации продукции машиностроительного производства;
контроле качества продукции требованиям нормативной документации,
анализе причин, разработке, реализации и улучшении процессов
системы менеджмента качества структурного подразделения, разработке
предложений по корректировке и совершенствованию действующего
технологического процесса;
определении факторов, оказывающих воздействие на эффективность
показателей ресурсосбережения, реализации методов
ресурсосбережения на предприятиях машиностроения, обеспечении
производства выполняемых работ с соблюдением норм и правил охраны
труда, защиты жизни и сохранения здоровья человека, охраны
окружающей среды, применении методов бережливого производства;

уметь организации производственного процесса, позволяющего увеличить
производительность труда, определять потребность в персонале для
организации производственных процессов;
оценивать наличие и потребность в материальных ресурсах для
обеспечения производственных задач, формировать рабочие задания и
инструкции к ним в соответствии с производственными задачами,
рассчитывать энергетические, информационные и материально-
технические ресурсы в соответствии с производственными задачами;
принимать оперативные меры при выявлении отклонений от заданных
параметров планового задания при его выполнении персоналом
структурного подразделения. , определять потребность в развитии
профессиональных компетенций подчиненного персонала для решения
производственных задач. ;
организовывать рабочие места в соответствии с требованиями охраны
труда и бережливого производства в соответствии с производственными
задачами, разрабатывать предложения на основании анализа
организации передовых производств по оптимизации деятельности
структурного подразделения;



знать основы производственного менеджмента, методы эффективного
управления деятельностью структурного подразделения, основы
планирования и нормирования работ машиностроительных цехов,
методику расчета показателей эффективности использования основного
и вспомогательного оборудования машиностроительного производства,
основы ресурсного обеспечения деятельности структурного
подразделения, основы гражданского, административного, трудового и
налогового законодательства в части регулирования деятельности
структурного подразделения, виды финансовых документов и правила
работы с ними при производстве и реализации продукции
машиностроительного производства, виды автоматизированных систем
управления и учета, правила работы с ними, стандарты
антикоррупционного поведения; факторы, оказывающие воздействие на
эффективность показателей ресурсосбережения , методы оценки
эффективности использования ресурсосберегающих технологий;
правила и нормы, обеспечивающие защиту жизни и сохранения здоровья
человека, управление безопасностью жизнедеятельности на
предприятии, эффективные мероприятия по охране окружающей среды,
применяемые в машиностроении;

1.3. Организация практики
Для проведения производственной практики разработана следующая

документация:
 положение о практике;
 рабочая программа производственной практики;
 план-график консультаций и контроля за выполнением студентами

программы производственной практики (при проведении практики на
предприятии);

 договоры с предприятиями по проведению практики;
 приказ о распределении студентов по базам практики;
В основные обязанности руководителя практики от подразделения СПО

входят:
 проведение практики в соответствии с содержанием тематического плана

и содержания практики;
 установление связи с руководителями практики от организаций;
 разработка и согласование с организациями программы, содержания и

планируемых результатов практики;
 осуществление руководства практикой;
 контролирование реализации программы и условий проведения практики

организациями, в том числе требований охраны труда, безопасности
жизнедеятельности и пожарной безопасности в соответствии с правилами и
нормами, в том числе отраслевыми;

 формирование группы в случае применения групповых форм проведения
практики;



 совместно с организациями, участвующими в организации и проведении
практики, организация процедуры оценки общих и профессиональных
компетенций студента, освоенных им в ходе прохождения практики;

 разработка и согласование с организациями формы отчетности и
оценочного материала прохождения практики.

Студенты при прохождении производственной практики обязаны:
вести дневник прохождения производственной практики (Приложение 3);
полностью выполнять задания, предусмотренные программой

производственной практики;
соблюдать действующие в организациях правила внутреннего трудового

распорядка;
изучать и строго соблюдать нормы охраны труда и правила пожарной

безопасности.

1.4. Количество часов на освоение программы производственной
практики

Рабочая программа рассчитана на прохождение студентами практики в
объеме 72 ч.

Распределение разделов и тем по часам приведено в тематическом плане.
Базой практики являются структурные подразделения, связанные с работой
техника-технолога, на предприятиях и в организациях г. Королева, г. Москвы и
городов Московской области.

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ

2.1. Объем производственной практики и виды учебной работы

Вид учебных занятий, обеспечивающих
практико-ориентированную подготовку

Объем часов

Всего занятий 72

в том числе:
лекции 2

Практические и лабораторные работы 68
экскурсии 12

Выполнение обязанностей на рабочих местах в
организации

56

Итоговая аттестация 2



2.2. Тематический план и содержание производственной практики
Наименование
разделов, тем,
выполнение

обязанностей на
рабочих местах в
организации

Содержание учебного материала, лабораторные и практические работы, экскурсии,
состав выполнения работ

Объем
часов

Уровень
освоения

1 2 3 4
Вводное занятие Содержание учебного материала

Инструктаж по технике безопасности, противопожарной безопасности и охране труда. 2 1
70

Раздел 1.
Планирование и
организация
деятельности
структурного
подразделения

Содержание учебного материала 36(12)
1 Анализ системы организации труда в подразделении. 12 3
2 Изучение системы планирования на предприятии (в подразделении) с определением

рекомендаций по улучшению системы.
12 3

3 Анализ методики расчета производственной мощности одного из структурных
подразделений.

12 3

Экскурсии
1 Ознакомление с производственным процессом, изучение его структуры. 12 1

Раздел 2.
Управление персоналом

структурного
подразделения

Содержание учебного материала 24
1 Ознакомление с системой повышения квалификации персонала подразделения.

Проанализировать, сделать выводы, составить предложения по улучшению системы.
6 3

2 Ознакомление с системой мотивации персонала. Сделать выводы по результатам
использования данной системы мотивации.

6 3

3 Ознакомление с основными формами делового взаимодействия в структурном
подразделении с определением рекомендаций.

6 3

4 Определение эффективности применяемого в подразделении стиля руководства. 6 3
Выполнение

обязанностей на
рабочих местах в
организации

- осуществление анализа системы организации труда в подразделении;
- разработать рекомендации по улучшению системы планирования на предприятии для
повышения рентабельности;
- осуществление анализа методики расчета производственной мощности одного из
структурных подразделений для более эффективного использования;
- проанализировать систему повышения квалификации персонала, составить предложения
по улучшению системы;
- выводы по результатам использования системы мотивации на предприятии;

56 3



- составить рекомендации к основным формам делового взаимодействия в структурном
подразделении для улучшения качества работы;
- определить эффективность применяемого в подразделении стиля руководства.

Итоговая аттестация Сдача отчета в соответствии с содержанием тематического плана практики по
установленной форме. Дифференцированный зачет.

2

всего 72

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).

6/2(2) - ( 6 - всего, 2 – лабораторные работы, 2 – экскурсии)
.



3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ
(ПО ПРОФИЛЮСПЕЦИАЛЬНОСТИ)

3.1. Требования к минимальному материально-техническому
обеспечению

Производственная практика проводятся образовательным учреждением
при освоении студентами профессиональных компетенций в рамках
профессиональных модулей и могут реализовываться как концентрированно в
несколько периодов, так и рассредоточено, чередуясь с теоретическими
занятиями в рамках профессиональных модулей.

Цели и задачи, программы и формы отчетности определяются
образовательным учреждением по каждому виду практики.

Производственная практика должна проводиться в организациях,
направление деятельности которых соответствует профилю подготовки
обучающихся.

Аттестация по итогам производственной практики проводится с учетом
(или на основании) результатов, подтвержденных документами
соответствующих организаций.

4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ
ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ

4.1 Контроль и оценка результатов освоения производственной
практики (по профилю специальности) осуществляется преподавателем в
процессе проведения лабораторных занятий и приёма отчетов, а также сдачи
обучающимися зачета с оценкой.

Результаты обучения
(приобретение практического опыта,
освоенные умения, усвоенные знания)

Формы и методы контроля и оценки
результатов обучения

Приобретённый практический опыт:
- нормирования труда работников;
- участия в планировании и организации
работы структурного подразделения;
- определения потребностей материальных
ресурсов;
- формирования и оформления заказа
материальных ресурсов;
- организации деятельности структурного
подразделения;
- организации рабочего места
соответственно требованиям охраны труда;
- организации рабочего места в
соответствии с производственными
задачами;

В подразделениях предприятий и
организаций

Формы контроля:
выполнение обязанностей на рабочих
местах в организации;

Формы оценки
- традиционная система отметок в баллах за
каждую выполненную работу, на основе
которых выставляется итоговая отметка;

Методы контроля
- выполнять условия задания на
творческом уровне с представлением



- организации рабочего места в
соответствии с технологиями бережливого
производства;
- соблюдения персоналом основных
требований охраны труда при реализации
технологического процесса в соответствии с
производственными задачами;
- проведения инструктажа по выполнению
заданий и соблюдению правил техники
безопасности и охраны труда;
- контроля деятельности подчиненного
персонала в рамках выполнения
производственных задач на
технологических участках
металлообрабатывающих производств;
- решения проблемных задач, связанных с
нарушением в работе подчиненного
персонала;
- анализа организационной деятельности
передовых производств;
- разработки предложений по оптимизации
деятельности структурного подразделения;
- участия в анализе процесса и результатов
деятельности подразделения.
Освоенные умения:
- формировать рабочие задания и
инструкции к ним в соответствии с
производственными задачами;
- рассчитывать показатели,
характеризующие эффективность
организации основного и вспомогательного
оборудования;
- оценивать наличие и потребность в
материальных ресурсах для обеспечения
производственных задач;
- рассчитывать энергетические,
информационные и материально-
технические ресурсы в соответствии с
производственными задачами;
- определять потребность в персонале для
организации производственных процессов;
- рационально организовывать рабочие
места в соответствии с требованиями
охраны труда и бережливого производства в
соответствии с производственными
задачами;
- участвовать в расстановке кадров;
- осуществлять соответствие требований
охраны труда, бережливого производства и
производственного процесса;
- проводить инструктаж по выполнению
работ и соблюдению норм охраны труды;
- контролировать соблюдения норм и

собственной позиции;
- делать осознанный выбор способов
действий из ранее известных;
- работать в группе и представлять как
свою, так и позицию группы;

Методы оценки
- экспертная оценка руководителем
выполненных работ;
- экспертная оценка отчета по
производственной практике;
- зачет по производственной практике.



