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1. Общая характеристика рабочей программы учебной 
практики 

 
 
1.1. Область применения программы 

Рабочая программа учебной практики является частью основной профес-
сиональной образовательной программы в соответствии с ФГОС по специаль-
ности СПО 15.02.15 «Технология металлообрабатывающего производства» в 
части освоения техником-технологом общих и профессиональных компетен-
ций 

 
ОК 01. Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности, 
применительно к различным контекстам. 
ОК 02. Осуществлять поиск, анализ и интерпретацию информации, необхо-
димой для выполнения задач профессиональной деятельности. 
ОК 03. Планировать и реализовывать собственное профессиональное и лич-
ностное развитие. 
ОК 04. Работать в коллективе и команде, эффективно взаимодействовать с 
коллегами, руководством, клиентами. 
ОК 05. Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государ-
ственном языке с учетом особенностей социального и культурного контек-
ста. 
ОК 06. Проявлять гражданско-патриотическую позицию, демонстрировать 
осознанное поведение на основе традиционных общечеловеческих ценно-
стей. 
ОК 07. Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, 
эффективно действовать в чрезвычайных ситуациях. 
ОК 08. Использовать средства физической культуры для сохранения и укреп-
ления здоровья в процессе профессиональной деятельности и поддержания 
необходимого уровня физической подготовленности. 
ОК 09. Использовать информационные технологии в профессиональной дея-
тельности. 
ОК 10. Пользоваться профессиональной документацией на государственном 
и иностранном языке. 
ОК 11. Планировать предпринимательскую деятельность в профессиональ-
ной сфере. 
ПК 1.1. Планировать процесс выполнения своей работы на основе задания 
технолога цеха или участка в соответствии с производственными задачами 
по изготовлению деталей. 
ПК 1.2. Осуществлять сбор, систематизацию и анализ информации для выбо-
ра оптимальных технологических решений, в том числе альтернативных в 
соответствии с принятым процессом выполнения своей работы по изготовле-
нию деталей. 
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ПК 1.3. Разрабатывать технологическую документацию по обработке загото-
вок на основе конструкторской документации в рамках своей компетенции в 
соответствии с нормативными требованиями, в том числе с использованием 
систем автоматизированного проектирования. 
ПК 1.4. Осуществлять выполнение расчетов параметров механической обра-
ботки и аддитивного производства в соответствии с принятым технологиче-
ским процессом согласно нормативным требованиям, в том числе с исполь-
зованием систем автоматизированного проектирования. 
ПК 1.5. Осуществлять подбор конструктивного исполнения инструмента, ма-
териалов режущей части инструмента, технологических приспособлений и 
оборудования в соответствии с выбранным технологическим решением, в 
том числе с использованием систем автоматизированного проектирования. 
ПК 1.6. Оформлять маршрутные и операционные технологические карты для 
изготовления деталей на механических участках машиностроительных про-
изводств, в том числе с использованием систем автоматизированного проек-
тирования. 
ПК 1.7. Осуществлять разработку и применение управляющих программ для 
металлорежущего или аддитивного оборудования в целях реализации приня-
той технологии изготовления деталей на механических участках машино-
строительных производств, в том числе с использованием систем автомати-
зированного проектирования. 
ПК 1.8. Осуществлять реализацию управляющих программ для обработки за-
готовок на металлорежущем оборудовании или изготовления на аддитивном 
оборудовании в целях реализации принятой технологии изготовления дета-
лей на механических участках машиностроительных производств в соответ-
ствии с разработанной технологической документацией. 
ПК 1.9. Организовывать эксплуатацию технологических приспособлений в 
соответствии с задачами и условиями технологического процесса механиче-
ской обработки заготовок и/или аддитивного производства сообразно с тре-
бованиями технологической документации и реальными условиями техноло-
гического процесса. 
ПК 1.10. Разрабатывать планировки участков механических цехов машино-
строительных производств в соответствии с производственными задачами, в 
том числе с использованием систем автоматизированного проектирования. 
ПК 2.1. Планировать процесс выполнения своей работы в соответствии с 
производственными задачами по сборке узлов или изделий. 
ПК 2.2. Осуществлять сбор, систематизацию и анализ информации для выбо-
ра оптимальных технологических решений, в том числе альтернативных в 
соответствии с принятым процессом выполнения своей работы по сборке уз-
лов или изделий. 
ПК 2.3. Разрабатывать технологическую документацию по сборке узлов или 
изделий на основе конструкторской документации в рамках своей компетен-
ции в соответствии с нормативными требованиями, в том числе с использо-
ванием систем автоматизированного проектирования. 
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ПК 2.4. Осуществлять выполнение расчетов параметров процесса сборки уз-
лов или изделий в соответствии с принятым технологическим процессом со-
гласно нормативным требованиям, в том числе с использованием систем ав-
томатизированного проектирования. 
ПК 2.5. Осуществлять подбор конструктивного исполнения сборочного ин-
струмента, материалов исполнительных элементов инструмента, приспособ-
лений и оборудования в соответствии с выбранным технологическим реше-
нием, в том числе с использованием систем автоматизированного проектиро-
вания. 
ПК 2.6. Оформлять маршрутные и операционные технологические карты для 
сборки узлов или изделий на сборочных участках машиностроительных про-
изводств, в том числе с использованием систем автоматизированного проек-
тирования. 
ПК 2.7. Осуществлять разработку управляющих программ для автоматизиро-
ванного сборочного оборудования в целях реализации принятой технологии 
сборки узлов или изделий на сборочных участках машиностроительных про-
изводств, в том числе с использованием систем автоматизированного проек-
тирования. 
ПК 2.8. Осуществлять реализацию управляющих программ для автоматизи-
рованной сборки узлов или изделий на автоматизированном сборочном обо-
рудовании в целях реализации принятой технологии сборки узлов или изде-
лий на сборочных участках машиностроительных производств в соответ-
ствии с разработанной технологической документацией. 
ПК 2.9. Организовывать эксплуатацию технологических сборочных приспо-
соблений в соответствии с задачами и условиями технологического процесса 
сборки узлов или изделий сообразно с требованиями технологической доку-
ментации и реальными условиями технологического процесса. 
ПК 2.10. Разрабатывать планировки участков сборочных цехов машиностро-
ительных производств в соответствии с производственными задачами, в том 
числе с использованием систем автоматизированного проектирования. 
ПК 3.1 Осуществлять диагностику неисправностей и отказов систем металл-
орежущего и аддитивного производственного оборудования в рамках своей 
компетенции для выбора методов и способов их устранения. 
ПК 3.2 Организовывать работы по устранению неполадок, отказов металлор-
ежущего и аддитивного оборудования и ремонту станочных систем и техно-
логических приспособлений из числа оборудования механического участка в 
рамках своей компетенции. 
ПК 3.3. Планировать работы по наладке и подналадке металлорежущего и 
аддитивного оборудования на основе технологической документации в соот-
ветствии с производственными задачами. 
ПК 3.4. Организовывать ресурсное обеспечение работ по наладке металлоре-
жущего и аддитивного оборудования в соответствии с производственными 
задачами, в том числе с использованием SCADA систем. 
ПК 3.5. Контролировать качество работ по наладке, подналадке и техниче-
скому обслуживанию металлорежущего и аддитивного оборудования и со-
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блюдение норм охраны труда и бережливого производства, в том числе с ис-
пользованием SCADA систем. 
ПК 4.1. Осуществлять диагностику неисправностей и отказов систем сбороч-
ного производственного оборудования в рамках своей компетенции для вы-
бора методов и способов их устранения. 
ПК 4.2. Организовывать работы по устранению неполадок, отказов сбороч-
ного оборудования и ремонту станочных систем и технологических приспо-
соблений из числа оборудования сборочного участка в рамках своей компе-
тенции. 
ПК 4.3. Планировать работы по наладке и подналадке сборочного оборудо-
вания на основе технологической документации в соответствии с производ-
ственными задачами согласно нормативным требованиям. 
ПК 4.4. Организовывать ресурсное обеспечение работ по наладке сборочного 
оборудования в соответствии с производственными задачами, в том числе с 
использованием SCADA систем. 
ПК 4.5. Контролировать качество работ по наладке, подналадке и техниче-
скому обслуживанию сборочного оборудования и соблюдение норм охраны 
труда и бережливого производства, в том числе с использованием SCADA 
систем. 
ПК 5.1. Планировать деятельность структурного подразделения на основании 
производственных заданий и текущих планов предприятия. 
ПК 5.2. Организовывать определение потребностей в материальных ресур-
сах, формирование и оформление их заказа с целью материально-
технического обеспечения деятельности структурного подразделения. 
ПК 5.3. Организовывать рабочие места в соответствии с требованиями охра-
ны труда и бережливого производства в соответствии с производственными 
задачами. 
ПК 5.4. Контролировать соблюдение персоналом основных требований охра-
ны труда при реализации технологического процесса, в соответствии с про-
изводственными задачами. 
ПК 5.5. Принимать оперативные меры при выявлении отклонений от задан-
ных параметров планового задания при его выполнении персоналом струк-
турного подразделения. 
ПК 5.6. Разрабатывать предложения на основании анализа организации пере-
довых производств по оптимизации деятельности структурного подразделе-
ния. 
 
1.2. Место учебной практики в структуре основной профессиональной об-
разовательной программы: 
Учебная практика является обязательной частью профессионального цикла. 
 
1.3. Цели и планируемые результаты освоения учебной практики: 
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В результате освоения учебной практики обучающийся должен: 
 
иметь практиче-
ский опыт 

использования автоматизированного рабочего места для 
планирования работ по реализации производственного 
задания; 
осуществления выбора предпочтительного технологиче-
ского решения из возможных в принятом технологиче-
ском процессе по изготовлению детали; 
осуществления контроля соответствия разрабатываемых 
конструкций техническим заданиям, стандартам, нормам 
охраны труда, требованиям наиболее экономичной тех-
нологии производства; 
выбора технологических операций и переходов обработ-
ки; 
обработки деталей с учетом соблюдения и контроля раз-
меров деталей; 
настройки технологической последовательности обра-
ботки и режимов резания; 
подбора режущего и измерительного инструментов и 
приспособлений по технологической карте;  
отработки разрабатываемых конструкций на технологич-
ность; 
составления технологических маршрутов изготовления 
деталей и проектирования технологических операций; 
выбора методов получения заготовок и схем их базирова-
ния; 
разработки и внедрения управляющих программ для об-
работки типовых деталей на металлообрабатывающем 
или аддитивном оборудовании; 
применения шаблонов типовых элементов изготовляемых 
деталей для станков с числовым программным управле-
нием; 
использования базы программ для металлорежущего обо-
рудования с числовым программным управлением; 
эксплуатации технологических приспособлений и 
оснастки соответственно требованиям технологического 
процесса и условиям технологического процесса; 
диагностирования технического состояния эксплуатиру-
емого сборочного оборудования; 
определения отклонений от технических параметров ра-
боты оборудования сборочных производств; 
регулировки режимов работы эксплуатируемого обору-
дования; 
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выведения узлов и элементов сборочного оборудования в 
ремонт; 
определения отклонений от технических параметров ра-
боты оборудования сборочных производств; 
наладки на холостом ходу и в рабочем режиме обрабаты-
вающих центров для обработки отверстий в деталях и по-
верхностей деталей по 8 - 14 квалитетам; 
диагностирования технического состояния эксплуатиру-
емого металлорежущего и аддитивного оборудования; 
установки деталей в универсальных и специальных при-
способлениях и на столе станка с выверкой в двух плос-
костях; 
обработки отверстий и поверхностей деталей по 8 – 14 
квалитетам; 
организации работ по устранению неисправности функ-
ционирования оборудования на технологических позици-
ях производственных участков; 
доводки, наладке и регулировке основных механизмов 
автоматических линий в процессе работы; 
контроля с помощью измерительных инструментов точ-
ности наладки универсальных и специальных приспособ-
лений контрольно-измерительных инструментов, прибо-
ров и инструментов для автоматического измерения де-
талей; 
регулировки режимов работы эксплуатируемого обору-
дования 

уметь определять последовательность выполнения работ по из-
готовлению изделий в соответствии с производственным 
заданием; 
определять необходимую для выполнения работы ин-
формацию, её состав в соответствии с принятым процес-
сом выполнения работ по изготовлению  деталей; 
читать и понимать чертежи, и технологическую докумен-
тацию; 
проводить сопоставительное сравнение, систематизацию 
и анализ конструкторской и технологической документа-
ции 
разрабатывать технологический процесс изготовления 
детали; 
рассчитывать и проверять величину припусков и разме-
ров заготовок; 
выбирать технологическое оборудование и технологиче-
скую оснастку: приспособления, режущий, мерительный 
и вспомогательный инструмент; 
устанавливать технологическую последовательность и 
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режимы обработки; 
составлять технологический маршрут изготовления дета-
ли; 
разрабатывать технические задания для проектирования 
специальных технологических приспособлений; 
осуществлять оценку работоспособности и степени изно-
са узлов и элементов сборочного оборудования; 
определять причины неисправностей и отказов систем 
сборочного оборудования; 
осуществлять оценку работоспособности и степени изно-
са узлов и элементов металлорежущего оборудования; 
выполнять обработку отверстий и поверхностей в деталях 
по 8-14 квалитету и выше; 
выполнять установку и выверку деталей в двух плоско-
стях; 
организовывать регулировку механических и электроме-
ханических устройств металлорежущего и аддитивного 
оборудования; 
выполнять наладку однотипных обрабатывающих цен-
тров с ЧПУ; 
выполнять подналадку основных механизмов обрабаты-
вающих центров в процессе работы; 
выполнять наладку обрабатывающих центров по 6-8 ква-
литетам; 
обеспечивать безопасность работ по наладке, подналадке 
и техническому обслуживанию металлорежущего и адди-
тивного оборудования; 
оценивать точность функционирования металлорежущего 
оборудования на технологических позициях производ-
ственных участков; 
контролировать исправность приборов активного и пас-
сивного контроля, контрольных устройств и автоматов; 
производить контроль размеров детали; 
использовать универсальные и специализированные ме-
рительные инструменты; 
выполнять установку и выверку деталей в двух плоско-
стях. 

знать общие сведения о структуре технологического процесса 
по изготовлению деталей на машиностроительном произ-
водстве; 
виды операций металлообработки; 
правила по охране труда; 
основные сведения по метрологии, стандартизации и сер-
тификации; 
состав, функции и возможности использования информа-
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ционных технологий в металлообработке; 
типовые технологические процессы изготовления деталей 
машин; 
классификацию, назначение, область применения ме-
таллорежущего и аддитивного оборудования, назначение 
и конструктивно-технологические показатели качества 
изготовляемых деталей, способы и средства контроля; 
требования единой системы классификации и кодирова-
ния и единой системы технологической документации к 
оформлению технической документации для металлооб-
рабатывающего и аддитивного производства; 
структуру и порядок оформления технологического про-
цесса; 
методику расчета режимов резания и норм времени на 
операции металлорежущей обработки; 
методику расчета межпереходных и межоперационных 
размеров, припусков и допусков; 
правила определения режимов резания по справочникам 
и паспорту станка;  
инструменты и инструментальные системы; 
классификацию, назначение и область применения ре-
жущих инструментов; 
способы формообразования при обработке деталей реза-
нием и с применением аддитивных методов; 
формы и правила оформления маршрутных карт согласно 
единой системы технологической документации (ЕСТД); 
структуру системы управления станка; 
компоновка, основные узлы и технические характеристи-
ки многоцелевых станков и металлообрабатывающих 
центров; 
элементы проектирования заготовок; 
технология обработки заготовки; 
основные и вспомогательные компоненты станка;  
движения инструмента и стола во всех допустимых 
направлениях; 
порядок и правила оформления технических заданий для 
проектирования изделий; 
основные режимы работы сборочного оборудования, ви-
ды контроля работы сборочного оборудования; 
виды неисправностей, поломок и отказов систем сбороч-
ного оборудования; 
методы и способы диагностики и ремонта сборочного 
производственного оборудования; 
степени износа узлов и элементов сборочного оборудова-
ния; 
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причины отклонений работы сборочного оборудования от 
технической и технологической документации; 
виды работ по устранению неполадок и отказов сбороч-
ного оборудования; 
механические и электромеханические устройства сбороч-
ного оборудования; 
объемы технического обслуживания и периодичность 
проведения наладочных работ сборочного оборудования; 
виды работ по наладке и подналадке сборочного обору-
дования; 
контрольно-измерительный инструмент и приспособле-
ния, применяемые для обеспечения точности; 
основы контроля качества работ по наладке и подналадке 
сборочного оборудования; 
виды, причины брака и способы его предупреждения и 
устранения; 
наименование, стандарты и свойства материалов, кре-
пежных и нормализованных деталей и узлов; 
система допусков и посадок, степеней точности; 
квалитеты и параметры шероховатости; 
способы и правила механической и электромеханической 
наладки, устройство обслуживаемых однотипных стан-
ков; 
правила заточки, доводки и установки универсального и 
специального режущего инструмента; 
способы корректировки режимов резания по результатам 
работы станка; 
контрольно-измерительный инструмент и приспособле-
ния, применяемые для обеспечения точности функциони-
рования металлорежущего и аддитивного оборудования; 
правила настройки, регулирования универсальных и спе-
циальных приспособлений контрольно-измерительных 
инструментов, приборов и инструментов для автоматиче-
ского измерения деталей; 
правила проверки станков на точность, на работоспособ-
ность и точность позиционирования; 
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2. Структура учебной практики 
 

2.1. Объем учебной практики и виды учебной работы 
 

Вид учебной работы Объем часов 

Общая учебная нагрузка (всего) 504 
Обязательная аудиторная учебная нагрузка (всего)  504 
Итоговая аттестация в форме дифференцированного зачета     
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2.2.  Тематический план и содержание учебной практики 
    

Наименование 
разделов и тем 

Содержание учебного материала и формы организации деятельности обучаю-
щихся 

Объем 
часов 

Уро-
вень 
осво-
ения 

Осваивае-
мые эле-
менты 

компетен-
ций 

1 2 3 4 5 

Раздел 1. 
Разработка технологических процессов и управляющих программ для изготовле-
ния деталей в металлообрабатывающих и аддитивных производствах, в том чис-
ле автоматизированных 

144  
 

Тема 1.1. Техно-
логический про-
цесс и техноло-
гическая доку-
ментация по об-
работке загото-
вок с примене-
нием систем ав-
томатизирован-
ного проектиро-
вания 

Содержание учебного материала. 

 
72 

 
1 

 
ОК 01-11 
ПК 1.1–

1.10 
 Разработка последовательности обработки заготовки, выбор режущего инструмен-

та, металлообрабатывающего оборудования (по вариантам). 
Расчёт режимов резания и норм времени. 
Разработка технологического процесса по изготовлению детали на металлообраба-
тывающем оборудовании, оформление технологической документации. 
Применение машин послойного синтеза/оборудования «выращивания» из металла 
для изготовления изделий методом аддитивных технологий. 

Тема 1.2. Управ-
ляющие про-
граммы для об-
работки загото-
вок на металло-
режущем и ад-
дитивном обору-
довании 

Содержание учебного материала. 

72  

ОК 01-11 
ПК 1.1–

1.10 
 Реализация разработанных управляющих программ на фрезерном станке с ЧПУ. 

Реализация разработанных управляющих программ на токарном станке с ЧПУ. 
Реализация разработанных управляющих программ на многоцелевых станках с 
ЧПУ. 

Раздел 2. Разработка технологических процессов для сборки узлов и изделий в механосбо-
рочном производстве, в том числе автоматизированном 

144  
 

Тема 2.1. Техно-
логический про- Содержание учебного материала. 72  

ОК 01-11 
ПК 2.1–
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цесс и техноло-
гическая доку-
ментация по 
сборке узлов и 
изделий с при-
менением систем 
автоматизиро-
ванного проек-
тирования 

Разработка технологического процесса по сборке узлов или изделий. 
Разработка и оформление технологической документации: маршрут-
ной/операционной технологической карты сборки 

2.10 
 

Тема 2.2. Управ-
ляющие про-
граммы для ав-
томатизирован-
ной сборки узлов 
или изделий 

Содержание учебного материала. 

72  

ОК 01-11 
ПК 2.1–

2.10 
 Реализация разработанных управляющих программ на сборочном станке для сбор-

ки узлов и изделий различного назначения. 
Разработка управляющих программ на сборочном станке для сборки узлов и изде-
лий различного назначения. 

Раздел 3. 
Организация контроля, наладки и подналадки в процессе работы и техническое 
обслуживание металлорежущего и аддитивного оборудования, в том числе в ав-
томатизированном производстве 

72  
 

Тема 3.1.  
Диагностика, 
наладка, под-
наладка и ре-
монт металлооб-
рабатывающего 
и аддитивного 
оборудования 
 

Содержание учебного материала 

72 1 

 
ОК 01-11, 
ПК 3.1-3.5 

 Выбор методов и способов устранения неисправностей и отказов металлорежущего 
оборудования. 
Изучение порядка организации ресурсного обеспечения работ при наладке металл-
орежущего оборудования с применением SCADA систем. 
Выбор методов и способов устранения неисправностей и отказов аддитивного обо-
рудования. 
Изучение порядка организации ресурсного обеспечения работ при наладке адди-
тивного оборудования с применением SCADA систем. 

Раздел 4. 
Организация контроля, наладка и подналадки в процессе работы и техническое 
обслуживание сборочного оборудования, в том числе в автоматизированном про-
изводстве 

72  
 

Тема 4.1.  
Контроль, 
наладка, под-
наладка и тех-
ническое обслу-
живание сбо-
рочного обору-
дования 

Содержание учебного материала. 

72  

ОК 01-11, 
ПК 4.1-4.5 

 Выбор методов наладки и подналадки сборочного оборудования. 
Изучение порядка организации ресурсного обеспечения работ при наладке сбороч-
ного оборудования с применением SCADAсистем. 
Выбор методов и способов устранения неисправностей и отказов сборочного обо-
рудования. 
Изучение и ознакомление с методами ремонта сборочного оборудования (пайка, 
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наплавка, ручная сварка и т.д.). 

Раздел 5.  Организация деятельности подчиненного персонала 36  
 

Тема 5.1.  
Планирование, 
организация и 
контроль дея-
тельности под-
чиненного пер-
сонала 
 

Содержание учебного материала. 

36  

ОК 01-11, 
ПК 5.1-5.6 

 
Участие в организации структурного подразделения 
Участие в разработке планирования реализации продукции. 
Участие в планировании производственных мощностей. 
Участие в выборе стратегии управления персоналом структурного подразделения. 
Участие в принятии решения о выходе из профессиональных конфликтных ситуа-
ций 

Раздел 6. Выполнение работ по одной или нескольким профессиям рабочих, должностях 
служащих 36  

 

Тема 6.1.  
Выполнение ра-
бот по профес-
сии "Станочник 
широкого про-
филя" 
 

Содержание учебного материала 

12 2 

 
ОК 01-11, 

 
Диски, шайбы диаметром до 200мм – полная токарная обработка. Заглушка резиноме-
таллическая диаметром до 200мм – токарная обработка ( в сборе ). Башмаки тормоз-
ные – токарная обработка после наплавки. Болты призонные гладкие и конусные – 
полная токарная обработка Н9 – Н11 ( 3-4 класс точности ). Болты, вилки, винты, муф-
ты, пробки, шпильки, гужоны, штуцера с диаметром резьбы свыше 24 – 100 мм – пол-
ная токарная обработка с нарезанием резьбы. Валы, оси и другие детали – токарная 
обработка с припуском на шлифование. Фрезерование деталей средней сложности и 
инструмента по 8 - 11 квалитетам на однотипных горизонтальных и вертикальных 
универсальных фрезерных станках, на простых продольно-фрезерных. 
 наладка и подналадка обслуживаемых металлорежущих станков (сверлильных, токар-
ных, фрезерных и шлифовальных) Фрезерование прямоугольных и радиусных наруж-
ных и внутренних поверхностей, уступов, пазов, канавок, однозаходных резьб и спи-
ралей. Установка деталей в тисках различных конструкций, на поворотных кругах, 
универсальных делительных головках и на поворотных угольниках. Фрезерование 
зубьев шестерен и зубчатых реек по 10 - 11 степени точности 

Промежуточная 
аттестация 

 
   

 

Всего:  504   
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3. Условия реализации программы учебной практики 
3.1. Требования к минимальному материально-техническому обеспече-
нию 
 

Реализация программы учебной практики  требует наличия учебного 
кабинета,  мастерской, лаборатории программного управления станками с 
ЧПУ. 
 
Оборудование: 
- Рабочие места студентов: стулья, столы. 
- Рабочее место мастера производственного обучения, 
- Оборудование для выполнения слесарно-сборочных работ. 
- Оборудование для выполнения механических работ. 
 
Технические средства обучения:  
- мультимедиа проектор; 
- персональные компьютеры с лицензионным программным обеспечением; 
- справочные правовые системы. 
 
3.2. Информационное обеспечение обучения 
Перечень рекомендуемых учебных изданий, Интернет-ресурсов, допол-
нительной литературы 
 
Основные источники:  
 

1. Карандашов, К.К. Обработка металлов резанием : учебное пособие / 
К.К. Карандашов, В.Д. Клопотов. — Томск : ТПУ, 2017. — 268 с. — 
ISBN 978-5-4387-0777-6. — Текст : электронный // Электронно-
библиотечная система «Лань» : [сайт]. — URL: 
https://e.lanbook.com/book/106742  

2. Фещенко, В.Н. Токарная обработка. Учебник : учебник / В.Н. Фещен-
ко, Р.Х. Махмутов. — 7-е изд. — Вологда : Инфра-Инженерия, 2016. 
— 460 с. — ISBN 978-5-9729-0131-9. — Текст : электронный // Элек-
тронно-библиотечная система «Лань» : [сайт]. — URL: 
https://e.lanbook.com/book/80301  

3. Гоцеридзе Р.М. Процессы формообразования и инструменты: учеб-
ник для студ.учреждений сред.проф.образования / Р.М. Гоцеридзе. – 
М.: Издательский центр «Академия», 2018. – 432 с. 

4. Контроль соответствия качества деталей требованиям технической 
документации: учебник для студ.учреждений сред.проф.образования / 
(А.Н.Феофанов, Т.Г. Гришина, А.Г. Схиртладзе, С.А. Куликова); под 
ред. А.Н. Феофанова. – М.: Издательский центр «Академия», 2019. – 
320 с. 

5. Адаскин А.М. Современный режущий инструмент: учеб.пособие для 



студ.учреждений сред.проф.образования / А.М. Адаскин, Н.В. Коле-
сов. – 6-е изд., стер. - Издательский центр «Академия», 2019. – 224 с. 

6. Мирошин, Д. Г. Слесарное дело : учебное пособие для среднего про-
фессионального образования / Д. Г. Мирошин. — Москва : Издатель-
ство Юрайт, 2019. — 334 с.  
 

Дополнительные источники:  
1. Метрология, стандартизация и сертификация в машиностроении: 

учебник для студ.учреждений сред.проф.образования / (С.А. Зайцев, 
А.Н. Толстов, Д.Д. Грибанов, А.Д. Куранов). – 6-е изд., стер. – М.: Из-
дательский центр «Академия», 2015. – 288 с. 

2. Правила безопасности при работе с инструментом и приспособления-
ми : учебное пособие. — Москва : ЭНАС, 2014. — 176 с. — ISBN 978-
5-4248-0062-7. — Текст : электронный // Электронно-библиотечная 
система «Лань» : [сайт]. — URL: https://e.lanbook.com/book/104580  

3. Правила по охране труда при эксплуатации электроустановок . — 
Москва : ЭНАС, 2017. — 192 с. — ISBN 978-5-4248-0096-2. — Текст : 
электронный // Электронно-библиотечная система «Лань» : [сайт]. — 
URL: https://e.lanbook.com/book/104483  

4. Правила по охране труда при работе с инструментом и приспособле-
ниями . — Москва : ЭНАС, 2017. — 64 с. — ISBN 978-5-4248-0113-
6. — Текст : электронный // Электронно-библиотечная система 
«Лань» : [сайт]. — URL: https://e.lanbook.com/book/104489  

5. Правила по охране труда при эксплуатации тепловых энергоустановок 
. — Москва : ЭНАС, 2015. — 48 с. — ISBN 978-5-4248-0114-3. — 
Текст : электронный // Электронно-библиотечная система «Лань» : 
[сайт]. — URL: https://e.lanbook.com/book/104490  
 

РЕСУРСЫ ИНФОРМАЦИОННО-ТЕЛЕКОММУНИКАЦИОННОЙ СЕТИ «ИН-
ТЕРНЕТ», СОВРЕМЕННЫЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНЫЕ БАЗЫ ДАННЫХ, ИНФОР-
МАЦИОННЫЕ СПРАВОЧНЫЕ СИСТЕМЫ,ИСПОЛЬЗУЕМЫЕ ПРИ ОСВОЕНИИ 

ДИСЦИПЛИНЫ (МОДУЛЯ) 
 

№ Ссылка на информационный 
ресурс 

Наименование ресурса 
в электронной форме 

Режим 
доступа 

1 http://www.ispu.ru Официальный сайт ИГЭУ Свободный 

2 http://bumerang.ispu.ru Бумеранг: электронная информационно-
образовательная среда ИГЭУ 

По логину и 
паролю 

3 http://library.ispu.ru Сайт библиотеки ИГЭУ, в том числе электронный 
каталог Свободный 

4 https://ivseu.bibliotech.ru БиблиоТех: электронно-библиотечная система 
ИГЭУ 

По логину и 
паролю 

5 https://ivseu-vkr.bibliotech.ru База выпускных квалификационных работ обуча-
ющихся ИГЭУ 

По логину и 
паролю 

6 http://e.lanbook.com Электронно-библиотечная система издательства 
«Лань» 

По логину и 
паролю 

7 https://www.libnauka.ru Электронная библиотечная система (научная элек-
тронная база данных) издательства «Наука» Свободный 

8 https://biblio-online.ru Электронно-библиотечная система «Юрайт» Свободный 
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№ Ссылка на информационный 
ресурс 

Наименование ресурса 
в электронной форме 

Режим 
доступа 

9 http://нэб.рф Национальная электронная библиотека РФ 
Свободный (с 
ограничением 
доступа) 

10 https://arbicon.ru АРБИКОН: Ассоциированные региональные биб-
лиотечные консорциумы 

Свободный (из 
локальной сети 
ИГЭУ) 

11 https://neicon.ru NEICON: Национальный электронно-
информационный консорциум Свободный 

12 https://apoer.ru 
АППОЭР: Ассоциация производителей и пользо-
вателей 
образовательных электронных ресурсов 

Свободный 

13 https://cyberleninka.ru Научная электронная библиотека «Киберленинка» Свободный 
14 http://patscape.ru Система поиска патентной информации Свободный 

15 http://elibrary.ru 
Профессиональная база данных (реферативная 
база данных научных изданий – научная электрон-
ная библиотека) eLIBRARY.RU 

Свободный 

16 http://webofknowledge.com 
Профессиональная база данных (международная 
реферативная база данных научных изданий) 
WebofScience 

Свободный 

17 https://www.scopus.com 
Профессиональная база данных (международная 
реферативная база данных научных изданий) Sco-
pus 

Свободный 

18 
http://www.gks.ru/wps/wcm/ 
connect/rosstat_main/rosstat/ru/ 
statistics 

Федеральная служба государственной статистики: 
информационные справочные системы Свободный 

19 
http://www.gks.ru/wps/wcm/ 
connect/rosstat_main/rosstat/ru/ 
statistics/databases/ 

Федеральная служба государственной статистики: 
профессиональные базы данных Свободный 

20 \\10.2.128.165\Consultant\ 
ConsultanPlus\cons.exe 

Информационная справочная система Консуль-
тантПлюс 

Свободный (из 
локальной сети 
ИГЭУ) 
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4. Контроль и  оценка результатов освоения учебной практи-
ки 

Контроль и оценка результатов освоения учебной практики осуществляется ру-
ководителем практики от колледжа (мастером п/о). По итогам практики, по 
профилю специальности обучающиеся составляют дневник-отчет и сдают диф-
ференцированный зачет, где учитывается работа студента во время каждого 
этапа практики. 
 

