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ПМ.01 РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ДЕ-

ТАЛЕЙ МАШИН 

 

1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕРНОЙ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ  

ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

 

1.1. Цель и планируемые результаты освоения профессионального модуля  

В результате изучения профессионального модуля обучающийся должен освоить ос-

новной вид деятельности «Разработка технологических процессов изготовления деталей 

машин» и соответствующие ему общие компетенции и профессиональные компетенции: 

 

1.1.1. Перечень общих компетенций 
Код Наименование общих компетенций 

ОК 01 Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности применительно к раз-

личным контекстам. 

ОК 02 Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации информации, и ин-

формационные технологии для выполнения задач профессиональной деятельности. 

ОК 03 Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное развитие, пред-

принимательскую деятельность в профессиональной сфере, использовать знания по финан-

совой 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 антикоррупцион-

ного поведения. 

ОК 07 Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, применять знания об 

изменении климата, принципы бережливого производства, эффективно действовать в чрез-

вычайных ситуациях. 

ОК 09 Пользоваться профессиональной документацией на русском и иностранном языках. 

 

1.1.2. 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 технологи-

ческих 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 изготовле-

ния 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 при-

менением систем автоматизированного проектирования 

 

1.1.3 В результате освоения профессионального модуля студент должен: 
иметь практи-

ческий опыт 

применения конструкторской документации для проектирования технологических про-

цессов изготовления деталей, разработки технических заданий на проектирование спе-

циальных технологических приспособлений, режущего и измерительного инструмента; 

выбора вида и методов получения заготовок с учетом условий производства; 

составления технологических маршрутов изготовления деталей и проектирования техно-

логических операций; 

выбора способов базирования и средств технического оснащения процессов изготовле-

ния деталей машин; 

применения инструментов и инструментальных системы; 
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выполнения расчетов параметров механической обработки изготовления деталей машин, 

в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования; 

составления технологических маршрутов изготовления деталей и проектирования тех-

нологических операций в машиностроительном производстве; 

уметь читать чертежи и требования к деталям служебного назначения, анализировать техноло-

гичность изделий, оформлять техническое задание на конструирование нестандартных 

приспособлений, режущего и измерительного инструмента; 

определять виды и способы получения заготовок, оформлять чертежи заготовок для из-

готовления деталей, определять тип производства; 

проектировать технологические операции, анализировать и выбирать схемы базирова-

ния, 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 про-

грамм (CAD/CAM системы) для разработки конструкторской документации и проекти-

рования технологических процессов механической обработки и аддитивного изготовле-

ния деталей; 

знать виды конструкторской и технологической документации, требования к её оформлению, 

служебное назначение и конструктивно-технологические признаки деталей, понятие тех-

нологического процесса и его составных элементов; 

виды и методы получения заготовок, порядок расчёта припусков на механическую обра-

ботку; 

порядок расчёта припусков на механическую обработку и режимов резания, типовые тех-

нологические процессы изготовления деталей машин, основы автоматизации технологи-

ческих 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 аддитив-

ных методов, методика расчета режимов резания и норм времени на операции металлор-

ежущей обработки; 

основы цифрового производства, основы автоматизации технологических процессов и 

производств, системы автоматизированного проектирования технологических процес-

сов, принципы проектирования участков и цехов, требования единой системы класси-

фикации и кодирования и единой системы технологической документации к оформле-

нию технической документации для металлообрабатывающего и аддитивного произ-

водства, методику проектирования маршрутных и операционных металлообрабатываю-

щих и аддитивных технологий; 

 

1.2. Количество часов, отводимое на освоение профессионального модуля 

Всего часов: 501 часов, 

в том числе в форме практической подготовки: 66 часов. 

Из них на освоение МДК: 207 часов, 

в том числе самостоятельная работа – 14 часов, 

консультации -7часов, 

курсовой – 20 часов 

промежуточная аттестация. – 8 часов. 

практики, в том числе учебная - 144 часа, 

производственная - 144 часов. 

Квалификационный экзамен – 6 часов. 
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2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

2.1. Структура профессионального модуля  

Коды про-

фессио-

нальных и 

общих 

компетен-

ций 

Наименования разделов 

профессионального мо-

дуля 

Всего, 

ч 

В т.ч. в 

форме 

практиче-

ской под-

готовки 

Объем профессионального модуля, ак. ч 

Обучение по МДК Практики 

Квалифика-

ционный эк-

замен по ПМ Всего 

В том числе 

Учеб-

ная 

Произ-

вод-

ствен-

ная 

Лек-

ций 

Лабора-

торных и 

практиче-

ских заня-

тий 

Курсо-

вых ра-

бот 

(проек-

тов) 

Само-

стоя-

тельная 

работа 

Кон-

суль-

тации 

Проме-

жуточ-

ная ат-

теста-

ция 

ПК 1.1,ПК 

1.2 

Раздел 1. Система класси-

фикации деталей машино-

строения 
16 6 16 10 6               

ПК 1.1,ПК 

1.3 

Раздел 2. Последователь-

ность разработки техноло-

гических процессов изго-

товления деталей машин 

88 28 88 40 28 20             

ПК 1.1, ПК 

1.3, ПК 1.4, 

ПК 1.5 

Раздел 3. Типовые техно-

логические процессы изго-

товления различных дета-

лей машин 

40 20 40 20 20               

ПК 1.1, ПК 

1.3, ПК 1.4, 

ПК 1.5, 

ПК1.6 

Раздел 4. Методы обра-

ботки типовых поверхно-

стей 
34 12 34 22 12               

  Самостоятельная работа 14   14       14           

  Консультации 7   7         7         

  Промежуточная аттестация 8   8           8       

  
Производственная прак-

тика,  
144                   144   

  Учебная практика 144                 144     

  
Квалификационный экза-

мен по ПМ 
6                     6 

  Всего: 501 66 207  92 66  20 14   7  8 144 144 6 
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ПМ.02 РАЗРАБОТКА И ВНЕДРЕНИЕ УПРАВЛЯЮЩИХ ПРОГРАММ ИЗГОТОВ-

ЛЕНИЯ ДЕТАЛЕЙ МАШИН В МАШИНОСТРОИТЕЛЬНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ 

 

1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕРНОЙ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ 

ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

 

1.1. Цель и планируемые результаты освоения профессионального модуля  

В результате изучения профессионального модуля обучающийся должен освоить ос-

новной вид деятельности «Разработка и внедрение управляющих программ изготовления 

деталей машин в машиностроительном производстве» и соответствующие ему общие ком-

петенции и профессиональные компетенции: 

 

1.1.1. Перечень общих компетенций 
Код Наименование общих компетенций 

ОК 01 Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности применительно к раз-

личным контекстам. 

ОК 02 Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации информации, и ин-

формационные технологии для выполнения задач профессиональной деятельности. 

ОК 03 Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное развитие, пред-

принимательскую деятельность в профессиональной сфере, использовать знания по финан-

совой 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 чрез-

вычайных ситуациях. 

ОК 09 Пользоваться профессиональной документацией на русском и иностранном языках. 

 

1.1.2 Перечень профессиональных компетенций 

 
Код Наименование видов деятельности и профессиональных компетенций 

ВД 2 Разработка и внедрение управляющих программ изготовления деталей машин в машиностро-

ительном производстве 

ПК 2.1. Разрабатывать вручную управляющие программы для технологического оборудования 

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

ского оборудования 

ПК 2.3. Осуществлять проверку реализации и корректировки управляющих программ на технологи-

ческом оборудовании 

 

1.1.3 В результате освоения профессионального модуля обучающийся должен: 
иметь практический 

опыт 

использования базы программ для металлорежущего оборудования с числовым 

программным управлением, применение шаблонов типовых элементов изготов-

ляемых 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 автоматизиро-

ванное производство, контроль качества готовой продукции требованиям техно-

логической документации; 

уметь использовать справочную, исходную технологическую и конструкторскую доку-

ментацию при написании управляющих программ заполнять формы сопроводи-

тельной документации, рассчитывать траекторию и эквидистанты инструментов, 

их исходные точки, контуры детали; 
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выполнять расчеты режимов резания с помощью CAD/CAM систем, разрабаты-

вать управляющие программы в CAD/CAM системах для металлорежущих стан-

ков и аддитивных установок, переносить управляющие программы на металлор-

ежущие станки с числовым программным управлением, переносить модели де-

талей из CAD/CAM систем в аддитивном производстве; 

осуществлять сопровождение настройки и наладки станков с числовым про-

граммным управлением, производить сопровождение корректировки управляю-

щих программ на станках с числовым программным управлением, корректиро-

вать режимы резания для оборудования с числовым программным управлением, 

выполнять наблюдение за работой систем обслуживаемых станков по показа-

ниям цифровых табло и сигнальных ламп, проводить контроль качества изделий 

после осуществления наладки, подналадки и технического обслуживания обору-

дования по изготовлению деталей машин, анализировать и выявлять причины 

выпуска продукции несоответствующего качества после проведения работ по 

наладке, подналадке и техническому обслуживанию металлорежущего и адди-

тивного оборудования, вносить предложения по улучшению качества деталей 

после наладки, подналадки и технического обслуживания металлорежущего и 

аддитивного оборудования, контролировать качество готовой продукции маши-

ностроительного производства; 

знать порядок разработки управляющих программ вручную для металлорежущих стан-

ков 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 приспособле-

ний, инструментов; 

 

1.2. Количество часов, отводимое на освоение профессионального модуля 

Всего часов – 583 часа. 

в том числе в форме практической подготовки – 148 часа. 

Из них на освоение МДК – 253 часов, 

в том числе; самостоятельная работа – 9 часов; 

консультации -6 часов; 

промежуточная аттестация -4 часа 

Практики, в том числе: учебная - 144 часа, 

производственная - 180 часов. 

Промежуточная аттестация (Квалификационный экзамена) – 6 часов. 
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2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

2.1. Структура профессионального модуля 

Коды професси-

ональных и об-

щих компетен-

ций 

Наименования разделов про-

фессионального модуля 

Всего, 

ч 

В т.ч. в 

форме прак-

тической 

подготовки 

Объем профессионального модуля, ак. ч 

Обучение по МДК Практики 

Квалифи-

кацион-

ный экза-

мен по 

ПМ 

Всего 

В том числе 

Учеб-

ная 

Произ-

вод-

ствен-

ная 

Лек-

ций 

Практи-

ческих 

занятий 

Само-

стоя-

тельная 

работа 

Кон-

суль-

тации 

Проме-

жуточ-

ная атте-

стация 

ПК 2.1,ПК2.2, 

ПК 2.3 

МДК.02.01 Управляющие 

программы для обработки за-

готовок на металлорежущем и 

аддитивном оборудовании 

156 92 160 52 92 7 5 4       

ПК 2.1,ПК2.2, 

ПК 2.3 

МДК.02.02 Управляющие 

программы для автоматизиро-

ванной сборки узлов и изде-

лий 

89 56 93 30 56 2 1 4       

  Учебная практика, часов 144               144     

  
Производственная практика, 

часов  
180                 180   

  
Квалификационный экзамен 

по ПМ 
6                   6 

  Всего: 583 148 253  82  148 9 6 8 144 180 6 
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ПМ.03 РАЗРАБОТКА И РЕАЛИЗАЦИЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ  

В МЕХАНОСБОРОЧНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ 

 

1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕРНОЙ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ 

ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

1.1. Цель и планируемые результаты освоения профессионального модуля  

В результате изучения профессионального модуля обучающийся должен освоить ос-

новной вид деятельности «Разработка и реализация технологических процессов  

в механосборочном производстве» и соответствующие ему общие компетенции  

и профессиональные компетенции: 

 

1.1.1. Перечень общих компетенций 
Код Наименование общих компетенций 

ОК 01 Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности применительно к раз-

личным контекстам. 

ОК 02 Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации информации, и ин-

формационные технологии для выполнения задач профессиональной деятельности. 

ОК 03 Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное развитие, пред-

принимательскую деятельность в профессиональной сфере, использовать знания по финан-

совой 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 чрез-

вычайных ситуациях. 

ОК 09 Пользоваться профессиональной документацией на русском и иностранном языках. 

 

1.1.2 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 си-

стем автоматизированного проектирования 

ПК 3.4. Реализовывать технологический процесс сборки изделий машиностроительного производ-

ства 

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 произ-

водства в соответствии с производственными задачами 

 

1.1.3 В результате освоения профессионального модуля обучающийся должен: 
иметь практический 

опыт в 

проведении анализа технических условий на изделия и проверки сборочных еди-

ниц на технологичность; 

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

портного для осуществления сборки изделий; 

разработка технологических процессов и технологической документации сборки 

изделий в соответствии с требованиями технологической документации, расчет 

количества оборудования, рабочих мест и численности персонала участков ме-

ханосборочных цехов; 

техническом нормировании сборочных работ, сборки изделий машинострои-

тельного производства на основе выбранного оборудования, инструментов и 
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оснастки, специальных приспособлений, выполнении сборки и регулировки 

приспособлений, режущего и измерительного инструмента; 

контроль качества готовой продукции механосборочного производства, прове-

дение 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 сбороч-

ные единицы на технологичность при ручной механизированной сборке, по-

точно-механизированной и автоматизированной сборке, применять конструк-

торскую 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 вспомога-

тельного оборудования механосборочного производства, учитывать особенно-

сти монтажа машин и агрегатов, определять и выбирать виды и формы организа-

ции сборочного процесса, организовывать производственные и технологические 

процессы механосборочного производства; 

выбирать способы восстановления и упрочнения изношенных деталей и нанесе-

ния защитного покрытия при разработке технологического процесса, выбирать 

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

рочное оборудование, инструменты и оснастку, специальные приспособления, 

применяемые в механосборочном производстве, выбирать подъёмно-транспорт-

ное оборудование для осуществления сборки изделий; 

- использовать технологическую документацию по сборке изделий машиностро-

ительного производства, соблюдать требования по внесению изменений в техно-

логический процесс по сборке изделий, применять системы автоматизирован-

ного 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, произ-

водственных рабочих механосборочных цехов; 

обеспечивать точность сборочных размерных цепей, осуществлять монтаж ме-

таллорежущего оборудования, выбирать способы и руководить выполнением та-

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

бочие места на соответствие требованиям, определяющим эффективное исполь-

зование оборудования, соблюдать требования техники безопасности на механо-

сборочном производстве; 

контролировать качество сборочных изделий в соответствии с требованиями 

технической документации, предупреждать и устранять несоответствие изделий 

требованиям нормативных документов, выявлять причины выпуска сборочных 

единиц низкого качества, обеспечивать требования нормативной документации 

к качеству сборочных единиц, определять износ сборочных изделий, выявлять 

скрытые дефекты изделий; 

выбирать транспортные средства для сборочных участков, размещать оборудо-

вание в соответствии с принятой схемой сборки, осуществлять организацию, 

складирование и хранение комплектующих деталей, вспомогательных материа-

лов, мест отдела технического контроля и собранных изделий, разрабатывать 

спецификации участков; 

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

рядок проведения анализа технических условий на изделия, виды и правила при-

менения конструкторской и технологической документации при разработке тех-

нологического процесса сборки изделий; 

технологичность сборочных единиц при ручной механизированной сборке, по-

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

работки технологического процесса сборки изделий, алгоритм сборки типовых 

изделий в цехах механосборочного производства, сборочное оборудование, ин-

струменты и оснастку, специальные приспособления, применяемые в механо-

сборочном производстве, подъёмно-транспортное оборудование и правила ра-

боты с ним, разработка технологических процессов и технологической докумен-
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тации сборки изделий в соответствии с требованиями технологической докумен-

тации, расчет количества оборудования, рабочих мест и численности персонала 

участков механосборочных цехов; 

методы слесарной и механической обработки деталей в соответствии с произ-

водственным заданием с соблюдением требований охраны труда, виды и пра-

вила применения систем автоматизированного проектирования при разработке 

технологической документации сборки изделий, технологическую документа-

цию по сборке изделий машиностроительного производства, порядок проведе-

ния расчетов сборочных процессов, в т.ч. с применением систем автоматизиро-

ванного проектирования, структуру технически обоснованных норм времени 

сборочного производства; 

правила разработки спецификации участка; 

причины и способы предупреждения несоответствия сборочных единиц требо-

ваниям нормативной документации, причины выпуска сборочных единиц низ-

кого качества, основы контроля качества сборочных изделий и методы контроля 

скрытых дефектов, требования нормативной документации к качеству сбороч-

ных единиц и способы проверки качества сборки; 

принципы проектирования сборочных участков и цехов, компоновку и состав 

сборочных участков, размещение оборудования в соответствии с принятой схе-

мой сборки, методы организации, складирования и хранения комплектующих 

деталей, вспомогательных материалов, места отдела технического контроля и 

собранных изделий; 

 

1.2. Количество часов, отводимое на освоение профессионального модуля 

 

Всего часов – 382 часа. 

в том числе в форме практической подготовки – 56 часов. 

Из них на освоение МДК 03.01– 160 часов, 

в том числе самостоятельная работа – 4 часа; 

консультации -2 часа; 

промежуточная аттестация -4 часа. 

Учебная практика -108 часов. 

Производственная - 108 часов. 

Промежуточная аттестация(квалификационный экзамен) - 6 часов. 
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2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

2.1. Структура профессионального модуля  
Наименования разделов профессио-

нального модуля 

Всего, 

ч 

В т.ч. в форме 

практической 

подготовки 

Объем профессионального модуля, ак. ч 

Обучение по МДК Практики Квалифика-

ционный эк-

замен по 

ПМ 

Всего В том числе Учеб-

ная 

Произ-

вод-

ственная 
Лек-

ций 

Практиче-

ских заня-

тий 

Самостоя-

тельная 

работа 

Кон-

сульта-

ции 

Промежу-

точная ат-

тестация 

Раздел 1. Типовые задачи и техноло-

гические процессы сборки. 

30 10 30 20 10             

Раздел 2. Разработка технологиче-

ского процесса и технологической 

документации по сборке узлов или 

изделий. 

54 20 54 34 20             

Раздел 3. Автоматизация разработки 

и реализации управляющих про-

грамм для сборки узлов или изделий. 

36 16 36 20 16             

Раздел 4. Разработка планировок 

участков сборочных цехов машино-

строительных производств с приме-

нением САПР. 