правил охраны труда;
- принимать оперативные меры при
выявлении отклонений персоналом
структурного подразделения от планового
задания;
- выявлять отклонения, связанные с работой
структурного подразделения, от заданных
параметров;
- управлять конфликтными ситуациями,
стрессами и рисками;
- разрабатывать предложения на основании
анализа организации передовых
производств по оптимизации деятельности
структурного подразделения;
- определять потребность в развитии
профессиональных компетенций
подчиненного персонала для решения
производственных задач;
- разрабатывать предложения с учетом
требований кайдзен-систем.
Усвоенные знания:
- организации труда структурного
подразделения на основании
производственных заданий и текущих
планов предприятия;
- требования к персоналу, должностные и
производственные инструкции;
- нормирование работ работников;
- показатели эффективности организации
основного и вспомогательного
оборудования и их расчёт;
- правила и этапы планирования
деятельности структурного подразделения с
учётом производственных заданий на
машиностроительных производствах;
- правила постановки производственных
задач;
- виды материальных ресурсов и
материально-технического обеспечения
предприятия;
- правила оформления деловой
документации и ведения деловой
переписки;
- виды и иерархия структурных
подразделений предприятия
машиностроительного производства;
- порядок учёта материально-технических
ресурсов;
- принципы, формы и методы организации
производственного и технологического
процессов;
- правила организации рабочих мест;
- основы и требования охраны труда на



машиностроительных предприятиях;
- основы и требования и бережливого
производства;
- виды производственных задач на
машиностроительных предприятиях;
- требования, предъявляемые к рабочим
местам на машиностроительных
предприятиях;
- стандарты предприятий и организаций,
профессиональные стандарты, технические
регламенты;
- нормы охраны труда на предприятиях
машиностроительных производств;
- принципы делового общения и поведения
в коллективе;
- виды и типы средств охраны труда,
применяемых в машиностроении;
- основы промышленной безопасности;
- правила и инструктажи для безопасного
ведения работ при реализации конкретного
технологического процесса;
- основные причины конфликтов, способы
профилактики сбоев в работе подчиненного
персонала;
- политика и стратегия
машиностроительных предприятий в
области качества;
- виды проблемных задач, связанных с
нарушением в работе подчинённого состава,
и различные подходы к их решению;
- основы психологии и способы мотивации
персонала;
- особенности менеджмента в области
профессиональной деятельности;
- виды организации труда на передовых
производствах;
- подходы по оптимизации деятельности
структурных подразделений;
- принципы управления конфликтными
ситуациями и стрессами;
- принципы саморазвития в
профессиональной деятельности и
мотивации персонала.

4.2 Перечень вопросов, выносимых для получения зачета по
производственной практике

- Цели и задачи структурного подразделения;
- Виды структур организации;
- Какие структуры организации используют в металлообрабатывающем

производстве;
- Структура производственного процесса;



- Сущность, задачи системы организации труда;
- Системы планирования на предприятии, виды планов;
- Показатели технологичности изделий;
- Производственный цикл, его сущность и виды;
- Организация технической подготовки производства;
- Методика расчета производственной мощности подразделения;
- Какие виды повышения квалификации применяются на предприятии;
- Виды мотивации;
- Какие основные формы делового взаимодействия применяют в

структурном подразделении;
- Какие стили руководства наиболее эффективны в управлении

подразделением, предприятием.

4.3 Критерии оценки ответов
По итогам производственной практики формой промежуточного

контроля является составление и защита отчета. Сроки аттестации
обучающегося по практике определяются цикловой комиссией. Предельный
срок аттестации - не позже срока окончания практики, установленного
графиком учебного процесса.

По результатам аттестации выставляется дифференцированная оценка
(отлично, хорошо, удовлетворительно, неудовлетворительно). При вынесении
оценки учитывается оценка, выставленная руководителем практики от
организации.

Студенты, получившие по результатам аттестации по производственной
практике оценку "неудовлетворительно", не могут быть допущены к сдаче
квалификационного экзамена по профессиональному модулю ПМ.05.

Оценка по производственной практике приравнивается к оценкам по
теоретическому обучению, учитывается при подведении итогов общей
успеваемости студентов и вносится в Приложение к диплому в общем порядке



КОЛЛЕДЖ КОСМИЧЕСКОГОМАШИНОСТРОЕНИЯ И ТЕХНОЛОГИЙ
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1 . ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ

1.1. Область применения программы учебной практики
Рабочая программа учебной практики является частью основной

профессиональной образовательной программы подготовки специалистов
среднего звена в соответствии с ФГОС СПО по специальности 15.02.15
Технология металлообрабатывающего производства в части освоения
основного вида профессиональной деятельности (ВПД): Выполнение работ по
одной или нескольким профессиям рабочих, должностям служащих.

Рабочая программа ПМ адаптирована под профессиональный стандарт
40.078 «Токарь», утвержденный приказом Министерства труда и социальной
защиты Российской Федерации от 2 июня 2021 г. N 364н «Об утверждении
профессионального стандарта «Токарь», утвержден (зарегистрирован
Министерством юстиции Российской Федерации 29.06.2021 г.,
регистрационный № 64008

ПК 06. 01 Изготовление простых деталей с точностью размеров по 12 - 14
квалитетам на универсальных токарных станках, а также простых и средней
сложности деталей с точностью по 8 - 11 квалитетам на настроенных
специализированных станках

ПК 06. 02 Контроль качества обработки поверхностей простых деталей с
точностью размеров по 8 - 11 квалитетам и сложных деталей - по 12 - 14
квалитетам..

Учебная практика является частью учебного процесса и направлена на
формирование у студентов практических профессиональных умений,
приобретение первоначального практического опыта по основным видам
профессиональной деятельности для последующего освоения ими общих и
профессиональных компетенций (далее соответственно – ОК, ПК ) по
избранной специальности:



1.2. Цели и задачи учебной практики – требования к результатам
освоения практики, формы отчетности

Перечень общих компетенций
Код Наименование результата обучения

ОК 01
Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности
применительно к различным контекстам.

ОК 02
Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации
информации, и информационные технологии для выполнения задач
профессиональной деятельности.

ОК 03

Планировать и реализовывать собственное профессиональное и
личностное развитие, предпринимательскую деятельность в
профессиональной сфере, использовать знания по финансовой грамотности
в различных жизненных ситуациях.

ОК 04 Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде.

ОК 05
Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государственном
языке Российской Федерации с учетом особенностей социального и
культурного контекста.

ОК 06

Проявлять гражданско-патриотическую позицию, демонстрировать
осознанное поведение на основе традиционных общечеловеческих
ценностей, в том числе с учетом гармонизации межнациональных и
межрелигиозных отношений, применять стандарты антикоррупционного
поведения.

ОК 07
Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению,
применять знания об изменении климата, принципы бережливого
производства, эффективно действовать в чрезвычайных ситуациях.

ОК 08
Использовать средства физической культуры для сохранения и укрепления
здоровья в процессе профессиональной деятельности и поддержания
необходимого уровня физической подготовленности.

ОК 09
Пользоваться профессиональной документацией на русском и
иностранном языках.

Перечень профессиональных компетенций
Код Наименование результата обучения

ПК 06. 01 Изготовление простых деталей с точностью размеров по 12 - 14 квалитетам
на универсальных токарных станках, а также простых и средней сложности
деталей с точностью по 8 - 11 квалитетам на настроенных
специализированных станках

ПК 06. 02 Контроль качества обработки поверхностей простых деталей с точностью
размеров по 8 - 11 квалитетам и сложных деталей - по 12 - 14 квалитетам.

В ходе освоения программы учебной практики студент должен:
иметь практический
опыт

-слесарной обработки;
-установки детали в 4-кулачковом патроне с выверкой в двух плоскостях;
-установки детали в 3-кулачковом патроне с выверкой до 0,05 мм по
обрабатываемой поверхности;
-обработки деталей средней сложности по 12 - 14 квалитетам на



универсальных токарных станках с применением универсальных
приспособлений;
-обработки простых деталей по 8 - 11 квалитетам на универсальных
токарных станках с применением универсальных приспособлений;
-обработки деталей по 7 - 10 квалитетам на специализированных
станках, налаженных для обработки определенных деталей или
выполнения отдельных операций;
-нарезки наружной и внутренней резьбы диаметром свыше 24 мм по 8g,
7H на специализированных налаженных станках;
-нарезки резцом наружной и внутренней однозаходной резьбы
(треугольной, прямоугольной и трапецеидальной) на универсальных
станках;
-обработки заданных конусных поверхностей;
-контроля параметров деталей средней сложности с помощью контрольно-
измерительных инструментов и приборов, обеспечивающих погрешность не
ниже 0,05 мм, и калибров, обеспечивающих погрешность не менее 0,01 мм.

уметь -читать конструкторскую и технологическую документации;
-выполнять необходимые расчеты для получения заданных конусных
поверхностей и настраивать узлы и механизмы станка для их обработки
-управлять токарно-центровыми станками с высотой центров 650 - 2000 мм,
расстоянием между центрами до 10 000 мм;
-управлять токарно-центровыми станками с высотой центров до 800 мм,
имеющими менее трех суппортов;
-обрабатывать валы гладкие и ступенчатые;
-обрабатывать болты, вилки, винты, муфты, ушки талрепов, пробки,
шпильки, гужоны, штуцеры с диаметром резьбы от 24 до 100 мм (с
нарезанием резьбы);
-обтачивать шейки предварительно, подрезать торцы шеек и обтачивать
конусы;
-обрабатывать втулки гладкие и с буртиком диаметром свыше 100 мм,
втулки переходные с конусом Морзе;
-обрабатывать гайки с диаметром резьбы до 100 мм, гайки суппортные с
длиной нарезки до 50 мм;
-обрабатывать фланцы диаметром до 100 мм, диски, шайбы, маховики
диаметром свыше 200 мм, шайбы и прокладки прогоночные;
-обтачивать под шлифование валы, оси;
-сверлить отверстия;
-производить контрольные измерения профилей и конфигураций простых и
средней сложности с использованием контрольно-измерительных
инструментов и приборов, обеспечивающих погрешность не ниже 0,05
мм, и калибров, обеспечивающих погрешность не менее 0,01мм.