Результаты обучения 
 

Критерии 
оценки 

Формы и мето-
ды оценки ре-
зультатов обу-

чения  
Иметь практический опыт: 

использования автоматизированного ра-
бочего места для планирования работ по 
реализации производственного задания; 
осуществления выбора предпочтительно-
го технологического решения из возмож-
ных в принятом технологическом процес-
се по изготовлению детали; 
осуществления контроля соответствия 
разрабатываемых конструкций техниче-
ским заданиям, стандартам, нормам охра-
ны труда, требованиям наиболее эконо-
мичной технологии производства; 
выбора технологических операций и пе-
реходов обработки; 
обработки деталей с учетом соблюдения и 
контроля размеров деталей; 
настройки технологической последова-
тельности обработки и режимов резания; 
подбора режущего и измерительного ин-
струментов и приспособлений по техно-
логической карте;  
отработки разрабатываемых конструкций 
на технологичность; 
составления технологических маршрутов 
изготовления деталей и проектирования 
технологических операций; 
выбора методов получения заготовок и 
схем их базирования; 
разработки и внедрения управляющих 
программ для обработки типовых деталей 
на металлообрабатывающем или аддитив-

Характери-
стики демон-
стрируемых 
знаний 
90-100%  
правильных 

ответов – 
«4,5 – 5»; 

70 - 89%  пра-
вильных 
ответов – 
«3,5 – 4.4»; 

50-69% пра-
вильных 
ответов – 
«2,5 – 3.4»; 

менее 50% 
правильных 

ответов – «0 – 
2,4» (неудо-

влетворитель-
но) 

- Экспертная 
оценка резуль-
татов деятель-
ности обучаю-
щегося при вы-
полнении работ; 
- Устные отве-

ты; 
- Наблюдение 
мастера в про-
цессе выполне-
ния практиче-

ских работ; 
- отчет по прак-

тике 
- Дифференци-
рованный зачет 

по учебной 
практике. 
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ном оборудовании; 
применения шаблонов типовых элементов 
изготовляемых деталей для станков с чис-
ловым программным управлением; 
использования базы программ для ме-
таллорежущего оборудования с числовым 
программным управлением; 
эксплуатации технологических приспо-
соблений и оснастки соответственно тре-
бованиям технологического процесса и 
условиям технологического процесса; 
диагностирования технического состоя-
ния эксплуатируемого сборочного обору-
дования; 
определения отклонений от технических 
параметров работы оборудования сбороч-
ных производств; 
регулировки режимов работы эксплуати-
руемого оборудования; 
выведения узлов и элементов сборочного 
оборудования в ремонт; 
определения отклонений от технических 
параметров работы оборудования сбороч-
ных производств; 
наладки на холостом ходу и в рабочем 
режиме обрабатывающих центров для об-
работки отверстий в деталях и поверхно-
стей деталей по 8 - 14 квалитетам; 
диагностирования технического состоя-
ния эксплуатируемого металлорежущего и 
аддитивного оборудования; 
установки деталей в универсальных и 
специальных приспособлениях и на столе 
станка с выверкой в двух плоскостях; 
обработки отверстий и поверхностей де-
талей по 8 – 14 квалитетам; 
организации работ по устранению неис-
правности функционирования оборудова-
ния на технологических позициях произ-
водственных участков; 
доводки, наладке и регулировке основных 
механизмов автоматических линий в про-
цессе работы; 
контроля с помощью измерительных ин-
струментов точности наладки универ-
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сальных и специальных приспособлений 
контрольно-измерительных инструментов, 
приборов и инструментов для автоматиче-
ского измерения деталей; 
регулировки режимов работы эксплуати-

руемого оборудования 
Уметь: 
определять последовательность выполне-
ния работ по изготовлению изделий в со-
ответствии с производственным заданием; 
определять необходимую для выполнения 
работы информацию, её состав в соответ-
ствии с принятым процессом выполнения 
работ по изготовлению  деталей; 
читать и понимать чертежи, и технологи-
ческую документацию; 
проводить сопоставительное сравнение, 
систематизацию и анализ конструктор-
ской и технологической документации 
разрабатывать технологический процесс 
изготовления детали; 
рассчитывать и проверять величину при-
пусков и размеров заготовок; 
выбирать технологическое оборудование 
и технологическую оснастку: приспособ-
ления, режущий, мерительный и вспомо-
гательный инструмент; 
устанавливать технологическую последо-
вательность и режимы обработки; 
составлять технологический маршрут из-
готовления детали; 
разрабатывать технические задания для 
проектирования специальных технологи-
ческих приспособлений; 
осуществлять оценку работоспособности 
и степени износа узлов и элементов сбо-
рочного оборудования; 
определять причины неисправностей и 
отказов систем сборочного оборудования; 
осуществлять оценку работоспособности 
и степени износа узлов и элементов ме-
таллорежущего оборудования; 
выполнять обработку отверстий и поверх-
ностей в деталях по 8-14 квалитету и вы-
ше; 

Характери-
стики демон-
стрируемых 
знаний 
90-100%  
правильных 

ответов – 
«4,5 – 5»; 

70 - 89%  пра-
вильных 
ответов – 
«3,5 – 4.4»; 

50-69% пра-
вильных 
ответов – 
«2,5 – 3.4»; 

менее 50% 
правильных 
ответов – «0 – 
2,4» (неудо-
влетворитель-
но) 

- Экспертная 
оценка резуль-
татов деятель-
ности обучаю-
щегося при вы-
полнении работ;  
- Устные отве-
ты; 
- Наблюдение 
мастера в про-
цессе выполне-
ния практиче-
ских работ; 
- отчет по прак-
тике 
- Дифференци-
рованный зачет 
по учебной 
практике. 
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выполнять установку и выверку деталей в 
двух плоскостях; 
организовывать регулировку механиче-
ских и электромеханических устройств 
металлорежущего и аддитивного обору-
дования; 
выполнять наладку однотипных обраба-
тывающих центров с ЧПУ; 
выполнять подналадку основных меха-
низмов обрабатывающих центров в про-
цессе работы; 
выполнять наладку обрабатывающих цен-
тров по 6-8 квалитетам; 
обеспечивать безопасность работ по 
наладке, подналадке и техническому об-
служиванию металлорежущего и адди-
тивного оборудования; 
оценивать точность функционирования 
металлорежущего оборудования на техно-
логических позициях производственных 
участков; 
контролировать исправность приборов ак-
тивного и пассивного контроля, кон-
трольных устройств и автоматов; 
производить контроль размеров детали; 
использовать универсальные и специали-
зированные мерительные инструменты; 
выполнять установку и выверку деталей в 
двух плоскостях. 
Знать: 
общие сведения о структуре технологиче-
ского процесса по изготовлению деталей 
на машиностроительном производстве; 
виды операций металлообработки; 
правила по охране труда; 
основные сведения по метрологии, стан-
дартизации и сертификации; 
состав, функции и возможности использо-
вания информационных технологий в ме-
таллообработке; 
типовые технологические процессы изго-
товления деталей машин; 
классификацию, назначение, область при-
менения металлорежущего и аддитивного 
оборудования, назначение и конструктив-

Характери-
стики демон-
стрируемых 
знаний 
90-100%  
правильных 

ответов – 
«4,5 – 5»; 

70 - 89%  пра-
вильных 
ответов – 
«3,5 – 4.4»; 

50-69% пра-
вильных 
ответов – 
«2,5 – 3.4»; 

- Экспертная 
оценка резуль-
татов деятель-
ности обучаю-
щегося при вы-
полнении работ;  
- Устные отве-
ты; 
- Наблюдение 
мастера в про-
цессе выполне-
ния практиче-
ских работ; 
- отчет по прак-
тике 
- Дифференци-
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но-технологические показатели качества 
изготовляемых деталей, способы и сред-
ства контроля; 
требования единой системы классифика-
ции и кодирования и единой системы тех-
нологической документации к оформле-
нию технической документации для ме-
таллообрабатывающего и аддитивного 
производства; 
структуру и порядок оформления техно-
логического процесса; 
методику расчета режимов резания и норм 
времени на операции металлорежущей 
обработки; 
методику расчета межпереходных и ме-
жоперационных размеров, припусков и 
допусков; 
правила определения режимов резания по 
справочникам и паспорту станка;  
инструменты и инструментальные систе-
мы; 
классификацию, назначение и область 
применения режущих инструментов; 
способы формообразования при обработке 
деталей резанием и с применением адди-
тивных методов; 
формы и правила оформления маршрут-
ных карт согласно единой системы техно-
логической документации (ЕСТД); 
структуру системы управления станка; 
компоновка, основные узлы и техниче-
ские характеристики многоцелевых стан-
ков и металлообрабатывающих центров; 
элементы проектирования заготовок; 
технология обработки заготовки; 
основные и вспомогательные компоненты 
станка;  
движения инструмента и стола во всех 
допустимых направлениях; 
порядок и правила оформления техниче-
ских заданий для проектирования изде-
лий; 
основные режимы работы сборочного 
оборудования, виды контроля работы сбо-
рочного оборудования; 

менее 50% 
правильных 
ответов – «0 – 
2,4» (неудо-
влетворитель-
но) 

рованный зачет 
по учебной 
практике. 
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виды неисправностей, поломок и отказов 
систем сборочного оборудования; 
методы и способы диагностики и ремонта 
сборочного производственного оборудо-
вания; 
степени износа узлов и элементов сбороч-
ного оборудования; 
причины отклонений работы сборочного 
оборудования от технической и техноло-
гической документации; 
виды работ по устранению неполадок и 
отказов сборочного оборудования; 
механические и электромеханические 
устройства сборочного оборудования; 
объемы технического обслуживания и пе-
риодичность проведения наладочных ра-
бот сборочного оборудования; 
виды работ по наладке и подналадке сбо-
рочного оборудования; 
контрольно-измерительный инструмент и 
приспособления, применяемые для обес-
печения точности; 
основы контроля качества работ по налад-
ке и подналадке сборочного оборудова-
ния; 
виды, причины брака и способы его пре-
дупреждения и устранения; 
наименование, стандарты и свойства ма-
териалов, крепежных и нормализованных 
деталей и узлов; 
система допусков и посадок, степеней 
точности; 
квалитеты и параметры шероховатости; 
способы и правила механической и элек-
тромеханической наладки, устройство об-
служиваемых однотипных станков; 
правила заточки, доводки и установки 
универсального и специального режущего 
инструмента; 
способы корректировки режимов резания 
по результатам работы станка; 
контрольно-измерительный инструмент и 
приспособления, применяемые для обес-
печения точности функционирования ме-
таллорежущего и аддитивного оборудова-
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ния; 
правила настройки, регулирования уни-
версальных и специальных приспособле-
ний контрольно-измерительных инстру-
ментов, приборов и инструментов для ав-
томатического измерения деталей; 
правила проверки станков на точность, на 
работоспособность и точность позицио-
нирования; 
 
 
 
 

5. Возможности использования программы в других 
ПООП 

 
Учебная практика может быть использована для обучения по укрупненной 
группе профессий и специальностей 15.00.00 «Машиностроение». 
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РАБОЧАЯ ПРОГРАММА 
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СПЕЦИАЛЬНОСТИ) 
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1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ 
ПРАКТИКИ (ПО ПРОФИЛЮ СПЕЦИАЛЬНОСТИ) 

 
 

1.1. Область применения программы 
 Программа производственной практики (по профилю специальности)  – 
является частью примерной основной профессиональной образовательной 
программы в соответствии с ФГОС по специальности  СПО 15.02.15 
«Технология металлообрабатывающего производства» 
 
1.2 Цель и планируемые результаты рабочей программы 
 В результате изучения производственной практики (по профилю 
специальности)студент должен освоить: вид профессиональной деятельности 
(ВПД) и соответствующие ему профессиональные компетенции: 

2 
 



Код Наименование видов деятельности и профессиональных 
компетенций 

ВД 1 Осуществлять разработку технологических процессов и управляющих 
программ для изготовления деталей в металлообрабатывающих и 
аддитивных производствах, в том числе автоматизированных 

ПК 1.1 Планировать процесс выполнения своей работы на основе задания технолога 
цеха или участка в соответствии с производственными задачами по 
изготовлению деталей. 

ПК 1.2 Осуществлять сбор, систематизацию и анализ информации для выбора 
оптимальных технологических решений, в том числе альтернативных в 
соответствии с принятым процессом выполнения своей работы по 
изготовлению деталей. 

ПК 1.3 Разрабатывать технологическую документацию по обработке заготовок на 
основе конструкторской документации в рамках своей компетенции в 
соответствии с нормативными требованиями, в том числе с использованием 
систем автоматизированного проектирования. 

ПК 1.4 Осуществлять выполнение расчётов параметров механической обработки и 
аддитивного производства в соответствии с принятым технологическим 
процессом согласно нормативным требованиям, в том числе с использованием 
систем автоматизированного проектирования. 

ПК 1.5 Осуществлять подбор конструктивного исполнения инструмента, материалов 
режущей части инструмента, технологических приспособлений и 
оборудования в соответствии с выбранным технологическим решением, в том 
числе с использованием систем автоматизированного проектирования. 

ПК 1.6 Оформлять маршрутные и операционные технологические карты для 
изготовления деталей на механизированных участках машиностроительных 
производств, в том числе с использованием систем автоматизированного 
проектирования. 

ПК 1.7 Осуществлять разработку и применение управляющих программ для 
металлорежущего или аддитивного оборудования в целях реализации 
принятой технологии изготовления деталей на механических участках 
машиностроительных производств, в том числе с использованием систем 
автоматизированного проектирования. 

ПК 1.8 Осуществлять реализацию управляющих программ для обработки заготовок 
на металлорежущем оборудовании или изготовления на аддитивном 
оборудовании в целях реализации принятой технологии изготовления деталей 
на механических участках машиностроительных производств в соответствии с 
разработанной технологической документацией. 

ПК 1.9 Организовывать эксплуатацию технологических приспособлений в 
соответствии с задачами и условиями технологического процесса 
механической обработки заготовок и/или аддитивного производства сообразно 
с требованиями технологической документации и реальными условиями 
технологического процесса. 

 
ВД 2 Разрабатывать технологические процессы для сборки узлов и изделий в 

механосборочном производстве, в том числе автоматизированном 
ПК 2.1 Планировать процесс выполнения своей работы в соответствии с 

производственными задачами по сборке узлов или изделий. 
ПК 2.2 Осуществлять сбор, систематизацию и анализ информации для выбора 

оптимальных технологических решений, в том числе альтернативных в 
соответствии с принятым процессом выполнения своей работы по сборке 
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узлов или изделий. 
ПК 2.3 Разрабатывать технологическую документацию по сборке узлов или изделий 

на основе конструкторской документации в рамках своей компетенции в 
соответствии с нормативными требованиями, в том числе с использованием 
систем автоматизированного проектирования. 

ПК 2.4 Осуществлять выполнение расчётов параметров процесса сборки узлов или 
изделий в соответствии с принятым технологическим процессом согласно 
нормативным требованиям, в том числе с использованием систем 
автоматизированного проектирования. 

ПК 2.5 Осуществлять подбор конструктивного исполнения сборочного инструмента, 
материалов исполнительных элементов инструмента, приспособлений и 
оборудования в соответствии с выбранным технологическим решением, в том 
числе с использованием систем автоматизированного проектирования. 

ПК 2.6 Оформлять маршрутные и операционные технологические карты для сборки 
узлов или изделий на сборочных участках машиностроительных производств, 
в том числе с использованием систем автоматизированного проектирования. 

ПК 2.7 Осуществлять разработку управляющих программ для автоматизированного 
сборочного оборудования в целях реализации принятой технологии сборки 
узлов или изделий на сборочных участках машиностроительных производств, 
в том числе с использованием систем автоматизированного проектирования. 

ПК 2.8 Осуществлять реализацию управляющих программ для автоматизированной 
сборки узлов или изделий на автоматизированном сборочном оборудовании в 
целях реализации принятой технологии сборки узлов или изделий на 
сборочных участках машиностроительных производств в соответствии с 
разработанной технологической документацией. 

ПК 2.9 Организовывать эксплуатацию технологических сборочных приспособлений в 
соответствии с задачами и условиями технологического процесса сборки узлов 
или изделий сообразно с требованиями технологической документации и 
реальными условиями технологического процесса. 

ПК 2.10 Разрабатывать планировки участков сборочных цехов машиностроительных 
производств в соответствии с производственными задачами, в том числе с 
использованием систем автоматизированного проектирования. 

ВД 3 Организовывать контроль, наладку и подналадку в процессе работы и 
техническое обслуживание металлорежущего и аддитивного 
оборудования, в том числе в автоматизированном производстве 

ПК 3.1 Осуществлять диагностику неисправностей и отказов систем 
металлорежущего и аддитивного производственного оборудования в рамках 
своей компетенции для выбора методов и способов их устранения. 

ПК 3.2 Организовывать работы по устранению неполадок, отказов металлорежущего 
и аддитивного оборудования и ремонту станочных систем и технологических 
приспособлений из числа оборудования механического участка в рамках своей 
компетенции. 

ПК 3.3 Планировать работы по наладке, подналадке металлорежущего и аддитивного 
оборудования на основе технологической документации в соответствии с 
производственными задачами. 

ПК 3.4 Организовывать ресурсное обеспечение работ по наладке металлорежущего и 
аддитивного оборудования в соответствии с производственными задачами, в 
том числе с использованием SCADA систем. 

ПК 3.5 Контролировать качество работ по наладке, подналадке и техническому 
обслуживанию металлорежущего и аддитивного оборудования и соблюдение 
норм охраны труда и бережливого производства, в том числе с 
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использованием SCADA систем. 
ВД 4 Организовывать контроль, наладку и подналадку в процессе работы и 

техническое обслуживание сборочного оборудования, в том числе в 
автоматизированном производстве 

ПК 4.1 Осуществлять диагностику неисправностей и отказов систем сборочного 
производственного оборудования в рамках своей компетенции для выбора 
методов и способов их устранения. 

ПК 4.2 Организовывать работы по устранению неполадок, отказов сборочного 
оборудования и ремонту станочных систем и технологических 
приспособлений из числа оборудования сборочного участка в рамках своей 
компетенции. 

ПК 4.3 Планировать работы по наладке, подналадке сборочного оборудования на 
основе технологической документации в соответствии с производственными 
задачами согласно нормативным требованиям. 

ПК 4.4 Организовывать ресурсное обеспечение работ по наладке сборочного 
оборудования в соответствии с производственными задачами, в том числе с 
использованием SCADA систем. 

ПК 4.5 Контролировать качество работ по наладке, подналадке и техническому 
обслуживанию сборочного оборудования и соблюдение норм охраны труда и 
бережливого производства, в том числе с использованием SCADA систем. 

ВД 5 Организовывать деятельность подчиненного персонала 
ПК 5.1. Планировать деятельность структурного подразделения на основании 

производственных заданий и текущих планов предприятия. 
ПК 5.2. Организовывать определение потребностей в материальных ресурсах, 

формирование и оформление их заказа с целью материально-технического 
обеспечения деятельности структурного подразделения. 
 

ПК 5.3. Организовывать рабочие места в соответствии с требованиями охраны труда и 
бережливого производства в соответствии с производственными задачами. 
 

ПК 5.4. Контролировать соблюдение персоналом основных требований охраны труда 
при реализации технологического процесса, в соответствии с 
производственными задачами. 

ПК 5.5. Принимать оперативные меры при выявлении отклонений от заданных 
параметров планового задания при его выполнении персоналом структурного 
подразделения. 

ПК 5.6. Разрабатывать предложения на основании анализа организации передовых 
производств по оптимизации деятельности структурного подразделения. 
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Освоение производственной практики (по профилю специальности) 
профессиональных модулей направлено на развитие общих компетенций: 
 
 

 
1.3. Рекомендуемое количество часов на освоение программы 
производственной практики (по профилю специальности): 
всего – 720 часов, в том числе: 

обязательной аудиторной учебной нагрузки обучающегося 720 часов; 
 
 
 
 
 
 

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

деятельности, применительно к различным контекстам 
ОК 02. Осуществлять поиск, анализ и интерпретацию информации, 

необходимой для выполнения задач профессиональной 
деятельности 

ОК 03. Планировать и реализовывать собственное профессиональное и 
личностное развитие. 

ОК 04. Работать в коллективе и команде, эффективно взаимодействовать с 
коллегами, руководством, клиентами. 

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

ОК 06 Проявлять гражданско-патриотическую позицию, демонстрировать 
осознанное поведение на основе традиционных общечеловеческих 
ценностей 

ОК 07 Содействовать сохранению окружающей среды, 
ресурсосбережению, эффективно действовать в чрезвычайных 
ситуациях 

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

ОК 09. Использовать информационные технологии в профессиональной 
деятельности. 

ОК 10. Пользоваться профессиональной документацией на 
государственном и иностранном языках. 

ОК 11 Планировать предпринимательскую деятельность в 
профессиональной сфере. 
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Спецификация ПК/ разделов профессиональных модулей 
Формируемые 
компетенции 

Название раздела 
Действия Умения Знания Ресурсы 

ПМ 01 «РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ И УПРАВЛЯЮЩИХ ПРОГРАММ ДЛЯ 
ИЗГОТОВЛЕНИЯ ДЕТАЛЕЙ В МЕТАЛЛООБРАБАТЫВАЮЩИХ И АДДИТИВНЫХ ПРОИЗВОДСТВАХ, В ТОМ 

ЧИСЛЕ АВТОМАТИЗИРОВАННЫХ» 
 
Раздел 01.Разработка технологического процесса и оформление технологической документации по обработке заготовок 
с применением систем автоматизированного проектирования 
Дескрипторы профессиональных компетенций 

ПК 1.1- ПК 1.6 
ПК 1.9 - ПК 1.10 
 

- изучения рабочих заданий в 
соответствии с требованиями 
технологической документации; 
- использования 
автоматизированного рабочего 
места для планирования работ по 
реализации производственного 
задания; 
- осуществления выбора 
предпочтительного/оптимального 
технологического решения в 
процессе изготовления детали; 
- осуществления выбора 
альтернативных технологических 
решений; 
- применения конструкторской 
документации для 
проектирования технологических 
процессов изготовления деталей;  

- определять 
последовательность 
выполнения работ по 
изготовлению изделий в 
соответствии с 
производственным 
заданием; 
- использовать пакеты 
прикладных программ 
(CAD/CAM системы) для 
планирования работ по 
реализации 
производственного 
задания на участке; 
- определять 
необходимую для 
выполнения работы 
информацию, её состав в 
соответствии с принятым 

- общие сведения о 
структуре 
технологического 
процесса по 
изготовлению деталей на 
машиностроительном 
производстве; 
- карта организации 
рабочего места; 
- назначение и область 
применения станков и 
станочных 
приспособлений, в том 
числе станков с числовым 
программным 
управлением (ЧПУ) и 
обрабатывающих 
центров; 
- виды операций 

 
- вакуум-шкаф с 
автоматическим 
управлением, 
подъемным столом 
и операцией 
дифференциального 
давления с 
принадлежностями; 
- установка 
вакуумного литья в 
силиконовые 
формы; 
- термошкаф для 
подготовки 
заливочных смол 
перед литьем в 
силиконовые 
формы; 
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- осуществления контроля 
соответствия разрабатываемых 
конструкций техническим 
заданиям, стандартам, нормам 
охраны труда, требованиям 
наиболее экономичной 
технологии производства; 
- выбора технологических 
операций и переходов обработки; 
выполнения расчётов с помощью 
систем автоматизированного 
проектирования; 
- обработки деталей с учетом 
соблюдения и контроля размеров 
деталей; 
- настройке технологической 
последовательности обработки и 
режимов резания; 
- подбора режущего и 
измерительного инструментов и 
приспособлений по 
технологической карте;  
- отработки разрабатываемых 
конструкций на технологичность; 
- составления технологических 
маршрутов изготовления деталей 
и проектирования 
технологических операций; 
- выбора методов получения 

процессом выполнения 
работ по изготовлению 
деталей; 
- читать и понимать 
чертежи, и 
технологическую 
документацию; 
- проводить 
сопоставительное 
сравнение, 
систематизацию и анализ 
конструкторской и 
технологической 
документации; 
- анализировать 
конструктивно-
технологические 
свойства детали, исходя 
из её служебного 
назначения; 
- разрабатывать 
технологический процесс 
изготовления детали; 
- выполнять эскизы 
простых конструкций; 
- выполнять технические 
чертежи, а также 
чертежи общего вида в 
соответствии с Единой 

металлообработки; 
технологическая 
операция и её элементы; 
- последовательность 
технологического 
процесса 
обрабатывающего центра 
с ЧПУ; 
- правила по охране 
труда; 
- основные сведения по 
метрологии, 
стандартизации и 
сертификации; 
- техническое черчение и 
основы инженерной 
графики; 
- состав, функции и 
возможности 
использования 
информационных 
технологий в 
металлообработке; 
- типовые 
технологические 
процессы изготовления 
деталей машин; 
- виды оптимизации 
технологических 

- термошкаф для 
отверждения 
литьевых деталей в 
силиконовых 
формах; 
- набор 
инструмента; 
- настольный 
токарный станок;  
- станок фрезерный 
по металлу; 
- универсальный 
токарный станок;  
- универсальный 
фрезерный станок;   
- заточной станок; 
- лазерный станок.  
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заготовок и схем их базирования; 
- эксплуатации технологических 
приспособлений и оснастки 
соответственно требованиям 
технологического процесса и 
условиям технологического 
процесса; 
- разработки технических 
заданий на проектирование 
специальных технологических 
приспособлений; 
- разработки планов участков 
механических цехов в 
соответствии с 
производственными задачами; 
- разработки планов участков 
цехов с использованием систем 
автоматизированного 
проектирования; 

системой 
конструкторской 
документации (ЕСКД); 
- особенности работы 
автоматизированного 
оборудования и 
возможности 
применения его в составе 
роботизированного 
технологического 
комплекса; 
- проводить 
технологический 
контроль 
конструкторской 
документации с 
выработкой 
рекомендаций по 
повышению 
технологичности детали; 
- оформлять 
технологическую 
документацию с 
применением систем 
автоматизированного 
проектирования; 
- оценивать 
технологичность 
разрабатываемых 

процессов в 
машиностроении; 
- стандарты, методики и 
инструкции, требуемые 
для выбора 
технологических 
решений; 
- назначение и виды 
технологических 
документов общего 
назначения; 
- классификацию, 
назначение, область 
применения 
металлорежущего и 
аддитивного 
оборудования, 
назначение и 
конструктивно-
технологические 
показатели качества 
изготовляемых деталей, 
способы и средства 
контроля; 
- требования единой 
системы классификации и 
кодирования и единой 
системы технологической 
документации к 
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конструкций; 
- рассчитывать и 
проверять величину 
припусков и размеров 
заготовок; 
- рассчитывать 
коэффициент 
использования 
материала; 
- рассчитывать штучное 
время; 
- производить расчёт 
параметров 
механической обработки 
и аддитивного 
производства с 
применением CAЕ 
систем; 
- выбирать 
технологическое 
оборудование и 
технологическую 
оснастку: 
приспособления, 
режущий, мерительный и 
вспомогательный 
инструмент; 
-устанавливать 
технологическую 

оформлению технической 
документации для 
металлообрабатывающего 
и аддитивного 
производства; 
- методику 
проектирования 
маршрутных и 
операционных 
металлообрабатывающих, 
а также аддитивных 
технологий; 
- структуру и оформление 
технологического 
процесса; 
- методику разработки 
операционной и 
маршрутной технологии 
механической обработки 
изделий; 
- системы 
автоматизированного 
проектирования 
технологических 
процессов; 
- основы цифрового 
производства; 
- методику расчета 
режимов резания и норм 
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последовательность и 
режимы обработки; 
- устанавливать 
технологическую 
последовательность 
режимов резания; 
- составлять 
технологический 
маршрут изготовления 
детали; 
- оформлять 
технологическую 
документацию; 
- определять тип 
производства; 
- использовать пакеты 
прикладных программ 
для разработки 
конструкторской 
документации и 
проектирования 
технологических 
процессов; 
- обеспечивать 
безопасность при 
проведении работ на 
технологическом 
оборудовании участков 
механической обработки 

времени на операции 
металлорежущей 
обработки; 
- методику расчета 
межпереходных и 
межоперационных 
размеров, припусков и 
допусков; 
- основы технической 
механики; 
- основы теории 
обработки металлов; 
- интерфейса, 
инструментов для 
ведения расчёта 
параметров механической 
обработки, библиотеки 
для работы с 
конструкторско-
технологическими 
элементами, баз данных в 
системах 
автоматизированного 
проектирования; 
- правила определения 
режимов резания по 
справочникам и паспорту 
станка;  
- инструменты и 
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и аддитивного 
изготовления; 
- читать 
технологическую 
документацию; 
- разрабатывать 
технические задания для 
проектирования 
специальных 
технологических 
приспособлений; 
- разрабатывать 
планировки участков 
механических цехов 
машиностроительных 
производств; 
- использовать пакеты 
прикладных программ 
(CAD/CAM системы) для 
разработки 
конструкторской 
документации и 
проектирования 
технологических 
процессов механической 
обработки и аддитивного 
изготовления деталей; 

инструментальные 
системы; 
- основы 
материаловедения; 
- классификацию, 
назначение и область 
применения режущих 
инструментов; 
- способы 
формообразования при 
обработке деталей 
резанием и с 
применением аддитивных 
методов; 
- системы 
автоматизированного 
проектирования для 
подбора конструктивного 
инструмента, 
технологических 
приспособлений и 
оборудования; 
- назначение и виды 
технологических 
документов общего 
назначения; 
- требования единой 
системы конструкторской 
и технологической 
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документации к 
оформлению технической 
документации; 
- правила и порядок 
оформления 
технологической 
документации; 
- методику 
проектирования 
технологического 
процесса изготовления 
детали; 
- формы и правила 
оформления маршрутных 
карт согласно единой 
системы технологической 
документации (ЕСТД); 
- системы 
автоматизированного 
проектирования 
технологических 
процессов; 
- технологическую 
оснастку, ее 
классификацию, расчет и 
проектирование; 
- классификацию баз, 
назначение и правила 
формирования 
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комплектов 
технологических баз 
ресурсосбережения и 
безопасности труда на 
участках механической 
обработки и аддитивного 
изготовления; 
- виды и применение 
технологической 
документации при 
обработке заготовок; 
- этапы разработки 
технологического задания 
для проектирования; 
- порядок и правила 
оформления технических 
заданий для 
проектирования изделий; 
- принципы построения 
планировок участков и 
цехов; 
- принципы работы в 
прикладных программах 
автоматизированного 
проектирования; 
- виды участков и цехов 
машиностроительных 
производств; 
-виды 
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машиностроительных 
производств. 
 