30 10 30 20 10             

Самостоятельная работа 4   4     4           

Консультации 2   2       2         

Прмежуточная аттестация 4   4         4       

Учебная практика, часов 108               108     

Производственная практика, часов  108                 108   

Квалификационный экзамен по ПМ 6                   6 

Всего: 382 56 160 94 56 4 2 4 108 108 6 
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ПМ.04 ОРГАНИЗАЦИЯ КОНТРОЛЯ, НАЛАДКИ И ТЕХНИЧЕСКОГО  

ОБСЛУЖИВАНИЯ ОБОРУДОВАНИЯ МАШИНОСТРОИТЕЛЬНОГО  

ПРОИЗВОДСТВА 

 

1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕРНОЙ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ 

ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

1.1. Цель и планируемые результаты освоения профессионального модуля  

В результате изучения профессионального модуля обучающийся должен освоить ос-

новной вид деятельности «Организация контроля, наладки и технического обслуживания  

оборудования машиностроительного производства» и соответствующие ему общие компе-

тенции и профессиональные компетенции: 

 

1.1.1. Перечень общих компетенций 
Код Наименование общих компетенций 

ОК 01 Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности применительно к раз-

личным контекстам. 

ОК 02 Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации информации, и ин-

формационные технологии для выполнения задач профессиональной деятельности. 

ОК 03 Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное развитие, пред-

принимательскую деятельность в профессиональной сфере, использовать знания по финан-

совой 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 чрез-

вычайных ситуациях. 

ОК 09 Пользоваться профессиональной документацией на русском и иностранном языках. 

 

1.1.2 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 металлорежу-

щего и аддитивного производственного оборудования 

ПК 4.2. Организовывать работы по устранению неполадок, отказов 

ПК 4.3. Планировать работы по наладке и подналадке металлорежущего и аддитив-

ного оборудования 

ПК 4.4. Организовывать ресурсное обеспечение работ по наладке 

ПК 4.5. Контролировать качество работ по наладке и ТО 
 

1.1.3 В результате освоения профессионального модуля обучающийся должен 
иметь практический 

опыт 

диагностирования технического состояния эксплуатируемого металлорежущего 

и аддитивного оборудования, определении отклонений от технических парамет-

ров работы оборудования металлообрабатывающих и аддитивных производств; 

организации работ по устранению неисправности функционирования оборудо-

вания на технологических позициях производственных участков, выведении уз-

лов и элементов металлорежущего и аддитивного оборудования в ремонт; 

регулировки режимов работы эксплуатируемого оборудования; 

организации подготовки заявок, приобретения, доставки, складирования и хра-

нения расходных материалов; 

оформления технической документации на проведение контроля, наладки, под-

наладки и технического обслуживания оборудования, проведение контроля ка-

чества наладки и технического обслуживания оборудования; 
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уметь осуществлять оценку работоспособности и степени износа узлов и элементов 

металлорежущего оборудования, оценивать точность функционирования ме-

таллорежущего оборудования на технологических позициях производственных 

участков контрольно-измерительный инструмент и приспособления, применяе-

мые для обеспечения точности функционирования металлорежущего и аддитив-

ного оборудования; 

обеспечивать безопасность работ по наладке, подналадке и техническому обслу-

живанию металлорежущего и аддитивного оборудования; 

выполнять расчеты, связанные с наладкой работы металлорежущего и аддитив-

ного оборудования; 

рассчитывать энергетические, информационные и материально-технические ре-

сурсы в соответствии с производственными задачами; 

выполнять расчеты, связанные с наладкой работы металлорежущего и аддитив-

ного оборудования, оценивать точность функционирования металлорежущего 

оборудования на технологических позициях производственных участков; 

знать причины отклонений в формообразовании, техническую документацию на экс-

плуатацию металлорежущего и аддитивного оборудования, виды контроля ра-

боты 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, тре-

бования к обеспечению; 

объемы технического обслуживания и периодичность проведения наладочных 

работ металлорежущего и аддитивного оборудования, средства контроля каче-

ства работ по, порядок работ по наладке и техобслуживанию; 

 

1.2. Количество часов, отводимое на освоение профессионального модуля 

Всего часов – 528 часов. 

в том числе в форме практической подготовки – 130 часа. 

з них на освоение МДК – 276 часов, 

в том числе самостоятельная работа – 11 часов; 

консультации- 5 часа; 

промеж. аттестация – 4 часа; 

Практики, в том числе учебная - 108 часа, 

производственная – 144 часа. 
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2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

2.1. Структура профессионального модуля  

Коды 

профес-

сиональ-

ных и 

общих 

компе-

тенций 

Наименования разде-

лов профессиональ-

ного модуля 

Всего, 

ч 

В т.ч. 

в 

форме 

прак-

тиче-

ской 

подго-

товки 

Объем профессионального модуля, ак. ч 

Квалифи-

кационный 

экзамен по 

ПМ 

Обучение по МДК Практики 

Всего 

В том числе 

Учебная Производственная Лек-

ций 

Прак-

тиче-

ские 

занятия 

Самостоя-

тельная 

работа 

Консуль-

тации 

Промежу-

точная ат-

тестация 

 ПК 4.1, 

.ПК 4.3.,  

ПК 4.4 

МДК.04.01 Диагно-

стика, наладка, под-

наладка и ремонт ме-

таллообрабатываю-

щего и аддитивного 

оборудования 

169 80 169 76 80 6 3 4     

 

ПК 

4.1.,ПК 

4.2,.ПК 

4.3.,ПК 

4.4.,ПК 

4.5. 

МДК.04.02 Кон-

троль, наладка, под-

наладка и техниче-

ское обслуживание 

сборочного оборудо-

вания 

107 50 107 50 50 5 2       

 

  
Учебная практика, 

часов 
108               108   

 

  
Производственная 

практика, часов  
144                 144 

 

  Всего: 528  130 276    130 11  5 4 108 144  
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ПМ.05 ОРГАНИЗАЦИЯ РАБОТ ПО РЕАЛИЗАЦИИ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРО-

ЦЕССОВ В МАШИНОСТРОИТЕЛЬНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ 

 

1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕРНОЙ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ 

ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

1.1. Цель и планируемые результаты освоения профессионального модуля  

В результате изучения профессионального модуля обучающийся должен освоить ос-

новной вид деятельности «Организация работ по реализации технологических процессов в 

машиностроительном производстве» и соответствующие ему общие компетенции  

и профессиональные компетенции: 

 

1.1.1. Перечень общих компетенций 
Код Наименование общих компетенций 

ОК 01 Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности применительно к раз-

личным контекстам. 

ОК 02 Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации информации, и ин-

формационные технологии для выполнения задач профессиональной деятельности. 

ОК 03 Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное развитие, пред-

принимательскую деятельность в профессиональной сфере, использовать знания по финан-

совой 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 антикоррупцион-

ного поведения. 

ОК 07 Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, применять знания об 

изменении климата, принципы бережливого производства, эффективно действовать в чрез-

вычайных ситуациях. 

ОК 08 Использовать средства физической культуры для сохранения и укрепления здоровья в про-

цессе профессиональной деятельности и поддержания необходимого уровня физической 

подготовленности. 

ОК 09 Пользоваться профессиональной документацией на русском и иностранном языках. 

 

1.1.2 Перечень профессиональных компетенций 
Код Наименование видов деятельности и профессиональных компетенций 

ВД 1 Организация работ по реализации технологических процессов в машиностроительном про-

изводстве  

ПК 5.1. Планировать и осуществлять управление деятельностью подчиненного персонала 

ПК 5.2. Сопровождать подготовку финансовых документов по производству и реализации продук-

ции машиностроительного производства, материально-техническому обеспечению деятель-

ности 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 соблюде-

нием требований охраны труда, безопасности жизнедеятельности и защиты окружающей 

среды, принципов и методов бережливого производства 

 

1.1.3. В результате освоения профессионального модуля обучающийся должен 
иметь практический 

опыт в 

планирования и нормировании работ машиностроительных цехов, постановке 

производственных задач персоналу, осуществляющему наладку станков и обо-

рудования в металлообработке, применении технологий эффективных коммуни-

каций в управлении деятельностью подчиненного персонал, мотивации, обуче-

нии, решении конфликтных ситуаций; 

подготовке и корректировке финансовых документов по производству и реали-

зации продукции машиностроительного производства; 
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контроле качества продукции требованиям нормативной документации, анализе 

причин, разработке, реализации и улучшении процессов системы менеджмента 

качества структурного подразделения, разработке предложений по корректи-

ровке и совершенствованию действующего технологического процесса; 

определении факторов, оказывающих воздействие на эффективность показате-

лей ресурсосбережения, реализации методов ресурсосбережения на предприя-

тиях машиностроения, обеспечении производства выполняемых работ с соблю-

дением норм и правил охраны труда, защиты жизни и сохранения здоровья че-

ловека, охраны окружающей среды, применении методов бережливого произ-

водства; 

уметь организации производственного процесса, позволяющего увеличить производи-

тельность труда, определять потребность в персонале для организации произ-

водственных 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, ин-

формационные и материально-технические ресурсы в соответствии с производ-

ственными задачами; 

принимать оперативные меры при выявлении отклонений от заданных парамет-

ров планового задания при его выполнении персоналом структурного подразде-

ления. , 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, раз-

рабатывать предложения на основании анализа организации передовых произ-

водств по оптимизации деятельности структурного подразделения; 

знать основы производственного менеджмента, методы эффективного управления дея-

тельностью структурного подразделения, основы планирования и нормирования 

работ машиностроительных цехов, методику расчета показателей эффективно-

сти использования основного и вспомогательного оборудования машинострои-

тельного производства, основы ресурсного обеспечения деятельности структур-

ного подразделения, основы гражданского, административного, трудового и 

налогового законодательства в части регулирования деятельности структурного 

подразделения, виды финансовых документов и правила работы с ними при про-

изводстве и реализации продукции машиностроительного производства, виды 

автоматизированных систем управления и учета, правила работы с ними, стан-

дарты антикоррупционного поведения; факторы, оказывающие воздействие на 

эффективность показателей ресурсосбережения , методы оценки эффективности 

использования ресурсосберегающих технологий; 

правила и нормы, обеспечивающие защиту жизни и сохранения здоровья чело-

века, управление безопасностью жизнедеятельности на предприятии, эффектив-

ные мероприятия по охране окружающей среды, применяемые в машинострое-

нии; 

 

1.2. Количество часов, отводимое на освоение профессионального модуля 

 

Всего часов – 403часа. 

в том числе в форме практической подготовки – 52 часов. 

Из них на освоение МДК: 151 часа, 

в том числе: самостоятельная работа – 6 часов; 

консультации -3 часа; 

курс. проектирование -20 часов; 

промежуточная аттестация – 4 часа. 

Практики, в том числе учебная - 108 часа, 

производственная - 144 часа, 
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2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

2.1. Структура профессионального модуля  

Наименования разделов профессиональ-

ного модуля 

Всего, 

ч 

В т.ч. в 

форме 

практиче-

ской подго-

товки 

Объем профессионального модуля, ак. ч 

Обучение по МДК Практики 

Квалифи-

кацион-

ный экза-

мен по 

ПМ 

Всего 

В том числе 

Учеб-

ная 

Произ-

вод-

ствен-

ная 

Лек-

ций 

Практи-

ческих 

занятий 

Курс. 

проек-

тир. 

Само-

стоя-

тельная 

работа 

Кон-

суль-

тации 

Проме-

жуточ-

ная ат-

теста-

ция 

Раздел 1. Планирование и управление 

деятельностью подразделения 

36 16 36 20 16               

Раздел 2. Финансовая и юридическая 

деятельность подразделения 

42 16 42 26 16               

Раздел 3. Система менеджмента 

качества 

20 10 20 10 10               

Раздел 4. Реализация техпроцессов в 

соответствии с требованиями охраны 

труда, безопасности жизнедеятельно-

сти, защиты окружающей среды и бе-

режливого производства 

20 10 20 10 10               

Курсовое проектирование 20   20     20             

Самостоятельная работа 6   6       6           

Консультации 3   3         3         

Промежуточная аттестация 4   4           4       

Учебная практика, часов 108                 108     

Производственная практика, часов  144                   144   

Квалификационный экзамен по ПМ                         

Всего:: 403 52 151   52  20  6  3  4 108 144   
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«ПМ.06 Выполнение работ по профессии  

«Оператор станков с программным управлением» 

 

1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬ-

НОГО МОДУЛЯ 

1.1. Область применения рабочей программы 

Рабочая программа профессионального модуля является частью основной образова-

тельной программы в соответствии с ФГОС СПО 15.02.15 Технология металлообрабатываю-

щего производства. 

1.2. Цель и планируемые результаты освоения профессионального модуля  

В результате изучения профессионального модуля студент должен освоить основной 

вид деятельности «Программное управление металлорежущими станками» и соответствую-

щие ему общие компетенции и профессиональные компетенции: 

1.2.1. Перечень общих компетенций 
Код Наименование общих компетенций 

ОК 01 Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности применительно к различным кон-

текстам 

ОК 02 Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации информации, и информацион-

ные технологии для выполнения задач профессиональной деятельности 

ОК 03 Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное развитие, предпринима-

тельскую 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 Федера-

ции 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 измене-

нии климата, принципы бережливого производства, эффективно действовать в чрезвычайных ситуа-

циях. 

ОК 08 Использовать средства физической культуры для сохранения и укрепления здоровья в процессе про-

фессиональной деятельности и поддержания необходимого уровня физической подготовленности. 

ОК 09 Пользоваться профессиональной документацией на государственном и иностранном языках. 

 

1.2.2. Перечень профессиональных компетенций  
Код Наименование видов деятельности и профессиональных компетенций 

ВД 6 Программное управление металлорежущими станками 

ПК 6.1 Осуществлять обработку деталей на станках с программным управлением с использованием 

пульта управления 

ПК 6.2 Выполнять подналадку отдельных узлов и механизмов в процессе работы. 

ПК 6.3 Осуществлять техническое обслуживание станков с числовым программным управлением и мани-

пуляторов (роботов) 

ПК 6.4 Проверять качество обработки поверхности деталей 

ПК 6.5  Проводить обработку заготовки простой детали типа тела вращения на универсальном токарном 

центре с приводным инструментом с ЧПУ 

 

В результате освоения профессионального модуля студент должен: 
иметь практиче-

ский опыт 

­ обработки деталей на металлорежущих станках с программным управлением 

по обработке наружного контура на двухкоординатных токарных станках;  

­ токарной обработке винтов, втулок цилиндрических, гаек, упоров, фланцев, 

колец, ручек;  

­ фрезерования наружного и внутреннего контура, ребер по торцу на трех ко-

ординатных станках кронштейнов, фитингов, коробок, крышек, кожухов, муфт, 

фланцев фасонных деталей со стыковыми и опорными плоскостями, расположен-

ными под разными углами, с ребрами и отверстиями для крепления, фасонного кон-

тура растачивания;  
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­ сверления, цекования, зенкования, нарезания резьбы в отверстиях сквозных 

и глухих;  

­ вырубки прямоугольных и круглых окон в трубах;  

­ сверления, растачивания, цекования, зенкования сквозных и глухих отвер-

стий, имеющих координаты в деталях средних и крупных габаритов из прессованных 

профилей, горячештампованных заготовок незамкнутого пли кольцевого контура из 

различных металлов;  

­ обработки торцовых поверхностей, гладких и ступенчатых отверстий и плос-

костей;  

­ обработки наружных и внутренних контуров на трех координатных токар-

ных станках сложнопространственных деталей;  

­ обработки наружного и внутреннего контура на токарно револьверных стан-

ках; обработки с двух сторон за две операции дисков компрессоров и турбин обра-

ботки на карусельных станках, обработки на расточных станках).  

­ подналадки отдельных узлов и механизмов в процессе работы;  

­ технического обслуживания станков с числовым программным управлением 

и манипуляторов (роботов);  

­ проверки качества обработки поверхности деталей; 

- обработке контурных фасонных поверхностей на универсальных токарных центрах 

с приводным инструментом с ЧПУ; 

­ оформлении карт наладки для фрезерных станков с ЧПУ 

уметь ­ определять режим резания по справочнику и паспорту станка;  

­ оформлять техническую документацию;  

­ рассчитывать режимы резания по формулам, находить требования к режи-

мам по справочникам при разных видах обработки;  

­ составлять технологический процесс обработки деталей, изделий на металло-

режущих станках  

­ выполнять процесс обработки с пульта управления деталей квалитетам на 

станках с программным управлением;  

­ устанавливать и выполнять съем деталей после обработки; 

­ выполнять контроль выхода инструмента в исходную точку и его корректи-

ровку;  

­ выполнять замену блоков с инструментом;  

­ выполнять установку инструмента в инструментальные блоки;  

­ выполнять наблюдение за работой систем обслуживаемых станков по пока-

заниям цифровых табло и сигнальных ламп;  

­ выполнять обслуживание многоцелевых станков с числовым программным 

управлением (ЧПУ) и манипуляторов (роботов) для механической подачи заготовок 

на рабочее место;  

­ управлять группой станков с программным управлением;  

­ устранять мелкие неполадки в работе инструмента и приспособлений; 

- обрабатывать открытые, полуоткрытые и закрытые плоские поверхности 

­ - выполнять припуски на обработку деталей, элементы контура детали, обла-

сти обработки при обработке приводным инструментом 

знать ­ основные понятия и определения технологических процессов изготовления 

деталей и режимов обработки;  

­ основы теории резания металлов в пределах выполняемой работы;  

­ принцип базирования;  

­ общие сведения о проектировании технологических процессов;  

­ порядок оформления технической документации.  