знать правила чтения конструкторской и технологической документации4
-приемы слесарной обработки;
-устройство, принцип работы, правила управления, 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;
-способы и приемы закрепления и обработки тонкостенных деталей с
толщиной стенки до 1 мм и длиной до 200 мм;
-правила и углы заточки режущего инструмента с твердосплавной
пластиной;
-основные положения теории резания;
-назначение и правила применения контрольно-измерительных
инструментов и приборов, обеспечивающих погрешность не ниже 0,05мм, и
калибров, обеспечивающих погрешность не менее 0,01.



1.3. Количество часов на освоение программы практики
Рабочая программа рассчитана на прохождение студентами практики в

объеме 180 часов.
Распределение разделов и тем по часам приведено в тематическом плане.

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ

2.1. Объем учебной практики и виды учебной работы
Вид учебных занятий, обеспечивающих практико-

ориентированную подготовку Объем часов

Всего занятий 180

в том числе:

Вводное занятие 6

Выполнение заданий в соответствии с темами 168

Итоговая аттестация - зачет c оценкой 6



2.2. Тематический план и содержание программы учебной практики
Наименование
разделов и тем Содержание практической деятельности Объем часов Уровень

освоения
1 2 3 4

Раздел 1.
Технология
выполнения токарных
работ.

180

Тема 1.1.
Вводное занятие.
Распределение
студентов по рабочим
местам.

Содержание практической деятельности 6
1 Вводный инструктаж по охране труда, пожарной безопасности, режиму работы. 1

2 Распределение студентов по рабочим местам. Изучение инструкций по охране труда
при работе на металлорежущих станках. Ознакомление с организацией рабочего
места, порядком получения, хранения и сдачи инструмента и приспособлений.

1

Тема 1.2 Выполнение
слесарных работ

Содержание практической деятельности 36 2

1 Разметка, рубка, резка и правка металла. 6

2 Опиловка металла 18

3 Клёпка металла. 6

Тема 1.3.
Обработка деталей на
станках различных
типов.

Содержание практической деятельности 132
1 Выполнение комплексных токарных работ по обработке наружных поверхностей

сложностью 2-3 разряда. Контроль качества: сверление сквозных и глухих
отверстий, сверление глубоких отверстий, изучение правил сверления и техники
безопасности. Контроль качества. Растачивание цилиндрических отверстий.
Установка расточных резцов.
Зенкерование и развертывание отверстий. Изучение приёмов зенкерования и
развертывания отверстий, режимов резания. Контроль качества. Соблюдение правил
техники безопасности. Центрование отверстий.

2

2 Выполнение комплексных работ по обработке отверстий деталей типа: втулка,
муфта, шестерни и др. сложностью 2-3 разряда: нарезание резьбы плашками и
метчиками, сверление отверстий под нарезание резьбы метчиком. Настройка станка
на режим резания. Контроль качества.

2

3 Выполнение комплексных работ по нарезанию резьбы на крепежных деталях типа:
болт, винт, гайка, контргайка, штуцер: настройка станка на обработку наружных

2



конических поверхностей изделий поворотом верхней части суппорта, поперечным
сдвигом задней бабки, конусной линейкой, широким резцом. Приемы установки
резцов. Настройка станка при растачивании и развертывании конических отверстий.
Установка на станке технологической оснастки при обработке наружных и
внутренних конических поверхностей. Режимы резания. Контроль качества.

4 Выполнение комплексных работ по обработке изделий с конической поверхностью
тип: коническая шестерня, калибр пробки, хвостовики режущих инструментов
(сверл, зенкеров, разверток) и др. сложностью 2-3 разряда: настройка станка на
обработку фасонных поверхностей фасонными резцами, по копиру,
комбинированием продольной и поперечной подач, фасонной линейкой. Установка
на станке технологической оснастки при обработке фасонных поверхностей
изделий. Изучение режимов резания.

2

5 Выполнение комплексных работ по обработке изделий с фасонными поверхностями
типа: рукоятки различной формы, маховики с различными ободами, детали с
шаровыми поверхностями, радиусными канавками и переходами (галтелями)
сложностью 2-3 разряда: настройка станка при полировании, притирке или доводке,
пластическом деформировании, накатывании рифлений. Установка
технологической оснастки. Доводка инструментов, имеющих несколько
сопрягающихся поверхностей. Изучение режимов резания. Контроль качества
изделий. Шлифование поверхностей деталей. Изучение абразивных материалов.
Настройка шлифовального станка на режим резания.

2

6 Выполнение отделочных операций деталей и инструментов типа: резьбовые кольца,
рукоятки конических калибров, фасонные рукоятки для металлорежущих станков,
кулачки распределительных валов, шейки коленчатых валов и др. сложностью 2-3
разряда:
Настройка станка на режим работы при нарезании треугольной резьбы. Установка
резьбовых резцов. Выверка резца относительно детали. Изучение приёмов
нарезания внутренней и наружной однозаходной треугольной резьбы. Заточка
резьбового резца. Изучение режимов резания. Контроль качества.
Настройка станка на режим работы при нарезании трапецеидальной резьбы.
Установка трапецеидальных резцов относительно оси детали. Изучение приёмов
нарезания однозаходной трапецеидальной резьбы. Заточка трапецеидального резца.
Изучение режимов резания. Проверка точности нарезания резьбы.
Настройка станка на режим работы при нарезании прямоугольной резьбы.
Установка резцов при нарезании резьбы. Изучение приёмов нарезания

2



однозаходной прямоугольной резьбы. Заточка резцов. Изучение режимов резания.
Контроль качества.
Настройка станка на нарезание наружной и внутренней двухзаходной и
трехзаходной треугольной, прямоугольной, трапецеидальной, упорной резьбы.
Изучение приёмов нарезания многозаходной резьбы, режимов резания. Контроль
качества резьбы.
Настройка и установка вихревой головки на токарном станке. Закрепление детали
на станке. Установка резцов в вихревой головке. Изучение приёмов нарезания
резьбы вихревой головкой, режимов резания. Контроль качества резьбы.
Соблюдение правил техники безопасности

Итоговая аттестация Сдача отчета в соответствии с содержанием тематического плана практики и по
установленной форме.

6 3

Всего: 180



3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ

3.1. Требования к минимальному материально-техническому
обеспечению

Реализация программы учебной практики предполагает наличие учебных
мастерских; механической, слесарной оснащенных

Слесарная мастерская:
-верстак, оборудованный слесарными тисками;
- поворотная плита;
- монтажно-сборочный стол;
- стол с ручным прессом;
- комплект инструмента для выполнения слесарных, механосборочных,

ремонтных работ;
-устройства для расположения рабочих, контрольно-измерительных

инструментов, технологической документации;
-инструмент индивидуального пользования:
-ключ-рукоятка для регулирования высоты тисков по росту,
-линейка измерительная металлическая,
-чертилка,
-циркуль разметочный,
-кернер,
-линейка поверочная лекальная,
-угольник поверочный слесарный плоский,
-штангенциркуль ШЦ-1, -зубило слесарное,
-крейцмейсель слесарный,
-молоток слесарный стальной массой 400-500 г,
-напильники разные с насечкой № 1 и №2,
-щетка-сметка;
-пристаночная тумбочки с отделениями для различного инструмента, -

стойки с зажимами для рабочих чертежей и учебно-технической документации,
- полочки, планшеты, готовальни, футляры для расположения

контрольно-измерительных инструментов,
-переносные ящики с наборами нормативного инструмента и др.
Механическая мастерская:
- станок сверлильный с тисками станочными;
- станок поперечно-строгальный с тисками станочными;
- станок точильный двусторонний;
- пресс винтовой ручной (или гидравлический);
- ножницы рычажные маховые;



- стол с плитой разметочной;
- плита для правки металла;
- стол (верстак) с прижимом трубным;
- ящик для стружки
-верстаки или сборочные столы на конвейере;
-основные металлорежущие станки;
- приспособления;
- наборы рабочих и контрольно-измерительных инструментов;
-механизированные инструменты;
- такелажная оснастка и грузозахватные устройства;
- стенды для испытания гидравлического и пневматического

оборудования;
- техническая документация, инструкции, правила.

3.2. Информационное обеспечение обучения
Перечень рекомендуемых учебных изданий, Интернет-ресурсов,

дополнительной литературы
Основные источники:
1.Зубарев, Ю. М. Современные инструментальные материалы

[Электронный ресурс] / Зубарев Ю. М. — 2-е изд., испр. и доп. — Санкт-
Петербург: Лань, 2021 — 304 с. — Допущено Учебно-методическим
объединением вузов по образованию в области автоматизированного
машиностроения (УМО АМ) в качестве учебника для студентов высших
учебных заведений, обучающихся по специальности 151001 направления
подготовки «Конструкторско-технологическое обеспечение
машиностроительных производств». — Книга из коллекции Лань - Инженерно-
технические науки. — <URL: https://e.lanbook.com/book/168364>

Дополнительные источники:
1. Зубарев, Ю. М. Основы резания материалов и режущий инструмент :

учебник / Ю. М. Зубарев, Р. Н. Битюков. — Санкт-Петербург : Лань, 2019. —
228 с. — ISBN 978-5-8114-4012-2. — Текст : электронный // Лань : электронно-
библиотечная система. — URL: https://e.lanbook.com/book/126717

Интернет-ресурсы:
1. Информационный сайт по технологии машиностроения. Форма доступа:

http://revolution.allbest.ru

https://e.lanbook.com/book/168364
https://e.lanbook.com/book/126717
http://revolution.allbest.ru


4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ВИДА
ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ

4.1 Контроль освоения программы учебной практики осуществляется
руководителем практики. Учебная практика завершается оценкой-
дифференцированным зачетом освоенных общих и профессиональных
компетенций.

Результаты
(освоенные

профессиональные
компетенции, трудовых

функциц)

Основные показатели
оценки результата

Формы и методы
контроля и оценки

деталей с точностью
размеров по 12 - 14
квалитетам на
универсальных токарных
станках, а также простых и
средней сложности деталей
с точностью по 8 - 11
квалитетам на настроенных
специализированных
станках

Контроль качества
обработки поверхностей
простых деталей с
точностью размеров по 8 -
11 квалитетам и сложных
деталей - по 12 - 14
квалитетам.