 

Раздел 02. Разработка и реализация управляющих программ для обработки заготовок на металлорежущем и 
аддитивном оборудовании 

ПК 1.7 
ПК 1.8 

 

- разработки и внедрения 
управляющих программ для 
обработки типовых деталей на 
металлообрабатывающем или 
аддитивном оборудовании; 
- применения шаблонов типовых 
элементов изготовляемых 
деталей для станков с числовым 
программным управлением; 
- использования 
автоматизированного рабочего 
места технолога-программиста 
для разработки и внедрения 
управляющих; 
- использования базы программ 
для металлорежущего 
оборудования с числовым 
программным управлением; 
- изменения параметров стойки 
ЧПУ станка 

- составлять 
управляющие 
программы для 
обработки типовых 
деталей на 
металлообрабатывающем 
и аддитивном 
оборудовании, в том 
числе с использованием 
системы 
автоматизированного 
проектирования; 
- рассчитывать 
технологические 
параметры процесса 
производства; 
- использовать пакеты 
прикладных программ 
для разработки 
конструкторской 
документации и 
проектирования 
технологических 

- системы графического 
программирования; 
структуру системы 
управления станка; 
- методику разработки и 
внедрения управляющих 
программ для обработки 
изготовляемых деталей на 
автоматизированном 
металлообрабатывающем 
и аддитивном 
оборудовании, в том 
числе с применением 
CAD/CAM/CAE систем; 
- компоновка, основные 
узлы и технические 
характеристики 
многоцелевых станков и 
металлообрабатывающих 
центров; 
- элементы 
проектирования 
заготовок; 

 
- настольная панель 
управления, 
объединенная с 
СКБП, 
имитирующая 
станочный пульт 
управления; 
- съемная 
клавиатура ЧПУ - 
панель тип 
расположения 
кнопок;  
- лицензионное 
программное 
обеспечение для 
интерактивного 
NC-
программирования 
в системе ЧПУ; 
- симулятор стойки 
системы ЧПУ; 
- лицензионное 
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процессов; 
- рационально 
использовать 
автоматизированное 
оборудование в каждом 
конкретном, отдельно 
взятом производстве; 
- создавать и 
редактировать на основе 
общего описания 
информационные базы, 
входные и выходные 
формы, а также 
элементы интерфейса; 
- корректировать 
управляющую 
программу в 
соответствии с 
результатом обработки 
деталей. 

- основные 
технологические 
параметры производства 
и методики их расчёта; 
- коды и макрокоманды 
стоек ЧПУ в 
соответствии с 
международными 
стандартами; 
- основы автоматизации 
технологических 
процессов и производств; 
- приводы с числовым 
программным 
управлением и 
промышленных роботов; 
- технология обработки 
заготовки; 
- основные и 
вспомогательные 
компоненты станка;  
- движения инструмента и 
стола во всех допустимых 
направлениях; 
- элементы интерфейса, 
входные и выходные 
формы и 
информационные базы 
 

программное 
обеспечение 
ADMAC. 

16 
 



Формируемые 
компетенции 

Название раздела 
Действия Умения Знания Ресурсы 

ПМ 02 «РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ ДЛЯ СБОРКИ УЗЛОВ И ИЗДЕЛИЙ В 
МЕХАНОСБОРОЧНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ, В ТОМ ЧИСЛЕ АВТОМАТИЗИРОВАННОМ» 

 
Раздел 01.Разработка технологического процесса и оформление технологической документации по сборке узлов и 
изделий с применением систем автоматизированного проектирования. 
Дескрипторы профессиональных компетенций 

 
ПК 2.1 - ПК 2.6 

ПК 2.9 - ПК 2.10 
 

 

использования шаблонов 
типовых схем сборки изделий; 
выбора способов базирования 
соединяемых деталей 
выбора технологических 
маршрутов для соединений из 
базы разработанных ранее; 
поиска и анализа необходимой 
информации для выбора 
наиболее подходящих 
технологических решений; 
разработки технических 
заданий на проектирование 
специальных технологических 
приспособлений; 
применения конструкторской 
документации для разработки 
технологической 
документации; 
проведения расчётов 
параметров сборочных 

определять 
последовательность 
выполнения работы по 
сборке узлов или 
изделий; 
выбирать способы 
базирования деталей 
при сборке узлов или 
изделий 
выбирать оптимальные 
технологические 
решения на основе 
актуальной 
нормативной 
документации и в 
соответствии с 
принятым процессов 
сборки; 
оптимизировать рабочие 
места с учетом 
требований по 

технологические формы, 
виды и методы сборки; 
принципы организации и 
виды сборочного 
производства; 
этапы проектирования 
процесса сборки; 
комплектование деталей 
и сборочных единиц; 
последовательность 
выполнения процесса 
сборки; 
виды соединений в 
конструкциях изделий; 
подготовка деталей к 
сборке; 
назначение и 
особенности применения 
подъемно-
транспортного, 
складского 

. 
- вакуум-шкаф с 
автоматическим 
управлением, 
подъемным столом 
и операцией 
дифференциального 
давления с 
принадлежностями; 
- установка 
вакуумного литья в 
силиконовые 
формы; 
- термошкаф для 
подготовки 
заливочных смол 
перед литьем в 
силиконовые 
формы; 
- термошкаф для 
отверждения 
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процессов узлов и изделий; 
применения систем 
автоматизированного 
проектирования при 
проведении расчётов 
сборочных процессов узлов и 
деталей; 
применения CAE систем для 
расчётов параметров 
сборочного процесса; 
подбора конструктивного 
исполнения сборочного 
инструмента, материалов, 
исполнительных элементов 
инструмента, приспособлений 
и оборудования; 
применения систем 
автоматизированного 
проектирования для выбора 
конструктивного исполнения 
сборочного инструмента, 
приспособлений и 
оборудования; 
оформления маршрутных и 
операционных 
технологических карт для 
сборки узлов или изделий на 
сборочных участках 
машиностроительных 

эргономике, 
безопасности труда и 
санитарно-
гигиенических норм для 
отрасли; 
разрабатывать 
технологические схемы 
сборки узлов или 
изделий; 
читать чертежи 
сборочных узлов; 
использовать пакеты 
прикладных программ 
для разработки 
конструкторской 
документации и 
проектирования 
технологических 
процессов 
механосборочного 
производства; 
выполнять сборочные 
чертежи и деталировки, 
а также чертежи общего 
вида в соответствии с 
Единой системой 
конструкторской 
документации (ЕСКД); 
определять 

производственного 
оборудования; 
основы 
ресурсосбережения и 
безопасности труда на 
участках 
механосборочного 
производства 
типовые процессы 
сборки характерных 
узлов, применяемых в 
машиностроении; 
оборудование и 
инструменты для 
сборочных работ; 
процессы выполнения 
сборки неподвижных 
неразъёмных и 
разъёмных соединений; 
технологические методы 
сборки, обеспечивающие 
качество сборки узлов; 
методы контроля 
качества выполнения 
сборки узлов; 
требования, 
предъявляемые к 
конструкции изделия 
при сборке; 

литьевых деталей в 
силиконовых 
формах; 
- набор 
инструмента; 
- настольный 
токарный станок;  
- станок фрезерный 
по металлу; 
- универсальный 
токарный станок;  
- универсальный 
фрезерный станок;   
- заточной станок; 
- лазерный станок.  
- универсальные 
станочные 
приспособления (3-
х кулачковый 
патрон, станочные 
тиски для 
фрезерных работ, 
цанговые патроны, 
скальчатый 
кондуктор для 
сверлильных работ, 
патрон для 
крепления 
протяжек, патроны 
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производств; 
составления технологических 
маршрутов сборки узлов и 
изделий и проектирования 
сборочных технологических 
операций; 
использования систем 
автоматизированного 
проектирования в приложении 
к оформлению 
технологической 
документации по сборке узлов 
или изделий; 
организации эксплуатации 
технологических сборочных 
приспособлений в 
соответствии с задачами и 
условиями процесса сборки; 
сопоставления требований 
технологической 
документации и реальных 
условий технологического 
процесса; 
разработки и составления 
планировок участков 
сборочных цехов; 
применения систем 
автоматизированного 
проектирования для 

последовательность 
сборки узлов и деталей; 
рассчитывать параметры 
процесса сборки узлов 
или изделий согласно 
требованиям 
нормативной 
документации; 
использовать CAЕ 
системы, системы 
автоматизированного 
проектирования при 
выполнении расчётов 
параметров сборки 
узлов и деталей; 
выбирать и применять 
сборочный инструмент, 
материалы в 
соответствии с 
технологическим 
решением; 
применять системы 
автоматизированного 
проектирования для 
выбора инструмента и 
приспособлений для 
сборки узлов или 
изделий; 
оформлять 

требования, 
предъявляемые при 
проверке выполненных 
работ по сборке узлов и 
изделий; 
основы инженерной 
графики; 
этапы сборки узлов и 
деталей; 
классификацию и 
принципы действия 
технологического 
оборудования 
механосборочного 
производства; 
порядок проектирования 
технологических схем 
сборки; 
виды технологической 
документации сборки; 
правила разработки 
технологического 
процесса сборки; 
виды и методы 
соединения сборки; 
порядок проведения 
технологического 
анализа конструкции 
изделия в сборке; 

для крепления фрез, 
сверл и др.); 
- пневмоцилиндр, 
гидроцилиндр для 
привода зажимных 
приспособлений; 
- набор для 
компоновки 
приспособлений; 
- оправки для 
крепления 
режущего 
инструмента на 
станки с ЧПУ; 
- стенд для 
определения усилия 
зажатия 
механизированным 
приводом.  
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разработки планировок технологическую 
документацию; 
оформлять маршрутные 
и операционные 
технологические карты 
для сборки узлов или 
изделий на сборочных 
участках производств; 
применять систем 
автоматизированного 
проектирования, CAD 
технологии при 
оформлении карт 
технологического 
процесса сборки; 
организовывать 
эксплуатацию 
технологических 
сборочных 
приспособлений в 
соответствии с задачами 
и условиями 
технологического 
процесса; 
эксплуатировать 
технологические 
сборочные 
приспособления для 
удовлетворения 

виды и перечень 
технологической 
документации в составе 
комплекта по сборке 
узлов или деталей 
машин; 
пакеты прикладных 
программ; 
принципы составления и 
расчёта размерных 
цепей; 
методы сборки 
проектируемого узла; 
порядок расчёта 
ожидаемой точности 
сборки; 
применение систем 
автоматизированного 
проектирования для 
выполнения расчётов 
параметров сборочного 
процесса; 
нормативные требования 
к сборочным узлам и 
деталям; 
правила применения 
информационно 
вычислительной 
техники, в том числе 
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требования 
технологической 
документации и условий 
технологического 
процесса; 
осуществлять 
компоновку участка 
сборочного цеха 
согласно 
технологическому 
процессу; 
применять системы 
автоматизированного 
проектирования и CAD 
технологии для 
разработки планировки; 

CAЕ систем и систем 
автоматизированного 
проектирования при 
расчёте параметров 
сборочного процесса 
узлов деталей и машин; 
назначение и 
конструктивно-
технологические 
признаки собираемых 
узлов и изделий; 
технологический 
процесс сборки узлов 
или деталей согласно 
выбранному решению; 
конструктивно-
технологическую 
характеристику 
собираемого объекта; 
основы металловедения 
и материаловедения; 
применение систем 
автоматизированного 
проектирования для 
подбора 
конструктивного 
исполнения сборочного 
инструмента и 
приспособлений; 
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основные этапы сборки; 
последовательность 
прохождения сборочной 
единицы по участку; 
виды подготовительных, 
сборочных и 
регулировочных 
операций на участках 
машиностроительных 
производств; 
требования единой 
системы 
технологической 
документации к 
составлению и 
оформлению 
маршрутной 
операционной и 
технологических карт 
для сборки узлов; 
системы 
автоматизированного 
проектирования в 
оформлении 
технологических карт 
для сборки узлов; 
виды, типы, 
классификация и 
применение сборочных 
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приспособлений; 
требования 
технологической 
документации к сборке 
узлов и изделий; 
применение сборочных 
приспособлений в 
реальных условиях 
технологического 
процесса и согласно 
техническим 
требованиям; 
виды, порядок 
проведения и 
последовательность 
технологического 
процесса сборки в 
машиностроительном 
цехе; 
основные принципы 
составления плана 
участков сборочных 
цехов; 
правила и нормы 
размещения сборочного 
оборудования; 
виды транспортировки и 
подъёма деталей; 
виды сборочных цехов; 
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принципы работы и 
виды систем 
автоматизированного 
проектирования; 
типовые виды 
планировок участков 
сборочных цехов; 
основы инженерной 
графики и требования 
технологической 
документации к 
планировкам участков и 
цехов 

Раздел 02. Разработка и реализация управляющих программ для автоматизированной сборки узлов и изделий 
 

ПК 2.7 
ПК 2.8 

 

разработки управляющих 
программ для 
автоматизированного 
сборочного оборудования; 
применения 
автоматизированного рабочего 
места технолога-программиста 
для разработки и внедрения 
управляющих программ к 
сборочному 
автоматизированному 
оборудованию и 
промышленным роботам;  
реализации управляющих 
программ для 

составлять 
управляющие 
программы для сборки 
узлов и изделий в 
механосборочном 
производстве; 
применять системы 
автоматизированного 
проектирования для 
разработки 
управляющих программ 
для 
автоматизированного 
сборочного 
оборудования; 

виды и типы 
автоматизированного 
сборочного 
оборудования; 
технологический 
процесс сборки детали, 
её назначение и 
предъявляемые 
требования к ней; 
схемы, виды и типы 
сборки узлов и изделий; 
автоматизированную 
подготовку программ 
систем 
автоматизированного 

 
- настольная панель 
управления, 
объединенная с 
СКБП, 
имитирующая 
станочный пульт 
управления; 
- съемная 
клавиатура ЧПУ - 
панель тип 
расположения 
кнопок;  
- лицензионное 
программное 
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автоматизированной сборки 
изделий на станках с ЧПУ; 
применения технологической 
документации для реализации 
технологии сборки с помощью 
управляющих программ 

реализовывать 
управляющие 
программы для 
автоматизированной 
сборки узлов или 
изделий; 
пользоваться 
технологической 
документацией при 
разработке 
управляющих программ 
по сборке узлов или 
изделий 

проектирования; 
системы 
автоматизированного 
проектирования и их 
классификацию; 
виды программ для 
преобразования 
исходной информации; 
последовательность 
автоматизированной 
подготовки программ; 
последовательность 
реализации 
автоматизированных 
программ; 
коды и макрокоманды 
стоек ЧПУ в 
соответствии с 
международными 
стандартами; 
основы автоматизации 
технологических 
процессов и 
производств; 
приводы с числовым 
программным 
управлением и 
промышленных роботов; 
технология обработки 

обеспечение для 
интерактивного 
NC-
программирования 
в системе ЧПУ; 
- симулятор стойки 
системы ЧПУ; 
- лицензионное 
программное 
обеспечение 
ADMAC 
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заготовки; 
основные и 
вспомогательные 
компоненты станка;  
движения инструмента и 
стола во всех 
допустимых 
направлениях; 
элементы интерфейса, 
входные и выходные 
формы и 
информационные базы 
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Формируемые 
компетенции 

Название раздела 
Действия Умения Знания Ресурсы 

ПМ 03 «ОРГАНИЗАЦИЯ КОНТРОЛЯ, НАЛАДКИ И ПОДНАЛАДКИ В ПРОЦЕССЕ РАБОТЫ И ТЕХНИЧЕСКОЕ 
ОБСЛУЖИВАНИЕ МЕТАЛЛОРЕЖУЩЕГО И АДДИТИВНОГО ОБОРУДОВАНИЯ, В ТОМ ЧИСЛЕ В 

АВТОМАТИЗИРОВАННОМ ПРОИЗВОДСТВЕ» 
 
МДК 03.01 Диагностика, наладка, подналадка и ремонт металлообрабатывающего и аддитивного оборудования 
Дескрипторы профессиональных компетенций 

 
ПК 3.1- ПК 3.5 

 
 

наладки на холостом ходу и в 
рабочем режиме 
обрабатывающих центров для 
обработки отверстий в деталях 
и поверхностей деталей по 8 - 
14 квалитетам; 
диагностирования 
технического состояния 
эксплуатируемого 
металлорежущего и 
аддитивного оборудования; 
установки деталей в 
универсальных и специальных 
приспособлениях и на столе 
станка с выверкой в двух 
плоскостях; 
обработки отверстий и 
поверхностей деталей по 8 – 
14 квалитетам; 
организации работ по 

осуществлять оценку 
работоспособности и 
степени износа узлов и 
элементов 
металлорежущего 
оборудования; 
программировать в 
полуавтоматическом 
режиме и 
дополнительные 
функции станка; 
выполнять обработку 
отверстий и 
поверхностей в деталях 
по 8-14 квалитету и 
выше; 
выполнять установку и 
выверку деталей в двух 
плоскостях; 
организовывать 

основы электротехники, 
электроники, 
гидравлики и 
программирования в 
пределах выполняемой 
работы; 
причины отклонений в 
формообразовании; 
виды, причины брака и 
способы его 
предупреждения и 
устранения; 
наименование, 
стандарты и свойства 
материалов, крепежных 
и нормализованных 
деталей и узлов; 
система допусков и 
посадок, степеней 
точности; 

автоматизированный 
стенд для измерения 
шероховатости;  
- типовой комплект 
учебного 
оборудования 
«Координатная 
измерительная 
машина с ЧПУ с 
поворотным столом 
для контроля 
зубчатых колес и 
резьбовых 
калибров»; 
- типовой комплект 
учебного 
оборудования 
«Координатная 
измерительная 
машина (КИМ) с 
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устранению неисправности 
функционирования 
оборудования на 
технологических позициях 
производственных участков; 
постановки производственных 
задач персоналу, 
осуществляющему наладку 
станков и оборудования в 
металлообработке; 
доводки, наладке и 
регулировке основных 
механизмов автоматических 
линий в процессе работы; 
оформления технической 
документации на проведение 
контроля, наладки, 
подналадки и технического 
обслуживания оборудования; 
выведения узлов и элементов 
металлорежущего и 
аддитивного оборудования в 
ремонт; 
организации и расчёта 
требуемых ресурсов для 
проведения работ по наладке 
металлорежущего или 
аддитивного оборудования с 
применением SCADA систем; 

регулировку 
механических и 
электромеханических 
устройств 
металлорежущего и 
аддитивного 
оборудования; 
выполнять наладку 
однотипных 
обрабатывающих 
центров с ЧПУ; 
выполнять подналадку 
основных механизмов 
обрабатывающих 
центров в процессе 
работы; 
выполнять наладку 
обрабатывающих 
центров по 6-8 
квалитетам; 
оформлять техническую 
документацию для 
осуществления наладки 
и подналаки 
оборудования 
машиностроительных 
производств; 
рассчитывать и 
измерять основные 

квалитеты и параметры 
шероховатости; 
способы и правила 
механической и 
электромеханической 
наладки, устройство 
обслуживаемых 
однотипных станков; 
правила заточки, 
доводки и установки 
универсального и 
специального режущего 
инструмента; 
способы корректировки 
режимов резания по 
результатам работы 
станка; 
техническая 
документация на 
эксплуатацию 
металлорежущего и 
аддитивного 
оборудования; 
карты контроля и 
контрольных операций; 
объемы технического 
обслуживания и 
периодичность 
проведения наладочных 

ЧПУ и системой 
технического 
зрения»; 
- 
автоматизированный 
стенд для измерения 
шероховатости на 
базе электронного 
профилографа;     
- мобильная 
координатно-
измерительная 
машина;    
- штангенциркуль 
ШЦ-1; 
- прибор для 
проверки деталей на 
биение в центрах;  
- призма поверочная 
и разметочная;  
- набор 
микрометров; 
- набор концевых 
плоскопараллельных 
мер длины КМД № 2 
кл. 2;    
- набор проволочек 
для измерения 
резьбы;    
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определения отклонений от 
технических параметров 
работы оборудования 
металлообрабатывающих и 
аддитивных производств; 
контроля с помощью 
измерительных инструментов 
точности наладки 
универсальных и специальных 
приспособлений контрольно-
измерительных инструментов, 
приборов и инструментов для 
автоматического измерения 
деталей; 
регулировки режимов работы 
эксплуатируемого 
оборудования 

параметры простых 
электрических, 
магнитных и 
электронных цепей; 
рассчитывать 
энергетические, 
информационные и 
материально-
технические ресурсы в 
соответствии с 
производственными 
задачами; 
выполнять расчеты, 
связанные с наладкой 
работы 
металлорежущего и 
аддитивного 
оборудования; 
применять SCADA-
системы для 
обеспечения работ по 
наладке 
металлорежущего и 
аддитивного 
оборудования; 
обеспечивать 
безопасность работ по 
наладке, подналадке и 
техническому 

работ металлорежущего 
и аддитивного 
оборудования; 
основные режимы 
работы 
металлорежущего и 
аддитивного 
оборудования; 
программных пакетов 
SCADA-систем; 
правила выполнения 
расчетов, связанных с 
наладкой работы 
металлорежущего и 
аддитивного 
оборудования; 
межоперационные 
карты обработки 
деталей и 
измерительный 
инструмент для 
контроля размеров 
деталей в соответствии с 
технологическим 
процессом; 
виды контроля работы 
металлорежущего и 
аддитивного 
оборудования; 

- набор эталонов 
шероховатости 
(точение, 
фрезерование, 
строгание); 
- набор типовых 
деталей для 
измерения; 
- угломер с 
нониусом ГОСТ 
5378;   
- угломер 
гироскопический;  
- нутромер 
микрометрический;  
- штангенрейсмас;  
- 
штангенглубиномер.  
- универсальные 
станочные 
приспособления (3-х 
кулачковый патрон, 
станочные тиски для 
фрезерных работ, 
цанговые патроны, 
скальчатый 
кондуктор для 
сверлильных работ, 
патрон для 
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обслуживанию 
металлорежущего и 
аддитивного 
оборудования; 
оценивать точность 
функционирования 
металлорежущего 
оборудования на 
технологических 
позициях 
производственных 
участков; 
контролировать 
исправность приборов 
активного и пассивного 
контроля, контрольных 
устройств и автоматов; 
производить контроль 
размеров детали; 
использовать 
универсальные и 
специализированные 
мерительные 
инструменты; 
выполнять установку и 
выверку деталей в двух 
плоскостях 
 

контрольно-
измерительный 
инструмент и 
приспособления, 
применяемые для 
обеспечения точности 
функционирования 
металлорежущего и 
аддитивного 
оборудования; 
правила настройки, 
регулирования 
универсальных и 
специальных 
приспособлений 
контрольно-
измерительных 
инструментов, приборов 
и инструментов для 
автоматического 
измерения деталей; 
стандарты качества; 
нормы охраны труда и 
бережливого 
производства, в том 
числе с использованием 
SCADA систем; 
правила проверки 
станков на точность, на 

крепления протяжек, 
патроны для 
крепления фрез, 
сверл и др.); 
- пневмоцилиндр, 
гидроцилиндр для 
привода зажимных 
приспособлений; 
- набор для 
компоновки 
приспособлений; 
- оправки для 
крепления режущего 
инструмента на 
станки с ЧПУ; 
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работоспособность и 
точность 
позиционирования; 
основы статистического 
контроля и 
регулирования 
процессов обработки 
деталей 
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Формируемые 
компетенции 

Название раздела 
Действия Умения Знания Ресурсы 

ПМ 04 «ОРГАНИЗАЦИЯ КОНТРОЛЯ, НАЛАДКИ И ПОДНАЛАДКИ В ПРОЦЕССЕ РАБОТЫ И ТЕХНИЧЕСКОЕ 
ОБСЛУЖИВАНИЕ СБОРОЧНОГО ОБОРУДОВАНИЯ, В ТОМ ЧИСЛЕ В АВТОМАТИЗИРОВАННОМ 

ПРОИЗВОДСТВЕ» 
 
МДК 04.01 Контроль, наладка, подналадка и техническое обслуживание сборочного оборудования 
Дескрипторы профессиональных компетенций 

 
ПК 4.1- ПК 4.5 
ОК 01- ОК 11 

 

диагностирования 
технического состояния 
эксплуатируемого сборочного 
оборудования; 
определения отклонений от 
технических параметров 
работы оборудования 
сборочных производств; 
регулировки режимов работы 
эксплуатируемого 
оборудования; 
постановки производственных 
задач персоналу, 
осуществляющему наладку 
станков и оборудования в 
металлообработке; 
организации работ по 
устранению неисправности 
функционирования 
оборудования на 

осуществлять оценку 
работоспособности и 
степени износа узлов и 
элементов сборочного 
оборудования; 
определять причины 
неисправностей и 
отказов систем 
сборочного 
оборудования; 
выбирать методы и 
способы их устранения; 
Проводить 
организационное 
обеспечение работ по 
наладке и подналадке 
сборочного 
оборудования; 
организовывать 
регулировку 

основные режимы 
работы сборочного 
оборудования, виды 
контроля работы 
сборочного 
оборудования; 
техническую 
документацию на 
эксплуатацию 
сборочного 
оборудования; 
виды неисправностей, 
поломок и отказов 
систем сборочного 
оборудования; 
методы и способы 
диагностики и ремонта 
сборочного 
производственного 
оборудования; 

автоматизированный 
стенд для измерения 
шероховатости;  
- типовой комплект 
учебного 
оборудования 
«Координатная 
измерительная 
машина с ЧПУ с 
поворотным столом 
для контроля 
зубчатых колес и 
резьбовых 
калибров»; 
- типовой комплект 
учебного 
оборудования 
«Координатная 
измерительная 
машина (КИМ) с 
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технологических позициях 
производственных участков; 
планирования работ по 
наладке и подналадке 
сборочного оборудования 
согласно технической 
документации и нормативным 
требованиям; 
оформления технической 
документации на проведение 
контроля, наладки, 
подналадки и технического 
обслуживания оборудования; 
организации работ по 
ресурсному обеспечению 
технического обслуживания 
сборочного металлорежущего 
и аддитивного оборудования в 
соответствии с 
производственными задачами; 
выведения узлов и элементов 
сборочного оборудования в 
ремонт; 
определения соответствия 
соединений и 
сформированных размерных 
цепей производственному 
заданию; 
определения отклонений от 

механических и 
электромеханических 
устройств сборочного 
оборудования; 
планировать работы по 
наладке и подналадке 
сборочного 
оборудования согласно 
требованиям 
технологической 
документации; 
осуществлять 
производственные 
задачи в соответствии с 
запланированными 
мероприятиями; 
выполнять работы по 
наладке и подналадке 
сборочного 
оборудования в 
соответствии с 
нормативными 
требованиями; 
выполнять расчеты, 
связанные с наладкой 
работы сборочного 
оборудования; 
применение SCADA 
систем в ресурсном 

степени износа узлов и 
элементов сборочного 
оборудования; 
причины отклонений 
работы сборочного 
оборудования от 
технической и 
технологической 
документации; 
виды работ по 
устранению неполадок и 
отказов сборочного 
оборудования; 
механические и 
электромеханические 
устройства сборочного 
оборудования; 
виды и правила 
организации работ по 
устранению неполадок 
сборочного 
оборудования; 
правила взаимодействия 
с подчинённым и 
руководящим составом; 
этика делового общения; 
объемы технического 
обслуживания и 
периодичность 

ЧПУ и системой 
технического 
зрения»; 
- 
автоматизированный 
стенд для измерения 
шероховатости на 
базе электронного 
профилографа;     
- мобильная 
координатно-
измерительная 
машина;    
- штангенциркуль 
ШЦ-1; 
- прибор для 
проверки деталей на 
биение в центрах;  
- призма поверочная 
и разметочная;  
- набор 
микрометров; 
- набор концевых 
плоскопараллельных 
мер длины КМД № 2 
кл. 2;    
- набор проволочек 
для измерения 
резьбы;    
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технических параметров 
работы оборудования 
сборочных производств; 
в обеспечении безопасного 
ведения работ по наладке и 
подналадке сборочного 
оборудования. 
 