­ основные сведения о механизмах, машинах и деталях машин  

­ наименование, назначение и условия применения наиболее распространен-

ных универсальных и специальных приспособлений;  

­ устройство, кинематические схемы и принцип работы, правила подналадки 

металлообрабатывающих станков различных типов;  

­ правила технического обслуживания и способы проверки, нормы точности 

станков токарной, фрезерной, расточных и шлифовальной группы;  

­ назначение и правила применения режущего инструмента;  

­ углы, правила заточки и установки резцов и сверл;  

­ назначение и правила применения режущего инструмента, правила термооб-

работки изготовленного из инструментальных сталей, с пластинками твердых спла-

вов или керамическими, его основные углы и правила заточки и установки;  
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­ правила определения режимов резания по справочникам и паспорту станка;  

­ грузоподъемное оборудование, применяемое в металлообрабатывающих це-

хах;  

­ основные направления автоматизации производственных процессов;  

­ устройство, принцип работы обслуживаемых станков с программным управ-

лением;  

­ правила управления обслуживаемого оборудования; конструктивные особен-

ности и правила проверки на точность обслуживаемых станков различной конструк-

ции, универсальных и специальных приспособлений;  

­ условную сигнализацию, применяемую на рабочем месте;  

­ назначение условных знаков на панели управления станком;  

­ системы программного управления станками;  

­ правила установки перфолент в считывающее устройство;  

­ способы возврата программоносителя к первому кадру;  

­ основные способы подготовки программы;  

­ код и правила чтения программы по распечатке и перфоленте;  

­ порядок работы станка в автоматическом режиме и в режиме ручного управ-

ления;  

­ конструкцию приспособлений для установки и крепления деталей на станках 

с программным управлением;  

­ технологический процесс обработки деталей;  

­ организацию работ при многостаночном обслуживании станков с программ-

ным управлением;  

­ начало работы с различного основного кадра;  

­ причины возникновения неисправностей станков с программным управле-

нием и способы их обнаружения и предупреждения;  

­ корректировку режимов резания по результатам работы станка;  

­ организацию работ при многостаночном обслуживании станков с программ-

ным управлением;  

­ способы установки инструмента в инструментальные блоки;  

­ способы установки приспособлений и их регулировки;  

­ приемы, обеспечивающие заданную точность изготовления деталей;  

­ устройство и кинематические схемы различных станков с программным 

управлением и правила их наладки,  

­ правила настройки и регулировки контрольно измерительных инструментов 

и приборов;  

­ порядок применения контрольно-измерительных приборов и инструментов;  

­ способы установки и выверки деталей;  

­ правила определения режимов резания по справочникам и паспорту станка;  

­ принципы калибровки сложных профилей; 

- особенности программирования работ на фрезерных станках с ЧПУ; 

­ - особенности кодирования информации в УП, программирование методом 

подпрограмм. 

 

1.3. Количество часов, отводимое на освоение профессионального модуля 

Всего часов: 430 часов,  

в том числе в форме практической подготовки – 24 часов 

Из них на освоение МДК 64 часа 

на самостоятельную работу 7 часов 

на консультации 3 часа 

промежуточная аттестация 4 часа 

на практику учебную – 180 часов 

 производственную – 180 часов 

на квалификационный экзамен 6 часов 
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2. Структура и содержание профессионального модуля 

2.1. Структура профессионального модуля 

 

Коды про-

фессиональ-

ных общих 

компетенций 

Наименования разделов про-

фессионального модуля 

Суммарный 

объем 

нагрузки, 

час. 

В т.ч. 

вформе пр. 

подго-

товки 

Занятия во взаимодействии с преподавателем, час. 

Само-

стоя-

тельная 

работа 

Кон-

суль-

тации  

Квали-

фикаци-

онный 

экзамен 

Обучение по МДК Практики  

Всего 
Лек-

ции 

Практи-

ческих 

занятий 

Проме-

жуточ-

ная ат-

тестация 

Учеб-

ная 

Произ-

вод-

ствен-

ная 

ПК 6.1 - ПК 

6.5,ОК 01- 

ОК 11 

Раздел 1. Ведение технологи-

ческих процессов обработки 

деталей на станках с программ-

ным управлением с использо-

ванием пульта управления 

64 24 54 26 24 4     7 3   

  Учебная практика, часов 180           180         

  
Производственная практика, 

часов  
180             180       

  Квалификационный экзамен 6                   6 

  Всего: 430  24 54  26  24  4 180 180 7 3 6 
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ОГСЭ.01. ИСТОРИЯ РОССИИ 

 

1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕРНОЙ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ  

УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ  

 

 1.1. Место дисциплины в структуре основной образовательной программы  

  Учебная дисциплина «История России» является обязательной частью соци-

ально-гуманитарного цикла примерной основной образовательной программы в соответствии  

с ФГОС СПО по специальности 15.02.16 Технология машиностроения.  

Особое значение дисциплина имеет при формировании и развитии ОК.03, ОК.04, 

ОК.05, ОК.06. 

 

1.2. Цель и планируемые результаты освоения дисциплины  

В рамках программы учебной дисциплины обучающимися осваиваются умения  

и знания: 
Код  

ПК, ОК 
Умения Знания 

ОК.01 

ОК.02 

ОК.03 

ОК.04 

ОК.05 

ОК.06 

ориентироваться в современной эконо-

мической, политической и культурной 

ситуации в России и мире; 

выявлять взаимосвязь отечественных, 

региональных, мировых социально-эко-

номических, политических и культур-

ных проблем 

основные направления развития ключе-

вых регионов мира на современном 

этапе; 

сущность и причины локальных, регио-

нальных, межгосударственных кон-

фликтов на современном этапе; 

основные процессы (интеграционные, 

поликультурные, миграционные и иные) 

политического и экономического разви-

тия ведущих государств и регионов 

мира; 

назначение ООН, НАТО, ЕС и других 

организаций и основные направления их 

деятельности; 

о роли науки, культуры и религии в со-

хранении и укреплении национальных и 

государственных традиций; 

содержание и назначение важнейших 

правовых и законодательных актов ми-

рового и регионального значения 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

 

2.1. Объем учебной дисциплины и виды учебной работы 

Вид учебной работы Объем в часах 

Объем образовательной программы учебной дисциплины 49 

в т.ч. в форме практической подготовки  

в т.ч.: 
  

теоретическое обучение 40 

семинар. занятия 8 

Консультации  1 

Промежуточная аттестация зачет в форме Зачета 
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ОГСЭ.02. ИНОСТРАННЫЙ ЯЗЫК В ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ 

(английский язык) 

 

1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕРНОЙ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ  

УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ  

 

 1.1. Место дисциплины в структуре основной образовательной программы  

  

 Учебная дисциплина «Иностранный язык в профессиональной деятельности» явля-

ется обязательной частью социально-гуманитарного цикла примерной основной образова-

тельной программы в соответствии с ФГОС по специальности 15.02.16 Технология машино-

строения.  

Особое значение дисциплина имеет при формировании и развитии ОК.01, ОК.02, 

ОК.09. 

1.2. Цель и планируемые результаты освоения дисциплины  

В рамках программы учебной дисциплины обучающимися осваиваются умения  

и знания: 

Код ПК, ОК Умения Знания 

ОК.01 

ОК.02 

ОК.03 

ОК.09 

вести диалог (диалог-расспрос, диалог-обмен 

мнениями/суждениями, диалог-побуждение к 

действию, этикетный диалог и их комбинации) в 

ситуациях официального и неофициального об-

щения; 

сообщать сведения о себе и заполнять различные 

виды анкет, резюме, заявлений и др.; 

понимать относительно полно (общий смысл) 

высказывания на английском языке в различных 

ситуациях профессионального общения; 

читать чертежи и техническую документацию на 

английском языке; 

называть на английском языке инструменты, 

оборудование, оснастку, приспособления, 

станки, используемые при выполнении профес-

сиональной деятельности;  

применять профессионально-ориентированную 

лексику при выполнении профессиональной дея-

тельности; 

- устанавливать межличностное общение между 

профессионалами разных стран; 

- самостоятельно совершенствовать устную и 

письменную профессионально-ориентированную 

речь, пополнять словарный запас 

лексический и грамматический мини-

мум, необходимый для чтения и пере-

вода (со словарем) английского про-

фессионально-ориентированного тек-

ста; 

лексический и грамматический мини-

мум, необходимый для заполнения ан-

кет, резюме, заявлений и др.; 

основы разговорной речи на англий-

ском языке; 

профессиональные термины и опреде-

ления для чтения чертежей, инструк-

ций, нормативной документации 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

2.1. Объем учебной дисциплины и виды учебной работы 
Вид учебной работы Объем в часах 

Объем образовательной программы учебной дисциплины 163 

в т.ч. в форме практической подготовки 150 

в т.ч.:   

теоретическое обучение 10 

лабораторные работы и практические занятия 150 

Консультации  3 

Промежуточная аттестация зачет Дифференцированный зачет  
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ОГСЭ. 2 Иностранный язык в профессиональной деятельности  

(немецкий язык) 

 

1. ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

1.1. Область применения программы 

Программа учебной дисциплины является частью основной профессиональной об-

разовательной программы в соответствии с ФГОС СПО по специальности 15.02.15 «Техно-

логия металлообрабатывающего производства»  

1.2. Место дисциплины в структуре основной профессиональной образователь-

ной программы: Общий гуманитарный и социально-экономический цикл. 

1.3. Цель и планируемые результаты освоения дисциплины:  

В рамках программы учебной дисциплины обучающимися осваиваются умения и 

знания 

 
Код  

ПК, ОК 

Умения Знания 

ОК.01 

ОК.02 

ОК.03 

ОК.09 

 

- понимать общий смысл четко произнесен-

ных высказываний на известные темы (про-

фессиональные и бытовые), понимать тек-

сты на базовые профессиональные темы;  

 вести диалог (диалог-расспрос, диалог-об-

мен мнениями/суждениями, диалог-побужде-

ние к действию, этикетный диалог и их ком-

бинации) в ситуациях официального и неофи-

циального общения; 

 сообщать сведения о себе и заполнять раз-

личные виды анкет, резюме, заявлений и др.; 

  понимать относительно полно (общий 

смысл) высказывания на немецком языке в 

различных ситуациях профессионального об-

щения; 

 читать чертежи и техническую документа-

цию на немецком языке; 

 называть на немецком языке инструменты, 

оборудование, оснастку, приспособления, 

станки; 

 применять профессионально- ориентиро-

ванную лексику при выполнении профессио-

нальной деятельности; 

  устанавливать межличностное общение 

между участниками движения WS разных 

стран; 

- самостоятельно совершенствовать устную 

и письменную профессионально-ориентиро-

ванную речь, пополнять словарный запас. 

 лексический и грамматический мини-

мум, необходимый для чтения и перевода 

(со словарем) немецкого профессио-

нально-ориентированного текста; 

 лексический и грамматический мини-

мум, необходимый для  заполнения анкет, 

резюме, заявлений и др.; 

 основы разговорной речи на немецком 

языке; 

 профессиональные термины и опреде-

ления для чтения чертежей, инструкций, 

нормативной документации. 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

2.1. Объем учебной дисциплины и виды учебной работы 
Вид учебной работы Объем в часах 

Объем образовательной программы учебной дисциплины  163 

в т.ч. в форме практической подготовки 150 

в том числе:  

теоретическое обучение 10 

практические занятия 150 

Промежуточная аттестация: зачет, дифференцированный зачет.   
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ОГСЭ.03 БЕЗОПАСНОСТЬ ЖИЗНЕДЕЯТЕЛЬНОСТИ 

 

1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕРНОЙ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ 

УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

 

 1.1. Место дисциплины в структуре основной образовательной программы  

 Учебная дисциплина «Безопасность жизнедеятельности» является обязательной ча-

стью социально-гуманитарного цикла примерной основной образовательной программы  

в соответствии с ФГОС по специальности 15.02.16 Технология машиностроения.  

Особое значение дисциплина имеет при формировании и развитии ОК.04, ОК.05, 

ОК.06, ОК.08. 

 

1.2 Цель и планируемые результаты освоения дисциплины  

В рамках программы учебной дисциплины обучающимися осваиваются умения  

и знания: 
Код ПК, 

ОК 
Умения Знания 

ОК.01 

ОК.03 

ОК.04 

ОК.06 

ОК.07 

ОК.08 

организовывать и проводить меро-

приятия по защите работающих и 

населения от негативных воздей-

ствий чрезвычайных ситуаций; 

предпринимать профилактические 

меры для снижения уровня опасно-

стей различного вида и их послед-

ствий в профессиональной деятель-

ности и в быту; 

использовать средства индивидуаль-

ной и коллективной защиты от ору-

жия массового поражения; 

применять первичные средства по-

жаротушения ; 

ориентироваться в перечне военно-

учетных специальностей и самостоя-

тельно определять среди них род-

ственные полученной профессии; 

применять профессиональные зна-

ния в ходе исполнения обязанностей 

военной службы на воинских долж-

ностях в соответствии с полученной 

профессией; 

владеть способами бесконфликтного 

общения и саморегуляции в повсе-

дневной деятельности и экстремаль-

ных условиях военной службы 

принципы обеспечения устойчивости объектов эконо-

мики, прогнозирования развития событий и оценки по-

следствий при техногенных чрезвычайных ситуациях 

и стихийных явлениях, в том числе в условиях проти-

водействия терроризму как серьезной угрозе нацио-

нальной безопасности России основные виды потенци-

альных опасностей и их последствия в профессиональ-

ной деятельности и в быту, принципы снижения веро-

ятности их реализации; 

основы военной службы и обороны государства задачи 

и основные мероприятия гражданской обороны; 

способы защиты населения от оружия массового пора-

жения; 

меры пожарной безопасности и правила безопасного 

поведения при пожарах; 

организацию и порядок призыва граждан на военную 

службу и поступления на нее в добровольном порядке; 

основные виды вооружения, военной техники и специ-

ального снаряжения, состоящих на вооружении (осна-

щении) воинских подразделений, в которых имеются 

военноучетные специальности, родственные профес-

сиям НПО; 

область применения получаемых профессиональных 

знаний при исполнении обязанностей военной 

службы; 

правила оказания первой помощи пострадавшим 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

2.1. Объем учебной дисциплины и виды учебной работы 
Вид учебной работы Объем в часах 

Объем образовательной программы учебной дисциплины 69 

в т.ч. в форме практической подготовки 48 

в т.ч.:   

теоретическое обучение 20 

лабораторные работы и практические занятия 48 

Консультации 1 

Промежуточная аттестация диффер. зачет  
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ОГСЭ.04 ФИЗИЧЕСКАЯ КУЛЬТУРА 

 

1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕРНОЙ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ  

УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ  

 

 1.1. Место дисциплины в структуре основной образовательной программы  

  

 Учебная дисциплина «Физическая культура» является обязательной частью соци-

ально-гуманитарного цикла примерной основной образовательной программы  

в соответствии с ФГОС СПО по специальности 15.02.16 Технология машиностроения.  

Особое значение дисциплина имеет при формировании и развитии ОК.01, ОК.08. 

 

1.2. Цель и планируемые результаты освоения дисциплины  

В рамках программы учебной дисциплины обучающимися осваиваются умения  

и знания: 
Код  

ПК, ОК 
Умения Знания 

ОК.01 

ОК.03 

ОК.04 

ОК.05 

ОК.08 

использовать физкультурно-оздорови-

тельную деятельность для укрепления 

здоровья, достижения жизненных и про-

фессиональных целей; 

выполнять комплексы упражнений на 

развитие выносливости, равновесия, 

быстроты, скоростно-силовых качеств, 

координации движений 

о роли физической культуры в об-

щекультурном, профессиональном и со-

циальном развитии человека; 

основы здорового образа жизни 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

 

2.1. Объем учебной дисциплины и виды учебной работы 
Вид учебной работы Объем в часах 

Объем образовательной программы учебной дисциплины 163 

в т.ч. в форме практической подготовки - 

в т.ч.:   

теоретическое обучение 6 

практические занятия 154 

Консультации  3 

Промежуточная аттестация зачет, диф. зачет  
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ОГСЭ.05 ОСНОВЫ БЕРЕЖЛИВОГО ПРОИЗВОДСТВА 

 
 

1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕРНОЙ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ  

УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ  

 

 

 1.1. Место дисциплины в структуре основной образовательной программы  

  

 Учебная дисциплина «Основы бережливого производства» является обязательной ча-

стью социально-гуманитарный цикл примерной основной образовательной программы  

в соответствии с ФГОС по специальности 15.02.16 Технология машиностроения.  

Особое значение дисциплина имеет при формировании и развитии ОК.01, ОК.03, 

ОК.04, ОК.07, ОК.09. 

 

1.2 Цель и планируемые результаты освоения дисциплины  

В рамках программы учебной дисциплины обучающимися осваиваются умения  

и знания: 

Код ПК, ОК Умения Знания 

ОК.01 

ОК.02 

ОК.03 

ОК.04 

ОК.07 

ОК.09 

- картирование потока создания ценно-

сти; 

- подготовка документов для проведе-

ния наблюдения за организацией произ-

водства; 

- выявление потерь на производстве; 

- использование методов и инструмен-

тов бережливого производства для 

устранения потерь; 

- основы организации бережливого про-

изводства; 

- отечественный и зарубежный опыт ор-

ганизации бережливого производства; 

- современные тенденции развития 

средств и методов по организации бе-

режливого производства. 

- метод 5S; 

- канбан; 

- поток единичных изделий; 

- пока-ёкэ; 

- карта потока создания ценности; 

- всеобщий уход за оборудованием; 

- кайдзен. 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

 

2.1. Объем учебной дисциплины и виды учебной работы 

Вид учебной работы Объем в часах 

Объем образовательной программы учебной дисциплины 37 

в т.ч. в форме практической подготовки 16 

в т.ч.: 
  

теоретическое обучение 30 

практические занятия 6 

Консультации  1 

Промежуточная аттестация зачет  



28 

 

ОГСЭ.06 «Казачество России: история и современность» 

 

ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ   

 

1.1. Область применения рабочей программы   
Программа учебной дисциплины «Казачество России: история и современность» явля-

ется частью основной профессиональной образовательной программы в соответствии с ФГОС 

СПО по специальности специальности 15.02.16 Технология машиностроения.. 

1.2. Место дисциплины в структуре основной профессиональной образовательной 

программы:   
Учебная дисциплина «Казачество России: история и современность» является вариатив-

ной частью общего гуманитарного и социально-экономического учебного цикла основной обра-

зовательной программы в соответствии с ФГОС по специальности 15.02.16 Технология маши-

ностроения. 

1.3. Цель и планируемые результаты освоения дисциплины: 
Код  

ПК, ОК 

Умения Знания 

ОК 01. 

ОК 02. 

ОК 03. 

ОК 04. 

ОК 05. 

ОК 06. 

ОК 07. 

ОК 09. 