- точность чтения
конструкторско-
технологической
документации;
- обработка деталей на
токарных станках
различного типа.
- умение работать с
контрольно-
измерительными
приборами;

Текущий контроль в форме:
- контроль за выполнением
требований технической
документации;
- контроль за выполнением
квалификационных
испытаний
- контроля за выполнением
требований ОТ и ТБ;

Зачеты по каждому из
разделов программы
практики.

Дифференцированный зачет
по учебной практике

4.2 Критерии оценки
По итогам учебной практики формой промежуточного контроля является

составление и защита отчета. Сроки аттестации обучающегося по практике
определяются цикловой комиссией. Предельный срок аттестации - не позже
срока окончания практики, установленного графиком учебного процесса.

По результатам аттестации выставляется дифференцированная оценка
(отлично, хорошо, удовлетворительно, неудовлетворительно).

Студенты, получившие по результатам аттестации по производственной
практике оценку "неудовлетворительно", не могут быть допущены к сдаче
квалификационного экзамена по профессиональному модулю ПМ.06.



Оценка по учебной практике приравнивается к оценкам по
теоретическому обучению, учитывается при подведении итогов общей
успеваемости студентов и вносится в Приложение к диплому в общем порядке
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1 .ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ

1.1. Область применения программы производственной практики
Рабочая программа производственной практики является частью

основной профессиональной образовательной программы подготовки
специалистов среднего звена в соответствии с ФГОС СПО по специальности
15.02.15 Технология металлообрабатывающего производства в части освоения
основного вида профессиональной деятельности (ВПД): Выполнение работ по
одной или нескольким профессиям рабочих, должностям служащих.

Рабочая программа ПМ адаптирована под профессиональный стандарт
40.078 «Токарь», утвержденный приказом Министерства труда и социальной
защиты Российской Федерации от 2 июня 2021 г. N 364н «Об утверждении
профессионального стандарта «Токарь», утвержден (зарегистрирован
Министерством юстиции Российской Федерации 29.06.2021 г.,
регистрационный № 64008

ПК 06. 01 Изготовление простых деталей с точностью размеров по 12 - 14
квалитетам на универсальных токарных станках, а также простых и средней
сложности деталей с точностью по 8 - 11 квалитетам на настроенных
специализированных станках

ПК 06. 02 Контроль качества обработки поверхностей простых деталей с
точностью размеров по 8 - 11 квалитетам и сложных деталей - по 12 - 14
квалитетам.

Производственная практика является частью учебного процесса и
направлена на формирование у студентов практических профессиональных
умений, приобретение первоначального практического опыта по основным
видам профессиональной деятельности для последующего освоения ими общих
и профессиональных компетенций (далее соответственно – ОК, ПК ) по
избранной специальности:



1.2. Цели и задачи производственной практики – требования к
результатам освоения практики, формы отчетности

Перечень общих компетенций
Код Наименование результата обучения

ОК 01
Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности
применительно к различным контекстам.

ОК 02
Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации
информации, и информационные технологии для выполнения задач
профессиональной деятельности.

ОК 03

Планировать и реализовывать собственное профессиональное и
личностное развитие, предпринимательскую деятельность в
профессиональной сфере, использовать знания по правовой и финансовой
грамотности в различных жизненных ситуациях.

ОК 04 Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде.

ОК 05
Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государственном
языке Российской Федерации с учетом особенностей социального и
культурного контекста.

ОК 06

Проявлять гражданско-патриотическую позицию, демонстрировать
осознанное поведение на основе традиционных российских духовно-
нравственных ценностей, в том числе с учетом гармонизации
межнациональных и межрелигиозных отношений, применять стандарты
антикоррупционного поведения.

ОК 07
Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению,
применять знания об изменении климата, принципы бережливого
производства, эффективно действовать в чрезвычайных ситуациях.

ОК 08
Использовать средства физической культуры для сохранения и укрепления
здоровья в процессе профессиональной деятельности и поддержания
необходимого уровня физической подготовленности.

ОК 09
Пользоваться профессиональной документацией на русском и
иностранном языках.

Перечень профессиональных компетенций
Код Наименование результата обучения

ПК 06. 01 Изготовление простых деталей с точностью размеров по 12 - 14 квалитетам
на универсальных токарных станках, а также простых и средней сложности
деталей с точностью по 8 - 11 квалитетам на настроенных
специализированных станках

ПК 06. 02 Контроль качества обработки поверхностей простых деталей с точностью
размеров по 8 - 11 квалитетам и сложных деталей - по 12 - 14 квалитетам.

В ходе освоения программы производственной практики студент должен:
иметь практический
опыт

-слесарной обработки;
-установки детали в 4-кулачковом патроне с выверкой в двух плоскостях;
-установки детали в 3-кулачковом патроне с выверкой до 0,05 мм по
обрабатываемой поверхности;
-обработки деталей средней сложности по 12 - 14 квалитетам на



универсальных токарных станках с применением универсальных
приспособлений;
-обработки простых деталей по 8 - 11 квалитетам на универсальных
токарных станках с применением универсальных приспособлений;
-обработки деталей по 7 - 10 квалитетам на специализированных
станках, налаженных для обработки определенных деталей или
выполнения отдельных операций;
-нарезки наружной и внутренней резьбы диаметром свыше 24 мм по 8g,
7H на специализированных налаженных станках;
-нарезки резцом наружной и внутренней однозаходной резьбы
(треугольной, прямоугольной и трапецеидальной) на универсальных
станках;
-обработки заданных конусных поверхностей;
-контроля параметров деталей средней сложности с помощью контрольно-
измерительных инструментов и приборов, обеспечивающих погрешность не
ниже 0,05 мм, и калибров, обеспечивающих погрешность не менее 0,01 мм.

уметь -читать конструкторскую и технологическую документации;
-выполнять необходимые расчеты для получения заданных конусных
поверхностей и настраивать узлы и механизмы станка для их обработки
-управлять токарно-центровыми станками с высотой центров 650 - 2000 мм,
расстоянием между центрами до 10 000 мм;
-управлять токарно-центровыми станками с высотой центров до 800 мм,
имеющими менее трех суппортов;
-обрабатывать валы гладкие и ступенчатые;
-обрабатывать болты, вилки, винты, муфты, ушки талрепов, пробки,
шпильки, гужоны, штуцеры с диаметром резьбы от 24 до 100 мм (с
нарезанием резьбы);
-обтачивать шейки предварительно, подрезать торцы шеек и обтачивать
конусы;
-обрабатывать втулки гладкие и с буртиком диаметром свыше 100 мм,
втулки переходные с конусом Морзе;
-обрабатывать гайки с диаметром резьбы до 100 мм, гайки суппортные с
длиной нарезки до 50 мм;
-обрабатывать фланцы диаметром до 100 мм, диски, шайбы, маховики
диаметром свыше 200 мм, шайбы и прокладки прогоночные;
-обтачивать под шлифование валы, оси;
-сверлить отверстия;
-производить контрольные измерения профилей и конфигураций простых и
средней сложности с использованием контрольно-измерительных
инструментов и приборов, обеспечивающих погрешность не ниже 0,05
мм, и калибров, обеспечивающих погрешность не менее 0,01мм.

знать правила чтения конструкторской и технологической документации4
-приемы слесарной обработки;
-устройство, принцип работы, правила управления, 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;
-способы и приемы закрепления и обработки тонкостенных деталей с
толщиной стенки до 1 мм и длиной до 200 мм;
-правила и углы заточки режущего инструмента с твердосплавной
пластиной;
-основные положения теории резания;
-назначение и правила применения контрольно-измерительных
инструментов и приборов, обеспечивающих погрешность не ниже 0,05мм, и
калибров, обеспечивающих погрешность не менее 0,01.



1.3. Количество часов на освоение программы практики
Рабочая программа рассчитана на прохождение студентами практики в

объеме 36 часов.
Распределение разделов и тем по часам приведено в тематическом плане.

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ

2.1. Объем производственной практики и виды учебной работы
Вид учебных занятий, обеспечивающих практико-

ориентированную подготовку Объем часов

Всего занятий 36

в том числе:

Вводное занятие 6

Выполнение заданий в соответствии с темами 24

Итоговая аттестация - дифференцированный зачет 6



2.2. Тематический план и содержание программы производственной практики
Наименование
разделов и тем Содержание практической деятельности Объем часов Уровень

освоения
1 2 3 4

Раздел 1.
Технология
выполнения токарных
работ.

36

Тема 1.1.
Вводное занятие.
Распределение
студентов по рабочим
местам.

Содержание практической деятельности 6
1 Вводный инструктаж по охране труда, пожарной безопасности, режиму работы. 1

2 Распределение студентов по рабочим местам. Изучение инструкций по охране
труда при работе на металлорежущих станках. Ознакомление с организацией
рабочего места, порядком получения, хранения и сдачи инструмента и
приспособлений.

2

Тема 1.2.
Обработка деталей на
станках.

Содержание практической деятельности 24
1 Выполнение комплексных токарных работ по обработке наружных поверхностей

сложностью 2-3 разряда. Контроль качества: сверление сквозных и глухих
отверстий, сверление глубоких отверстий, изучение правил сверления и техники
безопасности. Контроль качества. Растачивание цилиндрических отверстий.
Установка расточных резцов.
Зенкерование и развертывание отверстий. Изучение приёмов зенкерования и
развертывания отверстий, режимов резания. Контроль качества. Соблюдение
правил техники безопасности. Центрование отверстий.

2

2 Выполнение комплексных работ по обработке отверстий деталей типа: втулка,
муфта, шестерни и др. сложностью 2-3 разряда: нарезание резьбы плашками и
метчиками, сверление отверстий под нарезание резьбы метчиком. Настройка
станка на режим резания. Контроль качества.

2

3 Выполнение комплексных работ по нарезанию резьбы на крепежных деталях
типа: болт, винт, гайка, контргайка, штуцер: настройка станка на обработку
наружных конических поверхностей изделий поворотом верхней части суппорта,
поперечным сдвигом задней бабки, конусной линейкой, широким резцом.
Приемы установки резцов. Настройка станка при растачивании и развертывании
конических отверстий. Установка на станке технологической оснастки при
обработке наружных и внутренних конических поверхностей. Режимы резания.
Контроль качества.