обеспечении работ; 
проводить расчёты 
наладки работ 
сборочного 
оборудования и 
определение требуемых 
ресурсов для 
осуществления наладки; 
обеспечивать 
безопасность работ по 
наладке, подналадке и 
техническому 
обслуживанию 
сборочного 
оборудования; 
оценивать точность 
функционирования 
сборочного 
оборудования на 
технологических 
позициях 
производственных 
участков; 
применение SCADA 
систем при контроле 
качества работ по 
наладке, подналадке и 
техническом 
обслуживании 

проведения наладочных 
работ сборочного 
оборудования; 
виды работ по наладке и 
подналадке сборочного 
оборудования; 
порядок и правила 
оформления 
технической 
документации при 
проведении контроля, 
наладки и подаладки и 
технического 
обслуживания; 
требования единой 
системы 
технологической 
документации; 
правила выполнения 
расчетов, связанных с 
наладкой работы 
сборочного 
оборудования; 
применение SCADA 
систем для ремонта 
сборочного 
оборудования; 
порядок и правила 
организации ресурсного 

- набор эталонов 
шероховатости 
(точение, 
фрезерование, 
строгание); 
- набор типовых 
деталей для 
измерения; 
- угломер с 
нониусом ГОСТ 
5378;   
- угломер 
гироскопический;  
- нутромер 
микрометрический;  
- штангенрейсмас;  
- 
штангенглубиномер.  
- универсальные 
станочные 
приспособления (3-х 
кулачковый патрон, 
станочные тиски для 
фрезерных работ, 
цанговые патроны, 
скальчатый 
кондуктор для 
сверлильных работ, 
патрон для 
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сборочного 
оборудования 
 
 

обеспечения работ по 
наладке сборочного 
оборудования; 
виды требуемых 
ресурсов для 
обеспечения работ по 
наладке сборочного 
оборудования; 
правила проведения 
наладочных работ и 
выведения узлов и 
элементов сборочного 
оборудования в ремонт; 
нормы охраны труда и 
бережливого 
производства; 
контрольно-
измерительный 
инструмент и 
приспособления, 
применяемые для 
обеспечения точности; 
основы контроля 
качества работ по 
наладке и подналадке 
сборочного 
оборудования; 
SCADA системы; 
стандарты качества 

крепления протяжек, 
патроны для 
крепления фрез, 
сверл и др.); 
- пневмоцилиндр, 
гидроцилиндр для 
привода зажимных 
приспособлений; 
- набор для 
компоновки 
приспособлений; 
- оправки для 
крепления режущего 
инструмента на 
станки с ЧПУ; 
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работ в 
машиностроительном 
сборочном производстве 
 

 
Формируемые 
компетенции 

Название раздела 
Действия Умения Знания Ресурсы 

ПМ.05 ОРГАНИЗАЦИЯ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ ПОДЧИНЕННОГО ПЕРСОНАЛА 
 

МДК 05.01 Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала 
Дескрипторы профессиональных компетенций 

 
ПК 5.1- ПК 5.6 
ОК 01- ОК 11 

 

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

формировать рабочие 
задания и инструкции к 
ним в соответствии с 
производственными 
задачами; 
рассчитывать 
показатели, 
характеризующие 
эффективность 
организации основного 
и вспомогательного 
оборудования  
оценивать наличие и 
потребность в 
материальных ресурсах 
для обеспечения 
производственных 
задач; 

организацию труда 
структурного 
подразделения на 
основании 
производственных 
заданий и текущих 
планов предприятия; 
требования к персоналу, 
должностные и 
производственные 
инструкции; 
нормирование работ 
работников; 
показатели 
эффективности 
организации основного 
и вспомогательного 
оборудования и их 

автоматизированный 
стенд для измерения 
шероховатости;  
- типовой комплект 
учебного 
оборудования 
«Координатная 
измерительная 
машина с ЧПУ с 
поворотным столом 
для контроля 
зубчатых колес и 
резьбовых 
калибров»; 
- типовой комплект 
учебного 
оборудования 
«Координатная 
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соответствии с технологиями 
бережливого производства 
соблюдения персоналом 
основных требований охраны 
труда при реализации 
технологического процесса в 
соответствии с 
производственными задачами; 
проведения инструктажа по 
выполнению заданий и 
соблюдению правил техники 
безопасности и охраны труда 
контроля деятельности 
подчиненного персонала в 
рамках выполнения 
производственных задач на 
технологических участках 
металлообрабатывающих 
производств; 
решения проблемных задач, 
связанных с нарушением в 
работе подчиненного 
персонала 
анализа организационной 
деятельности передовых 
производств; 
разработки предложений по 
оптимизации деятельности 
структурного подразделения; 

рассчитывать 
энергетические, 
информационные и 
материально-
технические ресурсы в 
соответствии с 
производственными 
задачами 
определять потребность 
в персонале для 
организации 
производственных 
процессов; 
рационально 
организовывать рабочие 
места в соответствии с 
требованиями охраны 
труда и бережливого 
производства в 
соответствии с 
производственными 
задачами; 
участвовать в 
расстановке кадров; 
осуществлять 
соответствие 
требований охраны 
труда, бережливого 
производства и 

расчёт; 
правила и этапы 
планирования 
деятельности 
структурного 
подразделения с учётом 
производственных 
заданий на 
машиностроительных 
производствах 
правила постановки 
производственных 
задач; 
виды материальных 
ресурсов и материально-
технического 
обеспечения 
предприятия; 
правила оформления 
деловой документации и 
ведения деловой 
переписки; 
виды и иерархия 
структурных 
подразделений 
предприятия 
машиностроительного 
производства; 
порядок учёта 

измерительная 
машина (КИМ) с 
ЧПУ и системой 
технического 
зрения»; 
- 
автоматизированный 
стенд для измерения 
шероховатости на 
базе электронного 
профилографа;     
- мобильная 
координатно-
измерительная 
машина;    
- штангенциркуль 
ШЦ-1; 
- прибор для 
проверки деталей на 
биение в центрах;  
- призма поверочная 
и разметочная;  
- набор 
микрометров; 
- набор концевых 
плоскопараллельных 
мер длины КМД № 2 
кл. 2;    
- набор проволочек 
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участия в анализе процесса и 
результатов деятельности 
подразделения; 

производственного 
процесса 
проводить инструктаж 
по выполнению работ и 
соблюдению норм 
охраны труды; 
контролировать 
соблюдения норм и 
правил охраны труда 
принимать оперативные 
меры при выявлении 
отклонений персоналом 
структурного 
подразделения от 
планового задания; 
выявлять отклонения, 
связанные с работой 
структурного 
подразделения, от 
заданных параметров 
управлять 
конфликтными 
ситуациями, стрессами 
и рисками; 
разрабатывать 
предложения на 
основании анализа 
организации передовых 
производств по 

материально-
технических ресурсов 
принципы, формы и 
методы организации 
производственного и 
технологического 
процессов; 
правила организации 
рабочих мест; 
основы и требования 
охраны труда на 
машиностроительных 
предприятиях; 
основы и требования и 
бережливого 
производства; 
виды производственных 
задач на 
машиностроительных 
предприятиях; 
требования, 
предъявляемые к 
рабочим местам на 
машиностроительных 
предприятиям 
стандарты предприятий 
и организаций, 
профессиональные 
стандарты, технические 

для измерения 
резьбы;    
- набор эталонов 
шероховатости 
(точение, 
фрезерование, 
строгание); 
- набор типовых 
деталей для 
измерения; 
- угломер с 
нониусом ГОСТ 
5378;   
- угломер 
гироскопический;  
- нутромер 
микрометрический;  
- штангенрейсмас;  
- 
штангенглубиномер.  
- универсальные 
станочные 
приспособления (3-х 
кулачковый патрон, 
станочные тиски для 
фрезерных работ, 
цанговые патроны, 
скальчатый 
кондуктор для 
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оптимизации 
деятельности 
структурного 
подразделения; 
определять потребность 
в развитии 
профессиональных 
компетенций 
подчиненного 
персонала для решения 
производственных 
задач; 
разрабатывать 
предложения с учетом 
требований кайдзен-
систем 

регламенты; 
нормы охраны труда на 
предприятиях 
машиностроительных 
производств; 
принципы делового 
общения и поведения в 
коллективе; 
виды и типы средств 
охраны труда, 
применяемых в 
машиностроении; 
основы промышленной 
безопасности; 
правила и инструктажи 
для безопасного ведения 
работ при реализации 
конкретного 
технологического 
процесса 
 
основные причины 
конфликтов, способы 
профилактики сбоев в 
работе подчиненного 
персонала; 
политика и стратегия 
машиностроительных 
предприятий в области 

сверлильных работ, 
патрон для 
крепления протяжек, 
патроны для 
крепления фрез, 
сверл и др.); 
- пневмоцилиндр, 
гидроцилиндр для 
привода зажимных 
приспособлений; 
- набор для 
компоновки 
приспособлений; 
- оправки для 
крепления режущего 
инструмента на 
станки с ЧПУ; 
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качества; 
виды проблемных задач, 
связанных с 
нарушением в работе 
подчинённого состава, и 
различные подходы к их 
решению; 
основы психологии и 
способы мотивации 
персонала 
особенности 
менеджмента в области 
профессиональной 
деятельности; 
виды организации труда 
на передовых 
производствах; 
подходы по 
оптимизации 
деятельности 
структурных 
подразделений; 
принципы управления 
конфликтными 
ситуациями и стрессами; 
принципы саморазвития 
в профессиональной 
деятельности и 
мотивации персонала; 
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Дескрипторы общих компетенций 
ОК 01 
 

Выбирать способы решения 
задач профессиональной 
деятельности, применительно 
к различным контекстам 

- распознавать задачу 
и/или проблему в 
профессиональном 
и/или социальном 
контексте;  
- анализировать задачу 
и/или проблему и 
выделять её составные 
части; определять этапы 
решения задачи;  
- выявлять и 
эффективно искать 
информацию, 
необходимую для 
решения задачи и/или 
проблемы; 
- составить план 
действия; определить 
необходимые ресурсы; 
- владеть актуальными 
методами работы в 
профессиональной и 
смежных сферах; 
 - реализовать 
составленный план; 
оценивать результат и 
последствия своих 
действий 

- актуальный 
профессиональный и 
социальный контекст, в 
котором приходится 
работать и жить; 
 - основные источники 
информации и ресурсы 
для решения задач и 
проблем в 
профессиональном 
и/или социальном 
контексте. 
алгоритмы выполнения 
работ в 
профессиональной и 
смежных областях; 
 - методы работы в 
профессиональной и 
смежных сферах; 
 - структуру плана для 
решения задач;  
- порядок оценки 
результатов решения 
задач профессиональной 
деятельности. 
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(самостоятельно или с 
помощью наставника). 

 
ОК 02 
 
 
 
 
 

Осуществлять поиск, анализ и 
интерпретацию информации, 
необходимой для выполнения 
задач профессиональной 
деятельности 

- определять задачи для 
поиска информации;  
-определять 
необходимые источники 
информации; - 
планировать процесс 
поиска;  
- структурировать 
получаемую 
информацию;  
- выделять наиболее 
значимое в перечне 
информации;  
- оценивать 
практическую 
значимость результатов 
поиска;  
- оформлять результаты 
поиска 

- номенклатура 
информационных 
источников 
применяемых в 
профессиональной 
деятельности; 
- приемы 
структурирования 
информации;  
- формат оформления 
результатов поиска 
информации 

 

ОК 03 Планировать и реализовывать 
собственное 
профессиональное и 
личностное развитие. 

- определять 
актуальность 
нормативно-правовой 
документации в 
профессиональной 
деятельности;  
- применять 
современную научную 

- содержание актуальной 
нормативно-правовой 
документации;  
- современная научная и 
профессиональная 
терминология;  
- возможные траектории 
профессионального 
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профессиональную 
терминологию; 
 - определять и 
выстраивать траектории 
профессионального 
развития и 
самообразования 

развития и 
самообразования 

ОК 04 Работать в коллективе и 
команде, эффективно 
взаимодействовать с 
коллегами, руководством, 
клиентами. 

организовывать работу 
коллектива и команды; 
 - взаимодействовать с 
коллегами, 
руководством, 
клиентами в ходе 
профессиональной 
деятельности. 

- психологические 
основы деятельности 
коллектива, 
психологические 
особенности личности; 
- основы проектной 
деятельности 

 

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

- грамотно излагать 
свои мысли и 
оформлять документы 
по профессиональной 
тематике на 
государственном языке, 
проявлять 
толерантность в 
рабочем коллективе 

- особенности 
социального и 
культурного контекста; 
 - правила оформления 
документов и 
построения устных 
сообщений. 

 

ОК 06 Проявлять гражданско-
патриотическую позицию, 
демонстрировать осознанное 
поведение на основе 
общечеловеческих ценностей. 

- описывать значимость 
своей профессии 
(специальности) 

- сущность гражданско-
патриотической 
позиции, 
общечеловеческих 
ценностей;  
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- значимость 
профессиональной 
деятельности по 
профессии 
(специальности) 

ОК 07 Содействовать сохранению 
окружающей среды, 
ресурсосбережению, 
эффективно действовать в 
чрезвычайных ситуациях. 

- соблюдать нормы 
экологической 
безопасности;  
- определять 
направления 
ресурсосбережения в 
рамках 
профессиональной 
деятельности по 
профессии 
(специальности). 

- правила экологической 
безопасности при 
ведении 
профессиональной 
деятельности; 
-  основные ресурсы, 
задействованные в 
профессиональной 
деятельности; 
-  пути обеспечения 
ресурсосбережения 

 

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

- использовать 
физкультурно-
оздоровительную 
деятельность для 
укрепления здоровья, 
достижения жизненных 
и профессиональных 
целей;  
- применять 
рациональные приемы 
двигательных функций 
в профессиональной 
деятельности;  

- роль физической 
культуры в 
общекультурном, 
профессиональном и 
социальном развитии 
человека; 
-  основы здорового 
образа жизни; 
- условия 
профессиональной 
деятельности и зоны 
риска физического 
здоровья для профессии 
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- пользоваться 
средствами 
профилактики 
перенапряжения 
характерными для 
данной профессии 
(специальности). 

(специальности);  
- средства профилактики 
перенапряжения. 

ОК 09 Использовать 
информационные технологии 
в профессиональной 
деятельности 

- применять средства 
информационных 
технологий для 
решения 
профессиональных 
задач; - использовать 
современное 
программное 
обеспечение 

- современные средства 
и устройства 
информатизации;  
- порядок их 
применения и 
программное 
обеспечение в 
профессиональной 
деятельности. 

 

ОК 10 Пользоваться 
профессиональной 
документацией на 
государственном и 
иностранном языке. 

- понимать общий 
смысл четко 
произнесенных 
высказываний на 
известные темы 
(профессиональные и 
бытовые), понимать 
тексты на базовые 
профессиональные 
темы; - участвовать в 
диалогах на знакомые 
общие и 
профессиональные 

- правила построения 
простых и сложных 
предложений на 
профессиональные 
темы; - основные 
общеупотребительные 
глаголы (бытовая и 
профессиональная 
лексика);  
- лексический минимум, 
относящийся к 
описанию предметов, 
средств и процессов 
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темы; - строить простые 
высказывания о себе и о 
своей 
профессиональной 
деятельности;  
- кратко обосновывать и 
объяснить свои 
действия (текущие и 
планируемые);  
- писать простые 
связные сообщения на 
знакомые или 
интересующие 
профессиональные 
темы 
 

профессиональной 
деятельности; 
 - особенности 
произношения; 
-  правила чтения 
текстов 
профессиональной 
направленности 
 
 

ОК 11 Планировать 
предпринимательскую 
деятельность в 
профессиональной сфере 

- выявлять достоинства 
и недостатки 
коммерческой идеи;  
- презентовать идеи 
открытия собственного 
дела в 
профессиональной 
деятельности;  
- оформлять бизнес-
план; - рассчитывать 
размеры выплат по 
процентным ставкам 
кредитования; 

- основы 
предпринимательской 
деятельности;  
- основы финансовой 
грамотности;  
- правила разработки 
бизнес-планов; 
- порядок выстраивания 
презентации;  
- кредитные банковские 
продукты 
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 - определять 
инвестиционную 
привлекательность 
коммерческих идей в 
рамках 
профессиональной 
деятельности; 
 - презентовать бизнес-
идею;  
- определять источники 
финансирования; 
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2. СТРУКТУРА И  СОДЕРЖАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ  
(ПО ПРОФИЛЮ СПЕЦИАЛЬНОСТИ) 

 
2.1. Структура производственной практики (по профилю специальности) 
 

Коды 
профессиональных 

компетенций 
Наименования разделов 

профессионального модуля* 

Всего 
часов 
(макс. 

учебная 
нагрузка и 
практики) 

Объем времени, отведенный на освоение 
междисциплинарного курса (курсов) Практика  

Обязательная аудиторная учебная 
нагрузка обучающегося 

Самостоятельная 
работа 

обучающегося 

Учебная, 
часов 

Производственная 
(по профилю 

специальности), 
часов 

(если предусмотрена 
рассредоточенная 

практика) 

Всего, 
часов 

в т.ч. 
лабораторные 

работы и 
практические 

занятия, 
часов 

в т.ч., 
курсовая 

работа 
(проект), 

часов 

Всего, 
часов 

в т.ч., 
курсовая 

работа 
(проект), 

часов 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

ПК 1.1.-1.10 
 

Раздел 1.   
Производственная практика 216       216 

ПК 2.1- 2.10 
 

Раздел 2.  
Производственная практика. 

216     216 

ПК 3,1- 3.5 
 

Раздел 3.   
Производственная практика. 

108     108 

ПК 4.1 - 4.5. 
 

Раздел 4.   
Производственная практика. 
 

72       72 

ПК 5.1-5.6 Раздел 5 
Производственная практика. 

72       72 

ОК1 – ОК11 Раздел 6 
Производственная практика. 

36       36 

 Всего: 720       720 
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2.2. Тематический план и содержание производственной практики  (по профилю специальности) 
 

Наименование 
разделов и тем 
профессионального 
модуля (ПМ), 
междисциплинарных 
курсов (МДК) 

Содержание учебного материала,  
лабораторные работы и практические занятия, самостоятельная учебная работа 
обучающихся, курсовая работа (проект)  Объем часов 

1 2 3 
 Раздел 1.   216 
Тема 1.1.  
Разработка и 
реализация 
управляющих 
программ для 
обработки заготовок на 
металлорежущем и 
аддитивном 
оборудовании  

Содержание  Уровень  
освоения 216 

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

 
 
 
2 

70 

2. Разработка управляющих программ на станках с ЧПУ с применением CAD/CAM систем. 70 
3.  Ознакомление с автоматизированным рабочим местом оператора и реализация 
управляющей программы на станке с ЧПУ. 76 

Раздел 2  216 
Тема .2.1. 
Разработка и 
реализация 
управляющих 
программ для 
автоматизированной 
сборки узлов или 
изделий 

Содержание  Уровень  
освоения 216 

1 Разработка технологического процесса сборки узла или изделия машиностроительного цеха и 
оформление технологической документации сборки. 
 

 
 
 
2 

70 

2. Разработка управляющих программ  на сборочных станках с применением CAD/CAM систем 
для сборки изделий. 
 

70 

3. Ознакомление с автоматизированным рабочим местом оператора сборочного станка и 
реализация управляющей программы по сборке узлов или изделий. 
 

76 

Раздел 3.  108 
Тема 3.1. 
Диагностика, наладка, 
подналадка и ремонт 

Содержание  Уровень  
освоения 108 

1. Выполнение диагностики многоцелевого станка с ЧПУ. 2 36 
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металлообрабатывающего 
и аддитивного 
оборудования  

2. Выполнение наладки многоцелевого станка с ЧПУ. 36 
3. Выполнение подналадки в процессе работы и технического обслуживание 
обрабатывающих центров с ЧПУ. 36 

Раздел 4.   
 72 

Тема 4.1. 
Контроль, наладка, 
подналадка и техническое 
обслуживание сборочного 
оборудования 

Содержание  Уровень  
освоения 72 

1.Выполнение диагностики сборочного оборудования. 2 24 
2.Выполнение наладки сборочного оборудования и станочной системы. 24 
3.Выполнение подналадки в процессе работы и технического обслуживание 
сборочного оборудования. 

24 
 

Раздел 5.   72 
Тема 5.1 
Планирование и 
организация деятельности 
структурного 
подразделения 

Содержание  Уровень  
освоения 72 

1. Ознакомление с производственным процессом, изучение его структуры. 
2. Анализ системы организации труда в подразделении.  
3. Изучение системы планирования на предприятии (в подразделении). 
4. Изучение методики расчета производственной мощности одного из структурных 
подразделений. 
5. Ознакомление с системой повышения квалификации персонала подразделения. 
6. Ознакомление с системой мотивации персонала. 
7. Ознакомление с основными формами делового взаимодействия в структурном 
подразделении. 
8.Определение эффективности применяемого в подразделении стиля руководства. 

2 

72 

Раздел 6.   36 
Тема 6.1 Выполнение 
работ по профессии 
"Станочник широкого 
профиля" 

Строповка и увязка грузов для подъема, перемещения, установки и складирования. 
Фрезерование деталей средней сложности на универсальных фрезерных станках. 
Установка последовательности обработки и режимов резания по технологической 
карте.Фрезерование прямоугольных и радиусных наружных и внутренних 
поверхностей.Установка деталей в тисках .Фрезерование зубьев шестерен и 
зубчатых реек .Управление многошпиндельными продольно-фрезерными станками  
Контроля параметров деталей средней сложности Визуального контроля качества 
обрабатываемых поверхностей. 

 

36 

Всего 720 
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3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ  ПРОГРАММЫ 
 
3.1. Материально-техническое обеспечение 
 
Выполнение программы производственной практики (по профилю 
специальности) осуществляется в мастерских колледжа и на промышленных 
предприятиях в качестве практиканта. 

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

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

1. Ильянков А.И. Технология машиностроения: учебник для студ. учреждений сред. 
проф. образования /А.И. Ильянков. – М.: Издательский центр «Академия», 2018. – 
352 с. 

2. Карандашов, К.К. Обработка металлов резанием : учебное пособие / К.К. 
Карандашов, В.Д. Клопотов. — Томск : ТПУ, 2017. — 268 с. — ISBN 978-5-4387-
0777-6. — Текст : электронный // Электронно-библиотечная система «Лань» : 
[сайт]. — URL: https://e.lanbook.com/book/106742  

3. Лабораторные и практические работы по технологии машиностроения : учебное 
пособие / В.Ф. Безъязычный, В.В. Непомилуев, А.Н. Семенов [и др.] ; под общей 
редакцией В.Ф. Безъязычного. — 2-е изд. — Москва : Машиностроение, 2017. — 
600 с. — ISBN 978-5-9909179-5-8. — Текст : электронный // Электронно-
библиотечная система «Лань» : [сайт]. — URL: https://e.lanbook.com/book/107153  

4. Разработка конструкторской документации с использованием T-flex CAD при 
выполнении заданий по инженерной графике : учебное пособие / В.М. Коробов, 
В.С. Мальцев, К.И. Молодцов, В.В. Щербаков. — Москва : НИЯУ МИФИ, 2017. 
— 100 с. — ISBN 978-5-7262-2388-9. — Текст : электронный // Электронно-
библиотечная система «Лань» : [сайт]. — URL: https://e.lanbook.com/book/126677  

5. Рогов, В. А. Технология машиностроения : учебник для среднего 
профессионального образования / В. А. Рогов. — 2-е изд., испр. и доп. — Москва : 
Издательство Юрайт, 2019. — 351 с. — (Профессиональное образование). — ISBN 
978-5-534-10932-0. — Текст : электронный // ЭБС Юрайт [сайт]. — 
URL: https://biblio-online.ru/bcode/432450 

6. Рогов, В. А. Технология машиностроения. Штамповочное и литейное производство 
: учебник для среднего профессионального образования / В. А. Рогов, Г. Г. Позняк. 
— 2-е изд., испр. и доп. — Москва : Издательство Юрайт, 2019. — 319 с. — 
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(Профессиональное образование). — ISBN 978-5-534-12327-2. — Текст : 
электронный // ЭБС Юрайт [сайт]. — URL: https://biblio-online.ru/bcode/447356  

7. Технология машиностроения : учебник и практикум для среднего 
профессионального образования / А. В. Тотай [и др.] ; под общей редакцией А. В. 
Тотая. — 2-е изд., испр. и доп. — Москва : Издательство Юрайт, 2019. — 241 с. — 
(Профессиональное образование). — ISBN 978-5-534-09041-3. — Текст : 
электронный // ЭБС Юрайт [сайт]. — URL: https://biblio-online.ru/bcode/433507  

8. Феофанов А.Н. Технологический процесс и технологическая документация по 
обработке заготовок с применением систем автоматизированного проектирования: 
учебник для студ. учреждений сред. проф. образования / А.Н. Феофанов.– М.: 
Издательский центр «Академия», 2019. – 288 с. 

Дополнительные источники: 
1. Грибенченко, А.В. Материаловедение и технология конструкционных материалов : 
учебное пособие / А.В. Грибенченко. — Волгоград : Волгоградский ГАУ, [б. г.]. — 
Часть 2 — 2017. — 84 с. — Текст : электронный // Электронно-библиотечная система 
«Лань» : [сайт]. — URL: https://e.lanbook.com/book/100815  
2. Технологическая оснастка : учебное пособие для среднего профессионального 
образования / Х. М. Рахимянов, Б. А. Красильников, Э. З. Мартынов, В. В. 
Янпольский. — Москва : Издательство Юрайт, 2019. — 265 с. — (Профессиональное 
образование). — ISBN 978-5-534-04476-8. — Текст : электронный // ЭБС Юрайт 
[сайт]. — URL: https://biblio-online.ru/bcode/438918 
 

РЕСУРСЫ ИНФОРМАЦИОННО-ТЕЛЕКОММУНИКАЦИОННОЙ СЕТИ 
«ИНТЕРНЕТ», СОВРЕМЕННЫЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНЫЕ БАЗЫ ДАННЫХ, 
ИНФОРМАЦИОННЫЕ СПРАВОЧНЫЕ СИСТЕМЫ, ИСПОЛЬЗУЕМЫЕ ПРИ 

ОСВОЕНИИ ПРАКТИКИ 
 

№ Ссылка на информационный 
ресурс 

Наименование ресурса 
в электронной форме 

Режим 
доступа 

1 http://www.ispu.ru Официальный сайт ИГЭУ Свободный 

2 http://bumerang.ispu.ru Бумеранг: электронная информационно-
образовательная среда ИГЭУ 

По логину и 
паролю 

3 http://library.ispu.ru Сайт библиотеки ИГЭУ, в том числе электронный 
каталог Свободный 

4 https://ivseu.bibliotech.ru БиблиоТех: электронно-библиотечная система 
ИГЭУ 

По логину и 
паролю 

5 https://ivseu-vkr.bibliotech.ru База выпускных квалификационных работ 
обучающихся ИГЭУ 

По логину и 
паролю 

6 http://e.lanbook.com Электронно-библиотечная система издательства 
«Лань» 

По логину и 
паролю 

7 https://www.libnauka.ru Электронная библиотечная система (научная 
электронная база данных) издательства «Наука» Свободный 

8 https://biblio-online.ru Электронно-библиотечная система «Юрайт» Свободный 

9 http://нэб.рф Национальная электронная библиотека РФ 
Свободный (с 
ограничением 
доступа) 

10 https://arbicon.ru АРБИКОН: Ассоциированные региональные 
библиотечные консорциумы 

Свободный (из 
локальной сети 
ИГЭУ) 

11 https://neicon.ru NEICON: Национальный электронно-
информационный консорциум Свободный 

12 https://apoer.ru АППОЭР: Ассоциация производителей и 
пользователей Свободный 
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https://biblio-online.ru/bcode/447356
https://biblio-online.ru/bcode/433507
https://biblio-online.ru/bcode/438918


№ Ссылка на информационный 
ресурс 

Наименование ресурса 
в электронной форме 

Режим 
доступа 

образовательных электронных ресурсов 
13 https://cyberleninka.ru Научная электронная библиотека «Киберленинка» Свободный 
14 http://patscape.ru Система поиска патентной информации Свободный 

15 http://elibrary.ru 
Профессиональная база данных (реферативная 
база данных научных изданий – научная 
электронная библиотека) eLIBRARY.RU 

Свободный 

16 http://webofknowledge.com 
Профессиональная база данных (международная 
реферативная база данных научных изданий) 
WebofScience 

Свободный 

17 https://www.scopus.com 
Профессиональная база данных (международная 
реферативная база данных научных изданий) 
Scopus 

Свободный 

18 
http://www.gks.ru/wps/wcm/ 
connect/rosstat_main/rosstat/ru/ 
statistics 

Федеральная служба государственной статистики: 
информационные справочные системы Свободный 

19 
http://www.gks.ru/wps/wcm/ 
connect/rosstat_main/rosstat/ru/ 
statistics/databases/ 

Федеральная служба государственной статистики: 
профессиональные базы данных Свободный 

20 \\10.2.128.165\Consultant\ 
ConsultanPlus\cons.exe 

Информационная справочная система 
КонсультантПлюс 

Свободный (из 
локальной сети 
ИГЭУ) 

 
3.3. Общие требования к организации производственной практики  (по 
профилю специальности) 

Производственная практика (по профилю специальности) проводятся 
образовательным учреждением при освоении студентами профессиональных 
компетенций в рамках профессионального модуля. 

Аттестация по итогам практики проводится с учетом (или на основании) 
результатов, подтвержденных документами соответствующих организаций. 
При прохождении производственной практики (по профилю специальности) 
устанавливается продолжительность рабочего времени 36 часов в неделю. 
3.4. Кадровое обеспечение производственной практики  (по профилю 
специальности) 
Производственная (по профилю специальности) практика проводится 
преподавателями дисциплин профессионального цикла, имеющими высшее 
образование, соответствующее профилю преподаваемой дисциплины 
(модуля). 
Организацию и руководство производственной (по профилю специальности) 
практикой осуществляют руководители практики от образовательного 
учреждения и от организации. 
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4.КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ (ПО 
ПРОФИЛЮ СПЕЦИАЛЬНОСТИ) (ПО РАЗДЕЛАМ) 

 
Профессиональные 
компетенции 

Оцениваемые знания, умения, 
действия 

Методы оценки 
(указываются 
типы оценочных 
заданий и их 
краткие 
характеристики, 
например, 
практическое 
задание, в том 
числе ролевая игра, 
ситуационные 
задачи и др.; 
проект; экзамен, в 
том числе – 
тестирование, 
собеседование) 

Критерии оценки Место 
проведение 
оценки 
(мастерская, 
лаборатория, 
предприятие и 
т.д.) 