 

 

-анализировать историческую информацию, 

предъявленную в разных знаковых системах 

(текст, карта, таблица, схема, аудиовизуальный 

ряд); 

-различать в исторической информации 

факты и мнения, исторические описания и исто-

рические объяснения связанные с развитием ис-

тории казачества в России; 

-устанавливать причинно-следственные 

связи между явлениями, пространственные и 

временные рамки изучаемых исторических про-

цессов и явлений; 

-осмысливать казачество как социокультур-

ный феномен в истории России; 

-представлять результаты изучения истори-

ческого материала в формах конспекта, рефе-

рата, рецензии 

-основные факты, процессы и явления, ха-

рактеризующие целостность отечественной 

истории и казачества; 

-периодизацию отечественной истории и 

вклад казачества в ее развитие; -вклад казаче-

ства в культуру России; 

-современные версии и трактовки важ-

нейших проблем отечественной и истории ка-

зачества; 

-особенности исторического пути России 

и историю развития казачества;  

-основные исторические и культурологи-

ческие термины и даты история развития ка-

зачества в России 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

2.1. Объем учебной дисциплины и виды учебной работы 

Вид учебной работы Объем часов 

Суммарная учебная нагрузка во взаимодействии с преподавателем  33 

Объем учебной дисциплины 32 

в том числе:  

теоретическое обучение 32 

практические занятия - 

консультации 1 

Промежуточная аттестация в форме к/р  

 

 

 

 



 

ОГСЭ 07. «Основы казачьей службы» 
 

ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ   

 

1.1 Область применения рабочей программы   
Программа учебной дисциплины «Основы казачьей службы» является частью основной 

профессиональной образовательной программы в соответствии с ФГОС СПО по специальности 

15.02.16 Технология машиностроения. 

1.2. Место дисциплины в структуре основной профессиональной образовательной 

программы:   
Учебная дисциплина «Основы казачьей службы» является вариативной частью общего 

гуманитарного и социально-экономического учебного цикла основной образовательной про-

граммы в соответствии с ФГОС по специальности 15.02.16 Технология машиностроения. 

1.3. Цель и планируемые результаты освоения дисциплины: 
Код  

ПК, ОК 

Умения Знания 

ОК 01. 

ОК 02. 

ОК 03. 

ОК 04. 

ОК 05. 

ОК 06. 

ОК 07. 

ОК 09. 

 

 

-осознанно относиться к своему здоровью и здоро-

вому образу жизни; 

-владеть стрелковым оружием; 

-совершенствовать приоритетные навыки по при-

кладным видам спорта, несения гарнизонной и кара-

ульной службы; 

-усовершенствовать навыки оказания первой меди-

цинской помощи; 

-движение строевым и походным шагом, выход из 

строя и возвращение в строй; отход подход к началь-

нику, атаману, отдание воинского приветствия в дви-

жении и на месте,  

- применять приобретенные знания и практические 

умения по основам казачьей службы; 

 -квалифицированное оказание первой медицинской 

помощи пострадавшим; 

-приобретение навыков владения холодным и стрел-

ковым видами оружия казаков;  

-строевые приемы с орудием (оружие на грудь, ору-

жие на спину, ремень- 

отпустить); 

-строевые приемы в движении, действия в составе 

парадного расчета (повороты «направо», «налево», 

«кругом» в движении.) 

- оценивать уровень своей подготовленности и осу-

ществлять осознанное самоопределение по отноше-

нию к казачьей службе использовать приобретенные 

знания и умения в практической деятельности и по-

вседневной жизни: 

- для ведения здорового образа жизни; 

- оказания первой медицинской помощи; 

- развития в себе духовных и физических качеств, не-

обходимых для военной службы 

-структура, отделы, управление Цен-

трального казачьего войска; 

-воинскую казачью культуру, фольклор; 

-календарные, семейные, воинские 

праздники; 

-обязанности кадета-казака перед по-

строением и в строю, элементы строя; 

-материальную часть стрелкового ору-

жия; 

-правила несения гарнизонной и кара-

ульной службы; 

-оружие казаков; 

-организационную структуру ВС РФ и 

ЦКВ - имена героев казачества; 

-приемы оказания первой медицинской 

помощи при травмах и ушибах 

-  основы российского законода-

тельства об обороне государства и воин-

ской обязанности граждан; 

-  основные права и обязанности 

граждан до призыва на военную службу, 

во время прохождения военной службы 

и пребывания в запасе; 

-  основные виды военно-профес-

сиональной деятельности; особенности 

прохождения военной службы по при-

зыву и контракту, альтернативной граж-

данской службы; 

-  требования, предъявляемые во-

енной службой к уровню подготовлен-

ности призывника; 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

2.1. Объем учебной дисциплины и виды учебной работы 
Вид учебной работы Объем часов 

Суммарная учебная нагрузка во взаимодействии с преподавателем  41 

Объем учебной дисциплины 40 

в том числе:  

теоретическое обучение 20 

практические занятия 20 

консультации 1 

Промежуточная аттестация в форме к/р  



 

ОГСЭ.08 «Эффективное поведение на рынке труда» 

 

ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ   

 

1.1. Область применения рабочей программы   
Программа учебной дисциплины «Эффективное поведение на рынке труда» является ча-

стью основной профессиональной образовательной программы в соответствии с ФГОС СПО по 

специальности 15.02.16 Технология машиностроения. 

1.2. Место дисциплины в структуре основной профессиональной образовательной 

программы:   
Учебная дисциплина «Эффективное поведение на рынке труда» является вариативной ча-

стью общего гуманитарного и социально-экономического учебного цикла основной образова-

тельной программы в соответствии с ФГОС по специальности 15.02.16 Технология машиностро-

ения. 

1.3. Цель и планируемые результаты освоения дисциплины: 
Код  

ПК, 

ОК 

Умения Знания 

ОК 01. 

ОК 02. 

ОК 03. 

ОК 04. 

ОК 05. 

ОК 06. 

ОК 07. 

ОК 09. 

 

 

 осуществлять поиск и анализ информации о рынке труда; 

 анализировать рынок труда региона и с учетом результатов 

проведенного анализа вносить коррективы в построение своей 

профессиональной карьеры; 

 составлять собственный план карьерного роста; 

 оперативно и эффективно решать социально-профессио-

нальные задачи; 

 вырабатывать личную стратегию и тактику поиска работы, 

продвижения себя на рынке труда; 

  сообщать сведения о себе и заполнять различные виды ан-

кет, резюме, заявлений, оформлять документы, необходимые 

для трудоустройства; 

 вести диалог (диалог-расспрос, диалог-обмен мнени-

ями/суждениями  диалог-побуждение  к действию, этикетный 

диалог и их комбинации) в ситуациях официального и неофи-

циального общения; 

 владеть эффективными способами делового общения; 

 пользоваться электронной почтой; 

 поддерживать собственную профессиональную конкурен-

тоспособность на всех этапах профессиональной карьеры; 

 адаптироваться на рабочем месте. 

 закономерности и тенденции 

изменений на рынке кадровых ресурсов, 

перечень наиболее востребованных 

профессий; 

 формы занятости, типы и виды 

безработицы; 

 пути построения профессиональной 

карьеры, способы поддержания профес-

сиональной конкурентоспособности на 

всех этапах профессиональной карьеры; 

 эффективные способы поиска ра-

боты, делового общения; 

 особенности и черты официально-де-

лового стиля речи; 

 клише для написания делового 

письма, заявления, резюме; 

 требования к оформлению официаль-

ной-деловой документации, необходи-

мой для трудоустройства; 

 пути предотвращения и разрешения 

конфликтных ситуаций; 

 формы и способы адаптации на рабо-

чем месте. 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

2.1. Объем учебной дисциплины и виды учебной работы 
Вид учебной работы Объем часов 

Суммарная учебная нагрузка во взаимодействии с преподавателем  73 

Объем учебной дисциплины 72 

в том числе:  

теоретическое обучение 58 

практические занятия 14 

Консультации  1 

Промежуточная аттестация в форме ДЗ  

 

 

 

 



 

 

ОПЦ.01 ИНЖЕНЕРНАЯ ГРАФИКА 

 

1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕРНОЙ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ  

УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ  

 

 1.1. Место дисциплины в структуре основной образовательной программы  

  

 Учебная дисциплина «Инженерная графика» является обязательной частью общепро-

фессионального цикла примерной основной образовательной программы  

в соответствии с ФГОС по специальности 15.02.16 Технология машиностроения.  

 Особое значение дисциплина имеет при формировании и развитии ОК.01, ОК.02, 

ОК.09. 

1.2 Цель и планируемые результаты освоения дисциплины  

В рамках программы учебной дисциплины обучающимися осваиваются умения  

и знания: 

Код ПК, ОК Умения Знания 

ОК.01 

ОК.02 

ОК.03 

ОК.09 

- выполнять графические изображения 

технологического оборудования и тех-

нологических схем в ручной и машин-

ной графике; 

- выполнять комплексные чертежи гео-

метрических тел и проекции точек, ле-

жащих на их поверхности, в ручной и 

машинной графике; 

- выполнять чертежи технических дета-

лей в ручной и машинной графике; 

- читать чертежи и схемы; 

- оформлять технологическую и кон-

структорскую документацию в соответ-

ствии с технической документацией; 

- выполнять чертежи в формате 2D и 3D 

- законы, методы, приемы проекцион-

ного черчения; 

- правила выполнения и чтения кон-

структорской и технологической доку-

ментации; 

- правила оформления чертежей, геомет-

рические построения и правила вычер-

чивания технических деталей; 

- способы графического представления 

технологического оборудования и вы-

полнения технологических схем; 

- требования стандартов Единой си-

стемы конструкторской документации 

(далее ЕСКД) и Единой системы техно-

логической документации (далее ЕСТД) 

к оформлению и составлению чертежей 

и схем; 

- правила выполнения чертежей в фор-

мате 2D и 3D 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

 

2.1. Объем учебной дисциплины и виды учебной работы 

Вид учебной работы Объем в часах 

Объем образовательной программы учебной дисциплины 95 

в т.ч. в форме практической подготовки - 

Самост.(с.р.+и.п.) 
6 

Консультации 
13 

в т.ч.: 
 

теоретическое обучение 14 

лабораторные работы и практические занятия 74 

Промежуточная аттестация экзамен  4 



 

ОПЦ.02 ТЕХНИЧЕСКАЯ МЕХАНИКА 

 

1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕРНОЙ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ  

УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ  

 

 1.1. Место дисциплины в структуре основной образовательной программы  

 Учебная дисциплина «Техническая механика» является обязательной частью обще-

профессионального цикла примерной основной образовательной программы  

в соответствии с ФГОС по специальности 15.02.16 Технология машиностроения.  

 Особое значение дисциплина имеет при формировании и развитии ОК.01, ОК.09. 

1.2. Цель и планируемые результаты освоения дисциплины  

В рамках программы учебной дисциплины обучающимися осваиваются умения  

и знания: 

Код ПК, ОК Умения Знания 

ОК.01 

ОК.02 

ОК.03 

ОК.09 

- анализировать конструкции, заменять 

реальный объект расчетной схемой; 

- применять при анализе механиче-

ского состояния понятия и терминоло-

гию технической механики; 

- выделять из системы тел рассматри-

ваемое тело и силы, действующие на 

него; 

- определять характер нагружения и 

напряженное состояние в точке эле-

мента конструкций; 

- выбирать детали и узлы на основе 

анализа их свойств для конкретного 

применения; 

- проводить несложные расчеты эле-

ментов конструкции на прочность и 

жесткость; 

- читать кинематические схемы 

- основные понятия и аксиомы теоре-

тической механики, законы равновесия 

и перемещения тел; 

- методики выполнения основных рас-

четов по теоретической механике, со-

противлению материалов и деталям 

машин; 

- методику расчета элементов кон-

струкций на прочность, жесткость и 

устойчивость при растяжении, сжатии, 

кручении и изгибе; 

- методику определения статических и 

динамических нагрузок на элементы 

конструкций, кинематические и дина-

мические характеристики машин и ме-

ханизмов; 

- основы проектирования деталей и 

сборочных единиц 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

 

2.1. Объем учебной дисциплины и виды учебной работы 

 

Вид учебной работы Объем в часах 

Объем образовательной программы учебной дисциплины 61 

в т.ч. в форме практической подготовки - 

Самост.(с.р.+и.п.) - 

Консультации 1 

в т.ч.: 
  

теоретическое обучение 40 

лабораторные работы и практические занятия 20 

Промежуточная аттестация диффер. зачет  

 

 



 

ОПЦ.03 МАТЕРИАЛОВЕДЕНИЕ 

 

1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕРНОЙ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ  

УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ  

 1.1. Место дисциплины в структуре основной образовательной программы  

  

 Учебная дисциплина «Материаловедение» является обязательной частью общепро-

фессионального цикла примерной основной образовательной программы  

в соответствии с ФГОС по специальности 15.02.16 Технология машиностроения.  

 Особое значение дисциплина имеет при формировании и развитии ОК.01, ОК.02, 

ОК.07, ОК.09.  

1.2. Цель и планируемые результаты освоения дисциплины  

В рамках программы учебной дисциплины обучающимися осваиваются умения  

и знания: 

 

Код ПК, ОК Умения Знания 

ОК.01 

ОК.02 

ОК.03 

ОК.07 

ОК.09 

- распознавать и классифицировать 

конструкционные сырьевые материалы 

по внешнему виду, происхождению, 

свойствам; 

- определять виды конструкционных 

материалов; 

- выбирать материалы для конструкций 

по их назначению и условиям эксплуа-

тации; 

- проводить исследования и испытания 

материалов; 

- рассчитывать и назначать оптималь-

ные режимы резанья; 

- расшифровывать марки сталей и 

сплавов; 

- выбирать методы получения загото-

вок; 

- закономерности процессов кристал-

лизации и структурообразования ме-

таллов и сплавов, основы их термооб-

работки, способы защиты металлов от 

коррозии; 

- классификацию и способы получения 

композитных материалов; 

- принципы выбора конструкционных 

материалов для применения в произ-

водстве; 

- строение и свойства металлов, ме-

тоды их исследования; 

- классификацию материалов, металлов 

и сплавов, их области применения; 

- методику расчёта и назначения режи-

мов резания для различных видов ра-

бот.; 

- правила расшифровки марок сталей; 

- методы получения заготовок; 

- правила выбора методов получения 

заготовок; 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

2.1. Объем учебной дисциплины и виды учебной работы 

Вид учебной работы Объем в часах 

Объем образовательной программы учебной дисциплины 76 

в т.ч. в форме практической подготовки 8 

в т.ч.: 
 

Самост.(с.р.+и.п.) 
1 

Консультации 
1 

теоретическое обучение 50 

практические занятия 20 

Промежуточная аттестация Экзамен 4 

 



 

ОПЦ.04 МЕТРОЛОГИЯ, СТАНДАРТИЗАЦИЯ И СЕРТИФИКАЦИЯ 

 

1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕРНОЙ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ  

УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ  

 

 1.1. Место дисциплины в структуре основной образовательной программы  

  

 Учебная дисциплина «Метрология, стандартизация и сертификация» является обяза-

тельной частью общепрофессионального цикла примерной основной образовательной про-

граммы в соответствии с ФГОС по специальности 15.02.16 Технология машиностроения. 

Особое значение дисциплина имеет при формировании и развитии ОК.01. 

1.2. Цель и планируемые результаты освоения дисциплины  

В рамках программы учебной дисциплины обучающимися осваиваются умения  

и знания: 

 
Код  

ПК, ОК 
Умения Знания 

ОК.01 

ОК.02 

ОК.03 

ОК.09 

- использовать в профессиональной де-

ятельности документацию систем каче-

ства; 

- оформлять технологическую и техни-

ческую документацию в соответствии 

с действующей нормативной базой ; 

- приводить несистемные величины из-

мерений в соответствие с действую-

щими стандартами и международной 

системой единиц СИ ; 

- применять требования нормативных 

документов к основным видам продук-

ции (услуг) и процессов 

- задачи стандартизации, ее экономиче-

ская эффективность; 

- основные положения Государствен-

ной системы стандартизации Россий-

ской Федерации и систем (комплексов) 

общетехнических и организационно-

методических стандартов ; 

- основные понятия и определения мет-

рологии, стандартизации, сертифика-

ции и документации систем качества ; 

- терминологию и единицы измерения 

величин в соответствии с действую-

щими стандартами и международной 

системой единиц СИ ; 

- формы подтверждения качества 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

 

2.1. Объем учебной дисциплины и виды учебной работы 

 

Вид учебной работы Объем в часах 

Объем образовательной программы учебной дисциплины 71 

в т.ч. в форме практической подготовки - 

Самост.(с.р.+и.п.) - 

Консультации 1 

в т.ч.: 
  

теоретическое обучение 30 

лабораторные работы и практические занятия 40 

Промежуточная аттестация диффер. зачет  

 

 



 

ОПЦ.05 ПРОЦЕССЫ ФОРМООБРАЗОВАНИЯ И ИНСТРУМЕНТЫ 

 

1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕРНОЙ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ  

УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ  

 

 1.1. Место дисциплины в структуре основной образовательной программы  

  

 Учебная дисциплина «Процессы формообразования и инструменты» является обяза-

тельной частью общепрофессионального цикла примерной основной образовательной про-

граммы в соответствии с ФГОС по специальности 15.02.16 Технология машиностроения. 

 Особое значение дисциплина имеет при формировании и развитии ОК.01, ОК.02, 

ОК.07, ОК.09. 

 

1.2 Цель и планируемые результаты освоения дисциплины  

В рамках программы учебной дисциплины обучающимися осваиваются умения  

и знания: 

 

Код ПК, ОК Умения Знания 

ОК.01 

ОК.02 

ОК.03 

ОК.09 

- пользоваться нормативносправочной 

документацией по выбору лезвийного 

инструмента, режимов резания в зави-

симости от конкретных условий обра-

ботки; 

- выбирать конструкцию лезвийного 

инструмента в зависимости от конкрет-

ных условий обработки; 

- производить расчет режимов резания 

при различных видах обработки 

- основные методы формообразования 

заготовок; 

- основные методы обработки метал-

лов резанием; 

- материалы, применяемые для изго-

товления лезвийного инструмента; 

- виды лезвийного инструмента и об-

ласть его применения; 

- методику и расчет рациональных ре-

жимов резания при различных видах 

обработки 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

 

2.1. Объем учебной дисциплины и виды учебной работы 

 

Вид учебной работы Объем в часах 

Объем образовательной программы учебной дисциплины 88 

в т.ч. в форме практической подготовки - 

Самост.(с.р.+и.п.) 2 

Консультации 2 

в т.ч.: 
  

теоретическое обучение 44 

лабораторные работы и практические занятия 36 

Промежуточная аттестация экзамен 4 

 

 



 

ОПЦ.06 ТЕХНОЛОГИЯ МАШИНОСТРОЕНИЯ 

 

1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕРНОЙ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ УЧЕБ-

НОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

 

 1.1. Место дисциплины в структуре основной образовательной программы  

  

 Учебная дисциплина «Технология машиностроения» является обязательной частью 

общепрофессионального цикла примерной основной образовательной программы  

в соответствии с ФГОС по специальности 15.02.16 Технология машиностроения. 