2



4 Выполнение комплексных работ по обработке изделий с конической
поверхностью тип: коническая шестерня, калибр пробки, хвостовики режущих
инструментов (сверл, зенкеров, разверток) и др. сложностью 2-3 разряда:
настройка станка на обработку фасонных поверхностей фасонными резцами, по
копиру, комбинированием продольной и поперечной подач, фасонной линейкой.
Установка на станке технологической оснастки при обработке фасонных
поверхностей изделий. Изучение режимов резания.

2

5 Выполнение комплексных работ по обработке изделий с фасонными
поверхностями типа: рукоятки различной формы, маховики с различными
ободами, детали с шаровыми поверхностями, радиусными канавками и
переходами (галтелями) сложностью 2-3 разряда: настройка станка при
полировании, притирке или доводке, пластическом деформировании,
накатывании рифлений. Установка технологической оснастки. Доводка
инструментов, имеющих несколько сопрягающихся поверхностей. Изучение
режимов резания. Контроль качества изделий. Шлифование поверхностей
деталей. Изучение абразивных материалов. Настройка шлифовального станка на
режим резания.

2

6 Выполнение отделочных операций деталей и инструментов типа: резьбовые
кольца, рукоятки конических калибров, фасонные рукоятки для металлорежущих
станков, кулачки распределительных валов, шейки коленчатых валов и др.
сложностью 2-3 разряда:
Настройка станка на режим работы при нарезании треугольной резьбы. Установка
резьбовых резцов. Выверка резца относительно детали. Изучение приёмов
нарезания внутренней и наружной однозаходной треугольной резьбы. Заточка
резьбового резца. Изучение режимов резания. Контроль качества.
Настройка станка на режим работы при нарезании трапецеидальной резьбы.
Установка трапецеидальных резцов относительно оси детали. Изучение приёмов
нарезания однозаходной трапецеидальной резьбы. Заточка трапецеидального
резца. Изучение режимов резания. Проверка точности нарезания резьбы.
Настройка станка на режим работы при нарезании прямоугольной резьбы.
Установка резцов при нарезании резьбы. Изучение приёмов нарезания
однозаходной прямоугольной резьбы. Заточка резцов. Изучение режимов резания.
Контроль качества.
Соблюдение правил техники безопасности

2

Итоговая аттестация Сдача отчета в соответствии с содержанием тематического плана практики и по 6 3



установленной форме.
Всего: 36



3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫПРОИЗВОДСТВЕННОЙ
ПРАКТИКИ

3.1. Требования к минимальному материально-техническому
обеспечению

Производственная практика проводятся образовательным учреждением
при освоении студентами профессиональных компетенций в рамках
профессиональных модулей и могут реализовываться как концентрированно в
несколько периодов, так и рассредоточено, чередуясь с теоретическими
занятиями в рамках профессиональных модулей.

Цели и задачи, программы и формы отчетности определяются
образовательным учреждением по каждому виду практики.

Производственная практика (по профилю специальности) должна
проводиться в организациях, направление деятельности которых соответствует
профилю подготовки обучающихся.

Аттестация по итогам производственной практики (по профилю
специальности) проводится с учетом (или на основании) результатов,
подтвержденных документами соответствующих организаций.

3.2 Информационное обеспечение обучения
Перечень рекомендуемых учебных изданий, Интернет-ресурсов,

дополнительной литературы
Основные источники:
1.Зубарев, Ю. М. Современные инструментальные материалы

[Электронный ресурс] / Зубарев Ю. М. — 2-е изд., испр. и доп. — Санкт-
Петербург: Лань, 2021 — 304 с. — Допущено Учебно-методическим
объединением вузов по образованию в области автоматизированного
машиностроения (УМО АМ) в качестве учебника для студентов высших
учебных заведений, обучающихся по специальности 151001 направления
подготовки «Конструкторско-технологическое обеспечение
машиностроительных производств». — Книга из коллекции Лань - Инженерно-
технические науки. — <URL: https://e.lanbook.com/book/168364>

Дополнительные источники:
1. Зубарев, Ю. М. Основы резания материалов и режущий инструмент :

учебник / Ю. М. Зубарев, Р. Н. Битюков. — Санкт-Петербург : Лань, 2019. —
228 с. — ISBN 978-5-8114-4012-2. — Текст : электронный // Лань : электронно-
библиотечная система. — URL: https://e.lanbook.com/book/126717

Интернет-ресурсы:
1. Информационный сайт по технологии машиностроения. Форма доступа:

http://revolution.allbest.ru

https://e.lanbook.com/book/168364
https://e.lanbook.com/book/126717
http://revolution.allbest.ru


4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ВИДА
ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ

4.1 Контроль освоения программы производственной практики
осуществляется руководителем практики. Производственная практика
завершается зачетом с оценкой освоенных общих и профессиональных
компетенций.

Результаты
(освоенные

профессиональные
компетенции, трудовых

функций)

Основные показатели
оценки результата

Формы и методы
контроля и оценки

ПК 06. 01
Изготовление простых
деталей с точностью
размеров по 12 - 14
квалитетам на
универсальных токарных
станках, а также простых и
средней сложности деталей
с точностью по 8 - 11
квалитетам на настроенных
специализированных
станках

ПК 06. 02 Контроль
качества обработки
поверхностей простых
деталей с точностью
размеров по 8 - 11
квалитетам и сложных
деталей - по 12 - 14
квалитетам.

- точность чтения
конструкторско-
технологической
документации;
- обработка деталей на
токарных станках
различного типа.
- умение работать с
контрольно-
измерительными
приборами;

Текущий контроль в форме:
- контроль за выполнением
требований технической
документации;
- контроль за выполнением
квалификационных
испытаний
- контроля за выполнением
требований ОТ и ТБ;

Зачеты по каждому из
разделов программы
практики.

Дифференцированный зачет
по учебной практике

4.2 Критерии оценки
По итогам производственной практики формой промежуточного контроля

является составление и защита отчета. Сроки аттестации обучающегося по
практике определяются цикловой комиссией. Предельный срок аттестации - не
позже срока окончания практики, установленного графиком учебного процесса.

По результатам аттестации выставляется дифференцированная оценка
(отлично, хорошо, удовлетворительно, неудовлетворительно). При вынесении
оценки учитывается оценка, выставленная руководителем практики от
организации.

Студенты, получившие по результатам аттестации по производственной
практике оценку "неудовлетворительно", не могут быть допущены к сдаче
квалификационного экзамена по профессиональному модулю ПМ.06.



Оценка по производственной практике приравнивается к оценкам по
теоретическому обучению, учитывается при подведении итогов общей
успеваемости студентов и вносится в Приложение к диплому в общем порядке
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1 .ПАСПОРТ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ
ПРАКТИКИ (ПРЕДДИПЛОМНОЙ)

1.1. Цели и задачи производственной практики (преддипломной)
Программа производственной практики (преддипломной) направлена на

углубление студентом первоначального профессионального опыта, развитие
общих и профессиональных компетенций, проверку его готовности к
самостоятельной трудовой деятельности, а также на подготовку к выполнению
выпускной квалификационной работы (дипломного проекта) в организациях
различных организационно правовых форм.

В основу практического обучения студентов положены следующие
направления:

 сочетание практического обучения с теоретической подготовкой
студентов;

 использование в обучении достижений науки и техники, передовой
организации труда, методов работы с современными средствами.

Преддипломная практика студентов является завершающим этапом и
проводится после освоения образовательной программы среднего
профессионального образования (далее - ОП СПО) и сдачи студентами всех
видов промежуточной аттестации, предусмотренных ФГОС СПО.

1.2. Требования к результатам освоения практики
В ходе освоения программы преддипломной практики студент должен

развить:
Перечень общих компетенций

Код Наименование общих компетенций
ОК 01. Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности

применительно к различным контекстам;
ОК 02. Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации

информации и информационные технологии для выполнения задач
профессиональной деятельности;

ОК 03. Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное
развитие, предпринимательскую деятельность в профессиональной сфере,
использовать знания по правовой и финансовой грамотности в различных
жизненных ситуациях

ОК0 4. Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде;
ОК 05. Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государственном языке

Российской Федерации с учетом особенностей социального и культурного
контекста;

ОК0 6. Проявлять гражданско-патриотическую позицию, демонстрировать осознанное
поведение на основе традиционных российских духовно-нравственных
ценностей, в том числе с учетом гармонизации межнациональных и
межрелигиозных отношений, применять стандарты антикоррупционного



поведения.;
ОК 07. Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, применять

знания об изменении климата, принципы бережливого производства, эффективно
действовать в чрезвычайных ситуациях;

ОК 08. Использовать средства физической культуры для сохранения и укрепления
здоровья в процессе профессиональной деятельности и поддержания
необходимого уровня физической подготовленности;

ОК 09. Пользоваться профессиональной документацией на государственном и
иностранном языках.



Перечень профессиональных компетенций
Код Наименование видов деятельности и профессиональных компетенций
ПК 1.1 Использовать конструкторскую и технологическую документацию при разработке

технологических процессов изготовления деталей машин.
ПК 1.2 Выбирать метод получения заготовок с учетом условий производства.
ПК 1.3 Выбирать методы механической обработки и последовательность технологического

процесса обработки деталей машин в машиностроительном производстве.
ПК 1.4 Выбирать схемы базирования заготовок, оборудование, инструмент и оснастку для

изготовления деталей машин.
ПК 1.5 Выполнять расчеты параметров механической обработки изготовления деталей

машин, в том числе с применением систем автоматизированного проектирования.
ПК 1.6 Разрабатывать технологическую документацию по изготовлению деталей машин, в

том числе с применением систем автоматизированного проектирования.
ПК 2.1 Разрабатывать вручную управляющие программы для технологического

оборудования.
ПК 2.2 Разрабатывать с помощью CAD/CAM систем управляющие программы для

технологического оборудования.
ПК 2.3 Осуществлять проверку реализации и корректировки управляющих программ на

технологическом оборудовании.
ПК 3.1 Разрабатывать технологический процесс сборки изделий с применением

конструкторской 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 машиностроительного

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 предупреждению и
устранению.