РАЗДЕЛ 1. РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ И УПРАВЛЯЮЩИХ ПРОГРАММ ДЛЯ 
ИЗГОТОВЛЕНИЯ ДЕТАЛЕЙ В МЕТАЛЛООБРАБАТЫВАЮЩИХ И АДДИТИВНЫХ ПРОИЗВОДСТВАХ, В 
ТОМ ЧИСЛЕ АВТОМАТИЗИРОВАННЫХ» 

ПК 1.1- ПК 1.10 
 

Знания  
- общие сведения о структуре 
технологического процесса по 
изготовлению деталей на 
машиностроительном 
производстве; 

Собеседование 
 
Контрольная работа 
 
Тестирование 
 

Характеристики 
демонстрируемых 
знаний 
90-100%  
правильных ответов  
«4,5 – 5»; 

Мастерские 
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- карта организации рабочего 
места; 
- назначение и область 
применения станков и станочных 
приспособлений, в том числе 
станков с числовым 
программным управлением 
(ЧПУ) и обрабатывающих 
центров; 
- виды операций 
металлообработки; 
технологическая операция и её 
элементы; 
- последовательность 
технологического процесса 
обрабатывающего центра с ЧПУ; 
- правила по охране труда; 
- основные сведения по 
метрологии, стандартизации и 
сертификации; 
- техническое черчение и основы 
инженерной графики; 
- состав, функции и возможности 
использования информационных 
технологий в металлообработке; 
- типовые технологические 
процессы изготовления деталей 
машин; 

 70 - 89%  правильных 
ответов – «3,5 – 4.4»;  
50-69% правильных 
ответов – «2,5 –
3.4»;менее 50% 
правильных ответов – 
«0 – 2,4» 
(неудовлетворительно) 
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- виды оптимизации 
технологических процессов в 
машиностроении; 
- стандарты, методики и 
инструкции, требуемые для 
выбора технологических 
решений; 
- назначение и виды 
технологических документов 
общего назначения; 
- классификацию, назначение, 
область применения 
металлорежущего и аддитивного 
оборудования, назначение и 
конструктивно-технологические 
показатели качества 
изготовляемых деталей, способы 
и средства контроля; 
- требования единой системы 
классификации и кодирования и 
единой системы технологической 
документации к оформлению 
технической документации для 
металлообрабатывающего и 
аддитивного производства; 
- методику проектирования 
маршрутных и операционных 
металлообрабатывающих, а 
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также аддитивных технологий; 
- структуру и оформление 
технологического процесса; 
- методику разработки 
операционной и маршрутной 
технологии механической 
обработки изделий; 
- системы автоматизированного 
проектирования технологических 
процессов; 
- основы цифрового 
производства; 
- методику расчета режимов 
резания и норм времени на 
операции металлорежущей 
обработки; 
- методику расчета 
межпереходных и 
межоперационных размеров, 
припусков и допусков; 
- основы технической механики; 
- основы теории обработки 
металлов; 
- интерфейса, инструментов для 
ведения расчёта параметров 
механической обработки, 
библиотеки для работы с 
конструкторско-
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технологическими элементами, 
баз данных в системах 
автоматизированного 
проектирования; 
- правила определения режимов 
резания по справочникам и 
паспорту станка;  
- инструменты и 
инструментальные системы; 
- основы материаловедения; 
- классификацию, назначение и 
область применения режущих 
инструментов; 
- способы формообразования при 
обработке деталей резанием и с 
применением аддитивных 
методов; 
- системы автоматизированного 
проектирования для подбора 
конструктивного инструмента, 
технологических 
приспособлений и оборудования; 
- назначение и виды 
технологических документов 
общего назначения; 
- требования единой системы 
конструкторской и 
технологической документации к 
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оформлению технической 
документации; 
- правила и порядок оформления 
технологической документации; 
- методику проектирования 
технологического процесса 
изготовления детали; 
- формы и правила оформления 
маршрутных карт согласно 
единой системы технологической 
документации (ЕСТД); 
- системы автоматизированного 
проектирования технологических 
процессов; 
- технологическую оснастку, ее 
классификацию, расчет и 
проектирование; 
- классификацию баз, назначение 
и правила формирования 
комплектов технологических баз 
ресурсосбережения и 
безопасности труда на участках 
механической обработки и 
аддитивного изготовления; 
- виды и применение 
технологической документации 
при обработке заготовок; 
- этапы разработки 
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технологического задания для 
проектирования; 
- порядок и правила оформления 
технических заданий для 
проектирования изделий; 
- принципы построения 
планировок участков и цехов; 
- принципы работы в прикладных 
программах 
автоматизированного 
проектирования; 
- виды участков и цехов 
машиностроительных 
производств; 
-виды машиностроительных 
производств. 
системы графического 
программирования; 
структуру системы управления 
станка; 
- методику разработки и 
внедрения управляющих 
программ для обработки 
изготовляемых деталей на 
автоматизированном 
металлообрабатывающем и 
аддитивном оборудовании, в том 
числе с применением 
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CAD/CAM/CAE систем; 
- компоновка, основные узлы и 
технические характеристики 
многоцелевых станков и 
металлообрабатывающих 
центров; 
- элементы проектирования 
заготовок; 
- основные технологические 
параметры производства и 
методики их расчёта; 
- коды и макрокоманды стоек 
ЧПУ в соответствии с 
международными стандартами; 
- основы автоматизации 
технологических процессов и 
производств; 
- приводы с числовым 
программным управлением и 
промышленных роботов; 
- технология обработки 
заготовки; 
- основные и вспомогательные 
компоненты станка;  
- движения инструмента и стола 
во всех допустимых 
направлениях; 
- элементы интерфейса, входные 
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и выходные формы и 
информационные базы 
 
Умения 
- определять последовательность 
выполнения работ по 
изготовлению изделий в 
соответствии с 
производственным заданием; 
- использовать пакеты 
прикладных программ 
(CAD/CAM системы) для 
планирования работ по 
реализации производственного 
задания на участке; 
- определять необходимую для 
выполнения работы 
информацию, её состав в 
соответствии с принятым 
процессом выполнения работ по 
изготовлению деталей; 
- читать и понимать чертежи, и 
технологическую документацию; 
- проводить сопоставительное 
сравнение, систематизацию и 
анализ конструкторской и 
технологической документации; 
- анализировать конструктивно-

Практические 
работы 

Наблюдение мастера в 
процессе выполнения 
практических работ. 
 
 

Мастерские 
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технологические свойства 
детали, исходя из её служебного 
назначения; 
- разрабатывать технологический 
процесс изготовления детали; 
- выполнять эскизы простых 
конструкций; 
- выполнять технические 
чертежи, а также чертежи общего 
вида в соответствии с Единой 
системой конструкторской 
документации (ЕСКД); 
- особенности работы 
автоматизированного 
оборудования и возможности 
применения его в составе 
роботизированного 
технологического комплекса; 
- проводить технологический 
контроль конструкторской 
документации с выработкой 
рекомендаций по повышению 
технологичности детали; 
- оформлять технологическую 
документацию с применением 
систем автоматизированного 
проектирования; 
- оценивать технологичность 
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разрабатываемых конструкций; 
- рассчитывать и проверять 
величину припусков и размеров 
заготовок; 
- рассчитывать коэффициент 
использования материала; 
- рассчитывать штучное время; 
- производить расчёт параметров 
механической обработки и 
аддитивного производства с 
применением CAЕ систем; 
- выбирать технологическое 
оборудование и технологическую 
оснастку: приспособления, 
режущий, мерительный и 
вспомогательный инструмент; 
-устанавливать технологическую 
последовательность и режимы 
обработки; 
- устанавливать технологическую 
последовательность режимов 
резания; 
- составлять технологический 
маршрут изготовления детали; 
- оформлять технологическую 
документацию; 
- определять тип производства; 
- использовать пакеты 
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прикладных программ для 
разработки конструкторской 
документации и проектирования 
технологических процессов; 
- обеспечивать безопасность при 
проведении работ на 
технологическом оборудовании 
участков механической 
обработки и аддитивного 
изготовления; 
- читать технологическую 
документацию; 
- разрабатывать технические 
задания для проектирования 
специальных технологических 
приспособлений; 
- разрабатывать планировки 
участков механических цехов 
машиностроительных 
производств; 
- использовать пакеты 
прикладных программ 
(CAD/CAM системы) для 
разработки конструкторской 
документации и проектирования 
технологических процессов 
механической обработки и 
аддитивного изготовления 

65 
 



деталей; 
- составлять управляющие 
программы для обработки 
типовых деталей на 
металлообрабатывающем и 
аддитивном оборудовании, в том 
числе с использованием системы 
автоматизированного 
проектирования; 
- рассчитывать технологические 
параметры процесса 
производства; 
- использовать пакеты 
прикладных программ для 
разработки конструкторской 
документации и проектирования 
технологических процессов; 
- рационально использовать 
автоматизированное 
оборудование в каждом 
конкретном, отдельно взятом 
производстве; 
- создавать и редактировать на 
основе общего описания 
информационные базы, входные 
и выходные формы, а также 
элементы интерфейса; 
- корректировать управляющую 
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программу в соответствии с 
результатом обработки деталей. 

Действия  
- изучения рабочих заданий в 
соответствии с требованиями 
технологической документации; 
- использования 
автоматизированного рабочего 
места для планирования работ по 
реализации производственного 
задания; 
- осуществления выбора 
предпочтительного/оптимального 
технологического решения в 
процессе изготовления детали; 
- осуществления выбора 
альтернативных технологических 
решений; 
- применения конструкторской 
документации для 
проектирования технологических 
процессов изготовления деталей;  
- осуществления контроля 
соответствия разрабатываемых 
конструкций техническим 
заданиям, стандартам, нормам 

Практические 
работы. Отчет по 
практике. 
Дифференцирован-
ный зачет. 

Наблюдение мастера в 
процессе выполнения 
практических работ. 
 

Мастерские 
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охраны труда, требованиям 
наиболее экономичной 
технологии производства; 
- выбора технологических 
операций и переходов обработки; 
выполнения расчётов с помощью 
систем автоматизированного 
проектирования; 
- обработки деталей с учетом 
соблюдения и контроля размеров 
деталей; 
- настройке технологической 
последовательности обработки и 
режимов резания; 
- подбора режущего и 
измерительного инструментов и 
приспособлений по 
технологической карте;  
- отработки разрабатываемых 
конструкций на технологичность; 
- составления технологических 
маршрутов изготовления деталей 
и проектирования 
технологических операций; 
- выбора методов получения 
заготовок и схем их базирования; 
- эксплуатации технологических 
приспособлений и оснастки 
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соответственно требованиям 
технологического процесса и 
условиям технологического 
процесса; 
- разработки технических 
заданий на проектирование 
специальных технологических 
приспособлений; 
- разработки планов участков 
механических цехов в 
соответствии с 
производственными задачами; 
- разработки планов участков 
цехов с использованием систем 
автоматизированного 
проектирования; 
- разработки и внедрения 
управляющих программ для 
обработки типовых деталей на 
металлообрабатывающем или 
аддитивном оборудовании; 
- применения шаблонов типовых 
элементов изготовляемых 
деталей для станков с числовым 
программным управлением; 
- использования 
автоматизированного рабочего 
места технолога-программиста 

69 
 



для разработки и внедрения 
управляющих; 
- использования базы программ 
для металлорежущего 
оборудования с числовым 
программным управлением; 
- изменения параметров стойки 
ЧПУ станка 

РАЗДЕЛ 2. РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ ДЛЯ СБОРКИ УЗЛОВ И ИЗДЕЛИЙ В 
МЕХАНОСБОРОЧНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ, В ТОМ ЧИСЛЕ АВТОМАТИЗИРОВАННОМ  
ПК 2.1-2.10 
 

Знания  
технологические формы, виды и 
методы сборки; 
принципы организации и виды 
сборочного производства; 
этапы проектирования процесса 
сборки; 
комплектование деталей и 
сборочных единиц; 
последовательность выполнения 
процесса сборки; 
виды соединений в конструкциях 
изделий; 
подготовка деталей к сборке; 
назначение и особенности 
применения подъемно-
транспортного, складского 
производственного 

Отчет по практике 
 
 

Наблюдение 
руководителя практики 
в процессе выполнения 
работ. 
 

Предприятие 
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оборудования; 
основы ресурсосбережения и 
безопасности труда на участках 
механосборочного производства 
типовые процессы сборки 
характерных узлов, применяемых 
в машиностроении; 
оборудование и инструменты для 
сборочных работ; 
процессы выполнения сборки 
неподвижных неразъёмных и 
разъёмных соединений; 
технологические методы сборки, 
обеспечивающие качество сборки 
узлов; 
методы контроля качества 
выполнения сборки узлов; 
требования, предъявляемые к 
конструкции изделия при сборке; 
требования, предъявляемые при 
проверке выполненных работ по 
сборке узлов и изделий; 
основы инженерной графики; 
этапы сборки узлов и деталей; 
классификацию и принципы 
действия технологического 
оборудования механосборочного 
производства; 
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порядок проектирования 
технологических схем сборки; 
виды технологической 
документации сборки; 
правила разработки 
технологического процесса 
сборки; 
виды и методы соединения 
сборки; 
порядок проведения 
технологического анализа 
конструкции изделия в сборке; 
виды и перечень 
технологической документации в 
составе комплекта по сборке 
узлов или деталей машин; 
пакеты прикладных программ; 
принципы составления и расчёта 
размерных цепей; 
методы сборки проектируемого 
узла; 
порядок расчёта ожидаемой 
точности сборки; 
применение систем 
автоматизированного 
проектирования для выполнения 
расчётов параметров сборочного 
процесса; 
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нормативные требования к 
сборочным узлам и деталям; 
правила применения 
информационно вычислительной 
техники, в том числе CAЕ систем 
и систем автоматизированного 
проектирования при расчёте 
параметров сборочного процесса 
узлов деталей и машин; 
назначение и конструктивно-
технологические признаки 
собираемых узлов и изделий; 
технологический процесс сборки 
узлов или деталей согласно 
выбранному решению; 
конструктивно-технологическую 
характеристику собираемого 
объекта; 
основы металловедения и 
материаловедения; 
применение систем 
автоматизированного 
проектирования для подбора 
конструктивного исполнения 
сборочного инструмента и 
приспособлений; 
основные этапы сборки; 
последовательность прохождения 
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сборочной единицы по участку; 
виды подготовительных, 
сборочных и регулировочных 
операций на участках 
машиностроительных 
производств; 
требования единой системы 
технологической документации к 
составлению и оформлению 
маршрутной операционной и 
технологических карт для сборки 
узлов; 
системы автоматизированного 
проектирования в оформлении 
технологических карт для сборки 
узлов; 
виды, типы, классификация и 
применение сборочных 
приспособлений; 
требования технологической 
документации к сборке узлов и 
изделий; 
применение сборочных 
приспособлений в реальных 
условиях технологического 
процесса и согласно техническим 
требованиям; 
виды, порядок проведения и 
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последовательность 
технологического процесса 
сборки в машиностроительном 
цехе; 
основные принципы составления 
плана участков сборочных цехов; 
правила и нормы размещения 
сборочного оборудования; 
виды транспортировки и подъёма 
деталей; 
виды сборочных цехов; 
принципы работы и виды систем 
автоматизированного 
проектирования; 
типовые виды планировок 
участков сборочных цехов; 
основы инженерной графики и 
требования технологической 
документации к планировкам 
участков и цехов 
виды и типы 
автоматизированного сборочного 
оборудования; 
технологический процесс сборки 
детали, её назначение и 
предъявляемые требования к ней; 
схемы, виды и типы сборки узлов 
и изделий; 
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автоматизированную подготовку 
программ систем 
автоматизированного 
проектирования; 
системы автоматизированного 
проектирования и их 
классификацию; 
виды программ для 
преобразования исходной 
информации; 
последовательность 
автоматизированной подготовки 
программ; 
последовательность реализации 
автоматизированных программ; 
коды и макрокоманды стоек ЧПУ 
в соответствии с 
международными стандартами; 
основы автоматизации 
технологических процессов и 
производств; 
приводы с числовым 
программным управлением и 
промышленных роботов; 
технология обработки заготовки; 
основные и вспомогательные 
компоненты станка;  
движения инструмента и стола во 
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всех допустимых направлениях; 
элементы интерфейса, входные и 
выходные формы и 
информационные базы 
Умения 
определять последовательность 
выполнения работы по сборке 
узлов или изделий; 
выбирать способы базирования 
деталей при сборке узлов или 
изделий 
выбирать оптимальные 
технологические решения на 
основе актуальной нормативной 
документации и в соответствии с 
принятым процессов сборки; 
оптимизировать рабочие места с 
учетом требований по 
эргономике, безопасности труда 
и санитарно-гигиенических норм 
для отрасли; 
разрабатывать технологические 
схемы сборки узлов или изделий; 
читать чертежи сборочных узлов; 
использовать пакеты прикладных 
программ для разработки 
конструкторской документации и 
проектирования технологических 

Отчет по практике 
 
 

Наблюдение 
руководителя практики 
в процессе выполнения 
работ. 
 

Предприятие 
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процессов механосборочного 
производства; 
выполнять сборочные чертежи и 
деталировки, а также чертежи 
общего вида в соответствии с 
Единой системой 
конструкторской документации 
(ЕСКД); 
определять последовательность 
сборки узлов и деталей; 
рассчитывать параметры 
процесса сборки узлов или 
изделий согласно требованиям 
нормативной документации; 
использовать CAЕ системы, 
системы автоматизированного 
проектирования при выполнении 
расчётов параметров сборки 
узлов и деталей; 
выбирать и применять 
сборочный инструмент, 
материалы в соответствии с 
технологическим решением; 
применять системы 
автоматизированного 
проектирования для выбора 
инструмента и приспособлений 
для сборки узлов или изделий; 
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оформлять технологическую 
документацию; 
оформлять маршрутные и 
операционные технологические 
карты для сборки узлов или 
изделий на сборочных участках 
производств; 
применять систем 
автоматизированного 
проектирования, CAD 
технологии при оформлении карт 
технологического процесса 
сборки; 
организовывать эксплуатацию 
технологических сборочных 
приспособлений в соответствии с 
задачами и условиями 
технологического процесса; 
эксплуатировать 
технологические сборочные 
приспособления для 
удовлетворения требования 
технологической документации и 
условий технологического 
процесса; 
осуществлять компоновку 
участка сборочного цеха 
согласно технологическому 

79 
 



процессу; 
применять системы 
автоматизированного 
проектирования и CAD 
технологии для разработки 
планировки; 
составлять управляющие 
программы для сборки узлов и 
изделий в механосборочном 
производстве; 
применять системы 
автоматизированного 
проектирования для разработки 
управляющих программ для 
автоматизированного сборочного 
оборудования; 
реализовывать управляющие 
программы для 
автоматизированной сборки 
узлов или изделий; 
пользоваться технологической 
документацией при разработке 
управляющих программ по 
сборке узлов или изделий 
Действия 
использования шаблонов 
типовых схем сборки изделий; 
выбора способов базирования 

Отчет по практике. 
Дифференцирован-
ный зачет. 
 

Наблюдение 
руководителя практики 
в процессе выполнения 
работ. 

Предприятие 
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соединяемых деталей 
выбора технологических 
маршрутов для соединений из 
базы разработанных ранее; 
поиска и анализа необходимой 
информации для выбора 
наиболее подходящих 
технологических решений; 
разработки технических заданий 
на проектирование специальных 
технологических 
приспособлений; 
применения конструкторской 
документации для разработки 
технологической документации; 
проведения расчётов параметров 
сборочных процессов узлов и 
изделий; 
применения систем 
автоматизированного 
проектирования при проведении 
расчётов сборочных процессов 
узлов и деталей; 
применения CAE систем для 
расчётов параметров сборочного 
процесса; 
подбора конструктивного 
исполнения сборочного 
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инструмента, материалов, 
исполнительных элементов 
инструмента, приспособлений и 
оборудования; 
применения систем 
автоматизированного 
проектирования для выбора 
конструктивного исполнения 
сборочного инструмента, 
приспособлений и оборудования; 
оформления маршрутных и 
операционных технологических 
карт для сборки узлов или 
изделий на сборочных участках 
машиностроительных 
производств; 
составления технологических 
маршрутов сборки узлов и 
изделий и проектирования 
сборочных технологических 
операций; 
использования систем 
автоматизированного 
проектирования в приложении к 
оформлению технологической 
документации по сборке узлов 
или изделий; 
организации эксплуатации 
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технологических сборочных 
приспособлений в соответствии с 
задачами и условиями процесса 
сборки; 
сопоставления требований 
технологической документации и 
реальных условий 
технологического процесса; 
разработки и составления 
планировок участков сборочных 
цехов; 
применения систем 
автоматизированного 
проектирования для разработки 
планировок 
разработки управляющих 
программ для 
автоматизированного сборочного 
оборудования; 
применения 
автоматизированного рабочего 
места технолога-программиста 
для разработки и внедрения 
управляющих программ к 
сборочному 
автоматизированному 
оборудованию и промышленным 
роботам;  
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реализации управляющих 
программ для 
автоматизированной сборки 
изделий на станках с ЧПУ; 
применения технологической 
документации для реализации 
технологии сборки с помощью 
управляющих программ 

РАЗДЕЛ 3. ОРГАНИЗАЦИЯ КОНТРОЛЯ, НАЛАДКИ И ПОДНАЛАДКИ В ПРОЦЕССЕ РАБОТЫ И 
ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ МЕТАЛЛОРЕЖУЩЕГО И АДДИТИВНОГО ОБОРУДОВАНИЯ, В ТОМ 
ЧИСЛЕ В АВТОМАТИЗИРОВАННОМ ПРОИЗВОДСТВЕ 
ПК 3.1 – 3.5 
 

Знания  
основы электротехники, 
электроники, гидравлики и 
программирования в пределах 
выполняемой работы; 
причины отклонений в 
формообразовании; 
виды, причины брака и способы 
его предупреждения и 
устранения; 
наименование, стандарты и 
свойства материалов, крепежных 
и нормализованных деталей и 
узлов; 
система допусков и посадок, 
степеней точности; 
квалитеты и параметры 

Отчет по практике 
 
 

Наблюдение 
руководителя практики 
в процессе выполнения 
работ. 
 

Предприятие 
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шероховатости; 
способы и правила механической 
и электромеханической наладки, 
устройство обслуживаемых 
однотипных станков; 
правила заточки, доводки и 
установки универсального и 
специального режущего 
инструмента; 
способы корректировки режимов 
резания по результатам работы 
станка; 
техническая документация на 
эксплуатацию металлорежущего 
и аддитивного оборудования; 
карты контроля и контрольных 
операций; 
объемы технического 
обслуживания и периодичность 
проведения наладочных работ 
металлорежущего и аддитивного 
оборудования; 
основные режимы работы 
металлорежущего и аддитивного 
оборудования; 
программных пакетов SCADA-
систем; 
правила выполнения расчетов, 
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связанных с наладкой работы 
металлорежущего и аддитивного 
оборудования; 
межоперационные карты 
обработки деталей и 
измерительный инструмент для 
контроля размеров деталей в 
соответствии с технологическим 
процессом; 
виды контроля работы 
металлорежущего и аддитивного 
оборудования; 
контрольно-измерительный 
инструмент и приспособления, 
применяемые для обеспечения 
точности функционирования 
металлорежущего и аддитивного 
оборудования; 
правила настройки, 
регулирования универсальных и 
специальных приспособлений 
контрольно-измерительных 
инструментов, приборов и 
инструментов для 
автоматического измерения 
деталей; 
стандарты качества; 
нормы охраны труда и 

86 
 



бережливого производства, в том 
числе с использованием SCADA 
систем; 
правила проверки станков на 
точность, на работоспособность и 
точность позиционирования; 
основы статистического контроля 
и регулирования процессов 
обработки деталей 
Умения 
осуществлять оценку 
работоспособности и степени 
износа узлов и элементов 
металлорежущего оборудования; 
программировать в 
полуавтоматическом режиме и 
дополнительные функции станка; 
выполнять обработку отверстий и 
поверхностей в деталях по 8-14 
квалитету и выше; 
выполнять установку и выверку 
деталей в двух плоскостях; 
организовывать регулировку 
механических и 
электромеханических устройств 
металлорежущего и аддитивного 
оборудования; 
выполнять наладку однотипных 

Отчет по практике 
 
 

Наблюдение 
руководителя практики 
в процессе выполнения 
работ. 
 

Предприятие 
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обрабатывающих центров с ЧПУ; 
выполнять подналадку основных 
механизмов обрабатывающих 
центров в процессе работы; 
выполнять наладку 
обрабатывающих центров по 6-8 
квалитетам; 
оформлять техническую 
документацию для 
осуществления наладки и 
подналаки оборудования 
машиностроительных 
производств; 
рассчитывать и измерять 
основные параметры простых 
электрических, магнитных и 
электронных цепей; 
рассчитывать энергетические, 
информационные и материально-
технические ресурсы в 
соответствии с 
производственными задачами; 
выполнять расчеты, связанные с 
наладкой работы 
металлорежущего и аддитивного 
оборудования; 
применять SCADA-системы для 
обеспечения работ по наладке 
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металлорежущего и аддитивного 
оборудования; 
обеспечивать безопасность работ 
по наладке, подналадке и 
техническому обслуживанию 
металлорежущего и аддитивного 
оборудования; 
оценивать точность 
функционирования 
металлорежущего оборудования 
на технологических позициях 
производственных участков; 
контролировать исправность 
приборов активного и пассивного 
контроля, контрольных 
устройств и автоматов; 
производить контроль размеров 
детали; 
использовать универсальные и 
специализированные 
мерительные инструменты; 
выполнять установку и выверку 
деталей в двух плоскостях 

 Действия 
наладки на холостом ходу и в 
рабочемрежиме обрабатывающих 
центров для обработки отверстий 
в деталях и поверхностей деталей 

Отчет по практике. 
Дифференцирован-
ный зачет. 
 

Наблюдение 
руководителя практики 
в процессе выполнения 
работ. 
 

Предприятие 
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по 8 - 14 квалитетам; 
диагностирования технического 
состояния эксплуатируемого 
металлорежущего и аддитивного 
оборудования; 
установки деталей в 
универсальных и специальных 
приспособлениях и на столе 
станка с выверкой в двух 
плоскостях; 
обработки отверстий и 
поверхностей деталей по 8 – 14 
квалитетам; 
организации работ по 
устранению неисправности 
функционирования оборудования 
на технологических позициях 
производственных участков; 
постановки производственных 
задач персоналу, 
осуществляющему наладку 
станков и оборудования в 
металлообработке; 
доводки, наладке и регулировке 
основных механизмов 
автоматических линий в процессе 
работы; 
оформления технической 
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документации на проведение 
контроля, наладки, подналадки и 
технического обслуживания 
оборудования; 
выведения узлов и элементов 
металлорежущего и аддитивного 
оборудования в ремонт; 
организации и расчёта требуемых 
ресурсов для проведения работ 
по наладке металлорежущего или 
аддитивного оборудования с 
применением SCADA систем; 
определения отклонений от 
технических параметров работы 
оборудования 
металлообрабатывающих и 
аддитивных производств; 
контроля с помощью 
измерительных инструментов 
точности наладки универсальных 
и специальных приспособлений 
контрольно-измерительных 
инструментов, приборов и 
инструментов для 
автоматического измерения 
деталей; 
регулировки режимов работы 
эксплуатируемого оборудования 
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РАЗДЕЛ 4. ОРГАНИЗАЦИЯ КОНТРОЛЯ, НАЛАДКИ И ПОДНАЛАДКИ В ПРОЦЕССЕ РАБОТЫ И 
ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ СБОРОЧНОГО ОБОРУДОВАНИЯ, В ТОМ ЧИСЛЕ В 
АВТОМАТИЗИРОВАННОМ ПРОИЗВОДСТВЕ» 
ПК 4.1 – ПК 4.5 Знания 

основные режимы работы 
сборочного оборудования, виды 
контроля работы сборочного 
оборудования; 
техническую документацию на 
эксплуатацию сборочного 
оборудования; 
виды неисправностей, поломок и 
отказов систем сборочного 
оборудования; 
методы и способы диагностики и 
ремонта сборочного 
производственного 
оборудования; 
степени износа узлов и элементов 
сборочного оборудования; 
причины отклонений работы 
сборочного оборудования от 
технической и технологической 
документации; 
виды работ по устранению 
неполадок и отказов сборочного 
оборудования; 
механические и 

Отчет по практике 
 
 

Наблюдение 
руководителя практики 
в процессе выполнения 
работ. 
 

Предприятие 
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электромеханические устройства 
сборочного оборудования; 
виды и правила организации 
работ по устранению неполадок 
сборочного оборудования; 
правила взаимодействия с 
подчинённым и руководящим 
составом; 
этика делового общения; 
объемы технического 
обслуживания и периодичность 
проведения наладочных работ 
сборочного оборудования; 
виды работ по наладке и 
подналадке сборочного 
оборудования; 
порядок и правила оформления 
технической документации при 
проведении контроля, наладки и 
подаладки и технического 
обслуживания; 
требования единой системы 
технологической документации; 
правила выполнения расчетов, 
связанных с наладкой работы 
сборочного оборудования; 
применение SCADA систем для 
ремонта сборочного 
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оборудования; 
порядок и правила организации 
ресурсного обеспечения работ по 
наладке сборочного 
оборудования; 
виды требуемых ресурсов для 
обеспечения работ по наладке 
сборочного оборудования; 
правила проведения наладочных 
работ и выведения узлов и 
элементов сборочного 
оборудования в ремонт; 
нормы охраны труда и 
бережливого производства; 
контрольно-измерительный 
инструмент и приспособления, 
применяемые для обеспечения 
точности; 
основы контроля качества работ 
по наладке и подналадке 
сборочного оборудования; 
SCADA системы; 
стандарты качества работ в 
машиностроительном сборочном 
производстве 
 

 Умения 
осуществлять оценку 

Отчет по практике 
 

Наблюдение 
руководителя практики 

Предприятие 
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работоспособности и степени 
износа узлов и элементов 
сборочного оборудования; 
определять причины 
неисправностей и отказов систем 
сборочного оборудования; 
выбирать методы и способы их 
устранения; 
Проводить организационное 
обеспечение работ по наладке и 
подналадке сборочного 
оборудования; 
организовывать регулировку 
механических и 
электромеханических устройств 
сборочного оборудования; 
планировать работы по наладке и 
подналадке сборочного 
оборудования согласно 
требованиям технологической 
документации; 
осуществлять производственные 
задачи в соответствии с 
запланированными 
мероприятиями; 
выполнять работы по наладке и 
подналадке сборочного 
оборудования в соответствии с 

 в процессе выполнения 
работ. 
 

95 
 



нормативными требованиями; 
выполнять расчеты, связанные с 
наладкой работы сборочного 
оборудования; 
применение SCADA систем в 
ресурсном обеспечении работ; 
проводить расчёты наладки работ 
сборочного оборудования и 
определение требуемых ресурсов 
для осуществления наладки; 
обеспечивать безопасность работ 
по наладке, подналадке и 
техническому обслуживанию 
сборочного оборудования; 
оценивать точность 
функционирования сборочного 
оборудования на 
технологических позициях 
производственных участков; 
применение SCADA систем при 
контроле качества работ по 
наладке, подналадке и 
техническом обслуживании 
сборочного оборудования 
 

 Действия 
диагностирования технического 
состояния эксплуатируемого 

Отчет по практике. 
Дифференцирован-
ный зачет. 

Наблюдение 
руководителя практики 
в процессе выполнения 

Предприятие 
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сборочного оборудования; 
определения отклонений от 
технических параметров работы 
оборудования сборочных 
производств; 
регулировки режимов работы 
эксплуатируемого оборудования; 
постановки производственных 
задач персоналу, 
осуществляющему наладку 
станков и оборудования в 
металлообработке; 
организации работ по 
устранению неисправности 
функционирования оборудования 
на технологических позициях 
производственных участков; 
планирования работ по наладке и 
подналадке сборочного 
оборудования согласно 
технической документации и 
нормативным требованиям; 
оформления технической 
документации на проведение 
контроля, наладки, подналадки и 
технического обслуживания 
оборудования; 
организации работ по 

 работ. 
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ресурсному обеспечению 
технического обслуживания 
сборочного металлорежущего и 
аддитивного оборудования в 
соответствии с 
производственными задачами; 
выведения узлов и элементов 
сборочного оборудования в 
ремонт; 
определения соответствия 
соединений и сформированных 
размерных цепей 
производственному заданию; 
определения отклонений от 
технических параметров работы 
оборудования сборочных 
производств; 
в обеспечении безопасного 
ведения работ по наладке и 
подналадке сборочного 
оборудования. 

РАЗДЕЛ 5. РГАНИЗАЦИЯ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ ПОДЧИНЕННОГО ПЕРСОНАЛА 
 
ПК 5.1 – 5.36  Знания  

организацию труда структурного 
подразделения на основании 
производственных заданий и 
текущих планов предприятия; 
требования к персоналу, 

Отчет по практике 
 
 

Наблюдение 
руководителя практики 
в процессе выполнения 
работ. 
 