 Особое значение дисциплина имеет при формировании и развитии ОК.01, ОК.02, 

ОК.07, ОК.09. 

 

1.2 Цель и планируемые результаты освоения дисциплины  

В рамках программы учебной дисциплины обучающимися осваиваются умения и знания: 

 

Код ПК, ОК Умения Знания 

ОК.01 

ОК.02 

ОК.03 

ОК.09 

- выбирать последовательность обра-

ботки поверхностей деталей; 

- применять методику отработки дета-

лей на технологичность; 

- применять методику проектирования 

станочных и сборочных операций; 

- проектировать участки механических 

и сборочных цехов; 

- использовать методику нормирования 

трудовых процессов; 

- производить расчет послеоперацион-

ных расходов сырья, материалов, ин-

струментов и энергии 

- методика отработки детали на техно-

логичность; 

- технологические процессы производ-

ства типовых деталей машин; 

- методика выбора рационального спо-

соба изготовления заготовок; 

- методика проектирования станочных 

и сборочных операций; 

- правила выбора режущего инстру-

мента, технологической оснастки, обо-

рудования для механической обра-

ботки в машиностроительных произ-

водствах; 

- методика нормирования трудовых 

процессов; 

- технологическая документация, пра-

вила ее оформления, нормативные до-

кументы по стандартизации 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

 

2.1. Объем учебной дисциплины и виды учебной работы 

Вид учебной работы Объем в часах 

Объем образовательной программы учебной дисциплины 98 

в т.ч. в форме практической подготовки - 

Самост.(с.р.+и.п.) 2 

Консультации 2 

в т.ч.: 
  

теоретическое обучение 50 

лабораторные работы и практические занятия 40 

Промежуточная аттестация: экзамен 4 

 



 

ОПЦ.07 ОХРАНА ТРУДА 

 

1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕРНОЙ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ 

УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ  

 1.1. Место дисциплины в структуре основной образовательной программы  

  

 Учебная дисциплина «Охрана труда» является обязательной частью общепрофесси-

онального цикла примерной основной образовательной программы  

в соответствии с ФГОС по специальности 15.02.16 Технология машиностроения.  

Особое значение дисциплина имеет при формировании и развитии ОК.01, ОК.02, 

ОК.03, ОК.04, ОК.07, ОК.08.   

 

1.2.Цель и планируемые результаты освоения дисциплины  

В рамках программы учебной дисциплины обучающимися осваиваются умения  

и знания: 
Код  

ПК, ОК 
Умения Знания 

ОК.01 

ОК.02 

ОК.03 

ОК.04 

ОК.05 

ОК.07 

ОК.08 

ОК.09 

- вести документацию установлен-

ного образца по охране труда, со-

блюдать сроки ее заполнения и 

условия хранения; 

- использовать средства коллектив-

ной и индивидуальной защиты; 

- определять и проводить анализ 

опасных и вредных факторов в 

сфере профессиональной деятель-

ности; 

- оценивать состояние техники без-

опасности на производственном 

объекте; 

- применять безопасные приемы 

труда на территории организации и 

в производственных помещениях; 

- проводить аттестацию рабочих 

мест по условиям труда и травмо-

безопасности; 

- инструктировать подчиненных ра-

ботников (персонал) по вопросам 

техники безопасности; 

- соблюдать правила безопасности 

труда, производственной санитарии 

и пожарной безопасности 

- законодательство в области охраны труда ; 

- нормативные документы по охране труда, ос-

новы профгигиены, профсанитарии; 

- правила и нормы охраны труда, техники без-

опасности, личной и производственной сани-

тарии и противопожарной защиты; 

- правовые и организационные основы охраны 

труда в организации, систему мер по безопас-

ной эксплуатации опасных производственных 

объектов и снижению вредного воздействия на 

окружающую среду, профилактические меро-

приятия по технике безопасности и производ-

ственной санитарии; 

- возможные опасные и вредные факторы и 

средства защиты; 

- действие токсичных веществ на организм че-

ловека; 

- категорирование производств по взрывопо-

жароопасности; 

- меры предупреждения пожаров и взрывов ; 

- общие требования безопасности на террито-

рии организации и производственных помеще-

ниях; 

- порядок хранения и использования средств 

коллективной и индивидуальной защиты; 

- предельно допустимые концентрации вред-

ных веществ 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

 

2.1. Объем учебной дисциплины и виды учебной работы 
Вид учебной работы Объем в часах 

Объем образовательной программы учебной дисциплины 37 

в т.ч. в форме практической подготовки - 

Самост.(с.р.+и.п.) - 

Консультации 1 

в т.ч.:   

теоретическое обучение 26 

лабораторные работы и практические занятия 10 

Промежуточная аттестация: зачет   
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ОПЦ.08 МАТЕМАТИКА В ПРОФЕССИОНАЛЬНОЙ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ 

 

1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ПРИМЕРНОЙ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ УЧЕБ-

НОЙ ДИСЦИПЛИНЫ  

 

 1.1. Место дисциплины в структуре основной образовательной программы  

  

 Учебная дисциплина «Математика в профессиональной деятельности» является 

обязательной частью общепрофессионального цикла примерной основной образовательной 

программы в соответствии с ФГОС СПО по специальности 15.02.16 Технология машино-

строения. 

 Особое значение дисциплина имеет при формировании и развитии ОК.01, ОК.02. 

1.2. Цель и планируемые результаты освоения дисциплины  

В рамках программы учебной дисциплины обучающимися осваиваются умения  

и знания: 

Код ПК, ОК Умения Знания 

ОК.01 

ОК.02 

ОК.03 

ОК.09 

находить производные; 

решать системы линейных алгебраиче-

ских уравнений; 

анализировать графики функций; 

вычислять неопределенные и опреде-

ленные интегралы; 

решать прикладные задачи  

с использованием элементов дифферен-

циального  

и интегрального исчислений; 

решать простейшие дифференциальные 

уравнения; 

основные понятия и методы мате-

матического анализа 

основные понятия линейной ал-

гербы; 

основные численные методы ре-

шения прикладных задач; 

основные понятия теории вероят-

ностей  

и математической статистики 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

 

2.1. Объем учебной дисциплины и виды учебной работы 

Вид учебной работы Объем в часах 

Объем образовательной программы учебной дисциплины 49 

в т.ч. в форме практической подготовки - 

Самост.(с.р.+и.п.) - 

Консультации 1 

в т.ч.: 
  

теоретическое обучение 26 

лабораторные работы и практические занятия 22 

Промежуточная аттестация : диффер. зачет  
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ОПЦ.09 КОМПЬЮТЕРНАЯ ГРАФИКА В МАШИНОСТРОЕНИИ 

 

1. ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

1.1. Область применения программы 

Рабочая программа учебной дисциплины является частью основной профессиональ-

ной образовательной программы в соответствии с ФГОС СПО по специальности 15.02.16 

Технология машиностроения. 

Рабочая программа учебной дисциплины может быть использована в дополнительном 

профессиональном образовании (в программах повышения квалификации и переподготовки).  

1.2. Место учебной дисциплины в структуре основной профессиональной образо-

вательной программы: 

Дисциплина входит в профессиональный цикл 

 

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

учебной дисциплины: 
Код ПК, ОК Умения Знания 

ОК 01.  

ОК 02.  

ОК 03.  

ОК 04.  

ОК 05. 

ОК 09.  

- работать со слоями и эф-

фектами в программе Ado-

bePhtoshop; 

- выполнять разрезы и виды 

в системе «Компас 3D»; 

- настраивать системы, со-

здавать файлы детали; 

- определять свойства де-

тали, сохранять файл мо-

дели;  

- - создавать, редактировать и 

оформлять чертежи на пер-

сональном компьютере; 

- создавать сборочный чер-

теж в системе «Компас 3D»; 

- создавать спецификации в 

системе «Компас 3D» 

- добавлять стандартные из-

делия 

- основные понятия компьютерной графики; 

- основные элементы интерфейса растровой графики 

Adobe photoshop;  

-основные элементы интерфейса системы «Компас 3D»; 

- технологии моделирования (моделирование твердых 

тел, поверхностное моделирование); 

- основные принципы моделирования в системе «Ком-

пас 3D»; 

- приемы создание файла детали и создание детали; 

- создание и настройка чертежа в системе «Компас 3D»; 

- приемы оформления чертежа в системе «Компас 3D»; 

- создание сборочной единицы в системе «Компас 3D»; 

- создание файла сборки в системе «Компас 3D»; 

- создание стандартных изделий в системе «Компас 3D»; 

- порядок создания файлов спецификаций 

- библиотека стандартных изделий 

- алгоритм добавления стандартных изделий 

 

 1.4. Рекомендуемое количество часов на освоение программы учебной дисциплины: 

максимальной учебной нагрузки студента 37 часов, в том числе: 

обязательной аудиторной учебной нагрузки обучающегося 36 часов; 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

2.1. Объем учебной дисциплины и виды учебной работы 
Вид учебной работы Объем часов 

Максимальная учебная нагрузка (всего) 37 

Обязательная аудиторная учебная нагрузка (всего)  36 

в том числе:  

 теоретические занятия 4 

 практические занятия 32 

Консультации  1 

Итоговая аттестация в форме дифференцированного зачета  
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ОПЦ.10 ИНФОРМАЦИОННЫЕ ТЕХНОЛОГИИ  

В МАШИНОСТРОЕНИИ  

 

1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ  

УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

  

1.1. Область применения рабочей программы 

Рабочая программа учебной дисциплины «Информационные технологии в 

профессиональной деятельности» является частью основной образовательной программы в 

соответствии с ФГОС СПО по специальности 15.02.16 Технология машиностроения. 

1.2. Место дисциплины в структуре основной образовательной программы: 
Дисциплина «Информационные технологии в профессиональной деятельности» 

принадлежит к математическому естественнонаучному циклу основной образовательной 

программы в соответствии с ФГОС по специальности 15.02.16 Технология машинострое-

ния.Учебная дисциплина «Информационные технологии в профессиональной деятельно-

сти» наряду с другими учебными дисциплинами обеспечивает формирование общих и про-

фессиональных компетенций для дальнейшего освоения профессиональных модулей.  

1.3. Цель и планируемые результаты освоения дисциплины  
Код ПК, 

ОК 

Умения Знания 

ОК 02. 

ОК 03. 

ОК 05. 

ОК 09. 

 

- выполнять расчеты с использованием при-

кладных компьютерных программ; 

- использовать сеть Интернет и ее возможно-

сти для организации оперативного обмена ин-

формацией; 

- использовать технологии сбора, размеще-

ния, хранения, накопления, преобразования и 

передачи данных в профессионально ориен-

тированных информационных системах; 

- обрабатывать и анализировать информацию 

с применением программных средств и вы-

числительной техники; 

- получать информацию в локальных и гло-

бальных компьютерных сетях; 

- применять графические редакторы для со-

здания и редактирования изображений; 

- применять компьютерные программы для 

поиска информации, составления и оформле-

ния документов и презентаций 

- базовые системные программные про-

дукты и пакеты прикладных программ; 

- основные положения и принципы построе-

ния системы обработки и передачи инфор-

мации; 

- устройство компьютерных сетей и сетевых 

технологий обработки и передачи информа-

ции; 

- методы и приемы обеспечения информаци-

онной безопасности; 

- методы и средства сбора, обработки, хране-

ния, передачи и накопления информации; 

- общий состав и структуру персональных 

электронно-вычислительных машин (ЭВМ) 

и вычислительных систем; 

- основные принципы, методы и свойства 

информационных и телекоммуникационных 

технологий, их эффективность 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

 

2.1. Объем учебной дисциплины и виды учебной работы. 
Вид учебной работы Количество ча-

сов  

Максимальная учебная нагрузка (всего) 37 

Обязательная аудиторная учебная нагрузка (всего)  36 

в том числе:  

Лекции, уроки 4 

практические работы 32 

Консультации  1 

Итоговая аттестация в форме дифференцированного зачета   

 



 

 

 

УЧЕБНАЯ ПРАКТИКА  

(В ФОРМЕ ПРАКТИЧЕСКОЙ ПОДГОТОВКИ) 

ПМ.01 РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ ИЗГОТОВЛЕНИЯ 

ДЕТАЛЕЙ МАШИН 

 

1. ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ УП.01.01 УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ 

1.1. Область применения программы 

Программа учебной практики является частью основной профессиональной образователь-

ной программы в соответствии с ФГОС по специальности 15.02.16 Технология машино-

строения в части освоения основного вида профессиональной деятельности (ВПД): Разра-

ботка технологических процессов изготовления деталей машин и соответствующих 

профессиональных компетенций (ПК): 

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 техно-

логического 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 

Программа учебной практики может быть использована по специальности «Техно-

логия машиностроения» в дополнительном профессиональном образовании, в профессио-

нальной переподготовке специалистов в области машиностроения в рамках специальности 

при наличии среднего профессионального образования технического профиля, специали-

стов предприятий машиностроения со стажем работы не менее одного года. 

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

учебной практики 

С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и соответ-

ствующими профессиональными компетенциями обучающийся в ходе освоения учебной 

практики должен: 

иметь практический опыт: 

­ применения конструкторской документации для проектирования технологических 

процессов изготовления деталей, разработки технических заданий на проектирова-

ние 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 изго-

товления 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 тех-

нологичность изделий, оформлять техническое задание на конструирование нестан-

дартных 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 бази-

рования, выбирать методы обработки поверхностей; 

­ выбирать технологическое оборудование и технологическую оснастку: приспособ-

ления, режущий, мерительный и вспомогательный инструмент; 

­ классификация, назначение и область применения режущих инструментов; 

­ выполнять расчеты параметров механической обработки изготовления деталей ма-

шин, в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования; 

­ оформлять технологическую документацию, использовать пакеты прикладных про-

грамм (CAD/CAM системы) для разработки конструкторской документации и про-

ектирования технологических процессов механической обработки и аддитивного 

изготовления деталей; 

знать: 
­ виды конструкторской и технологической документации, требования к её оформле-

нию, 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 технологиче-

ских баз; 

­ классификация, назначение, область применения металлорежущего и аддитивного 

оборудования; 

­ методик расчета межпереходных и межоперационных размеров, припусков и допус-

ков, способы формообразования при обработке деталей резанием и с применением 

аддитивных методов, методика расчета режимов резания и норм времени на опера-

ции 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 аддитив-

ного производства, методику проектирования маршрутных и операционных метал-

лообрабатывающих и аддитивных технологий. 

1.3. Рекомендуемое количество часов на освоение программы учебной прак-

тики:144 часов 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ 

2.1. Объем и виды учебной работы 
Вид учебной работы Объем часов В форме 

практ. под-

готовки 

Максимальная учебная нагрузка (всего) 144 144 

Обязательная учебная нагрузка (всего)  144 144 

     практические занятия 144 144 

Самостоятельная работа обучающегося (всего) -  

Итоговая аттестация в форме – дифференцированного зачета  



 

УЧЕБНАЯ ПРАКТИКА  

(В ФОРМЕ ПРАКТИЧЕСКОЙ ПОДГОТОВКИ) 

ПМ.02 РАЗРАБОТКА И ВНЕДРЕНИЕ УПРАВЛЯЮЩИХ ПРОГРАММ ИЗГОТОВ-

ЛЕНИЯ ДЕТАЛЕЙ МАШИН В МАШИНОСТРОИТЕЛЬНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ 

 

1. ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ УП.02.01 УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ 

1.1. Область применения программы 

Программа учебной практики является частью основной профессиональной образователь-

ной программы в соответствии с ФГОС по специальности 15.02.16 Технология машино-

строения в части освоения основного вида профессиональной деятельности (ВПД): Разра-

ботка и внедрение управляющих программ изготовления деталей машин в машино-

строительном производстве и соответствующих профессиональных компетенций (ПК): 

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 про-

грамм на технологическом оборудовании 

Программа учебной практики может быть использована по специальности «Техно-

логия машиностроения» в дополнительном профессиональном образовании, в профессио-

нальной переподготовке специалистов в области машиностроения в рамках специальности 

при наличии среднего профессионального образования технического профиля, специали-

стов предприятий машиностроения со стажем работы не менее одного года. 

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

учебной практики 

С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и соответ-

ствующими профессиональными компетенциями обучающийся в ходе освоения учебной 

практики должен: 

иметь практический опыт: 

­ использования базы программ для металлорежущего оборудования с числовым про-

граммным 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 автоматизирован-

ное производство, контроль качества готовой продукции требованиям технологиче-

ской документации; 

уметь: 

­ использовать справочную, исходную технологическую и конструкторскую доку-

ментацию при написании управляющих программ заполнять формы сопроводи-

тельной 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 программ-

ным управлением, производить сопровождение корректировки управляющих про-

грамм 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 осуществле-

ния наладки, подналадки и технического обслуживания оборудования по изготов-

лению деталей машин, анализировать и выявлять причины выпуска продукции 

несоответствующего качества после проведения работ по наладке, подналадке и 

техническому обслуживанию металлорежущего и аддитивного оборудования, вно-

сить предложения по улучшению качества деталей после наладки, подналадки и 

технического обслуживания металлорежущего и аддитивного оборудования, кон-

тролировать 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 стан-

ков и аддитивных установок, порядок и правила написания управляющих программ 

в CAD/CAM системах; 

­ методы настройки и наладки станков с числовым программным управлением, ос-

новы корректировки режимов резания по результатам обработки деталей на станке, 

мероприятия по улучшению качества деталей после наладки, под-наладки и техни-

ческого обслуживания металлорежущего и аддитивного оборудования, конструк-

тивные особенности и правила проверки на точность обслуживаемых станков раз-

личной конструкции, универсальных и специальных приспособлений, инструмен-

тов; 

1.3. Рекомендуемое количество часов на освоение программы учебной практики:144 

часов 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ 

2.1. Объем и виды учебной работы 
Вид учебной работы Объем часов В форме 

практ. под-

готовки 

Максимальная учебная нагрузка (всего) 144 144 

Обязательная учебная нагрузка (всего)  144 144 

     практические занятия 144 144 

Самостоятельная работа обучающегося (всего) -  

Итоговая аттестация в форме – дифференцированного зачета  

 

 



 

УЧЕБНАЯ ПРАКТИКА  

(В ФОРМЕ ПРАКТИЧЕСКОЙ ПОДГОТОВКИ) 

ПМ.03 РАЗРАБОТКА И РЕАЛИЗАЦИЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ  

В МЕХАНОСБОРОЧНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ 

 

1. ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ УП.01.01 УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ 

1.1. Область применения программы 

Программа учебной практики является частью основной профессиональной образователь-

ной программы в соответствии с ФГОС по специальности 15.02.16 Технология машино-

строения в части освоения основного вида профессиональной деятельности (ВПД): Разра-

ботка и реализация технологических процессов в механосборочном производстве и со-

ответствующих профессиональных компетенций (ПК): 

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 машинострои-

тельного производства 

ПК 3.5. Контролировать соответствие качества сборки требованиям технологиче-

ской 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 машино-

строительного производства в соответствии с производственными задачами 

Программа учебной практики может быть использована по специальности «Техно-

логия машиностроения» в дополнительном профессиональном образовании, в профессио-

нальной переподготовке специалистов в области машиностроения в рамках специальности 

при наличии среднего профессионального образования технического профиля, специали-

стов предприятий машиностроения со стажем работы не менее одного года. 