ПК 3.6 Разрабатывать планировки участков механосборочных цехов машиностроительного
производства в соответствии с производственными задачами.

ПК 4.1 Осуществлять диагностику неисправностей и отказов систем металлорежущего и
аддитивного производственного оборудования.

ПК 4.2 Организовывать работы по устранению неполадок, отказов.
ПК 4.3 Планировать работы по наладке и подналадке металлорежущего и аддитивного

оборудования.
ПК 4.4 Организовывать ресурсное обеспечение работ по наладке.
ПК 4.5 Контролировать качество работ по наладке и техническому обслуживанию.
ПК 5.1 Планировать и осуществлять управление деятельностью подчиненного персонала.
ПК 5.2 Сопровождать подготовку финансовых документов по производству и реализации

продукции машиностроительного производства, материально-техническому
обеспечению деятельности подразделения.

ПК 5.3 Контролировать качество продукции, выявлять, анализировать и устранять причины
выпуска продукции низкого качества.

ПК 5.4 Реализовывать технологические процессы в машиностроительном производстве с
соблюдением требований охраны труда, безопасности жизнедеятельности и защиты
окружающей среды, принципов и методов бережливого

Быть готовым к самостоятельной трудовой деятельности:
- разработка технологических процессов изготовления деталей машин
- разработка и внедрение управляющих программ изготовления деталей

машин в машиностроительном производстве



- разработка и реализация технологических процессов в механосборочном
производстве

- организация контроля, наладки и технического обслуживания оборудования
машиностроительного производства

- организация работ по реализации технологических процессов в
машиностроительном производстве

По окончании практики студент сдаёт отчет в соответствии с содержанием
индивидуального задания, по форме, установленной ККМТ, и аттестационный
лист установленной формы.

Индивидуальное задание на практику разрабатываются в соответствии с
тематическим планом.

Итоговая аттестация проводится в форме зачёта.

1.3. База практики
Программа преддипломной практики предусматривает выполнение

студентами функциональных обязанностей на объектах профессиональной
деятельности. При выборе базы практики учитываются следующие факторы:

 оснащенность современными аппаратно-программными средствами;
 оснащённость необходимым оборудованием;
 наличие квалифицированного персонала.
Закрепление баз практик осуществляется администрацией колледжа.

Преддипломная практика проводится на предприятиях, в учреждениях,
организациях различных организационно-правовых форм собственности на
основе прямых договоров, заключаемых между предприятием и колледжем.

В договоре колледж и организация оговаривают все вопросы, касающиеся
проведения практики. Базы практик представлены в приказе направления
студентов на преддипломную практику.

1.4. Организация практики
Для проведения преддипломной практики разработана следующая

документация:
 положение о практике;
 рабочая программа преддипломной практики по специальности;
 план-график консультаций и контроля за выполнением студентами

программы преддипломной практики;
 договоры с предприятиями по проведению практики;
 приказ о распределении студентов по базам практики;
 индивидуальные задания студентам.
В основные обязанности руководителя практики от колледжа входят:
 установление связи с руководителями практики от организаций;
 разработка и согласование с организациями программы, содержания и



планируемых результатов практики;
 осуществление руководства практикой;
 контролирование реализации программы и условий проведения

практики организациями, в том числе требований охраны труда, безопасности
жизнедеятельности и пожарной безопасности в соответствии с правилами и
нормами, в том числе отраслевыми;

 формирование группы в случае применения групповых форм
проведения практики;

 совместно с организациями, участвующими в организации и проведении
практики, организация процедуры оценки общих и профессиональных
компетенций студента, освоенных им в ходе прохождения практики;

 разработка и согласование с организациями формы отчетности и
оценочного материала прохождения практики.

В период преддипломной практики для студентов проводятся
консультации по выполнению индивидуального задания по следующим
основным разделам:

 ознакомление с предприятием;
 изучение работы отделов предприятия;
 выполнение обязанностей дублёров инженерно-технических работников:

-разрабатывать технологические процессы и управляющие программы для
изготовления деталей в металлообрабатывающих и аддитивных производствах,
в том числе автоматизированных;
- разрабатывать технологические процессы для сборки узлов и изделий в
механосборочном производстве, в том числе автоматизированном;
- организовывать контроль, наладку и подналадку в процессе работы и
техническое обслуживание металлорежущего и аддитивного оборудования, в
том числе в автоматизированном производстве;
- организовывать контроль, наладку и подналадку в процессе работы и
техническое обслуживание сборочного оборудования, в том числе в
автоматизированном производстве
- организовать деятельность подчиненного персонала

 выполнение работ, связанных с выполнением выпускной
квалификационной работы (дипломного проекта);

 оформление отчётных документов по практике.
Во время стажировки для студентов проводятся лекции по адаптации

выпускников в трудовых коллективах, по управлению качеством, по экономике
производственной деятельности, продаже сложных технических систем.

Студенты при прохождении преддипломной практики в организациях
обязаны:

• вести дневник прохождения преддипломной практики (Приложение
1);



 полностью выполнять задания, предусмотренные программой
преддипломной практики;

 соблюдать действующие в организациях правила внутреннего трудового
распорядка;

 изучать и строго соблюдать нормы охраны труда и правила пожарной
безопасности.

Практическая подготовка при проведении практики организуется путем
непосредственного выполнения обучающимися определенных видов работ,
связанных с будущей профессиональной деятельностью.

1.5. Контроль работы студентов и отчётность
По итогам преддипломной практики студенты представляют отчёт по

практике (Приложение 2) с выполненным индивидуальным заданием и
аттестационный лист (Приложение 3) от руководителя практики от предприятия.

Текущий контроль прохождения практики осуществляется на основании
плана-графика консультаций и контроля за выполнением студентами
тематического плана преддипломной практики.

Итогом преддипломной практики является зачёт, который выставляется
руководителем практики от учебного заведения с учётом аттестационного листа
и оценочного материала для оценки общих и профессиональных компетенций,
освоенных студентами в период прохождения практики.

Студенты, не выполнившие план преддипломной практики, не
допускаются к государственной (итоговой) аттестации.

1.6. Количество часов на освоение программы практики
Рабочая программа рассчитана на прохождение студентами практики в

объеме 4 недель.



2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ
ПРАКТИКИ (ПРЕДДИПЛОМНОЙ)

2.1. Объем преддипломной практики и виды учебной работы
Вид работ, обеспечивающих практико-ориентированную

подготовку
Количество часов

(недель)
Всего 144 часов (4 недели)

в том числе:

Вводное занятие 4 часа

Ознакомление и подбор материала по темам практики 86 часов

Выполнение обязанностей дублёров инженерно-технических
работников

48 часов

Итоговая аттестация 6 часов



2.2. Тематический план и содержание производственной практики (преддипломной)
Наименование
разделов, тем,

выполнение обязанностей
дублёров инженерно-

технических работников

Содержание учебного материала, лабораторные и практические работы, экскурсии, состав
выполнения работ

Объем часов Уровень
освоения

1 2 3 4
Организационное

занятие
Содержание учебного материала

Инструктаж по технике безопасности, противопожарной безопасности и охране труда,
правилам внутреннего распорядка

4

Раздел 1. Изучение работы предприятия 4 2
Тема 1.1.

Ознакомление с
предприятием и

особенностями его
работы. Беседы со
специалистами

Содержание учебного материала
1 Организационная структура предприятия; функции каждого подразделения

предприятия и их взаимосвязь
4 3

2 Правила внутреннего распорядка предприятия
3 Правила охраны труда и противопожарной безопасности

Раздел 2. Выполнение обязанностей дублёров инженерно-технических работников 58 3
Тема 2.1.
Изучение

организационно-
управленческой
деятельности

Содержание учебного материала
1 Работа дублером мастера участка в механическом цехе 42 3
2 Работа дублером техника-технолога в механическом цехе
3 Работа дублером техника-технолога в ОГТ

( в отделе главного технолога)
4 Работа дублером техника-конструктора в ОГК (отделе главного конструктора)

Тема 2.2
Изучение работы

отдельных
подразделений
предприятия.
Экскурсии в
подразделения
предприятия

Содержание учебного материала
1 Изучение работы в планово-экономическом отделе 16 3

2 Изучение работы в отделе труда и зарплаты

3 Изучение работы в центральной заводской лаборатории

4 Изучение работы в отделе стандартизации

5 Изучение работы в патентном отделе

6 Изучение работы в отделе технической информации

7 Изучение работы в отделе главного механика

8 Изучение работы в отделе главного энергетика



Раздел 3. Выполнение работ, связанных с выполнением выпускной квалификационной
работы (дипломного проекта)

54 3

Тема 3.1.
Сбор и систематизация

материала
для выполнения

дипломного проекта

Содержание учебного материала
1 Ознакомиться с деталью по теме дипломного проекта, описание ее конструкции и

технологичности, выполнение в тонких линиях чертеж этой детали
18 3

2 Проведение анализа базового варианта техпроцесса. Разработка маршрутной карты
обработки детали с использованием программ автоматизированного проектирования.
Подбор оборудования, режущего и измерительного инструмента для обработки
детали.

3 Разработка управляющих программ на операции с использованием станков с ЧПУ.

4 Выполнение сборочного чертежа. Разработка схемы сборки. Разработка маршрутной
карты сборки узла с использованием программ автоматизированного проектирования.

Тема 3.2.
Выполнение

обязанностей на
рабочих местах в
организации

Содержание учебного материала
Участие в составлении и оформлении заявок на новое оборудование, списание
устаревшего оборудования и другие задания.

36 3

Раздел 4. Оформление отчётных документов по практике 18 3
Тема 4.1.

Требования к
оформлению и

оформление отчёта по
практике

Содержание учебного материала

Систематизация материала и подготовка отчета о практике 12 3

Итоговая аттестация Сдача отчета в соответствии с содержанием тематического плана практики,
индивидуального задания и по форме, установленной ККМТ.

6

Всего 144 (4 недели)
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).