Предприятие 
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должностные и 
производственные инструкции; 
нормирование работ работников; 
показатели эффективности 
организации основного и 
вспомогательного оборудования 
и их расчёт; 
правила и этапы планирования 
деятельности структурного 
подразделения с учётом 
производственных заданий на 
машиностроительных 
производствах 
правила постановки 
производственных задач; 
виды материальных ресурсов и 
материально-технического 
обеспечения предприятия; 
правила оформления деловой 
документации и ведения деловой 
переписки; 
виды и иерархия структурных 
подразделений предприятия 
машиностроительного 
производства; 
порядок учёта материально-
технических ресурсов 
принципы, формы и методы 
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организации производственного 
и технологического процессов; 
правила организации рабочих 
мест; 
основы и требования охраны 
труда на машиностроительных 
предприятиях; 
основы и требования и 
бережливого производства; 
виды производственных задач на 
машиностроительных 
предприятиях; 
требования, предъявляемые к 
рабочим местам на 
машиностроительных 
предприятиям 
стандарты предприятий и 
организаций, профессиональные 
стандарты, технические 
регламенты; 
нормы охраны труда на 
предприятиях 
машиностроительных 
производств; 
принципы делового общения и 
поведения в коллективе; 
виды и типы средств охраны 
труда, применяемых в 
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машиностроении; 
основы промышленной 
безопасности; 
правила и инструктажи для 
безопасного ведения работ при 
реализации конкретного 
технологического процесса 
 
основные причины конфликтов, 
способы профилактики сбоев в 
работе подчиненного персонала; 
политика и стратегия 
машиностроительных 
предприятий в области качества; 
виды проблемных задач, 
связанных с нарушением в 
работе подчинённого состава, и 
различные подходы к их 
решению; 
основы психологии и способы 
мотивации персонала 
особенности менеджмента в 
области профессиональной 
деятельности; 
виды организации труда на 
передовых производствах; 
подходы по оптимизации 
деятельности структурных 
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подразделений; 
принципы управления 
конфликтными ситуациями и 
стрессами; 
принципы саморазвития в 
профессиональной деятельности 
и мотивации персонала; 
Умения 
формировать рабочие задания и 
инструкции к ним в соответствии 
с производственными задачами; 
рассчитывать показатели, 
характеризующие эффективность 
организации основного и 
вспомогательного оборудования  
оценивать наличие и потребность 
в материальных ресурсах для 
обеспечения производственных 
задач; 
рассчитывать энергетические, 
информационные и материально-
технические ресурсы в 
соответствии с 
производственными задачами 
определять потребность в 
персонале для организации 
производственных процессов; 
рационально организовывать 

Отчет по практике 
 
 

Наблюдение 
руководителя практики 
в процессе выполнения 
работ. 
 

Предприятие 
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рабочие места в соответствии с 
требованиями охраны труда и 
бережливого производства в 
соответствии с 
производственными задачами; 
участвовать в расстановке 
кадров; 
осуществлять соответствие 
требований охраны труда, 
бережливого производства и 
производственного процесса 
проводить инструктаж по 
выполнению работ и 
соблюдению норм охраны труды; 
контролировать соблюдения 
норм и правил охраны труда 
принимать оперативные меры 
при выявлении отклонений 
персоналом структурного 
подразделения от планового 
задания; 
выявлять отклонения, связанные 
с работой структурного 
подразделения, от заданных 
параметров 
управлять конфликтными 
ситуациями, стрессами и 
рисками; 
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разрабатывать предложения на 
основании анализа организации 
передовых производств по 
оптимизации деятельности 
структурного подразделения; 
определять потребность в 
развитии профессиональных 
компетенций подчиненного 
персонала для решения 
производственных задач; 
разрабатывать предложения с 
учетом требований кайдзен-
систем 

 Действия 
нормирования труда работников; 
участия в планировании и 
организации работы 
структурного подразделения; 
определения потребностей 
материальных ресурсов; 
формирования и оформления 
заказа материальных ресурсов; 
организации деятельности 
структурного подразделения 
организации рабочего места 
соответственно требованиям 
охраны труда; организации 
рабочего места в соответствии с 

Отчет по практике. 
Дифференцирован-
ный зачет. 
 

Наблюдение 
руководителя практики 
в процессе выполнения 
работ. 
 

Предприятие 
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производственными задачами; 
организации рабочего места в 
соответствии с технологиями 
бережливого производства 
соблюдения персоналом 
основных требований охраны 
труда при реализации 
технологического процесса в 
соответствии с 
производственными задачами; 
проведения инструктажа по 
выполнению заданий и 
соблюдению правил техники 
безопасности и охраны труда 
контроля деятельности 
подчиненного персонала в 
рамках выполнения 
производственных задач на 
технологических участках 
металлообрабатывающих 
производств; 
решения проблемных задач, 
связанных с нарушением в 
работе подчиненного персонала 
анализа организационной 
деятельности передовых 
производств; 
разработки предложений по 
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оптимизации деятельности 
структурного подразделения; 
участия в анализе процесса и 
результатов деятельности 
подразделения; 
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5. ВОЗМОЖНОСТИ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ ПРОГРАММЫ В ДРУГИХ 
ПООП 

 Программа производственной практики (по профилю специальности) может 
быть использована для обучения по укрупненной группе профессий и 
специальностей 15.00.00 «Машиностроение». 
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1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ 
ПРАКТИКИ (ПРЕДДИПЛОМНАЯ) 

 
 

1.1. Область применения программы 
 Программа производственной практики (преддипломная)  – является 
частью примерной основной профессиональной образовательной программы в 
соответствии с ФГОС по специальности  СПО 15.02.15 «Технология 
металлообрабатывающего производства» 
 
1.2 Цель и планируемые результаты рабочей программы 
 В результате изучения производственной практики (преддипломная) 
студент должен освоить: вид профессиональной деятельности (ВПД) и 
соответствующие ему профессиональные компетенции: 
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Код Наименование видов деятельности и профессиональных 
компетенций 

ВД 1 Осуществлять разработку технологических процессов и управляющих 
программ для изготовления деталей в металлообрабатывающих и 
аддитивных производствах, в том числе автоматизированных 

ПК 1.1 Планировать процесс выполнения своей работы на основе задания технолога 
цеха или участка в соответствии с производственными задачами по 
изготовлению деталей. 

ПК 1.2 Осуществлять сбор, систематизацию и анализ информации для выбора 
оптимальных технологических решений, в том числе альтернативных в 
соответствии с принятым процессом выполнения своей работы по 
изготовлению деталей. 

ПК 1.3 Разрабатывать технологическую документацию по обработке заготовок на 
основе конструкторской документации в рамках своей компетенции в 
соответствии с нормативными требованиями, в том числе с использованием 
систем автоматизированного проектирования. 

ПК 1.4 Осуществлять выполнение расчётов параметров механической обработки и 
аддитивного производства в соответствии с принятым технологическим 
процессом согласно нормативным требованиям, в том числе с использованием 
систем автоматизированного проектирования. 

ПК 1.5 Осуществлять подбор конструктивного исполнения инструмента, материалов 
режущей части инструмента, технологических приспособлений и 
оборудования в соответствии с выбранным технологическим решением, в том 
числе с использованием систем автоматизированного проектирования. 

ПК 1.6 Оформлять маршрутные и операционные технологические карты для 
изготовления деталей на механизированных участках машиностроительных 
производств, в том числе с использованием систем автоматизированного 
проектирования. 

ПК 1.7 Осуществлять разработку и применение управляющих программ для 
металлорежущего или аддитивного оборудования в целях реализации 
принятой технологии изготовления деталей на механических участках 
машиностроительных производств, в том числе с использованием систем 
автоматизированного проектирования. 

ПК 1.8 Осуществлять реализацию управляющих программ для обработки заготовок 
на металлорежущем оборудовании или изготовления на аддитивном 
оборудовании в целях реализации принятой технологии изготовления деталей 
на механических участках машиностроительных производств в соответствии с 
разработанной технологической документацией. 

ПК 1.9 Организовывать эксплуатацию технологических приспособлений в 
соответствии с задачами и условиями технологического процесса 
механической обработки заготовок и/или аддитивного производства сообразно 
с требованиями технологической документации и реальными условиями 
технологического процесса. 

 
ВД 2 Разрабатывать технологические процессы для сборки узлов и изделий в 

механосборочном производстве, в том числе автоматизированном 
ПК 2.1 Планировать процесс выполнения своей работы в соответствии с 

производственными задачами по сборке узлов или изделий. 
ПК 2.2 Осуществлять сбор, систематизацию и анализ информации для выбора 

оптимальных технологических решений, в том числе альтернативных в 
соответствии с принятым процессом выполнения своей работы по сборке 
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узлов или изделий. 
ПК 2.3 Разрабатывать технологическую документацию по сборке узлов или изделий 

на основе конструкторской документации в рамках своей компетенции в 
соответствии с нормативными требованиями, в том числе с использованием 
систем автоматизированного проектирования. 

ПК 2.4 Осуществлять выполнение расчётов параметров процесса сборки узлов или 
изделий в соответствии с принятым технологическим процессом согласно 
нормативным требованиям, в том числе с использованием систем 
автоматизированного проектирования. 

ПК 2.5 Осуществлять подбор конструктивного исполнения сборочного инструмента, 
материалов исполнительных элементов инструмента, приспособлений и 
оборудования в соответствии с выбранным технологическим решением, в том 
числе с использованием систем автоматизированного проектирования. 

ПК 2.6 Оформлять маршрутные и операционные технологические карты для сборки 
узлов или изделий на сборочных участках машиностроительных производств, 
в том числе с использованием систем автоматизированного проектирования. 

ПК 2.7 Осуществлять разработку управляющих программ для автоматизированного 
сборочного оборудования в целях реализации принятой технологии сборки 
узлов или изделий на сборочных участках машиностроительных производств, 
в том числе с использованием систем автоматизированного проектирования. 

ПК 2.8 Осуществлять реализацию управляющих программ для автоматизированной 
сборки узлов или изделий на автоматизированном сборочном оборудовании в 
целях реализации принятой технологии сборки узлов или изделий на 
сборочных участках машиностроительных производств в соответствии с 
разработанной технологической документацией. 

ПК 2.9 Организовывать эксплуатацию технологических сборочных приспособлений в 
соответствии с задачами и условиями технологического процесса сборки узлов 
или изделий сообразно с требованиями технологической документации и 
реальными условиями технологического процесса. 

ПК 2.10 Разрабатывать планировки участков сборочных цехов машиностроительных 
производств в соответствии с производственными задачами, в том числе с 
использованием систем автоматизированного проектирования. 

ВД 3 Организовывать контроль, наладку и подналадку в процессе работы и 
техническое обслуживание металлорежущего и аддитивного 
оборудования, в том числе в автоматизированном производстве 

ПК 3.1 Осуществлять диагностику неисправностей и отказов систем 
металлорежущего и аддитивного производственного оборудования в рамках 
своей компетенции для выбора методов и способов их устранения. 

ПК 3.2 Организовывать работы по устранению неполадок, отказов металлорежущего 
и аддитивного оборудования и ремонту станочных систем и технологических 
приспособлений из числа оборудования механического участка в рамках своей 
компетенции. 

ПК 3.3 Планировать работы по наладке, подналадке металлорежущего и аддитивного 
оборудования на основе технологической документации в соответствии с 
производственными задачами. 

ПК 3.4 Организовывать ресурсное обеспечение работ по наладке металлорежущего и 
аддитивного оборудования в соответствии с производственными задачами, в 
том числе с использованием SCADA систем. 

ПК 3.5 Контролировать качество работ по наладке, подналадке и техническому 
обслуживанию металлорежущего и аддитивного оборудования и соблюдение 
норм охраны труда и бережливого производства, в том числе с 
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использованием SCADA систем. 
ВД 4 Организовывать контроль, наладку и подналадку в процессе работы и 

техническое обслуживание сборочного оборудования, в том числе в 
автоматизированном производстве 

ПК 4.1 Осуществлять диагностику неисправностей и отказов систем сборочного 
производственного оборудования в рамках своей компетенции для выбора 
методов и способов их устранения. 

ПК 4.2 Организовывать работы по устранению неполадок, отказов сборочного 
оборудования и ремонту станочных систем и технологических 
приспособлений из числа оборудования сборочного участка в рамках своей 
компетенции. 

ПК 4.3 Планировать работы по наладке, подналадке сборочного оборудования на 
основе технологической документации в соответствии с производственными 
задачами согласно нормативным требованиям. 

ПК 4.4 Организовывать ресурсное обеспечение работ по наладке сборочного 
оборудования в соответствии с производственными задачами, в том числе с 
использованием SCADA систем. 

ПК 4.5 Контролировать качество работ по наладке, подналадке и техническому 
обслуживанию сборочного оборудования и соблюдение норм охраны труда и 
бережливого производства, в том числе с использованием SCADA систем. 

ВД 5 Организовывать деятельность подчиненного персонала 
ПК 5.1. Планировать деятельность структурного подразделения на основании 

производственных заданий и текущих планов предприятия. 
ПК 5.2. Организовывать определение потребностей в материальных ресурсах, 

формирование и оформление их заказа с целью материально-технического 
обеспечения деятельности структурного подразделения. 
 

ПК 5.3. Организовывать рабочие места в соответствии с требованиями охраны труда и 
бережливого производства в соответствии с производственными задачами. 
 

ПК 5.4. Контролировать соблюдение персоналом основных требований охраны труда 
при реализации технологического процесса, в соответствии с 
производственными задачами. 

ПК 5.5. Принимать оперативные меры при выявлении отклонений от заданных 
параметров планового задания при его выполнении персоналом структурного 
подразделения. 

ПК 5.6. Разрабатывать предложения на основании анализа организации передовых 
производств по оптимизации деятельности структурного подразделения. 
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Освоение производственной практики (по профилю специальности) 
профессиональных модулей направлено на развитие общих компетенций: 
 
 

 
1.3. Рекомендуемое количество часов на освоение программы 
производственной практики (преддипломная): 
всего – 144 часа, в том числе: 

обязательной аудиторной учебной нагрузки обучающегося 144 часа; 
 
 
 
 
 
 

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

деятельности, применительно к различным контекстам 
ОК 02. Осуществлять поиск, анализ и интерпретацию информации, 

необходимой для выполнения задач профессиональной 
деятельности 

ОК 03. Планировать и реализовывать собственное профессиональное и 
личностное развитие. 

ОК 04. Работать в коллективе и команде, эффективно взаимодействовать с 
коллегами, руководством, клиентами. 

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

ОК 06 Проявлять гражданско-патриотическую позицию, демонстрировать 
осознанное поведение на основе традиционных общечеловеческих 
ценностей 

ОК 07 Содействовать сохранению окружающей среды, 
ресурсосбережению, эффективно действовать в чрезвычайных 
ситуациях 

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

ОК 09. Использовать информационные технологии в профессиональной 
деятельности. 

ОК 10. Пользоваться профессиональной документацией на 
государственном и иностранном языках. 

ОК 11 Планировать предпринимательскую деятельность в 
профессиональной сфере. 
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Спецификация ПК/ разделов профессиональных модулей 
Формируемые 
компетенции 

Название раздела 
Действия Умения Знания Ресурсы 

ПМ 01 «РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ И УПРАВЛЯЮЩИХ ПРОГРАММ ДЛЯ 
ИЗГОТОВЛЕНИЯ ДЕТАЛЕЙ В МЕТАЛЛООБРАБАТЫВАЮЩИХ И АДДИТИВНЫХ ПРОИЗВОДСТВАХ, В ТОМ 

ЧИСЛЕ АВТОМАТИЗИРОВАННЫХ» 
 
Раздел 01.Разработка технологического процесса и оформление технологической документации по обработке заготовок 
с применением систем автоматизированного проектирования 
Дескрипторы профессиональных компетенций 

ПК 1.1- ПК 1.6 
ПК 1.9 - ПК 1.10 
 

- изучения рабочих заданий в 
соответствии с требованиями 
технологической документации; 
- использования 
автоматизированного рабочего 
места для планирования работ по 
реализации производственного 
задания; 
- осуществления выбора 
предпочтительного/оптимального 
технологического решения в 
процессе изготовления детали; 
- осуществления выбора 
альтернативных технологических 
решений; 
- применения конструкторской 
документации для 
проектирования технологических 
процессов изготовления деталей;  

- определять 
последовательность 
выполнения работ по 
изготовлению изделий в 
соответствии с 
производственным 
заданием; 
- использовать пакеты 
прикладных программ 
(CAD/CAM системы) для 
планирования работ по 
реализации 
производственного 
задания на участке; 
- определять 
необходимую для 
выполнения работы 
информацию, её состав в 
соответствии с принятым 

- общие сведения о 
структуре 
технологического 
процесса по 
изготовлению деталей на 
машиностроительном 
производстве; 
- карта организации 
рабочего места; 
- назначение и область 
применения станков и 
станочных 
приспособлений, в том 
числе станков с числовым 
программным 
управлением (ЧПУ) и 
обрабатывающих 
центров; 
- виды операций 

 
- вакуум-шкаф с 
автоматическим 
управлением, 
подъемным столом 
и операцией 
дифференциального 
давления с 
принадлежностями; 
- установка 
вакуумного литья в 
силиконовые 
формы; 
- термошкаф для 
подготовки 
заливочных смол 
перед литьем в 
силиконовые 
формы; 
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- осуществления контроля 
соответствия разрабатываемых 
конструкций техническим 
заданиям, стандартам, нормам 
охраны труда, требованиям 
наиболее экономичной 
технологии производства; 
- выбора технологических 
операций и переходов обработки; 
выполнения расчётов с помощью 
систем автоматизированного 
проектирования; 
- обработки деталей с учетом 
соблюдения и контроля размеров 
деталей; 
- настройке технологической 
последовательности обработки и 
режимов резания; 
- подбора режущего и 
измерительного инструментов и 
приспособлений по 
технологической карте;  
- отработки разрабатываемых 
конструкций на технологичность; 
- составления технологических 
маршрутов изготовления деталей 
и проектирования 
технологических операций; 
- выбора методов получения 

процессом выполнения 
работ по изготовлению 
деталей; 
- читать и понимать 
чертежи, и 
технологическую 
документацию; 
- проводить 
сопоставительное 
сравнение, 
систематизацию и анализ 
конструкторской и 
технологической 
документации; 
- анализировать 
конструктивно-
технологические 
свойства детали, исходя 
из её служебного 
назначения; 
- разрабатывать 
технологический процесс 
изготовления детали; 
- выполнять эскизы 
простых конструкций; 
- выполнять технические 
чертежи, а также 
чертежи общего вида в 
соответствии с Единой 

металлообработки; 
технологическая 
операция и её элементы; 
- последовательность 
технологического 
процесса 
обрабатывающего центра 
с ЧПУ; 
- правила по охране 
труда; 
- основные сведения по 
метрологии, 
стандартизации и 
сертификации; 
- техническое черчение и 
основы инженерной 
графики; 
- состав, функции и 
возможности 
использования 
информационных 
технологий в 
металлообработке; 
- типовые 
технологические 
процессы изготовления 
деталей машин; 
- виды оптимизации 
технологических 

- термошкаф для 
отверждения 
литьевых деталей в 
силиконовых 
формах; 
- набор 
инструмента; 
- настольный 
токарный станок;  
- станок фрезерный 
по металлу; 
- универсальный 
токарный станок;  
- универсальный 
фрезерный станок;   
- заточной станок; 
- лазерный станок.  
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заготовок и схем их базирования; 
- эксплуатации технологических 
приспособлений и оснастки 
соответственно требованиям 
технологического процесса и 
условиям технологического 
процесса; 
- разработки технических 
заданий на проектирование 
специальных технологических 
приспособлений; 
- разработки планов участков 
механических цехов в 
соответствии с 
производственными задачами; 
- разработки планов участков 
цехов с использованием систем 
автоматизированного 
проектирования; 

системой 
конструкторской 
документации (ЕСКД); 
- особенности работы 
автоматизированного 
оборудования и 
возможности 
применения его в составе 
роботизированного 
технологического 
комплекса; 
- проводить 
технологический 
контроль 
конструкторской 
документации с 
выработкой 
рекомендаций по 
повышению 
технологичности детали; 
- оформлять 
технологическую 
документацию с 
применением систем 
автоматизированного 
проектирования; 
- оценивать 
технологичность 
разрабатываемых 

процессов в 
машиностроении; 
- стандарты, методики и 
инструкции, требуемые 
для выбора 
технологических 
решений; 
- назначение и виды 
технологических 
документов общего 
назначения; 
- классификацию, 
назначение, область 
применения 
металлорежущего и 
аддитивного 
оборудования, 
назначение и 
конструктивно-
технологические 
показатели качества 
изготовляемых деталей, 
способы и средства 
контроля; 
- требования единой 
системы классификации и 
кодирования и единой 
системы технологической 
документации к 
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конструкций; 
- рассчитывать и 
проверять величину 
припусков и размеров 
заготовок; 
- рассчитывать 
коэффициент 
использования 
материала; 
- рассчитывать штучное 
время; 
- производить расчёт 
параметров 
механической обработки 
и аддитивного 
производства с 
применением CAЕ 
систем; 
- выбирать 
технологическое 
оборудование и 
технологическую 
оснастку: 
приспособления, 
режущий, мерительный и 
вспомогательный 
инструмент; 
-устанавливать 
технологическую 

оформлению технической 
документации для 
металлообрабатывающего 
и аддитивного 
производства; 
- методику 
проектирования 
маршрутных и 
операционных 
металлообрабатывающих, 
а также аддитивных 
технологий; 
- структуру и оформление 
технологического 
процесса; 
- методику разработки 
операционной и 
маршрутной технологии 
механической обработки 
изделий; 
- системы 
автоматизированного 
проектирования 
технологических 
процессов; 
- основы цифрового 
производства; 
- методику расчета 
режимов резания и норм 
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последовательность и 
режимы обработки; 
- устанавливать 
технологическую 
последовательность 
режимов резания; 
- составлять 
технологический 
маршрут изготовления 
детали; 
- оформлять 
технологическую 
документацию; 
- определять тип 
производства; 
- использовать пакеты 
прикладных программ 
для разработки 
конструкторской 
документации и 
проектирования 
технологических 
процессов; 
- обеспечивать 
безопасность при 
проведении работ на 
технологическом 
оборудовании участков 
механической обработки 

времени на операции 
металлорежущей 
обработки; 
- методику расчета 
межпереходных и 
межоперационных 
размеров, припусков и 
допусков; 
- основы технической 
механики; 
- основы теории 
обработки металлов; 
- интерфейса, 
инструментов для 
ведения расчёта 
параметров механической 
обработки, библиотеки 
для работы с 
конструкторско-
технологическими 
элементами, баз данных в 
системах 
автоматизированного 
проектирования; 
- правила определения 
режимов резания по 
справочникам и паспорту 
станка;  
- инструменты и 

11 
 



и аддитивного 
изготовления; 
- читать 
технологическую 
документацию; 
- разрабатывать 
технические задания для 
проектирования 
специальных 
технологических 
приспособлений; 
- разрабатывать 
планировки участков 
механических цехов 
машиностроительных 
производств; 
- использовать пакеты 
прикладных программ 
(CAD/CAM системы) для 
разработки 
конструкторской 
документации и 
проектирования 
технологических 
процессов механической 
обработки и аддитивного 
изготовления деталей; 

инструментальные 
системы; 
- основы 
материаловедения; 
- классификацию, 
назначение и область 
применения режущих 
инструментов; 
- способы 
формообразования при 
обработке деталей 
резанием и с 
применением аддитивных 
методов; 
- системы 
автоматизированного 
проектирования для 
подбора конструктивного 
инструмента, 
технологических 
приспособлений и 
оборудования; 
- назначение и виды 
технологических 
документов общего 
назначения; 
- требования единой 
системы конструкторской 
и технологической 
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документации к 
оформлению технической 
документации; 
- правила и порядок 
оформления 
технологической 
документации; 
- методику 
проектирования 
технологического 
процесса изготовления 
детали; 
- формы и правила 
оформления маршрутных 
карт согласно единой 
системы технологической 
документации (ЕСТД); 
- системы 
автоматизированного 
проектирования 
технологических 
процессов; 
- технологическую 
оснастку, ее 
классификацию, расчет и 
проектирование; 
- классификацию баз, 
назначение и правила 
формирования 
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комплектов 
технологических баз 
ресурсосбережения и 
безопасности труда на 
участках механической 
обработки и аддитивного 
изготовления; 
- виды и применение 
технологической 
документации при 
обработке заготовок; 
- этапы разработки 
технологического задания 
для проектирования; 
- порядок и правила 
оформления технических 
заданий для 
проектирования изделий; 
- принципы построения 
планировок участков и 
цехов; 
- принципы работы в 
прикладных программах 
автоматизированного 
проектирования; 
- виды участков и цехов 
машиностроительных 
производств; 
-виды 
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машиностроительных 
производств. 
 
 

Раздел 02. Разработка и реализация управляющих программ для обработки заготовок на металлорежущем и 
аддитивном оборудовании 

ПК 1.7 
ПК 1.8 

 

- разработки и внедрения 
управляющих программ для 
обработки типовых деталей на 
металлообрабатывающем или 
аддитивном оборудовании; 
- применения шаблонов типовых 
элементов изготовляемых 
деталей для станков с числовым 
программным управлением; 
- использования 
автоматизированного рабочего 
места технолога-программиста 
для разработки и внедрения 
управляющих; 
- использования базы программ 
для металлорежущего 
оборудования с числовым 
программным управлением; 
- изменения параметров стойки 
ЧПУ станка 

- составлять 
управляющие 
программы для 
обработки типовых 
деталей на 
металлообрабатывающем 
и аддитивном 
оборудовании, в том 
числе с использованием 
системы 
автоматизированного 
проектирования; 
- рассчитывать 
технологические 
параметры процесса 
производства; 
- использовать пакеты 
прикладных программ 
для разработки 
конструкторской 
документации и 
проектирования 
технологических 

- системы графического 
программирования; 
структуру системы 
управления станка; 
- методику разработки и 
внедрения управляющих 
программ для обработки 
изготовляемых деталей на 
автоматизированном 
металлообрабатывающем 
и аддитивном 
оборудовании, в том 
числе с применением 
CAD/CAM/CAE систем; 
- компоновка, основные 
узлы и технические 
характеристики 
многоцелевых станков и 
металлообрабатывающих 
центров; 
- элементы 
проектирования 
заготовок; 

 
- настольная панель 
управления, 
объединенная с 
СКБП, 
имитирующая 
станочный пульт 
управления; 
- съемная 
клавиатура ЧПУ - 
панель тип 
расположения 
кнопок;  
- лицензионное 
программное 
обеспечение для 
интерактивного 
NC-
программирования 
в системе ЧПУ; 
- симулятор стойки 
системы ЧПУ; 
- лицензионное 
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процессов; 
- рационально 
использовать 
автоматизированное 
оборудование в каждом 
конкретном, отдельно 
взятом производстве; 
- создавать и 
редактировать на основе 
общего описания 
информационные базы, 
входные и выходные 
формы, а также 
элементы интерфейса; 
- корректировать 
управляющую 
программу в 
соответствии с 
результатом обработки 
деталей. 