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

учебной практики 

С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и соответ-

ствующими профессиональными компетенциями обучающийся в ходе освоения учебной 

практики 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-транспорт-

ного для осуществления сборки изделий; 

­ разработка технологических процессов и технологической документации сборки из-

делий в соответствии с требованиями технологической документации, расчет коли-

чества оборудования, рабочих мест и численности персонала участков механосбо-

рочных цехов; 

­ техническом нормировании сборочных работ, сборки изделий машиностроитель-

ного 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, пре-

дупреждение, 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-меха-

низированной и автоматизированной сборке, применять конструкторскую и техно-

логическую документацию по сборке изделий при разработке технологических 

процессов сборки, разрабатывать технологические процессы сборки изделий в со-

ответствии с требованиями технологической документации, рассчитывать показа-

тели эффективности использования основного и вспомогательного оборудования 

механосборочного производства, учитывать особенности монтажа машин и агрега-

тов, определять и выбирать виды и формы организации сборочного процесса, орга-

низовывать 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 обору-

дование, инструменты и оснастку, специальные приспособления, применяемые в 

механосборочном производстве, выбирать подъёмно-транспортное оборудование 

для осуществления сборки изделий; 

­ использовать технологическую документацию по сборке изделий машинострои-

тельного производства, соблюдать требования по внесению изменений в техноло-

гический 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 автоматизи-

рованного проектирования, осуществлять техническое нормирование сборочных 

работ, рассчитывать количество оборудования, рабочих мест, производственных 

рабочих механосборочных цехов; 

­ обеспечивать точность сборочных размерных цепей, осуществлять монтаж металл-

орежущего оборудования, выбирать способы и руководить выполнением такелаж-

ных работ, осуществлять установку машин на фундаменты, проверять рабочие ме-

ста на соответствие требованиям, определяющим эффективное использование обо-

рудования, соблюдать требования техники безопасности на механосборочном про-

изводстве; 

­ контролировать качество сборочных изделий в соответствии с требованиями тех-

нической документации, предупреждать и устранять несоответствие изделий тре-

бованиям нормативных документов, выявлять причины выпуска сборочных единиц 

низкого качества, обеспечивать требования нормативной документации к качеству 

сборочных единиц, определять износ сборочных изделий, выявлять скрытые де-

фекты изделий; 

­ выбирать транспортные средства для сборочных участков, размещать оборудова-

ние в соответствии с принятой схемой сборки, осуществлять организацию, склади-

рование 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 технологиче-

ского 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 це-

хах механосборочного производства, сборочное оборудование, инструменты и 



 

оснастку, специальные приспособления, применяемые в механосборочном произ-

водстве, подъёмно-транспортное оборудование и правила работы с ним, разработка 

технологических процессов и технологической документации сборки изделий в со-

ответствии с требованиями технологической документации, расчет количества обо-

рудования, рабочих мест и численности персонала участков механосборочных це-

хов; 

­ методы слесарной и механической обработки деталей в соответствии с производ-

ственным заданием с соблюдением требований охраны труда, виды и пра-вила при-

менения систем автоматизированного проектирования при разработке технологиче-

ской документации сборки изделий, технологическую документацию по сборке из-

делий машиностроительного производства, порядок проведения расчетов сбороч-

ных 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 требова-

ниям нормативной документации, причины выпуска сборочных единиц низкого ка-

чества, 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 сбо-

рочных участков, размещение оборудования в соответствии с принятой схемой 

сборки, методы организации, складирования и хранения комплектующих деталей, 

вспомогательных материалов, места отдела технического контроля и собранных из-

делий; 

 

1.3. Рекомендуемое количество часов на освоение программы учебной прак-

тики:144 часов 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ 

2.1. Объем и виды учебной работы 
Вид учебной работы Объем часов В форме 

практ. под-

готовки 

Максимальная учебная нагрузка (всего) 108 108 

Обязательная учебная нагрузка (всего)  108 108 

     практические занятия 108 108 

Самостоятельная работа обучающегося (всего) -  

Итоговая аттестация в форме – дифференцированного зачета  



 

УЧЕБНАЯ ПРАКТИКА  

(В ФОРМЕ ПРАКТИЧЕСКОЙ ПОДГОТОВКИ) 

ПМ.04 ОРГАНИЗАЦИЯ КОНТРОЛЯ, НАЛАДКИ И ТЕХНИЧЕСКОГО  

ОБСЛУЖИВАНИЯ ОБОРУДОВАНИЯ МАШИНОСТРОИТЕЛЬНОГО  

ПРОИЗВОДСТВА 

 

1. ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ УП.02.01 УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ 

1.1. Область применения программы 

Программа учебной практики является частью основной профессиональной образователь-

ной программы в соответствии с ФГОС по специальности 15.02.16 Технология машино-

строения в части освоения основного вида профессиональной деятельности (ВПД): Орга-

низация контроля, наладки и технического обслуживания оборудования машиностро-

ительного производства и соответствующих профессиональных компетенций (ПК): 

ПК 4.1. Осуществлять диагностику неисправностей и отказов систем металлоре-

жущего и аддитивного производственного оборудования 

ПК 4.2. Организовывать работы по устранению неполадок, отказов 

ПК 4.3. Планировать работы по наладке и подналадке металлорежущего и адди-

тивного оборудования 

ПК 4.4. Организовывать ресурсное обеспечение работ по наладке 

ПК 4.5. Контролировать качество работ по наладке и ТО 

Программа учебной практики может быть использована по специальности «Техно-

логия машиностроения» в дополнительном профессиональном образовании, в профессио-

нальной переподготовке специалистов в области машиностроения в рамках специальности 

при наличии среднего профессионального образования технического профиля, специали-

стов предприятий машиностроения со стажем работы не менее одного года. 

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

учебной практики 

С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и соответ-

ствующими профессиональными компетенциями обучающийся в ходе освоения учебной 

практики должен: 

иметь практический опыт: 

­ диагностирования технического состояния, эксплуатируемого металлорежущего и 

аддитивного оборудования, определении отклонений от технических параметров ра-

боты оборудования металлообрабатывающих и аддитивных производств; 

­ организации работ по устранению неисправности функционирования оборудования 

на технологических позициях производственных участков, выведении узлов и эле-

ментов 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, под-

наладки и технического обслуживания оборудования, проведение контроля качества 

наладки и технического обслуживания оборудования 

уметь: 

­ осуществлять оценку работоспособности и степени износа узлов и элементов ме-

таллорежущего оборудования, оценивать точность функционирования металлоре-

жущего оборудования на технологических позициях производственных участков 

контрольно-измерительный инструмент и приспособления, применяемые для обес-

печения точности функционирования металлорежущего и аддитивного оборудова-

ния; 

­ обеспечивать безопасность работ по наладке, подналадке и техническому обслужи-

ванию металлорежущего и аддитивного оборудования; 



 

­ выполнять расчеты, связанные с наладкой работы металлорежущего и аддитивного 

оборудования; 

­ рассчитывать энергетические, информационные и материально-технические ре-

сурсы в соответствии с производственными задачами; 

­ выполнять расчеты, связанные с наладкой работы металлорежущего и аддитивного 

оборудования, оценивать точность функционирования металлорежущего оборудо-

вания на технологических позициях производственных участков 

знать: 
­ причины отклонений в формообразовании, техническую документацию на эксплуа-

тацию металлорежущего и аддитивного оборудования, виды контроля работы ме-

таллорежущего 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 ад-

дитивного оборудования, методы наладки оборудования; 

­ основные режимы работы металлорежущего и аддитивного оборудования, требова-

ния 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. Рекомендуемое количество часов на освоение программы учебной практики:108 

часов 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ 

2.1. Объем и виды учебной работы 
Вид учебной работы Объем часов В форме 

практ. под-

готовки 

Максимальная учебная нагрузка (всего) 108 108 

Обязательная учебная нагрузка (всего)  108 108 

     практические занятия 108 108 

Самостоятельная работа обучающегося (всего) -  

Итоговая аттестация в форме – дифференцированного зачета  

 

 



 

УЧЕБНАЯ ПРАКТИКА  

(В ФОРМЕ ПРАКТИЧЕСКОЙ ПОДГОТОВКИ) 

ПМ.05 ОРГАНИЗАЦИЯ РАБОТ ПО РЕАЛИЗАЦИИ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРО-

ЦЕССОВ В МАШИНОСТРОИТЕЛЬНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ 

 

1. ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ УП.02.01 УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ 

1.1. Область применения программы 

Программа учебной практики является частью основной профессиональной образователь-

ной программы в соответствии с ФГОС по специальности 15.02.16 Технология машино-

строения в части освоения основного вида профессиональной деятельности (ВПД): Орга-

низация работ по реализации технологических процессов в машиностроительном про-

изводстве и соответствующих профессиональных компетенций (ПК): 

ПК 5.1. Планировать и осуществлять управление деятельностью подчиненного 

персонала 

ПК 5.2. Сопровождать подготовку финансовых документов по производству и ре-

ализации продукции машиностроительного производства, материально-техническому 

обеспечению деятельности подразделения 

ПК 5.3. Контролировать качество продукции, выявлять, анализировать и устра-

нять причины выпуска продукции низкого качества 

ПК 5.4. Реализовывать технологические процессы в машиностроительном произ-

водстве с соблюдением требований охраны труда, безопасности жизнедеятельности и за-

щиты окружающей среды, принципов и методов бережливого производства 

Программа учебной практики может быть использована по специальности «Техно-

логия машиностроения» в дополнительном профессиональном образовании, в профессио-

нальной переподготовке специалистов в области машиностроения в рамках специальности 

при наличии среднего профессионального образования технического профиля, специали-

стов предприятий машиностроения со стажем работы не менее одного года. 

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

учебной практики 

С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и соответ-

ствующими профессиональными компетенциями обучающийся в ходе освоения учебной 

практики должен: 

иметь практический опыт: 

­ планирования и нормировании работ машиностроительных цехов, постановке про-

изводственных задач персоналу, осуществляющему наладку станков и оборудова-

ния 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 ка-

чества структурного подразделения, разработке предложений по корректировке и 

совершенствованию действующего технологического процесса; 

­ определении факторов, оказывающих воздействие на эффективность показателей 

ресурсосбережения, реализации методов ресурсосбережения на предприятиях ма-

шиностроения, 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 производи-

тельность труда, определять потребность в персонале для организации производ-

ственных процессов; 

­ оценивать наличие и потребность в материальных ресурсах для обеспечения произ-

водственных задач, формировать рабочие задания и инструкции к ним в соответ-

ствии с производственными задачами, рассчитывать энергетические, информаци-

онные 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 бе-

режливого производства в соответствии с производственными задачами, разраба-

тывать предложения на основании анализа организации передовых производств по 

оптимизации деятельности структурного подразделения; 

знать: 
­ основы производственного менеджмента, методы эффективного управления дея-

тельностью структурного подразделения, основы планирования и нормирования ра-

бот машиностроительных цехов, методику расчета показателей эффективности ис-

пользования основного и вспомогательного оборудования машиностроительного 

производства, основы ресурсного обеспечения деятельности структурного подраз-

деления, основы гражданского, административного, трудового и налогового законо-

дательства 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 пове-

дения; факторы, оказывающие воздействие на эффективность показателей ресурсо-

сбережения, методы оценки эффективности использования ресурсосберегающих 

технологий; 

­ правила и нормы, обеспечивающие защиту жизни и сохранения здоровья человека, 

управление безопасностью жизнедеятельности на предприятии, эффективные меро-

приятия по охране окружающей среды, применяемые в машиностроении; 

 

1.3. Рекомендуемое количество часов на освоение программы учебной практики:108 

часов 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ 

2.1. Объем и виды учебной работы 
Вид учебной работы Объем часов В форме 

практ. под-

готовки 

Максимальная учебная нагрузка (всего) 108 108 

Обязательная учебная нагрузка (всего)  108 108 

     практические занятия 108 108 

Самостоятельная работа обучающегося (всего) -  

Итоговая аттестация в форме – дифференцированного зачета  



 

УЧЕБНАЯ ПРАКТИКА  

(В ФОРМЕ ПРАКТИЧЕСКОЙ ПОДГОТОВКИ) 

ПМ.06 Выполнение работ по профессии  

«Оператор станков с программным управлением» 

 

1. ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ УП.02.01 УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ 

1.1. Область применения программы 

Программа учебной практики является частью основной профессиональной образователь-

ной программы в соответствии с ФГОС по специальности 15.02.16 Технология машино-

строения в части освоения основного вида профессиональной деятельности (ВПД): Про-

граммное управление металлорежущими станками и соответствующих профессиональ-

ных компетенций (ПК): 

ПК 6.1 Осуществлять обработку деталей на станках с программным управлением 

с использованием пульта управления 

ПК 6.2 Выполнять подналадку отдельных узлов и механизмов в процессе ра-

боты. 

ПК 6.3 Осуществлять техническое обслуживание станков с числовым программ-

ным управлением и манипуляторов (роботов) 

ПК 6.4 Проверять качество обработки поверхности деталей 

ПК 6.5  Проводить обработку заготовки простой детали типа тела вращения на 

универсальном токарном центре с приводным инструментом с ЧПУ 

Программа учебной практики может быть использована по специальности «Техно-

логия машиностроения» в дополнительном профессиональном образовании, в профессио-

нальной переподготовке специалистов в области машиностроения в рамках специальности 

при наличии среднего профессионального образования технического профиля, специали-

стов предприятий машиностроения со стажем работы не менее одного года. 

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

учебной практики 

С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и соответ-

ствующими профессиональными компетенциями обучающийся в ходе освоения учебной 

практики должен: 

иметь практический опыт: 

­ обработки деталей на металлорежущих станках с программным управлением по об-

работке наружного контура на двухкоординатных токарных станках;  

­ токарной обработке винтов, втулок цилиндрических, гаек, упоров, фланцев, колец, 

ручек;  

­ фрезерования наружного и внутреннего контура, ребер по торцу на трех координат-

ных станках кронштейнов, фитингов, коробок, крышек, кожухов, муфт, фланцев фа-

сонных деталей со стыковыми и опорными плоскостями, расположенными под раз-

ными углами, с ребрами и отверстиями для крепления, фасонного контура растачи-

вания;  

­ сверления, цекования, зенкования, нарезания резьбы в отверстиях сквозных и глу-

хих;  

­ вырубки прямоугольных и круглых окон в трубах;  

­ сверления, растачивания, цекования, зенкования сквозных и глухих отверстий, име-

ющих координаты в деталях средних и крупных габаритов из прессованных профи-

лей, горячештампованных заготовок незамкнутого пли кольцевого контура из раз-

личных металлов;  

­ обработки торцовых поверхностей, гладких и ступенчатых отверстий и плоскостей;  

­ обработки наружных и внутренних контуров на трех координатных токарных стан-

ках сложнопространственных деталей;  



 

­ обработки наружного и внутреннего контура на токарно револьверных станках; об-

работки с двух сторон за две операции дисков компрессоров и турбин обработки на 

карусельных станках, обработки на расточных станках).  

­ подналадки отдельных узлов и механизмов в процессе работы;  

­ технического обслуживания станков с числовым программным управлением и ма-

нипуляторов (роботов);  

­ проверки качества обработки поверхности деталей; 

­ обработке контурных фасонных поверхностей на универсальных токарных центрах 

с приводным инструментом с ЧПУ; 

­ оформлении карт наладки для фрезерных станков с ЧПУ 

уметь: 

­ определять режим резания по справочнику и паспорту станка;  

­ оформлять техническую документацию;  

­ рассчитывать режимы резания по формулам, находить требования к режимам по 

справочникам при разных видах обработки;  

­ составлять технологический процесс обработки деталей, изделий на металлорежу-

щих станках  

­ выполнять процесс обработки с пульта управления деталей квалитетам на станках 

с программным управлением;  

­ устанавливать и выполнять съем деталей после обработки; 

­ выполнять контроль выхода инструмента в исходную точку и его корректировку;  

­ выполнять замену блоков с инструментом;  

­ выполнять установку инструмента в инструментальные блоки;  

­ выполнять наблюдение за работой систем обслуживаемых станков по показаниям 

цифровых табло и сигнальных ламп;  

­ выполнять обслуживание многоцелевых станков с числовым программным управ-

лением (ЧПУ) и манипуляторов (роботов) для механической подачи заготовок на 

рабочее место;  

­ управлять группой станков с программным управлением;  

­ устранять мелкие неполадки в работе инструмента и приспособлений; 

­ - обрабатывать открытые, полуоткрытые и закрытые плоские поверхности 

­ - выполнять припуски на обработку деталей, элементы контура детали, области об-

работки при обработке приводным инструментом 

знать: 
­ основные понятия и определения технологических процессов изготовления деталей 

и режимов обработки;  

­ основы теории резания металлов в пределах выполняемой работы;  

­ принцип базирования;  

­ общие сведения о проектировании технологических процессов;  

­ порядок оформления технической документации.  