3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ
(ПРЕДДИПЛОМНОЙ)

3.1. Информационное обеспечение обучения
Основная литература:
1. Должиков, В. П. Разработка технологических процессов

механообработки в мелкосерийном производстве : учебное пособие / В. П.
Должиков. — 3-е изд., стер. — Санкт-Петербург : Лань, 2019. — 328 с. — ISBN
978-5-8114-4385-7. — Текст : электронный // Лань : электронно-библиотечная
система. — URL: https://e.lanbook.com/book/119289

Дополнительная литература:
1. Божко, Аркадий Николаевич. Основы автоматизированного

проектирования : Учебник. - 1. - Москва : ООО "Научно-издательский центр
ИНФРА-М", 2019. - 329 с. - среднее профессиональное. - ISBN 9785160144412.
URL: http://znanium.com/go.php?id=982458
2. Балла О. М. Обработка деталей на станках с ЧПУ. Учебное пособие для

СПО/ О. М. Балла. — Санкт-Петербург: Лань, 2021. — 368 с.
https://e.lanbook.com/book/176669
3. Гулиа Н. В., Клоков В. Г., Юрков С. А. Детали машин. Учебник для СПО/
Н.В. Гулиа. — Санкт-Петербург: Лань, 2021. — 416 с.
https://e.lanbook.com/book/168502

4. Самойлова Л. Н., Юрьева Г. Ю., Гирн А. В. Технологические процессы в
машиностроении. Лабораторный практикум. Учебное пособие для СПО/
Л.Н.Самойлова. — Санкт-Петербург : Лань, 2020. — 156 с. В ЭК 2021 г. -
https://e.lanbook.com/book/167428
4. Сурина Е. С. Разработка управляющих программ для системы ЧПУ.

Учебное пособие для СПО/ Е.С.Сурина. — Санкт-Петербург : Лань, 2020. — 268
с. В ЭК 2022 г. https://e.lanbook.com/book/207008
5. Сысоев С. К., Сысоев А. С., Левко В. А. Технология машиностроения.

Проектирование технологических процессов. Учебное пособие для СПО/
С.К.Сысоев . — Санкт-Петербург : Лань, 2021. — 352 с.
https://e.lanbook.com/book/168901
6. Черепахин А.А., Кузнецов В.А. Технологические процессы в

машиностроении. Уч. пособие, 3-е изд., стер. / А.А.Черепахин. — Санкт-
Петербург : Лань, 2019. — 156 с.lanbook.com/book/168901 -
https://e.lanbook.com/book/118618

https://e.lanbook.com/book/119289
http://znanium.com/go.php?id=982458
https://e.lanbook.com/book/176669
https://e.lanbook.com/book/168502
https://e.lanbook.com/book/167428
https://e.lanbook.com/book/207008
https://e.lanbook.com/book/168901
https://e.lanbook.com/book/118618


Программное обеспечение и Интернет-ресурсы:
1. Портал «Всё о металлообработке». Режим доступа: http://met-all.org/
2. Международный технический информационный журнал

«Оборудование и инструмент для профессионалов». Режим доступа:
http://www.informdom.com/

3. https://vunivere.ru/work13184

4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ
ПРЕДДИПЛОМНОЙ ПРАКТИКИ

4.1 Контроль и оценка результатов освоения преддипломной практики
осуществляется преподавателем в процессе выполнения студентами работ на
предприятии, а также сдачи студентом отчета по практике и аттестационного
листа.

Результаты обучения
(приобретение практического опыта, освоенные

умения, усвоенные знания)

Формы и методы контроля и
оценки

результатов обучения
Приобретённый практический опыт:
- разрабатывать технологические процессы и

управляющие программы для изготовления деталей в
металлообрабатывающих и аддитивных
производствах, в том числе автоматизированных;

- разрабатывать технологические процессы для
сборки узлов и изделий в механосборочном
производстве, в том числе автоматизированном;

- организовывать контроль, наладку и подналадку
в процессе работы и техническое обслуживание
металлорежущего и аддитивного оборудования, в том
числе в автоматизированном производстве;

- организовывать контроль, наладку и подналадку
в процессе работы и техническое обслуживание
сборочного оборудования, в том числе в
автоматизированном производстве;
- организовать деятельность подчиненного
персонала

Освоенные умения:
- читать чертежи деталей и сборочных узлов;
- анализировать конструктивно-технологические

свойства детали, исходя из ее служебного
назначения;
- определять тип производства;
- проводить технологический контроль

конструкторской документации с выработкой
рекомендаций по повышению технологичности
детали;
- определять виды и способы получения заготовок;
- рассчитывать и проверять величину припусков и

Формы контроля обучения:
– практические задания по работе с
информацией, документами,
литературой;
– подготовка и защита
индивидуальных и групповых
заданий проектного характера.

Формы оценки результативности
обучения:
- накопительная система баллов, на
основе которой выставляется
итоговая отметка;
- традиционная система отметок в
баллах за каждую выполненную
работу, на основе которых
выставляется итоговая отметка.

Методы контроля направлены на
проверку умения студентов:
– выполнять условия здания на
творческом уровне с представлением
собственной позиции;
– делать осознанный выбор способов
действий из ранее известных;
– осуществлять коррекцию
(исправление) сделанных ошибок на
новом уровне предлагаемых заданий;
– работать в группе и представлять,
как свою, так и позицию группы.

http://met-all.org/
http://www.informdom.com/
https://vunivere.ru/work13184


размеров заготовок;
- рассчитывать коэффициент использования

материала;
- анализировать и выбирать схемы базирования;
- выбирать способы обработки поверхностей и

назначать технологические базы;
- составлять технологический маршрут

изготовления детали;
- проектировать технологические операции;
- разрабатывать технологический процесс

изготовления детали;
- выбирать технологическое оборудование и

технологическую оснастку: приспособления,
режущий, мерительный и вспомогательный
инструмент;
- рассчитывать режимы резания по нормативам;
- рассчитывать штучное время;
- оформлять технологическую документацию;
- составлять управляющие программы для

обработки типовых деталей на
металлообрабатывающем оборудовании;
- использовать пакеты прикладных программ для

разработки конструкторской документации и
проектирования технологических процессов;
- определять последовательность выполнения
работы по сборке узлов или изделий;
- выбирать способы базирования деталей при
сборке узлов или изделий;
- выбирать способы базирования соединяемых
деталей;
- разрабатывать технологические схемы сборки
узлов или изделий;
- выполнять сборочные чертежи и деталировки,
а также чертежи общего вида в соответствии с
Единой системой конструкторской документации
(ЕСКД);
- рассчитывать параметры процесса сборки
узлов или изделий согласно требованиям
нормативной документации;
- использовать CAЕ системы при выполнении
расчётов параметров сборки узлов и деталей;
- выбирать и применять сборочный инструмент,
материалы в соответствии с технологическим
решением;
- оформлять технологическую документацию;
- составлять управляющие программы для
сборки узлов и изделий в механосборочном
производстве;
- применять системы автоматизированного
проектирования для разработки управляющих
программ для автоматизированного сборочного
оборудования;

Методы оценки результатов
обучения:
– мониторинг роста творческой
самостоятельности и навыков
получения нового знания каждым
обучающимся;
– формирование результата итоговой
аттестации по дисциплине на основе
суммы результатов текущего
контроля..



- реализовывать управляющие программы для
автоматизированной сборки узлов или изделий;
- осуществлять компоновку участка сборочного
цеха согласно технологическому процессу;
- применять системы автоматизированного
проектирования и CAD технологии для
разработки планировки;
Усвоенные знания:
- служебное назначение и конструктивно-

технологические признаки детали;
- показатели качества деталей машин;
- правила отработки конструкции детали на

технологичность;
- физико-механические свойства конструкционных и

инструментальных материалов;
- методику проектирования технологического

процесса изготовления детали;
- типовые технологические процессы изготовления

деталей машин;
- виды деталей и их поверхности;
- классификацию баз;
- виды заготовок и схемы их базирования;
- условия выбора заготовок и способы их

получения;
- способы и погрешности базирования заготовок;
- правила выбора технологических баз;
- виды обработки резания;
- виды режущих инструментов;
- элементы технологической операции;
- технологические возможности металлорежущих

станков;
- назначение станочных приспособлений;
- методику расчета режимов резания;
- структуру штучного времени;
- назначение и виды технологических документов;
- требования ЕСКД и ЕСТД к оформлению

технической документации;
- методику разработки и внедрения управляющих

программ для обработки простых деталей на
автоматизированном оборудовании;

- состав, функции и возможности использования
информационных технологий в машиностроении;

- этапы проектирования процесса сборки;
- последовательность выполнения процесса
сборки;
- подготовка деталей к сборке;
- типовые процессы сборки характерных узлов,
применяемых в машиностроении;
- оборудование и инструменты для сборочных
работ;
- процессы выполнения сборки неподвижных
неразъёмных и разъёмных соединений;



- технологические методы сборки,
обеспечивающие качество сборки узлов;
- методы контроля качества выполнения сборки
узлов;
- требования, предъявляемые к конструкции
изделия при сборке;
- порядок проектирования технологических схем
сборки;
- правила разработки технологического процесса
сборки;
- порядок проведения технологического анализа
конструкции изделия в сборке;
- применение систем автоматизированного
проектирования для выполнения расчётов
параметров сборочного процесса;
- нормативные требования к сборочным узлам и
деталям;
- технологический процесс сборки узлов или
деталей согласно выбранному решению;
- коды и макрокоманды стоек ЧПУ в соответствии
с международными стандартами;
- основы автоматизации технологических
процессов и производств;
- приводы с числовым программным управлением
и промышленных роботов;
- элементы интерфейса, входные и выходные
формы и информационные базы;
- применение сборочных приспособлений в
реальных условиях технологического процесса и
согласно техническим требованиям;
- виды, порядок проведения и последовательность
технологического процесса сборки в
машиностроительном цехе;
- правила и нормы размещения сборочного
оборудования;
- принципы работы и виды систем
автоматизированного проектирования;
- типовые виды планировок участков сборочных
цехов;

4.2 Перечень вопросов, выносимых на зачет по преддипломной
практике

Требования нормативно-технической документации к заготовкам деталей
машин

Виды документов нормативно-технической документации
Критерии оценки соответствия детали требованиям ЕСКД
Точность механической обработки. Факторы, определяющие точность.

Факторы, влияющие на точность обработки.