- основные 
технологические 
параметры производства 
и методики их расчёта; 
- коды и макрокоманды 
стоек ЧПУ в 
соответствии с 
международными 
стандартами; 
- основы автоматизации 
технологических 
процессов и производств; 
- приводы с числовым 
программным 
управлением и 
промышленных роботов; 
- технология обработки 
заготовки; 
- основные и 
вспомогательные 
компоненты станка;  
- движения инструмента и 
стола во всех допустимых 
направлениях; 
- элементы интерфейса, 
входные и выходные 
формы и 
информационные базы 
 

программное 
обеспечение 
ADMAC. 
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Формируемые 
компетенции 

Название раздела 
Действия Умения Знания Ресурсы 

ПМ 02 «РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ ДЛЯ СБОРКИ УЗЛОВ И ИЗДЕЛИЙ В 
МЕХАНОСБОРОЧНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ, В ТОМ ЧИСЛЕ АВТОМАТИЗИРОВАННОМ» 

 
Раздел 01.Разработка технологического процесса и оформление технологической документации по сборке узлов и 
изделий с применением систем автоматизированного проектирования. 
Дескрипторы профессиональных компетенций 

 
ПК 2.1 - ПК 2.6 

ПК 2.9 - ПК 2.10 
 

 

использования шаблонов 
типовых схем сборки изделий; 
выбора способов базирования 
соединяемых деталей 
выбора технологических 
маршрутов для соединений из 
базы разработанных ранее; 
поиска и анализа необходимой 
информации для выбора 
наиболее подходящих 
технологических решений; 
разработки технических 
заданий на проектирование 
специальных технологических 
приспособлений; 
применения конструкторской 
документации для разработки 
технологической 
документации; 
проведения расчётов 
параметров сборочных 

определять 
последовательность 
выполнения работы по 
сборке узлов или 
изделий; 
выбирать способы 
базирования деталей 
при сборке узлов или 
изделий 
выбирать оптимальные 
технологические 
решения на основе 
актуальной 
нормативной 
документации и в 
соответствии с 
принятым процессов 
сборки; 
оптимизировать рабочие 
места с учетом 
требований по 

технологические формы, 
виды и методы сборки; 
принципы организации и 
виды сборочного 
производства; 
этапы проектирования 
процесса сборки; 
комплектование деталей 
и сборочных единиц; 
последовательность 
выполнения процесса 
сборки; 
виды соединений в 
конструкциях изделий; 
подготовка деталей к 
сборке; 
назначение и 
особенности применения 
подъемно-
транспортного, 
складского 

. 
- вакуум-шкаф с 
автоматическим 
управлением, 
подъемным столом 
и операцией 
дифференциального 
давления с 
принадлежностями; 
- установка 
вакуумного литья в 
силиконовые 
формы; 
- термошкаф для 
подготовки 
заливочных смол 
перед литьем в 
силиконовые 
формы; 
- термошкаф для 
отверждения 
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процессов узлов и изделий; 
применения систем 
автоматизированного 
проектирования при 
проведении расчётов 
сборочных процессов узлов и 
деталей; 
применения CAE систем для 
расчётов параметров 
сборочного процесса; 
подбора конструктивного 
исполнения сборочного 
инструмента, материалов, 
исполнительных элементов 
инструмента, приспособлений 
и оборудования; 
применения систем 
автоматизированного 
проектирования для выбора 
конструктивного исполнения 
сборочного инструмента, 
приспособлений и 
оборудования; 
оформления маршрутных и 
операционных 
технологических карт для 
сборки узлов или изделий на 
сборочных участках 
машиностроительных 

эргономике, 
безопасности труда и 
санитарно-
гигиенических норм для 
отрасли; 
разрабатывать 
технологические схемы 
сборки узлов или 
изделий; 
читать чертежи 
сборочных узлов; 
использовать пакеты 
прикладных программ 
для разработки 
конструкторской 
документации и 
проектирования 
технологических 
процессов 
механосборочного 
производства; 
выполнять сборочные 
чертежи и деталировки, 
а также чертежи общего 
вида в соответствии с 
Единой системой 
конструкторской 
документации (ЕСКД); 
определять 

производственного 
оборудования; 
основы 
ресурсосбережения и 
безопасности труда на 
участках 
механосборочного 
производства 
типовые процессы 
сборки характерных 
узлов, применяемых в 
машиностроении; 
оборудование и 
инструменты для 
сборочных работ; 
процессы выполнения 
сборки неподвижных 
неразъёмных и 
разъёмных соединений; 
технологические методы 
сборки, обеспечивающие 
качество сборки узлов; 
методы контроля 
качества выполнения 
сборки узлов; 
требования, 
предъявляемые к 
конструкции изделия 
при сборке; 

литьевых деталей в 
силиконовых 
формах; 
- набор 
инструмента; 
- настольный 
токарный станок;  
- станок фрезерный 
по металлу; 
- универсальный 
токарный станок;  
- универсальный 
фрезерный станок;   
- заточной станок; 
- лазерный станок.  
- универсальные 
станочные 
приспособления (3-
х кулачковый 
патрон, станочные 
тиски для 
фрезерных работ, 
цанговые патроны, 
скальчатый 
кондуктор для 
сверлильных работ, 
патрон для 
крепления 
протяжек, патроны 

18 
 



производств; 
составления технологических 
маршрутов сборки узлов и 
изделий и проектирования 
сборочных технологических 
операций; 
использования систем 
автоматизированного 
проектирования в приложении 
к оформлению 
технологической 
документации по сборке узлов 
или изделий; 
организации эксплуатации 
технологических сборочных 
приспособлений в 
соответствии с задачами и 
условиями процесса сборки; 
сопоставления требований 
технологической 
документации и реальных 
условий технологического 
процесса; 
разработки и составления 
планировок участков 
сборочных цехов; 
применения систем 
автоматизированного 
проектирования для 

последовательность 
сборки узлов и деталей; 
рассчитывать параметры 
процесса сборки узлов 
или изделий согласно 
требованиям 
нормативной 
документации; 
использовать CAЕ 
системы, системы 
автоматизированного 
проектирования при 
выполнении расчётов 
параметров сборки 
узлов и деталей; 
выбирать и применять 
сборочный инструмент, 
материалы в 
соответствии с 
технологическим 
решением; 
применять системы 
автоматизированного 
проектирования для 
выбора инструмента и 
приспособлений для 
сборки узлов или 
изделий; 
оформлять 

требования, 
предъявляемые при 
проверке выполненных 
работ по сборке узлов и 
изделий; 
основы инженерной 
графики; 
этапы сборки узлов и 
деталей; 
классификацию и 
принципы действия 
технологического 
оборудования 
механосборочного 
производства; 
порядок проектирования 
технологических схем 
сборки; 
виды технологической 
документации сборки; 
правила разработки 
технологического 
процесса сборки; 
виды и методы 
соединения сборки; 
порядок проведения 
технологического 
анализа конструкции 
изделия в сборке; 

для крепления фрез, 
сверл и др.); 
- пневмоцилиндр, 
гидроцилиндр для 
привода зажимных 
приспособлений; 
- набор для 
компоновки 
приспособлений; 
- оправки для 
крепления 
режущего 
инструмента на 
станки с ЧПУ; 
- стенд для 
определения усилия 
зажатия 
механизированным 
приводом.  
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разработки планировок технологическую 
документацию; 
оформлять маршрутные 
и операционные 
технологические карты 
для сборки узлов или 
изделий на сборочных 
участках производств; 
применять систем 
автоматизированного 
проектирования, CAD 
технологии при 
оформлении карт 
технологического 
процесса сборки; 
организовывать 
эксплуатацию 
технологических 
сборочных 
приспособлений в 
соответствии с задачами 
и условиями 
технологического 
процесса; 
эксплуатировать 
технологические 
сборочные 
приспособления для 
удовлетворения 

виды и перечень 
технологической 
документации в составе 
комплекта по сборке 
узлов или деталей 
машин; 
пакеты прикладных 
программ; 
принципы составления и 
расчёта размерных 
цепей; 
методы сборки 
проектируемого узла; 
порядок расчёта 
ожидаемой точности 
сборки; 
применение систем 
автоматизированного 
проектирования для 
выполнения расчётов 
параметров сборочного 
процесса; 
нормативные требования 
к сборочным узлам и 
деталям; 
правила применения 
информационно 
вычислительной 
техники, в том числе 
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требования 
технологической 
документации и условий 
технологического 
процесса; 
осуществлять 
компоновку участка 
сборочного цеха 
согласно 
технологическому 
процессу; 
применять системы 
автоматизированного 
проектирования и CAD 
технологии для 
разработки планировки; 

CAЕ систем и систем 
автоматизированного 
проектирования при 
расчёте параметров 
сборочного процесса 
узлов деталей и машин; 
назначение и 
конструктивно-
технологические 
признаки собираемых 
узлов и изделий; 
технологический 
процесс сборки узлов 
или деталей согласно 
выбранному решению; 
конструктивно-
технологическую 
характеристику 
собираемого объекта; 
основы металловедения 
и материаловедения; 
применение систем 
автоматизированного 
проектирования для 
подбора 
конструктивного 
исполнения сборочного 
инструмента и 
приспособлений; 
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основные этапы сборки; 
последовательность 
прохождения сборочной 
единицы по участку; 
виды подготовительных, 
сборочных и 
регулировочных 
операций на участках 
машиностроительных 
производств; 
требования единой 
системы 
технологической 
документации к 
составлению и 
оформлению 
маршрутной 
операционной и 
технологических карт 
для сборки узлов; 
системы 
автоматизированного 
проектирования в 
оформлении 
технологических карт 
для сборки узлов; 
виды, типы, 
классификация и 
применение сборочных 
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приспособлений; 
требования 
технологической 
документации к сборке 
узлов и изделий; 
применение сборочных 
приспособлений в 
реальных условиях 
технологического 
процесса и согласно 
техническим 
требованиям; 
виды, порядок 
проведения и 
последовательность 
технологического 
процесса сборки в 
машиностроительном 
цехе; 
основные принципы 
составления плана 
участков сборочных 
цехов; 
правила и нормы 
размещения сборочного 
оборудования; 
виды транспортировки и 
подъёма деталей; 
виды сборочных цехов; 
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принципы работы и 
виды систем 
автоматизированного 
проектирования; 
типовые виды 
планировок участков 
сборочных цехов; 
основы инженерной 
графики и требования 
технологической 
документации к 
планировкам участков и 
цехов 

Раздел 02. Разработка и реализация управляющих программ для автоматизированной сборки узлов и изделий 
 

ПК 2.7 
ПК 2.8 

 

разработки управляющих 
программ для 
автоматизированного 
сборочного оборудования; 
применения 
автоматизированного рабочего 
места технолога-программиста 
для разработки и внедрения 
управляющих программ к 
сборочному 
автоматизированному 
оборудованию и 
промышленным роботам;  
реализации управляющих 
программ для 

составлять 
управляющие 
программы для сборки 
узлов и изделий в 
механосборочном 
производстве; 
применять системы 
автоматизированного 
проектирования для 
разработки 
управляющих программ 
для 
автоматизированного 
сборочного 
оборудования; 

виды и типы 
автоматизированного 
сборочного 
оборудования; 
технологический 
процесс сборки детали, 
её назначение и 
предъявляемые 
требования к ней; 
схемы, виды и типы 
сборки узлов и изделий; 
автоматизированную 
подготовку программ 
систем 
автоматизированного 

 
- настольная панель 
управления, 
объединенная с 
СКБП, 
имитирующая 
станочный пульт 
управления; 
- съемная 
клавиатура ЧПУ - 
панель тип 
расположения 
кнопок;  
- лицензионное 
программное 
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автоматизированной сборки 
изделий на станках с ЧПУ; 
применения технологической 
документации для реализации 
технологии сборки с помощью 
управляющих программ 

реализовывать 
управляющие 
программы для 
автоматизированной 
сборки узлов или 
изделий; 
пользоваться 
технологической 
документацией при 
разработке 
управляющих программ 
по сборке узлов или 
изделий 

проектирования; 
системы 
автоматизированного 
проектирования и их 
классификацию; 
виды программ для 
преобразования 
исходной информации; 
последовательность 
автоматизированной 
подготовки программ; 
последовательность 
реализации 
автоматизированных 
программ; 
коды и макрокоманды 
стоек ЧПУ в 
соответствии с 
международными 
стандартами; 
основы автоматизации 
технологических 
процессов и 
производств; 
приводы с числовым 
программным 
управлением и 
промышленных роботов; 
технология обработки 

обеспечение для 
интерактивного 
NC-
программирования 
в системе ЧПУ; 
- симулятор стойки 
системы ЧПУ; 
- лицензионное 
программное 
обеспечение 
ADMAC 
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заготовки; 
основные и 
вспомогательные 
компоненты станка;  
движения инструмента и 
стола во всех 
допустимых 
направлениях; 
элементы интерфейса, 
входные и выходные 
формы и 
информационные базы 
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Формируемые 
компетенции 

Название раздела 
Действия Умения Знания Ресурсы 

ПМ 03 «ОРГАНИЗАЦИЯ КОНТРОЛЯ, НАЛАДКИ И ПОДНАЛАДКИ В ПРОЦЕССЕ РАБОТЫ И ТЕХНИЧЕСКОЕ 
ОБСЛУЖИВАНИЕ МЕТАЛЛОРЕЖУЩЕГО И АДДИТИВНОГО ОБОРУДОВАНИЯ, В ТОМ ЧИСЛЕ В 

АВТОМАТИЗИРОВАННОМ ПРОИЗВОДСТВЕ» 
 
МДК 03.01 Диагностика, наладка, подналадка и ремонт металлообрабатывающего и аддитивного оборудования 
Дескрипторы профессиональных компетенций 

 
ПК 3.1- ПК 3.5 

 
 

наладки на холостом ходу и в 
рабочем режиме 
обрабатывающих центров для 
обработки отверстий в деталях 
и поверхностей деталей по 8 - 
14 квалитетам; 
диагностирования 
технического состояния 
эксплуатируемого 
металлорежущего и 
аддитивного оборудования; 
установки деталей в 
универсальных и специальных 
приспособлениях и на столе 
станка с выверкой в двух 
плоскостях; 
обработки отверстий и 
поверхностей деталей по 8 – 
14 квалитетам; 
организации работ по 

осуществлять оценку 
работоспособности и 
степени износа узлов и 
элементов 
металлорежущего 
оборудования; 
программировать в 
полуавтоматическом 
режиме и 
дополнительные 
функции станка; 
выполнять обработку 
отверстий и 
поверхностей в деталях 
по 8-14 квалитету и 
выше; 
выполнять установку и 
выверку деталей в двух 
плоскостях; 
организовывать 

основы электротехники, 
электроники, 
гидравлики и 
программирования в 
пределах выполняемой 
работы; 
причины отклонений в 
формообразовании; 
виды, причины брака и 
способы его 
предупреждения и 
устранения; 
наименование, 
стандарты и свойства 
материалов, крепежных 
и нормализованных 
деталей и узлов; 
система допусков и 
посадок, степеней 
точности; 

автоматизированный 
стенд для измерения 
шероховатости;  
- типовой комплект 
учебного 
оборудования 
«Координатная 
измерительная 
машина с ЧПУ с 
поворотным столом 
для контроля 
зубчатых колес и 
резьбовых 
калибров»; 
- типовой комплект 
учебного 
оборудования 
«Координатная 
измерительная 
машина (КИМ) с 
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устранению неисправности 
функционирования 
оборудования на 
технологических позициях 
производственных участков; 
постановки производственных 
задач персоналу, 
осуществляющему наладку 
станков и оборудования в 
металлообработке; 
доводки, наладке и 
регулировке основных 
механизмов автоматических 
линий в процессе работы; 
оформления технической 
документации на проведение 
контроля, наладки, 
подналадки и технического 
обслуживания оборудования; 
выведения узлов и элементов 
металлорежущего и 
аддитивного оборудования в 
ремонт; 
организации и расчёта 
требуемых ресурсов для 
проведения работ по наладке 
металлорежущего или 
аддитивного оборудования с 
применением SCADA систем; 

регулировку 
механических и 
электромеханических 
устройств 
металлорежущего и 
аддитивного 
оборудования; 
выполнять наладку 
однотипных 
обрабатывающих 
центров с ЧПУ; 
выполнять подналадку 
основных механизмов 
обрабатывающих 
центров в процессе 
работы; 
выполнять наладку 
обрабатывающих 
центров по 6-8 
квалитетам; 
оформлять техническую 
документацию для 
осуществления наладки 
и подналаки 
оборудования 
машиностроительных 
производств; 
рассчитывать и 
измерять основные 

квалитеты и параметры 
шероховатости; 
способы и правила 
механической и 
электромеханической 
наладки, устройство 
обслуживаемых 
однотипных станков; 
правила заточки, 
доводки и установки 
универсального и 
специального режущего 
инструмента; 
способы корректировки 
режимов резания по 
результатам работы 
станка; 
техническая 
документация на 
эксплуатацию 
металлорежущего и 
аддитивного 
оборудования; 
карты контроля и 
контрольных операций; 
объемы технического 
обслуживания и 
периодичность 
проведения наладочных 

ЧПУ и системой 
технического 
зрения»; 
- 
автоматизированный 
стенд для измерения 
шероховатости на 
базе электронного 
профилографа;     
- мобильная 
координатно-
измерительная 
машина;    
- штангенциркуль 
ШЦ-1; 
- прибор для 
проверки деталей на 
биение в центрах;  
- призма поверочная 
и разметочная;  
- набор 
микрометров; 
- набор концевых 
плоскопараллельных 
мер длины КМД № 2 
кл. 2;    
- набор проволочек 
для измерения 
резьбы;    
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определения отклонений от 
технических параметров 
работы оборудования 
металлообрабатывающих и 
аддитивных производств; 
контроля с помощью 
измерительных инструментов 
точности наладки 
универсальных и специальных 
приспособлений контрольно-
измерительных инструментов, 
приборов и инструментов для 
автоматического измерения 
деталей; 
регулировки режимов работы 
эксплуатируемого 
оборудования 

параметры простых 
электрических, 
магнитных и 
электронных цепей; 
рассчитывать 
энергетические, 
информационные и 
материально-
технические ресурсы в 
соответствии с 
производственными 
задачами; 
выполнять расчеты, 
связанные с наладкой 
работы 
металлорежущего и 
аддитивного 
оборудования; 
применять SCADA-
системы для 
обеспечения работ по 
наладке 
металлорежущего и 
аддитивного 
оборудования; 
обеспечивать 
безопасность работ по 
наладке, подналадке и 
техническому 

работ металлорежущего 
и аддитивного 
оборудования; 
основные режимы 
работы 
металлорежущего и 
аддитивного 
оборудования; 
программных пакетов 
SCADA-систем; 
правила выполнения 
расчетов, связанных с 
наладкой работы 
металлорежущего и 
аддитивного 
оборудования; 
межоперационные 
карты обработки 
деталей и 
измерительный 
инструмент для 
контроля размеров 
деталей в соответствии с 
технологическим 
процессом; 
виды контроля работы 
металлорежущего и 
аддитивного 
оборудования; 

- набор эталонов 
шероховатости 
(точение, 
фрезерование, 
строгание); 
- набор типовых 
деталей для 
измерения; 
- угломер с 
нониусом ГОСТ 
5378;   
- угломер 
гироскопический;  
- нутромер 
микрометрический;  
- штангенрейсмас;  
- 
штангенглубиномер.  
- универсальные 
станочные 
приспособления (3-х 
кулачковый патрон, 
станочные тиски для 
фрезерных работ, 
цанговые патроны, 
скальчатый 
кондуктор для 
сверлильных работ, 
патрон для 
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обслуживанию 
металлорежущего и 
аддитивного 
оборудования; 
оценивать точность 
функционирования 
металлорежущего 
оборудования на 
технологических 
позициях 
производственных 
участков; 
контролировать 
исправность приборов 
активного и пассивного 
контроля, контрольных 
устройств и автоматов; 
производить контроль 
размеров детали; 
использовать 
универсальные и 
специализированные 
мерительные 
инструменты; 
выполнять установку и 
выверку деталей в двух 
плоскостях 
 

контрольно-
измерительный 
инструмент и 
приспособления, 
применяемые для 
обеспечения точности 
функционирования 
металлорежущего и 
аддитивного 
оборудования; 
правила настройки, 
регулирования 
универсальных и 
специальных 
приспособлений 
контрольно-
измерительных 
инструментов, приборов 
и инструментов для 
автоматического 
измерения деталей; 
стандарты качества; 
нормы охраны труда и 
бережливого 
производства, в том 
числе с использованием 
SCADA систем; 
правила проверки 
станков на точность, на 

крепления протяжек, 
патроны для 
крепления фрез, 
сверл и др.); 
- пневмоцилиндр, 
гидроцилиндр для 
привода зажимных 
приспособлений; 
- набор для 
компоновки 
приспособлений; 
- оправки для 
крепления режущего 
инструмента на 
станки с ЧПУ; 
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работоспособность и 
точность 
позиционирования; 
основы статистического 
контроля и 
регулирования 
процессов обработки 
деталей 
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Формируемые 
компетенции 

Название раздела 
Действия Умения Знания Ресурсы 

ПМ 04 «ОРГАНИЗАЦИЯ КОНТРОЛЯ, НАЛАДКИ И ПОДНАЛАДКИ В ПРОЦЕССЕ РАБОТЫ И ТЕХНИЧЕСКОЕ 
ОБСЛУЖИВАНИЕ СБОРОЧНОГО ОБОРУДОВАНИЯ, В ТОМ ЧИСЛЕ В АВТОМАТИЗИРОВАННОМ 

ПРОИЗВОДСТВЕ» 
 
МДК 04.01 Контроль, наладка, подналадка и техническое обслуживание сборочного оборудования 
Дескрипторы профессиональных компетенций 

 
ПК 4.1- ПК 4.5 
ОК 01- ОК 11 

 

диагностирования 
технического состояния 
эксплуатируемого сборочного 
оборудования; 
определения отклонений от 
технических параметров 
работы оборудования 
сборочных производств; 
регулировки режимов работы 
эксплуатируемого 
оборудования; 
постановки производственных 
задач персоналу, 
осуществляющему наладку 
станков и оборудования в 
металлообработке; 
организации работ по 
устранению неисправности 
функционирования 
оборудования на 

осуществлять оценку 
работоспособности и 
степени износа узлов и 
элементов сборочного 
оборудования; 
определять причины 
неисправностей и 
отказов систем 
сборочного 
оборудования; 
выбирать методы и 
способы их устранения; 
Проводить 
организационное 
обеспечение работ по 
наладке и подналадке 
сборочного 
оборудования; 
организовывать 
регулировку 

основные режимы 
работы сборочного 
оборудования, виды 
контроля работы 
сборочного 
оборудования; 
техническую 
документацию на 
эксплуатацию 
сборочного 
оборудования; 
виды неисправностей, 
поломок и отказов 
систем сборочного 
оборудования; 
методы и способы 
диагностики и ремонта 
сборочного 
производственного 
оборудования; 

автоматизированный 
стенд для измерения 
шероховатости;  
- типовой комплект 
учебного 
оборудования 
«Координатная 
измерительная 
машина с ЧПУ с 
поворотным столом 
для контроля 
зубчатых колес и 
резьбовых 
калибров»; 
- типовой комплект 
учебного 
оборудования 
«Координатная 
измерительная 
машина (КИМ) с 
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технологических позициях 
производственных участков; 
планирования работ по 
наладке и подналадке 
сборочного оборудования 
согласно технической 
документации и нормативным 
требованиям; 
оформления технической 
документации на проведение 
контроля, наладки, 
подналадки и технического 
обслуживания оборудования; 
организации работ по 
ресурсному обеспечению 
технического обслуживания 
сборочного металлорежущего 
и аддитивного оборудования в 
соответствии с 
производственными задачами; 
выведения узлов и элементов 
сборочного оборудования в 
ремонт; 
определения соответствия 
соединений и 
сформированных размерных 
цепей производственному 
заданию; 
определения отклонений от 

механических и 
электромеханических 
устройств сборочного 
оборудования; 
планировать работы по 
наладке и подналадке 
сборочного 
оборудования согласно 
требованиям 
технологической 
документации; 
осуществлять 
производственные 
задачи в соответствии с 
запланированными 
мероприятиями; 
выполнять работы по 
наладке и подналадке 
сборочного 
оборудования в 
соответствии с 
нормативными 
требованиями; 
выполнять расчеты, 
связанные с наладкой 
работы сборочного 
оборудования; 
применение SCADA 
систем в ресурсном 

степени износа узлов и 
элементов сборочного 
оборудования; 
причины отклонений 
работы сборочного 
оборудования от 
технической и 
технологической 
документации; 
виды работ по 
устранению неполадок и 
отказов сборочного 
оборудования; 
механические и 
электромеханические 
устройства сборочного 
оборудования; 
виды и правила 
организации работ по 
устранению неполадок 
сборочного 
оборудования; 
правила взаимодействия 
с подчинённым и 
руководящим составом; 
этика делового общения; 
объемы технического 
обслуживания и 
периодичность 

ЧПУ и системой 
технического 
зрения»; 
- 
автоматизированный 
стенд для измерения 
шероховатости на 
базе электронного 
профилографа;     
- мобильная 
координатно-
измерительная 
машина;    
- штангенциркуль 
ШЦ-1; 
- прибор для 
проверки деталей на 
биение в центрах;  
- призма поверочная 
и разметочная;  
- набор 
микрометров; 
- набор концевых 
плоскопараллельных 
мер длины КМД № 2 
кл. 2;    
- набор проволочек 
для измерения 
резьбы;    
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технических параметров 
работы оборудования 
сборочных производств; 
в обеспечении безопасного 
ведения работ по наладке и 
подналадке сборочного 
оборудования. 
 

обеспечении работ; 
проводить расчёты 
наладки работ 
сборочного 
оборудования и 
определение требуемых 
ресурсов для 
осуществления наладки; 
обеспечивать 
безопасность работ по 
наладке, подналадке и 
техническому 
обслуживанию 
сборочного 
оборудования; 
оценивать точность 
функционирования 
сборочного 
оборудования на 
технологических 
позициях 
производственных 
участков; 
применение SCADA 
систем при контроле 
качества работ по 
наладке, подналадке и 
техническом 
обслуживании 

проведения наладочных 
работ сборочного 
оборудования; 
виды работ по наладке и 
подналадке сборочного 
оборудования; 
порядок и правила 
оформления 
технической 
документации при 
проведении контроля, 
наладки и подаладки и 
технического 
обслуживания; 
требования единой 
системы 
технологической 
документации; 
правила выполнения 
расчетов, связанных с 
наладкой работы 
сборочного 
оборудования; 
применение SCADA 
систем для ремонта 
сборочного 
оборудования; 
порядок и правила 
организации ресурсного 

- набор эталонов 
шероховатости 
(точение, 
фрезерование, 
строгание); 
- набор типовых 
деталей для 
измерения; 
- угломер с 
нониусом ГОСТ 
5378;   
- угломер 
гироскопический;  
- нутромер 
микрометрический;  
- штангенрейсмас;  
- 
штангенглубиномер.  
- универсальные 
станочные 
приспособления (3-х 
кулачковый патрон, 
станочные тиски для 
фрезерных работ, 
цанговые патроны, 
скальчатый 
кондуктор для 
сверлильных работ, 
патрон для 
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сборочного 
оборудования 
 
 

обеспечения работ по 
наладке сборочного 
оборудования; 
виды требуемых 
ресурсов для 
обеспечения работ по 
наладке сборочного 
оборудования; 
правила проведения 
наладочных работ и 
выведения узлов и 
элементов сборочного 
оборудования в ремонт; 
нормы охраны труда и 
бережливого 
производства; 
контрольно-
измерительный 
инструмент и 
приспособления, 
применяемые для 
обеспечения точности; 
основы контроля 
качества работ по 
наладке и подналадке 
сборочного 
оборудования; 
SCADA системы; 
стандарты качества 

крепления протяжек, 
патроны для 
крепления фрез, 
сверл и др.); 
- пневмоцилиндр, 
гидроцилиндр для 
привода зажимных 
приспособлений; 
- набор для 
компоновки 
приспособлений; 
- оправки для 
крепления режущего 
инструмента на 
станки с ЧПУ; 
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работ в 
машиностроительном 
сборочном производстве 
 

 
Формируемые 
компетенции 

Название раздела 
Действия Умения Знания Ресурсы 

ПМ.05 ОРГАНИЗАЦИЯ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ ПОДЧИНЕННОГО ПЕРСОНАЛА 
 

МДК 05.01 Планирование, организация и контроль деятельности подчиненного персонала 
Дескрипторы профессиональных компетенций 

 
ПК 5.1- ПК 5.6 
ОК 01- ОК 11 

 

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

формировать рабочие 
задания и инструкции к 
ним в соответствии с 
производственными 
задачами; 
рассчитывать 
показатели, 
характеризующие 
эффективность 
организации основного 
и вспомогательного 
оборудования  
оценивать наличие и 
потребность в 
материальных ресурсах 
для обеспечения 
производственных 
задач; 

организацию труда 
структурного 
подразделения на 
основании 
производственных 
заданий и текущих 
планов предприятия; 
требования к персоналу, 
должностные и 
производственные 
инструкции; 
нормирование работ 
работников; 
показатели 
эффективности 
организации основного 
и вспомогательного 
оборудования и их 

автоматизированный 
стенд для измерения 
шероховатости;  
- типовой комплект 
учебного 
оборудования 
«Координатная 
измерительная 
машина с ЧПУ с 
поворотным столом 
для контроля 
зубчатых колес и 
резьбовых 
калибров»; 
- типовой комплект 
учебного 
оборудования 
«Координатная 
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соответствии с технологиями 
бережливого производства 
соблюдения персоналом 
основных требований охраны 
труда при реализации 
технологического процесса в 
соответствии с 
производственными задачами; 
проведения инструктажа по 
выполнению заданий и 
соблюдению правил техники 
безопасности и охраны труда 
контроля деятельности 
подчиненного персонала в 
рамках выполнения 
производственных задач на 
технологических участках 
металлообрабатывающих 
производств; 
решения проблемных задач, 
связанных с нарушением в 
работе подчиненного 
персонала 
анализа организационной 
деятельности передовых 
производств; 
разработки предложений по 
оптимизации деятельности 
структурного подразделения; 

рассчитывать 
энергетические, 
информационные и 
материально-
технические ресурсы в 
соответствии с 
производственными 
задачами 
определять потребность 
в персонале для 
организации 
производственных 
процессов; 
рационально 
организовывать рабочие 
места в соответствии с 
требованиями охраны 
труда и бережливого 
производства в 
соответствии с 
производственными 
задачами; 
участвовать в 
расстановке кадров; 
осуществлять 
соответствие 
требований охраны 
труда, бережливого 
производства и 

расчёт; 
правила и этапы 
планирования 
деятельности 
структурного 
подразделения с учётом 
производственных 
заданий на 
машиностроительных 
производствах 
правила постановки 
производственных 
задач; 
виды материальных 
ресурсов и материально-
технического 
обеспечения 
предприятия; 
правила оформления 
деловой документации и 
ведения деловой 
переписки; 
виды и иерархия 
структурных 
подразделений 
предприятия 
машиностроительного 
производства; 
порядок учёта 

измерительная 
машина (КИМ) с 
ЧПУ и системой 
технического 
зрения»; 
- 
автоматизированный 
стенд для измерения 
шероховатости на 
базе электронного 
профилографа;     
- мобильная 
координатно-
измерительная 
машина;    
- штангенциркуль 
ШЦ-1; 
- прибор для 
проверки деталей на 
биение в центрах;  
- призма поверочная 
и разметочная;  
- набор 
микрометров; 
- набор концевых 
плоскопараллельных 
мер длины КМД № 2 
кл. 2;    
- набор проволочек 
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участия в анализе процесса и 
результатов деятельности 
подразделения; 

производственного 
процесса 
проводить инструктаж 
по выполнению работ и 
соблюдению норм 
охраны труды; 
контролировать 
соблюдения норм и 
правил охраны труда 
принимать оперативные 
меры при выявлении 
отклонений персоналом 
структурного 
подразделения от 
планового задания; 
выявлять отклонения, 
связанные с работой 
структурного 
подразделения, от 
заданных параметров 
управлять 
конфликтными 
ситуациями, стрессами 
и рисками; 
разрабатывать 
предложения на 
основании анализа 
организации передовых 
производств по 

материально-
технических ресурсов 
принципы, формы и 
методы организации 
производственного и 
технологического 
процессов; 
правила организации 
рабочих мест; 
основы и требования 
охраны труда на 
машиностроительных 
предприятиях; 
основы и требования и 
бережливого 
производства; 
виды производственных 
задач на 
машиностроительных 
предприятиях; 
требования, 
предъявляемые к 
рабочим местам на 
машиностроительных 
предприятиям 
стандарты предприятий 
и организаций, 
профессиональные 
стандарты, технические 

для измерения 
резьбы;    
- набор эталонов 
шероховатости 
(точение, 
фрезерование, 
строгание); 
- набор типовых 
деталей для 
измерения; 
- угломер с 
нониусом ГОСТ 
5378;   
- угломер 
гироскопический;  
- нутромер 
микрометрический;  
- штангенрейсмас;  
- 
штангенглубиномер.  
- универсальные 
станочные 
приспособления (3-х 
кулачковый патрон, 
станочные тиски для 
фрезерных работ, 
цанговые патроны, 
скальчатый 
кондуктор для 
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оптимизации 
деятельности 
структурного 
подразделения; 
определять потребность 
в развитии 
профессиональных 
компетенций 
подчиненного 
персонала для решения 
производственных 
задач; 
разрабатывать 
предложения с учетом 
требований кайдзен-
систем 

регламенты; 
нормы охраны труда на 
предприятиях 
машиностроительных 
производств; 
принципы делового 
общения и поведения в 
коллективе; 
виды и типы средств 
охраны труда, 
применяемых в 
машиностроении; 
основы промышленной 
безопасности; 
правила и инструктажи 
для безопасного ведения 
работ при реализации 
конкретного 
технологического 
процесса 
 
основные причины 
конфликтов, способы 
профилактики сбоев в 
работе подчиненного 
персонала; 
политика и стратегия 
машиностроительных 
предприятий в области 

сверлильных работ, 
патрон для 
крепления протяжек, 
патроны для 
крепления фрез, 
сверл и др.); 
- пневмоцилиндр, 
гидроцилиндр для 
привода зажимных 
приспособлений; 
- набор для 
компоновки 
приспособлений; 
- оправки для 
крепления режущего 
инструмента на 
станки с ЧПУ; 
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качества; 
виды проблемных задач, 
связанных с 
нарушением в работе 
подчинённого состава, и 
различные подходы к их 
решению; 
основы психологии и 
способы мотивации 
персонала 
особенности 
менеджмента в области 
профессиональной 
деятельности; 
виды организации труда 
на передовых 
производствах; 
подходы по 
оптимизации 
деятельности 
структурных 
подразделений; 
принципы управления 
конфликтными 
ситуациями и стрессами; 
принципы саморазвития 
в профессиональной 
деятельности и 
мотивации персонала; 
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Дескрипторы общих компетенций 
ОК 01 
 

Выбирать способы решения 
задач профессиональной 
деятельности, применительно 
к различным контекстам 

- распознавать задачу 
и/или проблему в 
профессиональном 
и/или социальном 
контексте;  
- анализировать задачу 
и/или проблему и 
выделять её составные 
части; определять этапы 
решения задачи;  
- выявлять и 
эффективно искать 
информацию, 
необходимую для 
решения задачи и/или 
проблемы; 
- составить план 
действия; определить 
необходимые ресурсы; 
- владеть актуальными 
методами работы в 
профессиональной и 
смежных сферах; 
 - реализовать 
составленный план; 
оценивать результат и 
последствия своих 
действий 

- актуальный 
профессиональный и 
социальный контекст, в 
котором приходится 
работать и жить; 
 - основные источники 
информации и ресурсы 
для решения задач и 
проблем в 
профессиональном 
и/или социальном 
контексте. 
алгоритмы выполнения 
работ в 
профессиональной и 
смежных областях; 
 - методы работы в 
профессиональной и 
смежных сферах; 
 - структуру плана для 
решения задач;  
- порядок оценки 
результатов решения 
задач профессиональной 
деятельности. 
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(самостоятельно или с 
помощью наставника). 