­ основные сведения о механизмах, машинах и деталях машин  

­ наименование, назначение и условия применения, наиболее распространенных уни-

версальных и специальных приспособлений;  

­ устройство, кинематические схемы и принцип работы, правила подналадки метал-

лообрабатывающих станков различных типов;  

­ правила технического обслуживания и способы проверки, нормы точности станков 

токарной, фрезерной, расточных и шлифовальной группы;  

­ назначение и правила применения режущего инструмента;  

­ углы, правила заточки и установки резцов и сверл;  

­ назначение и правила применения режущего инструмента, правила термообработки 

изготовленного из инструментальных сталей, с пластинками твердых сплавов или 

керамическими, его основные углы и правила заточки и установки;  



 

­ правила определения режимов резания по справочникам и паспорту станка;  

­ грузоподъемное оборудование, применяемое в металлообрабатывающих цехах;  

­ основные направления автоматизации производственных процессов;  

­ устройство, принцип работы обслуживаемых станков с программным управлением;  

­ правила управления обслуживаемого оборудования; конструктивные особенности и 

правила проверки на точность обслуживаемых станков различной конструкции, уни-

версальных и специальных приспособлений;  

­ условную сигнализацию, применяемую на рабочем месте;  

­ назначение условных знаков на панели управления станком;  

­ системы программного управления станками;  

­ правила установки перфолент в считывающее устройство;  

­ способы возврата программоносителя к первому кадру;  

­ основные способы подготовки программы;  

­ код и правила чтения программы по распечатке и перфоленте;  

­ порядок работы станка в автоматическом режиме и в режиме ручного управления;  

­ конструкцию приспособлений для установки и крепления деталей на станках с про-

граммным управлением;  

­ технологический процесс обработки деталей;  

­ организацию работ при многостаночном обслуживании станков с программным 

управлением;  

­ начало работы с различного основного кадра;  

­ причины возникновения неисправностей станков с программным управлением и 

способы их обнаружения и предупреждения;  

­ корректировку режимов резания по результатам работы станка;  

­ организацию работ при многостаночном обслуживании станков с программным 

управлением;  

­ способы установки инструмента в инструментальные блоки;  

­ способы установки приспособлений и их регулировки;  

­ приемы, обеспечивающие заданную точность изготовления деталей;  

­ устройство и кинематические схемы различных станков с программным управле-

нием и правила их наладки,  

­ правила настройки и регулировки контрольно измерительных инструментов и при-

боров;  

­ порядок применения контрольно-измерительных приборов и инструментов;  

­ способы установки и выверки деталей;  

­ правила определения режимов резания по справочникам и паспорту станка;  

­ принципы калибровки сложных профилей; 

­ - особенности программирования работ на фрезерных станках с ЧПУ; 

­ - особенности кодирования информации в УП, программирование методом подпро-

грамм. 

 

1.3. Рекомендуемое количество часов на освоение программы учебной практики:180 

часов 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ 

2.1. Объем и виды учебной работы 
Вид учебной работы Объем часов В форме 

практ. под-

готовки 

Максимальная учебная нагрузка (всего) 180 180 

Обязательная учебная нагрузка (всего)  180 180 

     практические занятия 180 180 

Самостоятельная работа обучающегося (всего) -  

Итоговая аттестация в форме – дифференцированного зачета  
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ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ ПРАКТИКА 

(В ФОРМЕ ПРАКТИЧЕСКОЙ ПОДГОТОВКИ) 

ПМ. 01 РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ ИЗГОТОВЛЕНИЯ  

ДЕТАЛЕЙ МАШИН 

 

1. ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ ПП.01.01 ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ 

 

1.1. Область применения программы 

Программа производственной практики является частью основной профессиональ-

ной образовательной программы в соответствии с ФГОС СПО по профессии 15.02.16 Тех-

нология машиностроения 

в части освоения основного вида профессиональной деятельности (ВПД): 

Разработка технологических процессов изготовления деталей машин и соответ-

ствующих профессиональных компетенций (ПК): 

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 техно-

логического 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 

Программа производственной практики может быть использована по специальности 

«Технология машиностроения» в дополнительном профессиональном образовании, в про-

фессиональной переподготовке специалистов в области машиностроения в рамках специ-

альности при наличии среднего профессионального образования технического профиля, 

специалистов предприятий системы машиностроения и металлообработки со стажем ра-

боты не менее одного года. 

1.2. Цели и задачи производственной практики – требования к результатам 

освоения производственной практики 

С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и соответ-

ствующими профессиональными компетенциями обучающийся в ходе освоения производ-

ственной практики должен: 

иметь практический опыт: 

­ применения конструкторской документации для проектирования технологических 

процессов изготовления деталей, разработки технических заданий на проектирова-

ние 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 изго-

товления 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; 
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уметь: 

­ читать чертежи и требования к деталям служебного назначения, анализировать тех-

нологичность изделий, оформлять техническое задание на конструирование нестан-

дартных 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 базиро-

вания, выбирать методы обработки поверхностей; 

­ выбирать технологическое оборудование и технологическую оснастку: приспособ-

ления, режущий, мерительный и вспомогательный инструмент; 

­ классификация, назначение и область применения режущих инструментов; 

­ выполнять расчеты параметров механической обработки изготовления деталей ма-

шин, в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования; 

­ оформлять технологическую документацию, использовать пакеты прикладных про-

грамм (CAD/CAM системы) для разработки конструкторской документации и про-

ектирования технологических процессов механической обработки и аддитивного из-

готовления деталей; 

знать: 

­ виды конструкторской и технологической документации, требования к её оформле-

нию, 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 технологиче-

ских баз; 

­ классификация, назначение, область применения металлорежущего и аддитивного 

оборудования; 

­ методик расчета межпереходных и межоперационных размеров, припусков и допус-

ков, способы формообразования при обработке деталей резанием и с применением 

аддитивных методов, методика расчета режимов резания и норм времени на опера-

ции 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 аддитив-

ного производства, методику проектирования маршрутных и операционных метал-

лообрабатывающих и аддитивных технологий; 

1.3. Рекомендуемое количество часов на освоение программы производственной прак-

тики: 144_часов 

 

  



58 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ 

2.1. Объем и виды учебной работы 
Вид учебной работы Объем часов В форме 

практ. под-

готовки 

Максимальная учебная нагрузка (всего) 144 144 

Обязательная учебная нагрузка (всего)  144 144 

     практические занятия 144 144 

Самостоятельная работа обучающегося (всего) - - 

Итоговая аттестация в форме – дифференцированного зачета  
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ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ ПРАКТИКА  

(В ФОРМЕ ПРАКТИЧЕСКОЙ ПОДГОТОВКИ) 

ПМ. 02 РАЗРАБОТКА И ВНЕДРЕНИЕ УПРАВЛЯЮЩИХ ПРОГРАММ ИЗГОТОВ-

ЛЕНИЯ ДЕТАЛЕЙ МАШИН В МАШИНОСТРОИТЕЛЬНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ 

 

1. ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ ПП.01.01 ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ 

 

1.1. Область применения программы 

Программа производственной практики является частью основной профессиональ-

ной образовательной программы в соответствии с ФГОС СПО по профессии 15.02.16 Тех-

нология машиностроения 

в части освоения основного вида профессиональной деятельности (ВПД): 

Разработка и внедрение управляющих программ изготовления деталей машин 

в машиностроительном производстве и соответствующих профессиональных компетен-

ций (ПК): 

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 про-

грамм на технологическом оборудовании 

Программа производственной практики может быть использована по специальности 

«Технология машиностроения» в дополнительном профессиональном образовании, в про-

фессиональной переподготовке специалистов в области машиностроения в рамках специ-

альности при наличии среднего профессионального образования технического профиля, 

специалистов предприятий системы машиностроения и металлообработки со стажем ра-

боты не менее одного года. 

1.2. Цели и задачи производственной практики – требования к результатам 

освоения производственной практики 

С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и соответ-

ствующими профессиональными компетенциями обучающийся в ходе освоения производ-

ственной практики должен: 

иметь практический опыт: 

­ использования базы программ для металлорежущего оборудования с числовым про-

граммным 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 автоматизирован-

ное производство, контроль качества готовой продукции требованиям технологиче-

ской документации; 

уметь: 

­ использовать справочную, исходную технологическую и конструкторскую докумен-

тацию при написании управляющих программ заполнять формы сопроводительной 

документации, рассчитывать траекторию и эквидистанты инструментов, их исход-

ные точки, контуры детали; 

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

управляющие программы в CAD/CAM системах для металлорежущих станков и ад-

дитивных установок, переносить управляющие программы на металлорежущие 
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станки с числовым программным управлением, переносить модели деталей из 

CAD/CAM систем в аддитивном производстве; 

­ осуществлять сопровождение настройки и наладки станков с числовым программ-

ным управлением, производить сопровождение корректировки управляющих про-

грамм 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 осуществле-

ния наладки, подналадки и технического обслуживания оборудования по изготовле-

нию деталей машин, анализировать и выявлять причины выпуска продукции несо-

ответствующего качества после проведения работ по наладке, подналадке и техни-

ческому обслуживанию металлорежущего и аддитивного оборудования, вносить 

предложения по улучшению качества деталей после наладки, подналадки и техни-

ческого обслуживания металлорежущего и аддитивного оборудования, контролиро-

вать 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 стан-

ков и аддитивных установок, порядок и правила написания управляющих программ 

в CAD/CAM системах; 

­ методы настройки и наладки станков с числовым программным управлением, ос-

новы корректировки режимов резания по результатам обработки деталей на станке, 

мероприятия по улучшению качества деталей после наладки, под-наладки и техни-

ческого обслуживания металлорежущего и аддитивного оборудования, конструк-

тивные особенности и правила проверки на точность обслуживаемых станков раз-

личной конструкции, универсальных и специальных приспособлений, инструмен-

тов; 

 

1.3. Рекомендуемое количество часов на освоение программы производственной прак-

тики: 180_часов 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ 

2.1. Объем и виды учебной работы 
Вид учебной работы Объем часов В форме 

практ. под-

готовки 

Максимальная учебная нагрузка (всего) 180 180 

Обязательная учебная нагрузка (всего)  180 180 

     практические занятия 180 180 

Самостоятельная работа обучающегося (всего) - - 

Итоговая аттестация в форме – дифференцированного зачета  
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ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ ПРАКТИКА  

(В ФОРМЕ ПРАКТИЧЕСКОЙ ПОДГОТОВКИ) 

ПМ. 03 РАЗРАБОТКА И РЕАЛИЗАЦИЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ  

В МЕХАНОСБОРОЧНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ 

 

1. ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ ПП.01.01 ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ 

 

1.1. Область применения программы 

Программа производственной практики является частью основной профессиональ-

ной образовательной программы в соответствии с ФГОС СПО по профессии 15.02.16 Тех-

нология машиностроения 

в части освоения основного вида профессиональной деятельности (ВПД): 

Разработка и реализация технологических процессов в механосборочном про-

изводстве и соответствующих профессиональных компетенций (ПК): 

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 машинострои-

тельного производства 

ПК 3.5. Контролировать соответствие качества сборки требованиям технологиче-

ской 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 машино-

строительного производства в соответствии с производственными задачами 

Программа производственной практики может быть использована по специальности 

«Технология машиностроения» в дополнительном профессиональном образовании, в про-

фессиональной переподготовке специалистов в области машиностроения в рамках специ-

альности при наличии среднего профессионального образования технического профиля, 

специалистов предприятий системы машиностроения и металлообработки со стажем ра-

боты не менее одного года. 

1.2. Цели и задачи производственной практики – требования к результатам 

освоения производственной практики 

С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и соответ-

ствующими профессиональными компетенциями обучающийся в ходе освоения производ-

ственной практики 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-транспорт-

ного для осуществления сборки изделий; 

­ разработка технологических процессов и технологической документации сборки из-

делий в соответствии с требованиями технологической документации, расчет коли-

чества оборудования, рабочих мест и численности персонала участков механосбо-

рочных цехов; 

­ техническом нормировании сборочных работ, сборки изделий машиностроитель-

ного производства на основе выбранного оборудования, инструментов и оснастки, 

специальных приспособлений, выполнении сборки и регулировки приспособлений, 

режущего и измерительного инструмента; 
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­ контроль качества готовой продукции механосборочного производства, проведение 

испытаний собираемых и собранных узлов и агрегатов на специальных стендах, пре-

дупреждение, 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-меха-

низированной и автоматизированной сборке, применять конструкторскую и техно-

логическую документацию по сборке изделий при разработке технологических про-

цессов сборки, разрабатывать технологические процессы сборки изделий в соответ-

ствии с требованиями технологической документации, рассчитывать показатели эф-

фективности использования основного и вспомогательного оборудования механо-

сборочного производства, учитывать особенности монтажа машин и агрегатов, 

определять и выбирать виды и формы организации сборочного процесса, организо-

вывать производственные и технологические процессы механосборочного произ-

водства; 

­ 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 обору-

дование, инструменты и оснастку, специальные приспособления, применяемые в ме-

ханосборочном производстве, выбирать подъёмно-транспортное оборудование для 

осуществления сборки изделий; 

­ использовать технологическую документацию по сборке изделий машиностроитель-

ного производства, соблюдать требования по внесению изменений в технологиче-

ский процесс по сборке изделий, применять системы автоматизированного проекти-

рования при разработке технологической документации по сборке изделий, прово-

дить расчеты сборочных процессов, в т.ч. с применением систем автоматизирован-

ного проектирования, осуществлять техническое нормирование сборочных работ, 

рассчитывать количество оборудования, рабочих мест, производственных рабочих 

механосборочных цехов; 

­ обеспечивать точность сборочных размерных цепей, осуществлять монтаж металл-

орежущего оборудования, выбирать способы и руководить выполнением такелаж-

ных работ, осуществлять установку машин на фундаменты, проверять рабочие места 

на соответствие требованиям, определяющим эффективное использование оборудо-

вания, соблюдать требования техники безопасности на механосборочном производ-

стве; 

­ контролировать качество сборочных изделий в соответствии с требованиями техни-

ческой документации, предупреждать и устранять несоответствие изделий требова-

ниям нормативных документов, выявлять причины выпуска сборочных единиц низ-

кого качества, обеспечивать требования нормативной документации к качеству сбо-

рочных 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, складирова-

ние и хранение комплектующих деталей, вспомогательных материалов, мест отдела 

технического контроля и собранных изделий, разрабатывать спецификации участ-

ков; 

знать: 

­ служебное назначение сборочных единиц и технические требования к ним, порядок 

проведения анализа технических условий на изделия, виды и правила применения 
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конструкторской и технологической документации при разработке технологиче-

ского 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 це-

хах механосборочного производства, сборочное оборудование, инструменты и 

оснастку, специальные приспособления, применяемые в механосборочном произ-

водстве, подъёмно-транспортное оборудование и правила работы с ним, разработка 

технологических процессов и технологической документации сборки изделий в со-

ответствии с требованиями технологической документации, расчет количества обо-

рудования, рабочих мест и численности персонала участков механосборочных це-

хов; 

­ методы слесарной и механической обработки деталей в соответствии с производ-

ственным заданием с соблюдением требований охраны труда, виды и правила при-

менения систем автоматизированного проектирования при разработке технологиче-

ской документации сборки изделий, технологическую документацию по сборке из-

делий машиностроительного производства, порядок проведения расчетов сбороч-

ных 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 требова-

ниям нормативной документации, причины выпуска сборочных единиц низкого ка-

чества, 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 сбо-

рочных участков, размещение оборудования в соответствии с принятой схемой 

сборки, методы организации, складирования и хранения комплектующих деталей, 

вспомогательных материалов, места отдела технического контроля и собранных из-

делий 

 

1.3. Рекомендуемое количество часов на освоение программы производственной прак-

тики: 108_часов 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ 

2.1. Объем и виды учебной работы 
Вид учебной работы Объем часов В форме 

практ. под-

готовки 

Максимальная учебная нагрузка (всего) 108 108 

Обязательная учебная нагрузка (всего)  108 108 

     практические занятия 108 108 

Самостоятельная работа обучающегося (всего) - - 

Итоговая аттестация в форме – дифференцированного зачета  
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ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ ПРАКТИКА  

(В ФОРМЕ ПРАКТИЧЕСКОЙ ПОДГОТОВКИ) 

ПМ. 04 ОРГАНИЗАЦИЯ КОНТРОЛЯ, НАЛАДКИ И ТЕХНИЧЕСКОГО  

ОБСЛУЖИВАНИЯ ОБОРУДОВАНИЯ МАШИНОСТРОИТЕЛЬНОГО  

ПРОИЗВОДСТВА 

 

1. ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ ПП.01.01 ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ 

 

1.1. Область применения программы 

Программа производственной практики является частью основной профессиональ-

ной образовательной программы в соответствии с ФГОС СПО по профессии 15.02.16 Тех-

нология машиностроения 

в части освоения основного вида профессиональной деятельности (ВПД): 

Организация контроля, наладки и технического обслуживания оборудования 

машиностроительного производства и соответствующих профессиональных компетен-

ций (ПК): 

ПК 4.1. Осуществлять диагностику неисправностей и отказов систем металлоре-

жущего и аддитивного производственного оборудования 

ПК 4.2. Организовывать работы по устранению неполадок, отказов 

ПК 4.3. Планировать работы по наладке и подналадке металлорежущего и адди-

тивного оборудования 

ПК 4.4. Организовывать ресурсное обеспечение работ по наладке 

ПК 4.5. Контролировать качество работ по наладке и ТО 

Программа производственной практики может быть использована по специальности 

«Технология машиностроения» в дополнительном профессиональном образовании, в про-

фессиональной переподготовке специалистов в области машиностроения в рамках специ-

альности при наличии среднего профессионального образования технического профиля, 

специалистов предприятий системы машиностроения и металлообработки со стажем ра-

боты не менее одного года. 