Погрешности и методы их определения.
Экономическая и достижимая точность обработки.
Условное обозначение точности на чертежах.
Качество поверхности. Шероховатость. Волнистость.
Влияние качества поверхности на эксплуатационные свойства деталей

машин.
Методы и средства оценки шероховатости.
Припуски на механическую обработку.
Факторы, влияющие на величину припуска.
Методы определения припусков.
Виды баз.
Правила выбора черновых и чистовых фаз.
Технологичность конструкции машин.
Норма времени и её структура.
Точность обработки на настроенных станках.
Технологические команды раздела процедур.
Понятие об автоматическом расчёте эквидистанты.
Понятие участка процедуры. Правила записи участка процедуры.
Смещение участка процедуры. Основные операторы.
Поворот участка процедуры. Основные операторы.
Понятие технологического цикла. Циклы выборки металла.
Понятие технологического цикла. Циклы обработки отверстий.
Каковы этапы проектирования процесса сборки.
Последовательность выполнения процесса сборки.
Нормативные требования к сборочным узлам и деталям.
Основы автоматизации технологических процессов и производств.
Принципы работы и виды систем автоматизированного проектирования;

4.3 Критерии оценки ответов
В системе используются следующие критерии:
- «Зачтено» – за глубокое и полное овладение содержанием учебного

материала, в котором студент легко ориентируется, владение понятийным
аппаратом за умение связывать теорию с практикой, решать практические задачи,
высказывать и обосновывать свои суждения. Отличная отметка предполагает
грамотное, логичное изложение ответа (как в устной, так и в письменной форме),
качественное внешнее оформление. Если студент полно освоил учебный
материал, владеет понятийным аппаратом, ориентируется в изученном материале,
осознанно применяет знания для решения практических задач, грамотно излагает
ответ, но содержание и форма ответа имеют некоторые неточности. Если студент



обнаруживает знание и понимание основных положений учебного материала, но
излагает его неполно, непоследовательно, допускает неточности в определение
понятий, в применении знаний для решения практических задач, не умеет
доказательно обосновать свои суждения;

- «Не зачтено» – если студент имеет разрозненные, бессистемные знания,
не умеет выделять главное и второстепенное, допускает ошибки в определение
понятий, искажает их смысл, беспорядочно и неуверенно излагает материал, не
может применять знания для решения практических задач; за полное незнание и
непонимание учебного материала или отказ отвечать.



ПРИЛОЖЕНИЕ 1

Колледж космического машиностроения и технологий

ОТЧЕТ
по учебной/производственной практике

Специальность 15.02.16 Технология машиностроения
Код и наименование специальности

Студента(ки)________ курса _____________группы

форма обучения__________________
(очная, заочная)

__________________________________________________________________________________
(Фамилия, имя, отчество)

Место прохождения практики
_________________________________________________________________________________

(Название организации)

Срок прохождения практики с «___»_________20__ г. по «___»__________20__ г.

Руководители практики
от организации ________________________________ _______________ __________________

должность подпись Ф.И.О.

от колледжа ___________________________ _____________ _________________
должность подпись Ф.И.О.

Итоговая оценка по практике _________________________________________



ПРИЛОЖЕНИЕ 2

Колледж космического машиностроения и технологий

УТВЕРЖДАЮ
Начальник учебно-производственного центра

___________ Ф.И.О.
«____»___________ 20___ г.

Задание
на учебную/производственную практику

УП.__ / ПП._______________________________________
по профессиональному модулю ПМ.__. ________________________________________

обучающейся специальности 15.02.16 Технология машиностроения
группы _________________________________________________________

(ФИО полностью, номер группы)

Приказ о направлении на практику от «__» ______ 202_ г. № ____________

Наименование организации______________________________________________________

Срок прохождения практики с __.__.202_ г. по__.__.202_ г.

Дата выдачи задания: __.__.202_ г.

Руководитель практики: ________________ /____________________/
подпись

Председатель цикловой комиссии ______________ /_________________/
подпись

Ознакомлен:._________________________________________________________
Дата подпись ФИО

Содержание задания на практику:
1.
3.
4.
5.
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3
(ЗАПОЛНЯЕТСЯ НА ПРОИЗВОДСТВЕННУЮ ПРАКТИКУ И УЧЕБНУЮ ТОЛЬКО ЕСЛИ

ОБУЧАЮЩИЙСЯ ПРОХОДИТ ПРАКТИКУ НА ПРЕДПРИЯТИИ)

АТТЕСТАЦИОННЫЙ ЛИСТ ПО ПРАКТИКЕ
_____________________________________________________________________________,

ФИО
обучающийся по специальности ________________________________________________

группа ________, курс _, форма обучения очная, прошел учебную практику по

профессиональному модулю_________ в объеме________часов с _____ по ______________ в

____________________________________________________________

Виды и качество выполнения работ в период практики

Виды работ,
выполненных обучающимся во время практики

Качество выполнения работ
высокое среднее низкое

Результат практики
Программа практики выполнена в
ПОЛНОМ/НЕПОЛНОМ объеме

Нужное подчеркнуть

Характеристика учебной и профессиональной деятельности обучающегося во время
прохождения практики



ПРИЛОЖЕНИЕ 4

(ЗАПОЛНЯЕТСЯ НА ПРОИЗВОДСТВЕННУЮ ПРАКТИКУ И УЧЕБНУЮ ТОЛЬКО ЕСЛИ
ОБУЧАЮЩИЙСЯ ПРОХОДИТ ПРАКТИКУ НА ПРЕДПРИЯТИИ)

Отзыв-характеристика
на обучающегося по специальности

специальность 15.02.16 Технология машиностроения
_____________________________________________________________________________

ФИО

Для заполнения отзыва ответьте, пожалуйста, на следующие вопросы.
Выбранные ответы отметьте в таблице любым доступным способом.

№
п/п Вопрос Варианты ответов

1
Понимает ли студент-практикант сущность и
социальную значимость своей будущей
профессии?

да нет не в полной мере

2 Проявляет ли студент-практикант к своей
профессии устойчивый интерес? да нет особого интереса не

проявляет

3 Способен ли студент-практикант
организовать собственную деятельность? да нет

требуется контроль
руководителя
(наставника)

4
Выбирает ли студент-практикант типовые
методы и способы выполнения
профессиональных задач?

да нет
выбирает с помощью
руководителя
(наставника)

5
Оценивает ли студент-практикант
эффективность и качество решения
различных задач?

да нет зависит от сложности
задач

6 Принимает ли студент-практикант решения в
стандартных и нестандартных ситуациях? да нет

требуется помощь
руководителя
(наставника)

7 Можете ли студент-практикант нести
ответственность за принятые решения? да нет иногда сомневается в

принятом решении

8

Осуществляет ли студент-практикант поиск
необходимой информации, необходимой для
эффективного выполнения
профессиональных задач?

да нет
нуждается в помощи
руководителя
(наставника)

9

Может ли студент-практикант применить
необходимую информацию для
эффективного выполнения
профессиональных задач?

да нет
применяет под
наблюдением
наставника

10 Повышает ли студент-практикант свое
профессиональное и личностное развитие? да нет

стабильного интереса к
личностному развитию
не проявляет

11 Владеет ли студент-практикант
информационной культурой да нет

12

Может ли анализировать студент-практикант
информацию с использованием
информационно-коммуникационных
технологий?

да может, но
не всегда

может, но под
руководством
наставника

13
Может ли оценивать студент-практикант
информацию с использованием
информационно-коммуникационных

да может, но
не всегда

может, но под
руководством
наставника



технологий?

14 Работал ли успешно студент-практикант в
коллективе и в команде? да нет

требуются навыки
работы в
коллективе

15 Как эффективно студент-практикант общался
с коллегами, руководством, потребителями?

проявлял
интерес
настойчиво

нет, интереса не
проявлял

16

Берет ли студент-практикант на себя
ответственность за работу членов команды
(подчиненных) и за результат выполнения
заданий?

да нет
берёт
ответственность
неохотно

17
Может ли студент-практикант
самостоятельно определять задачи
профессионального и личностного развития?

да нет нуждается в
помощи

18 Может ли студент-практикант заниматься
самообразованием? да нет

особого интереса к
самообразованию
не проявляет

19 Может ли студент-практикант осознанно
планировать повышение квалификации? да нет

требуется
убеждать в её
необходимости

20
Ориентируется ли студент-практикант в
условиях частой смены технологий в
профессиональной деятельности?

да нет
требуется помощь
со стороны
руководителя

Руководитель практики_______________________________________________________
подпись ФИО

М.П. ________________ 202_г.



ПРИДОЖЕНИЕ 5
(ЗАПОЛНЯЕТСЯ НА ПРОИЗВОДСТВЕННУЮ ПРАКТИКУ И УЧЕБНУЮ ТОЛЬКО ЕСЛИ

ОБУЧАЮЩИЙСЯ ПРОХОДИТ ПРАКТИКУ НА ПРЕДПРИЯТИИ)

ДНЕВНИК ПРОХОЖДЕНИЯ УЧЕБНОЙ/ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ

ПРАКТИКИ (ПО ПРОФИЛЮ СПЕЦИАЛЬНОСТИ)

Дата Содержание работ
Отметка о

выполнении

Руководитель практики_______________________________________________________
подпись ФИО

М.П. ________________ 202_г.

Указания к заполнению дневника практики

1. В колонке "Дата" указывается период выполнения работы, изучения
материала.

2. В колонке "Содержание работ" записываются виды выполняемых
студентом работ, наименование тем изучаемого материала.

3. Отметку о выполнении работ ставит руководитель практики от
предприятия.


	Код
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	Осуществлять проверку реализации и корректировки у
	Код
	Наименование общих компетенций
	ОК 01
	ОК 02
	Использовать современные средства поиска, анализа 
	ОК 03
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	Разработка и реализация технологических процессов 
	ПК 3.1.
	Разрабатывать технологический процесс сборки издел
	ПК 3.2.
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	 ПМ.03 РАЗРАБОТКА И РЕАЛИЗАЦИЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРО
	Код
	Наименование общих компетенций
	ОК 01
	ОК 02
	Использовать современные средства поиска, анализа 
	ОК 03
	Планировать и реализовывать собственное профессион
	ОК 04
	Эффективно взаимодействовать и работать в коллекти
	ОК 05
	Осуществлять устную и письменную коммуникацию на г
	ОК 07
	ОК 09
	Перечень профессиональных компетенций
	Код
	Наименование видов деятельности и профессиональных
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