1.2. Цели и задачи производственной практики – требования к результатам 

освоения производственной практики 

С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и соответ-

ствующими профессиональными компетенциями обучающийся в ходе освоения производ-

ственной практики должен: 

иметь практический опыт: 

­ диагностирования технического состояния, эксплуатируемого металлорежущего и 

аддитивного оборудования, определении отклонений от технических параметров ра-

боты оборудования металлообрабатывающих и аддитивных производств; 

­ организации работ по устранению неисправности функционирования оборудования 

на технологических позициях производственных участков, выведении узлов и эле-

ментов 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, под-

наладки и технического обслуживания оборудования, проведение контроля качества 

наладки и технического обслуживания оборудования; 

уметь: 

­ осуществлять оценку работоспособности и степени износа узлов и элементов ме-

таллорежущего оборудования, оценивать точность функционирования металлоре-

жущего оборудования на технологических позициях производственных участков 
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контрольно-измерительный инструмент и приспособления, применяемые для обес-

печения точности функционирования металлорежущего и аддитивного оборудова-

ния; 

­ обеспечивать безопасность работ по наладке, подналадке и техническому обслужи-

ванию металлорежущего и аддитивного оборудования; 

­ выполнять расчеты, связанные с наладкой работы металлорежущего и аддитивного 

оборудования; 

­ рассчитывать энергетические, информационные и материально-технические ре-

сурсы в соответствии с производственными задачами; 

­ выполнять расчеты, связанные с наладкой работы металлорежущего и аддитивного 

оборудования, оценивать точность функционирования металлорежущего оборудо-

вания на технологических позициях производственных участков; 

знать: 

­ причины отклонений в формообразовании, техническую документацию на эксплуа-

тацию металлорежущего и аддитивного оборудования, виды контроля работы ме-

таллорежущего 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 ад-

дитивного оборудования, методы наладки оборудования; 

­ основные режимы работы металлорежущего и аддитивного оборудования, требова-

ния 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. Рекомендуемое количество часов на освоение программы производственной прак-

тики: 144 часов 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ 

2.1. Объем и виды учебной работы 
Вид учебной работы Объем часов В форме 

практ. под-

готовки 

Максимальная учебная нагрузка (всего) 144 144 

Обязательная учебная нагрузка (всего)  144 144 

     практические занятия 144 144 

Самостоятельная работа обучающегося (всего) - - 

Итоговая аттестация в форме – дифференцированного зачета  
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ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ ПРАКТИКА 

(В ФОРМЕ ПРАКТИЧЕСКОЙ ПОДГОТОВКИ) 

ПМ. 05 ОРГАНИЗАЦИЯ РАБОТ ПО РЕАЛИЗАЦИИ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРО-

ЦЕССОВ В МАШИНОСТРОИТЕЛЬНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ 

 

1. ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ ПП.01.01 ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ 

 

1.1. Область применения программы 

Программа производственной практики является частью основной профессиональ-

ной образовательной программы в соответствии с ФГОС СПО по профессии 15.02.16 Тех-

нология машиностроения 

в части освоения основного вида профессиональной деятельности (ВПД): 

Организация работ по реализации технологических процессов в машинострои-

тельном производстве и соответствующих профессиональных компетенций (ПК): 

ПК 5.1. Планировать и осуществлять управление деятельностью подчиненного 

персонала 

ПК 5.2. Сопровождать подготовку финансовых документов по производству и ре-

ализации продукции машиностроительного производства, материально-техническому 

обеспечению деятельности подразделения 

ПК 5.3. Контролировать качество продукции, выявлять, анализировать и устра-

нять причины выпуска продукции низкого качества 

ПК 5.4. Реализовывать технологические процессы в машиностроительном произ-

водстве с соблюдением требований охраны труда, безопасности жизнедеятельности и за-

щиты окружающей среды, принципов и методов бережливого производства 

Программа производственной практики может быть использована по специальности 

«Технология машиностроения» в дополнительном профессиональном образовании, в про-

фессиональной переподготовке специалистов в области машиностроения в рамках специ-

альности при наличии среднего профессионального образования технического профиля, 

специалистов предприятий системы машиностроения и металлообработки со стажем ра-

боты не менее одного года. 

1.2. Цели и задачи производственной практики – требования к результатам 

освоения производственной практики 

С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и соответ-

ствующими профессиональными компетенциями обучающийся в ходе освоения производ-

ственной практики должен: 

иметь практический опыт: 

­ планирования и нормировании работ машиностроительных цехов, постановке про-

изводственных задач персоналу, осуществляющему наладку станков и оборудова-

ния 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 ка-

чества структурного подразделения, разработке предложений по корректировке и 

совершенствованию действующего технологического процесса; 

­ определении факторов, оказывающих воздействие на эффективность показателей 

ресурсосбережения, реализации методов ресурсосбережения на предприятиях ма-

шиностроения, обеспечении производства выполняемых работ с соблюдением норм 
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и правил охраны труда, защиты жизни и сохранения здоровья человека, охраны 

окружающей среды, применении методов бережливого производства; 

уметь: 

­ организации производственного процесса, позволяющего увеличить производитель-

ность труда, определять потребность в персонале для организации производствен-

ных процессов; 

­ оценивать наличие и потребность в материальных ресурсах для обеспечения произ-

водственных задач, формировать рабочие задания и инструкции к ним в соответ-

ствии с производственными задачами, рассчитывать энергетические, информацион-

ные и материально-технические ресурсы в соответствии с производственными зада-

чами; 

­ 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 бе-

режливого производства в соответствии с производственными задачами, разрабаты-

вать предложения на основании анализа организации передовых производств по оп-

тимизации деятельности структурного подразделения; 

знать: 

­ основы производственного менеджмента, методы эффективного управления дея-

тельностью структурного подразделения, основы планирования и нормирования ра-

бот машиностроительных цехов, методику расчета показателей эффективности ис-

пользования основного и вспомогательного оборудования машиностроительного 

производства, основы ресурсного обеспечения деятельности структурного подраз-

деления, основы гражданского, административного, трудового и налогового законо-

дательства 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 пове-

дения; факторы, оказывающие воздействие на эффективность показателей ресурсо-

сбережения, методы оценки эффективности использования ресурсосберегающих 

технологий; 

­ правила и нормы, обеспечивающие защиту жизни и сохранения здоровья человека, 

управление безопасностью жизнедеятельности на предприятии, эффективные меро-

приятия по охране окружающей среды, применяемые в машиностроении 

 

1.3. Рекомендуемое количество часов на освоение программы производственной прак-

тики: 144 часов 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ 

2.1. Объем и виды учебной работы 
Вид учебной работы Объем часов В форме 

практ. под-

готовки 

Максимальная учебная нагрузка (всего) 144 144 

Обязательная учебная нагрузка (всего)  144 144 

     практические занятия 144 144 

Самостоятельная работа обучающегося (всего) - - 

Итоговая аттестация в форме – дифференцированного зачета  
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ПРОИЗВОДСТВЕННАЯ ПРАКТИКА  

(В ФОРМЕ ПРАКТИЧЕСКОЙ ПОДГОТОВКИ) 

ПМ. 06 Выполнение работ по профессии  

«Оператор станков с программным управлением» 

1. ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ ПП.01.01 ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ 

 

1.1. Область применения программы 

Программа производственной практики является частью основной профессиональ-

ной образовательной программы в соответствии с ФГОС СПО по профессии 15.02.16 Тех-

нология машиностроения 

в части освоения основного вида профессиональной деятельности (ВПД): 

Программное управление металлорежущими станками и соответствующих про-

фессиональных компетенций (ПК): 

ПК 6.1 Осуществлять обработку деталей на станках с программным управлением 

с использованием пульта управления 

ПК 6.2 Выполнять подналадку отдельных узлов и механизмов в процессе ра-

боты. 

ПК 6.3 Осуществлять техническое обслуживание станков с числовым программ-

ным управлением и манипуляторов (роботов) 

ПК 6.4 Проверять качество обработки поверхности деталей 

ПК 6.5  Проводить обработку заготовки простой детали типа тела вращения на 

универсальном токарном центре с приводным инструментом с ЧПУ 

Программа производственной практики может быть использована по специальности 

«Технология машиностроения» в дополнительном профессиональном образовании, в про-

фессиональной переподготовке специалистов в области машиностроения в рамках специ-

альности при наличии среднего профессионального образования технического профиля, 

специалистов предприятий системы машиностроения и металлообработки со стажем ра-

боты не менее одного года. 

1.2. Цели и задачи производственной практики – требования к результатам 

освоения производственной практики 

С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и соответ-

ствующими профессиональными компетенциями обучающийся в ходе освоения производ-

ственной практики должен: 

иметь практический опыт: 

­ обработки деталей на металлорежущих станках с программным управлением по об-

работке наружного контура на двухкоординатных токарных станках;  

­ токарной обработке винтов, втулок цилиндрических, гаек, упоров, фланцев, колец, 

ручек;  

­ фрезерования наружного и внутреннего контура, ребер по торцу на трех координат-

ных станках кронштейнов, фитингов, коробок, крышек, кожухов, муфт, фланцев фа-

сонных деталей со стыковыми и опорными плоскостями, расположенными под раз-

ными углами, с ребрами и отверстиями для крепления, фасонного контура растачи-

вания;  

­ сверления, цекования, зенкования, нарезания резьбы в отверстиях сквозных и глу-

хих;  

­ вырубки прямоугольных и круглых окон в трубах;  

­ сверления, растачивания, цекования, зенкования сквозных и глухих отверстий, име-

ющих координаты в деталях средних и крупных габаритов из прессованных профи-

лей, горячештампованных заготовок незамкнутого пли кольцевого контура из раз-

личных металлов;  

­ обработки торцовых поверхностей, гладких и ступенчатых отверстий и плоскостей;  
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­ обработки наружных и внутренних контуров на трех координатных токарных стан-

ках сложнопространственных деталей;  

­ обработки наружного и внутреннего контура на токарно револьверных станках; об-

работки с двух сторон за две операции дисков компрессоров и турбин обработки на 

карусельных станках, обработки на расточных станках).  

­ подналадки отдельных узлов и механизмов в процессе работы;  

­ технического обслуживания станков с числовым программным управлением и ма-

нипуляторов (роботов);  

­ проверки качества обработки поверхности деталей; 

­ обработке контурных фасонных поверхностей на универсальных токарных центрах 

с приводным инструментом с ЧПУ; 

­ оформлении карт наладки для фрезерных станков с ЧПУ 

уметь: 

­ определять режим резания по справочнику и паспорту станка;  

­ оформлять техническую документацию;  

­ рассчитывать режимы резания по формулам, находить требования к режимам по 

справочникам при разных видах обработки;  

­ составлять технологический процесс обработки деталей, изделий на металлорежу-

щих станках  

­ выполнять процесс обработки с пульта управления деталей квалитетам на станках с 

программным управлением;  

­ устанавливать и выполнять съем деталей после обработки; 

­ выполнять контроль выхода инструмента в исходную точку и его корректировку;  

­ выполнять замену блоков с инструментом;  

­ выполнять установку инструмента в инструментальные блоки;  

­ выполнять наблюдение за работой систем обслуживаемых станков по показаниям 

цифровых табло и сигнальных ламп;  

­ выполнять обслуживание многоцелевых станков с числовым программным управ-

лением (ЧПУ) и манипуляторов (роботов) для механической подачи заготовок на 

рабочее место;  

­ управлять группой станков с программным управлением;  

­ устранять мелкие неполадки в работе инструмента и приспособлений; 

­ обрабатывать открытые, полуоткрытые и закрытые плоские поверхности 

­ выполнять припуски на обработку деталей, элементы контура детали, области обра-

ботки при обработке приводным инструментом 

знать: 

­ основные понятия и определения технологических процессов изготовления деталей 

и режимов обработки;  

­ основы теории резания металлов в пределах выполняемой работы;  

­ принцип базирования;  

­ общие сведения о проектировании технологических процессов;  

­ порядок оформления технической документации.  

­ основные сведения о механизмах, машинах и деталях машин  

­ наименование, назначение и условия применения, наиболее распространенных уни-

версальных и специальных приспособлений;  

­ устройство, кинематические схемы и принцип работы, правила подналадки метал-

лообрабатывающих станков различных типов;  

­ правила технического обслуживания и способы проверки, нормы точности станков 

токарной, фрезерной, расточных и шлифовальной группы;  

­ назначение и правила применения режущего инструмента;  

­ углы, правила заточки и установки резцов и сверл;  
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­ назначение и правила применения режущего инструмента, правила термообработки 

изготовленного из инструментальных сталей, с пластинками твердых сплавов или 

керамическими, его основные углы и правила заточки и установки;  

­ правила определения режимов резания по справочникам и паспорту станка;  

­ грузоподъемное оборудование, применяемое в металлообрабатывающих цехах;  

­ основные направления автоматизации производственных процессов;  

­ устройство, принцип работы обслуживаемых станков с программным управлением;  

­ правила управления обслуживаемого оборудования; конструктивные особенности и 

правила проверки на точность обслуживаемых станков различной конструкции, уни-

версальных и специальных приспособлений;  

­ условную сигнализацию, применяемую на рабочем месте;  

­ назначение условных знаков на панели управления станком;  

­ системы программного управления станками;  

­ правила установки перфолент в считывающее устройство;  

­ способы возврата программоносителя к первому кадру;  

­ основные способы подготовки программы;  

­ код и правила чтения программы по распечатке и перфоленте;  

­ порядок работы станка в автоматическом режиме и в режиме ручного управления;  

­ конструкцию приспособлений для установки и крепления деталей на станках с про-

граммным управлением;  

­ технологический процесс обработки деталей;  

­ организацию работ при многостаночном обслуживании станков с программным 

управлением;  

­ начало работы с различного основного кадра;  

­ причины возникновения неисправностей станков с программным управлением и 

способы их обнаружения и предупреждения;  

­ корректировку режимов резания по результатам работы станка;  

­ организацию работ при многостаночном обслуживании станков с программным 

управлением;  

­ способы установки инструмента в инструментальные блоки;  

­ способы установки приспособлений и их регулировки;  

­ приемы, обеспечивающие заданную точность изготовления деталей;  

­ устройство и кинематические схемы различных станков с программным управле-

нием и правила их наладки,  

­ правила настройки и регулировки контрольно измерительных инструментов и при-

боров;  

­ порядок применения контрольно-измерительных приборов и инструментов;  

­ способы установки и выверки деталей;  

­ правила определения режимов резания по справочникам и паспорту станка;  

­ принципы калибровки сложных профилей; 

­ особенности программирования работ на фрезерных станках с ЧПУ; 

­ особенности кодирования информации в УП, программирование методом подпро-

грамм. 

 

1.3. Рекомендуемое количество часов на освоение программы производственной прак-

тики: 180 часов 
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2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ 

2.1. Объем и виды учебной работы 
Вид учебной работы Объем часов В форме 

практ. под-

готовки 

Максимальная учебная нагрузка (всего) 180 180 

Обязательная учебная нагрузка (всего)  180 180 

     практические занятия 180 180 

Самостоятельная работа обучающегося (всего) - - 

Итоговая аттестация в форме – дифференцированного зачета  

 

 



 

ПРЕДДИПЛОМНАЯ ПРАКТИКА 

(В ФОРМЕ ПРАКТИЧЕСКОГО ОБУЧЕНИЯ) 

 
. ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ ПДП. ПРЕДДИПЛОМНАЯ ПРАКТИКА 

 

1.1. Область применения программы 

 Программа преддипломной практики является частью основной профессиональ-

ной образовательной программы в соответствии с ФГОС по специальности СПО 15.02.16 

«Технология машиностроения» 

в части освоения основного вида профессиональной деятельности (ВПД): 

1. Разработка технологических процессов изготовления деталей машин 

2. Разработка и внедрение управляющих программ изготовления деталей машин в маши-

ностроительном производстве 

3. Разработка и реализация технологических процессов в механосборочном производстве 

4. Организация контроля, наладки и технического обслуживания оборудования машино-

строительного производства. 

5. Организация работ по реализации технологических процессов в машиностроительном 

производстве  

6. Освоение видов работ по одной или нескольким профессиям рабочих, должностям слу-

жащих 

и соответствующих профессиональных компетенций (ПК): 

ПК 1.1. Использовать конструкторскую и технологическую документацию при разра-

ботке 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 технологиче-

ского 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 ма-

шин, в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования 

ПК 2.1. Разрабатывать вручную управляющие программы для технологического обо-

рудования 

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

нологического оборудования 

ПК 2.3. Осуществлять проверку реализации и корректировки управляющих программ 

на технологическом оборудовании 

ПК 3.1. Разрабатывать технологический процесс сборки изделий с применением кон-

структорской и технологической документации 

ПК 3.2. Выбирать оборудование, инструмент и оснастку для осуществления сборки из-

делий 

ПК 3.3. Разрабатывать технологическую документацию по сборке изделий, в том числе 

с применением систем автоматизированного проектирования 

ПК 3.4. Реализовывать технологический процесс сборки изделий машиностроитель-

ного производства 

ПК 3.5. Контролировать соответствие качества сборки требованиям технологической 

документации, анализировать причины несоответствия изделий и выпуска продукции низкого 

качества, участвовать в мероприятиях по их предупреждению и устранению 

ПК 3.6. Разрабатывать планировки участков механосборочных цехов машинострои-

тельного 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 обслуживании 

ПК 5.1 Планировать и осуществлять управление деятельностью подчиненного персо-

нала 

ПК 5.2. Сопровождать подготовку финансовых документов по производству и реализа-

ции продукции машиностроительного производства, материально-техническому обеспечению 

деятельности подразделения 

ПК 5.3. Контролировать качество продукции, выявлять, анализировать и устранять при-

чины выпуска продукции низкого качества 

ПК 5.4. Реализовывать технологические процессы в машиностроительном производ-

стве с соблюдением требований охраны труда, безопасности жизнедеятельности и защиты 

окружающей среды, принципов и методов бережливого производства 

Программа преддипломной практики может быть использована в дополнительном про-

фессиональном образовании и профессиональной подготовке работников в области машино-

строения и металлообработки при наличии среднего общего образования. Опыт работы не тре-

буется. 

1.2. Цели и задачи программы: 

Цель программы по специальности 15.02.16 Технология машиностроения является за-

крепление практических навыков и компетенций, а также опыта самостоятельной профессио-

нальной деятельности; приобретение необходимых практических навыков для выполнения 

выпускной квалификационной работы (диплома) конструкторско- технологического или 

научно-исследовательского характера; сбор материалов для всех разделов выпускной работы. 

За время преддипломной практики определяется и чётко формулируется тема выпускной ра-

боты (диплома), обосновывается целесообразность её разработки, намечается план достиже-

ния поставленной цели и решения задач для её выполнения. Преддипломная практика явля-

ется неотъемлемой и важнейшей частью подготовки техника по специальности, одной из форм 

обучения, обеспечивающих тесную связь с производством и профессиональной деятельно-

стью выпускника. 

Объектами профессиональной деятельности выпускников являются: материалы, 

технологические процессы, средства технологического оснащения (технологическое оборудо-

вание, инструменты, технологическая оснастка); конструкторская и технологическая доку-

ментация; первичные трудовые коллективы. 

1.3. Рекомендуемое количество часов на освоение программы преддипломной 

практики: 
преддипломной практики 144 часов. 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ 

ПДП. ПРЕДДИПЛОМНАЯ ПРАКТИКА В ФОРМЕ ПРАКТИЧЕСКОЙ  

ПОДГОТОВКИ 

2.1. Объем и виды преддипломной работы  
Вид работы Объем часов В форме практ. подготовки 

Максимальная учебная нагрузка (всего) 144 144 

Обязательная учебная нагрузка (всего)  144 144 

 практические занятия 144 144 

Самостоятельная работа обучающегося (всего) - - 

аттестация в форме – отчета   

 