 
ОК 02 
 
 
 
 
 

Осуществлять поиск, анализ и 
интерпретацию информации, 
необходимой для выполнения 
задач профессиональной 
деятельности 

- определять задачи для 
поиска информации;  
-определять 
необходимые источники 
информации; - 
планировать процесс 
поиска;  
- структурировать 
получаемую 
информацию;  
- выделять наиболее 
значимое в перечне 
информации;  
- оценивать 
практическую 
значимость результатов 
поиска;  
- оформлять результаты 
поиска 

- номенклатура 
информационных 
источников 
применяемых в 
профессиональной 
деятельности; 
- приемы 
структурирования 
информации;  
- формат оформления 
результатов поиска 
информации 

 

ОК 03 Планировать и реализовывать 
собственное 
профессиональное и 
личностное развитие. 

- определять 
актуальность 
нормативно-правовой 
документации в 
профессиональной 
деятельности;  
- применять 
современную научную 

- содержание актуальной 
нормативно-правовой 
документации;  
- современная научная и 
профессиональная 
терминология;  
- возможные траектории 
профессионального 
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профессиональную 
терминологию; 
 - определять и 
выстраивать траектории 
профессионального 
развития и 
самообразования 

развития и 
самообразования 

ОК 04 Работать в коллективе и 
команде, эффективно 
взаимодействовать с 
коллегами, руководством, 
клиентами. 

организовывать работу 
коллектива и команды; 
 - взаимодействовать с 
коллегами, 
руководством, 
клиентами в ходе 
профессиональной 
деятельности. 

- психологические 
основы деятельности 
коллектива, 
психологические 
особенности личности; 
- основы проектной 
деятельности 

 

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

- грамотно излагать 
свои мысли и 
оформлять документы 
по профессиональной 
тематике на 
государственном языке, 
проявлять 
толерантность в 
рабочем коллективе 

- особенности 
социального и 
культурного контекста; 
 - правила оформления 
документов и 
построения устных 
сообщений. 

 

ОК 06 Проявлять гражданско-
патриотическую позицию, 
демонстрировать осознанное 
поведение на основе 
общечеловеческих ценностей. 

- описывать значимость 
своей профессии 
(специальности) 

- сущность гражданско-
патриотической 
позиции, 
общечеловеческих 
ценностей;  
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- значимость 
профессиональной 
деятельности по 
профессии 
(специальности) 

ОК 07 Содействовать сохранению 
окружающей среды, 
ресурсосбережению, 
эффективно действовать в 
чрезвычайных ситуациях. 

- соблюдать нормы 
экологической 
безопасности;  
- определять 
направления 
ресурсосбережения в 
рамках 
профессиональной 
деятельности по 
профессии 
(специальности). 

- правила экологической 
безопасности при 
ведении 
профессиональной 
деятельности; 
-  основные ресурсы, 
задействованные в 
профессиональной 
деятельности; 
-  пути обеспечения 
ресурсосбережения 

 

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

- использовать 
физкультурно-
оздоровительную 
деятельность для 
укрепления здоровья, 
достижения жизненных 
и профессиональных 
целей;  
- применять 
рациональные приемы 
двигательных функций 
в профессиональной 
деятельности;  

- роль физической 
культуры в 
общекультурном, 
профессиональном и 
социальном развитии 
человека; 
-  основы здорового 
образа жизни; 
- условия 
профессиональной 
деятельности и зоны 
риска физического 
здоровья для профессии 
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- пользоваться 
средствами 
профилактики 
перенапряжения 
характерными для 
данной профессии 
(специальности). 

(специальности);  
- средства профилактики 
перенапряжения. 

ОК 09 Использовать 
информационные технологии 
в профессиональной 
деятельности 

- применять средства 
информационных 
технологий для 
решения 
профессиональных 
задач; - использовать 
современное 
программное 
обеспечение 

- современные средства 
и устройства 
информатизации;  
- порядок их 
применения и 
программное 
обеспечение в 
профессиональной 
деятельности. 

 

ОК 10 Пользоваться 
профессиональной 
документацией на 
государственном и 
иностранном языке. 

- понимать общий 
смысл четко 
произнесенных 
высказываний на 
известные темы 
(профессиональные и 
бытовые), понимать 
тексты на базовые 
профессиональные 
темы; - участвовать в 
диалогах на знакомые 
общие и 
профессиональные 

- правила построения 
простых и сложных 
предложений на 
профессиональные 
темы; - основные 
общеупотребительные 
глаголы (бытовая и 
профессиональная 
лексика);  
- лексический минимум, 
относящийся к 
описанию предметов, 
средств и процессов 
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темы; - строить простые 
высказывания о себе и о 
своей 
профессиональной 
деятельности;  
- кратко обосновывать и 
объяснить свои 
действия (текущие и 
планируемые);  
- писать простые 
связные сообщения на 
знакомые или 
интересующие 
профессиональные 
темы 
 

профессиональной 
деятельности; 
 - особенности 
произношения; 
-  правила чтения 
текстов 
профессиональной 
направленности 
 
 

ОК 11 Планировать 
предпринимательскую 
деятельность в 
профессиональной сфере 

- выявлять достоинства 
и недостатки 
коммерческой идеи;  
- презентовать идеи 
открытия собственного 
дела в 
профессиональной 
деятельности;  
- оформлять бизнес-
план; - рассчитывать 
размеры выплат по 
процентным ставкам 
кредитования; 

- основы 
предпринимательской 
деятельности;  
- основы финансовой 
грамотности;  
- правила разработки 
бизнес-планов; 
- порядок выстраивания 
презентации;  
- кредитные банковские 
продукты 
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 - определять 
инвестиционную 
привлекательность 
коммерческих идей в 
рамках 
профессиональной 
деятельности; 
 - презентовать бизнес-
идею;  
- определять источники 
финансирования; 
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2. СТРУКТУРА И  СОДЕРЖАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ  
(ПРЕДДИПЛОМНАЯ) 

 
2.1. Структура производственной практики (преддипломная) 
 

Коды 
профессиональных 

компетенций 
Наименования разделов 

профессионального модуля* 

Всего 
часов 
(макс. 

учебная 
нагрузка и 
практики) 

Объем времени, отведенный на освоение 
междисциплинарного курса (курсов) Практика  

Обязательная аудиторная учебная 
нагрузка обучающегося 

Самостоятельная 
работа 

обучающегося 

Учебная, 
часов 

Производственная 
(преддипломная), 

часов 
(если предусмотрена 

рассредоточенная 
практика) 

Всего, 
часов 

в т.ч. 
лабораторные 

работы и 
практические 

занятия, 
часов 

в т.ч., 
курсовая 

работа 
(проект), 

часов 

Всего, 
часов 

в т.ч., 
курсовая 

работа 
(проект), 

часов 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

ПК 1.1.- 1.10 
ПК 2.1- 2.10 
ПК 3.1- 3.5 
ПК 4.1 - 4.5. 
ПК 5.1-5.6 
 

Раздел 1.   
Преддипломная практика 

144   

 

 

 

 144 

 Всего: 144       144 
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2.2. Тематический план и содержание производственной практики  (преддипломная) 
 

Содержание учебного материала,  
лабораторные работы и практические занятия, самостоятельная учебная работа обучающихся, курсовая работа 
(проект)  

Объем часов 

2 3 
Содержание  Уровень  

освоения  

Изучение состава структурных подразделений предприятия и их функций 1 2 
Изучение  схемы управления предприятием 2 
Изучение организационной структуры службы на предприятии 4 
Функции производственного подразделения, в котором студент проходит преддипломную практику 2 
Получение от работника производственного подразделения, к которому прикреплен студент конкретного 
индивидуального задания, связанного с темой дипломного проекта  2 

Выполнение индивидуального задания в соответствии с календарным планом, утвержденным руководителем 
практики, к которому прикреплен студент 116 

Формулирование темы дипломной работы (проекта) и разработка задания на выполнение дипломной работы в 
соответствии с установленной формой. 

6 
 

Оформление отчёта по преддипломной практике 3 8 
Сдача отчета. Зачет. 2 
                                                                                                                                                                                Всего  144 
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3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ  ПРОГРАММЫ 
 
3.1. Материально-техническое обеспечение 
 
Выполнение программы производственной практики (преддипломная) 
осуществляется на промышленных предприятиях в качестве практиканта. 

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

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

1. Ильянков А.И. Технология машиностроения: учебник для студ. учреждений сред. 
проф. образования /А.И. Ильянков. – М.: Издательский центр «Академия», 2018. – 
352 с. 

2. Карандашов, К.К. Обработка металлов резанием : учебное пособие / К.К. 
Карандашов, В.Д. Клопотов. — Томск : ТПУ, 2017. — 268 с. — ISBN 978-5-4387-
0777-6. — Текст : электронный // Электронно-библиотечная система «Лань» : 
[сайт]. — URL: https://e.lanbook.com/book/106742  

3. Лабораторные и практические работы по технологии машиностроения : учебное 
пособие / В.Ф. Безъязычный, В.В. Непомилуев, А.Н. Семенов [и др.] ; под общей 
редакцией В.Ф. Безъязычного. — 2-е изд. — Москва : Машиностроение, 2017. — 
600 с. — ISBN 978-5-9909179-5-8. — Текст : электронный // Электронно-
библиотечная система «Лань» : [сайт]. — URL: https://e.lanbook.com/book/107153  

4. Разработка конструкторской документации с использованием T-flex CAD при 
выполнении заданий по инженерной графике : учебное пособие / В.М. Коробов, 
В.С. Мальцев, К.И. Молодцов, В.В. Щербаков. — Москва : НИЯУ МИФИ, 2017. 
— 100 с. — ISBN 978-5-7262-2388-9. — Текст : электронный // Электронно-
библиотечная система «Лань» : [сайт]. — URL: https://e.lanbook.com/book/126677  

5. Рогов, В. А. Технология машиностроения : учебник для среднего 
профессионального образования / В. А. Рогов. — 2-е изд., испр. и доп. — Москва : 
Издательство Юрайт, 2019. — 351 с. — (Профессиональное образование). — ISBN 
978-5-534-10932-0. — Текст : электронный // ЭБС Юрайт [сайт]. — 
URL: https://biblio-online.ru/bcode/432450 

6. Рогов, В. А. Технология машиностроения. Штамповочное и литейное производство 
: учебник для среднего профессионального образования / В. А. Рогов, Г. Г. Позняк. 
— 2-е изд., испр. и доп. — Москва : Издательство Юрайт, 2019. — 319 с. — 
(Профессиональное образование). — ISBN 978-5-534-12327-2. — Текст : 
электронный // ЭБС Юрайт [сайт]. — URL: https://biblio-online.ru/bcode/447356  
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7. Технология машиностроения : учебник и практикум для среднего 
профессионального образования / А. В. Тотай [и др.] ; под общей редакцией А. В. 
Тотая. — 2-е изд., испр. и доп. — Москва : Издательство Юрайт, 2019. — 241 с. — 
(Профессиональное образование). — ISBN 978-5-534-09041-3. — Текст : 
электронный // ЭБС Юрайт [сайт]. — URL: https://biblio-online.ru/bcode/433507  

8. Феофанов А.Н. Технологический процесс и технологическая документация по 
обработке заготовок с применением систем автоматизированного проектирования: 
учебник для студ. учреждений сред. проф. образования / А.Н. Феофанов.– М.: 
Издательский центр «Академия», 2019. – 288 с. 

Дополнительные источники: 
1. Грибенченко, А.В. Материаловедение и технология конструкционных материалов : 
учебное пособие / А.В. Грибенченко. — Волгоград : Волгоградский ГАУ, [б. г.]. — 
Часть 2 — 2017. — 84 с. — Текст : электронный // Электронно-библиотечная система 
«Лань» : [сайт]. — URL: https://e.lanbook.com/book/100815  
2. Технологическая оснастка : учебное пособие для среднего профессионального 
образования / Х. М. Рахимянов, Б. А. Красильников, Э. З. Мартынов, В. В. 
Янпольский. — Москва : Издательство Юрайт, 2019. — 265 с. — (Профессиональное 
образование). — ISBN 978-5-534-04476-8. — Текст : электронный // ЭБС Юрайт 
[сайт]. — URL: https://biblio-online.ru/bcode/438918 

 

РЕСУРСЫ ИНФОРМАЦИОННО-ТЕЛЕКОММУНИКАЦИОННОЙ СЕТИ 
«ИНТЕРНЕТ», СОВРЕМЕННЫЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНЫЕ БАЗЫ ДАННЫХ, 
ИНФОРМАЦИОННЫЕ СПРАВОЧНЫЕ СИСТЕМЫ, ИСПОЛЬЗУЕМЫЕ ПРИ 

ОСВОЕНИИ ПРАКТИКИ 
 

№ Ссылка на информационный 
ресурс 

Наименование ресурса 
в электронной форме 

Режим 
доступа 

1 http://www.ispu.ru Официальный сайт ИГЭУ Свободный 

2 http://bumerang.ispu.ru Бумеранг: электронная информационно-
образовательная среда ИГЭУ 

По логину и 
паролю 

3 http://library.ispu.ru Сайт библиотеки ИГЭУ, в том числе электронный 
каталог Свободный 

4 https://ivseu.bibliotech.ru БиблиоТех: электронно-библиотечная система 
ИГЭУ 

По логину и 
паролю 

5 https://ivseu-vkr.bibliotech.ru База выпускных квалификационных работ 
обучающихся ИГЭУ 

По логину и 
паролю 

6 http://e.lanbook.com Электронно-библиотечная система издательства 
«Лань» 

По логину и 
паролю 

7 https://www.libnauka.ru Электронная библиотечная система (научная 
электронная база данных) издательства «Наука» Свободный 

8 https://biblio-online.ru Электронно-библиотечная система «Юрайт» Свободный 

9 http://нэб.рф Национальная электронная библиотека РФ 
Свободный (с 
ограничением 
доступа) 

10 https://arbicon.ru АРБИКОН: Ассоциированные региональные 
библиотечные консорциумы 

Свободный (из 
локальной сети 
ИГЭУ) 

11 https://neicon.ru NEICON: Национальный электронно-
информационный консорциум Свободный 

12 https://apoer.ru 
АППОЭР: Ассоциация производителей и 
пользователей 
образовательных электронных ресурсов 

Свободный 
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№ Ссылка на информационный 
ресурс 

Наименование ресурса 
в электронной форме 

Режим 
доступа 

13 https://cyberleninka.ru Научная электронная библиотека «Киберленинка» Свободный 
14 http://patscape.ru Система поиска патентной информации Свободный 

15 http://elibrary.ru 
Профессиональная база данных (реферативная 
база данных научных изданий – научная 
электронная библиотека) eLIBRARY.RU 

Свободный 

16 http://webofknowledge.com 
Профессиональная база данных (международная 
реферативная база данных научных изданий) 
WebofScience 

Свободный 

17 https://www.scopus.com 
Профессиональная база данных (международная 
реферативная база данных научных изданий) 
Scopus 

Свободный 

18 
http://www.gks.ru/wps/wcm/ 
connect/rosstat_main/rosstat/ru/ 
statistics 

Федеральная служба государственной статистики: 
информационные справочные системы Свободный 

19 
http://www.gks.ru/wps/wcm/ 
connect/rosstat_main/rosstat/ru/ 
statistics/databases/ 

Федеральная служба государственной статистики: 
профессиональные базы данных Свободный 

20 \\10.2.128.165\Consultant\ 
ConsultanPlus\cons.exe 

Информационная справочная система 
КонсультантПлюс 

Свободный (из 
локальной сети 
ИГЭУ) 

 

 
3.3. Общие требования к организации производственной практики  
(преддипломная) 

Производственная практика (преддипломная) проводятся образовательным 
учреждением при освоении студентами профессиональных компетенций в 
рамках профессионального модуля. 

Аттестация по итогам практики проводится с учетом (или на основании) 
результатов, подтвержденных документами соответствующих организаций. 
 
3.4. Кадровое обеспечение производственной практики  (преддипломная) 
Производственная (преддипломная) практика проводится преподавателями 
дисциплин профессионального цикла, имеющими высшее образование, 
соответствующее профилю преподаваемой дисциплины (модуля). 
Организацию и руководство производственной (преддипломная) практикой 
осуществляют руководители практики от образовательного учреждения и от 
организации. 

 
 

52 
 



4.КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ  
(ПРЕДДИПЛОМНАЯ) (ПО РАЗДЕЛАМ) 

 
Профессиональные 
компетенции 

Оцениваемые знания, умения, 
действия 

Методы оценки 
(указываются 
типы оценочных 
заданий и их 
краткие 
характеристики, 
например, 
практическое 
задание, в том 
числе ролевая игра, 
ситуационные 
задачи и др.; 
проект; экзамен, в 
том числе – 
тестирование, 
собеседование) 

Критерии оценки Место 
проведение 
оценки 
(мастерская, 
лаборатория, 
предприятие и 
т.д.) 

РАЗДЕЛ 1. РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ И УПРАВЛЯЮЩИХ ПРОГРАММ ДЛЯ 
ИЗГОТОВЛЕНИЯ ДЕТАЛЕЙ В МЕТАЛЛООБРАБАТЫВАЮЩИХ И АДДИТИВНЫХ ПРОИЗВОДСТВАХ, В 
ТОМ ЧИСЛЕ АВТОМАТИЗИРОВАННЫХ» 

ПК 1.1- ПК 1.10 
 

Знания  
- общие сведения о структуре 
технологического процесса по 
изготовлению деталей на 
машиностроительном 
производстве; 

Отчет в виде 
предоставленных 
документов по 
видам работ 
практики, 
аттестационный 

Наблюдение 
руководителя практики 
в процессе выполнения 
работ. 
 

Предприятие 
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- карта организации рабочего 
места; 
- назначение и область 
применения станков и станочных 
приспособлений, в том числе 
станков с числовым 
программным управлением 
(ЧПУ) и обрабатывающих 
центров; 
- виды операций 
металлообработки; 
технологическая операция и её 
элементы; 
- последовательность 
технологического процесса 
обрабатывающего центра с ЧПУ; 
- правила по охране труда; 
- основные сведения по 
метрологии, стандартизации и 
сертификации; 
- техническое черчение и основы 
инженерной графики; 
- состав, функции и возможности 
использования информационных 
технологий в металлообработке; 
- типовые технологические 
процессы изготовления деталей 
машин; 

лист по практике, 
дневник, 
характеристика. 
Зачет 
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- виды оптимизации 
технологических процессов в 
машиностроении; 
- стандарты, методики и 
инструкции, требуемые для 
выбора технологических 
решений; 
- назначение и виды 
технологических документов 
общего назначения; 
- классификацию, назначение, 
область применения 
металлорежущего и аддитивного 
оборудования, назначение и 
конструктивно-технологические 
показатели качества 
изготовляемых деталей, способы 
и средства контроля; 
- требования единой системы 
классификации и кодирования и 
единой системы технологической 
документации к оформлению 
технической документации для 
металлообрабатывающего и 
аддитивного производства; 
- методику проектирования 
маршрутных и операционных 
металлообрабатывающих, а 
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также аддитивных технологий; 
- структуру и оформление 
технологического процесса; 
- методику разработки 
операционной и маршрутной 
технологии механической 
обработки изделий; 
- системы автоматизированного 
проектирования технологических 
процессов; 
- основы цифрового 
производства; 
- методику расчета режимов 
резания и норм времени на 
операции металлорежущей 
обработки; 
- методику расчета 
межпереходных и 
межоперационных размеров, 
припусков и допусков; 
- основы технической механики; 
- основы теории обработки 
металлов; 
- интерфейса, инструментов для 
ведения расчёта параметров 
механической обработки, 
библиотеки для работы с 
конструкторско-
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технологическими элементами, 
баз данных в системах 
автоматизированного 
проектирования; 
- правила определения режимов 
резания по справочникам и 
паспорту станка;  
- инструменты и 
инструментальные системы; 
- основы материаловедения; 
- классификацию, назначение и 
область применения режущих 
инструментов; 
- способы формообразования при 
обработке деталей резанием и с 
применением аддитивных 
методов; 
- системы автоматизированного 
проектирования для подбора 
конструктивного инструмента, 
технологических 
приспособлений и оборудования; 
- назначение и виды 
технологических документов 
общего назначения; 
- требования единой системы 
конструкторской и 
технологической документации к 
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оформлению технической 
документации; 
- правила и порядок оформления 
технологической документации; 
- методику проектирования 
технологического процесса 
изготовления детали; 
- формы и правила оформления 
маршрутных карт согласно 
единой системы технологической 
документации (ЕСТД); 
- системы автоматизированного 
проектирования технологических 
процессов; 
- технологическую оснастку, ее 
классификацию, расчет и 
проектирование; 
- классификацию баз, назначение 
и правила формирования 
комплектов технологических баз 
ресурсосбережения и 
безопасности труда на участках 
механической обработки и 
аддитивного изготовления; 
- виды и применение 
технологической документации 
при обработке заготовок; 
- этапы разработки 

58 
 



технологического задания для 
проектирования; 
- порядок и правила оформления 
технических заданий для 
проектирования изделий; 
- принципы построения 
планировок участков и цехов; 
- принципы работы в прикладных 
программах 
автоматизированного 
проектирования; 
- виды участков и цехов 
машиностроительных 
производств; 
-виды машиностроительных 
производств. 
системы графического 
программирования; 
структуру системы управления 
станка; 
- методику разработки и 
внедрения управляющих 
программ для обработки 
изготовляемых деталей на 
автоматизированном 
металлообрабатывающем и 
аддитивном оборудовании, в том 
числе с применением 
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CAD/CAM/CAE систем; 
- компоновка, основные узлы и 
технические характеристики 
многоцелевых станков и 
металлообрабатывающих 
центров; 
- элементы проектирования 
заготовок; 
- основные технологические 
параметры производства и 
методики их расчёта; 
- коды и макрокоманды стоек 
ЧПУ в соответствии с 
международными стандартами; 
- основы автоматизации 
технологических процессов и 
производств; 
- приводы с числовым 
программным управлением и 
промышленных роботов; 
- технология обработки 
заготовки; 
- основные и вспомогательные 
компоненты станка;  
- движения инструмента и стола 
во всех допустимых 
направлениях; 
- элементы интерфейса, входные 

60 
 



и выходные формы и 
информационные базы 
 
Умения 
- определять последовательность 
выполнения работ по 
изготовлению изделий в 
соответствии с 
производственным заданием; 
- использовать пакеты 
прикладных программ 
(CAD/CAM системы) для 
планирования работ по 
реализации производственного 
задания на участке; 
- определять необходимую для 
выполнения работы 
информацию, её состав в 
соответствии с принятым 
процессом выполнения работ по 
изготовлению деталей; 
- читать и понимать чертежи, и 
технологическую документацию; 
- проводить сопоставительное 
сравнение, систематизацию и 
анализ конструкторской и 
технологической документации; 
- анализировать конструктивно-

Отчет в виде 
предоставленных 
документов по 
видам работ 
практики, 
аттестационный 
лист по практике, 
дневник, 
характеристика. 
Зачет 
 
 

Наблюдение 
руководителя практики 
в процессе выполнения 
работ. 
 

Предприятие 
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технологические свойства 
детали, исходя из её служебного 
назначения; 
- разрабатывать технологический 
процесс изготовления детали; 
- выполнять эскизы простых 
конструкций; 
- выполнять технические 
чертежи, а также чертежи общего 
вида в соответствии с Единой 
системой конструкторской 
документации (ЕСКД); 
- особенности работы 
автоматизированного 
оборудования и возможности 
применения его в составе 
роботизированного 
технологического комплекса; 
- проводить технологический 
контроль конструкторской 
документации с выработкой 
рекомендаций по повышению 
технологичности детали; 
- оформлять технологическую 
документацию с применением 
систем автоматизированного 
проектирования; 
- оценивать технологичность 
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разрабатываемых конструкций; 
- рассчитывать и проверять 
величину припусков и размеров 
заготовок; 
- рассчитывать коэффициент 
использования материала; 
- рассчитывать штучное время; 
- производить расчёт параметров 
механической обработки и 
аддитивного производства с 
применением CAЕ систем; 
- выбирать технологическое 
оборудование и технологическую 
оснастку: приспособления, 
режущий, мерительный и 
вспомогательный инструмент; 
-устанавливать технологическую 
последовательность и режимы 
обработки; 
- устанавливать технологическую 
последовательность режимов 
резания; 
- составлять технологический 
маршрут изготовления детали; 
- оформлять технологическую 
документацию; 
- определять тип производства; 
- использовать пакеты 
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прикладных программ для 
разработки конструкторской 
документации и проектирования 
технологических процессов; 
- обеспечивать безопасность при 
проведении работ на 
технологическом оборудовании 
участков механической 
обработки и аддитивного 
изготовления; 
- читать технологическую 
документацию; 
- разрабатывать технические 
задания для проектирования 
специальных технологических 
приспособлений; 
- разрабатывать планировки 
участков механических цехов 
машиностроительных 
производств; 
- использовать пакеты 
прикладных программ 
(CAD/CAM системы) для 
разработки конструкторской 
документации и проектирования 
технологических процессов 
механической обработки и 
аддитивного изготовления 
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деталей; 
- составлять управляющие 
программы для обработки 
типовых деталей на 
металлообрабатывающем и 
аддитивном оборудовании, в том 
числе с использованием системы 
автоматизированного 
проектирования; 
- рассчитывать технологические 
параметры процесса 
производства; 
- использовать пакеты 
прикладных программ для 
разработки конструкторской 
документации и проектирования 
технологических процессов; 
- рационально использовать 
автоматизированное 
оборудование в каждом 
конкретном, отдельно взятом 
производстве; 
- создавать и редактировать на 
основе общего описания 
информационные базы, входные 
и выходные формы, а также 
элементы интерфейса; 
- корректировать управляющую 
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программу в соответствии с 
результатом обработки деталей. 

Действия  
- изучения рабочих заданий в 
соответствии с требованиями 
технологической документации; 
- использования 
автоматизированного рабочего 
места для планирования работ по 
реализации производственного 
задания; 
- осуществления выбора 
предпочтительного/оптимального 
технологического решения в 
процессе изготовления детали; 
- осуществления выбора 
альтернативных технологических 
решений; 
- применения конструкторской 
документации для 
проектирования технологических 
процессов изготовления деталей;  
- осуществления контроля 
соответствия разрабатываемых 
конструкций техническим 
заданиям, стандартам, нормам 

Отчет в виде 
предоставленных 
документов по 
видам работ 
практики, 
аттестационный 
лист по практике, 
дневник, 
характеристика. 
Зачет 
 
 

Наблюдение 
руководителя практики 
в процессе выполнения 
работ. 
 

Предприятие 
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охраны труда, требованиям 
наиболее экономичной 
технологии производства; 
- выбора технологических 
операций и переходов обработки; 
выполнения расчётов с помощью 
систем автоматизированного 
проектирования; 
- обработки деталей с учетом 
соблюдения и контроля размеров 
деталей; 
- настройке технологической 
последовательности обработки и 
режимов резания; 
- подбора режущего и 
измерительного инструментов и 
приспособлений по 
технологической карте;  
- отработки разрабатываемых 
конструкций на технологичность; 
- составления технологических 
маршрутов изготовления деталей 
и проектирования 
технологических операций; 
- выбора методов получения 
заготовок и схем их базирования; 
- эксплуатации технологических 
приспособлений и оснастки 
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соответственно требованиям 
технологического процесса и 
условиям технологического 
процесса; 
- разработки технических 
заданий на проектирование 
специальных технологических 
приспособлений; 
- разработки планов участков 
механических цехов в 
соответствии с 
производственными задачами; 
- разработки планов участков 
цехов с использованием систем 
автоматизированного 
проектирования; 
- разработки и внедрения 
управляющих программ для 
обработки типовых деталей на 
металлообрабатывающем или 
аддитивном оборудовании; 
- применения шаблонов типовых 
элементов изготовляемых 
деталей для станков с числовым 
программным управлением; 
- использования 
автоматизированного рабочего 
места технолога-программиста 
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для разработки и внедрения 
управляющих; 
- использования базы программ 
для металлорежущего 
оборудования с числовым 
программным управлением; 
- изменения параметров стойки 
ЧПУ станка 

РАЗДЕЛ 2. РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ ДЛЯ СБОРКИ УЗЛОВ И ИЗДЕЛИЙ В 
МЕХАНОСБОРОЧНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ, В ТОМ ЧИСЛЕ АВТОМАТИЗИРОВАННОМ  
ПК 2.1-2.10 
 

Знания  
технологические формы, виды и 
методы сборки; 
принципы организации и виды 
сборочного производства; 
этапы проектирования процесса 
сборки; 
комплектование деталей и 
сборочных единиц; 
последовательность выполнения 
процесса сборки; 
виды соединений в конструкциях 
изделий; 
подготовка деталей к сборке; 
назначение и особенности 
применения подъемно-
транспортного, складского 
производственного 

Отчет в виде 
предоставленных 
документов по 
видам работ 
практики, 
аттестационный 
лист по практике, 
дневник, 
характеристика. 
Зачет 
 
 

Наблюдение 
руководителя практики 
в процессе выполнения 
работ. 
 

Предприятие 

69 
 



оборудования; 
основы ресурсосбережения и 
безопасности труда на участках 
механосборочного производства 
типовые процессы сборки 
характерных узлов, применяемых 
в машиностроении; 
оборудование и инструменты для 
сборочных работ; 
процессы выполнения сборки 
неподвижных неразъёмных и 
разъёмных соединений; 
технологические методы сборки, 
обеспечивающие качество сборки 
узлов; 
методы контроля качества 
выполнения сборки узлов; 
требования, предъявляемые к 
конструкции изделия при сборке; 
требования, предъявляемые при 
проверке выполненных работ по 
сборке узлов и изделий; 
основы инженерной графики; 
этапы сборки узлов и деталей; 
классификацию и принципы 
действия технологического 
оборудования механосборочного 
производства; 
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порядок проектирования 
технологических схем сборки; 
виды технологической 
документации сборки; 
правила разработки 
технологического процесса 
сборки; 
виды и методы соединения 
сборки; 
порядок проведения 
технологического анализа 
конструкции изделия в сборке; 
виды и перечень 
технологической документации в 
составе комплекта по сборке 
узлов или деталей машин; 
пакеты прикладных программ; 
принципы составления и расчёта 
размерных цепей; 
методы сборки проектируемого 
узла; 
порядок расчёта ожидаемой 
точности сборки; 
применение систем 
автоматизированного 
проектирования для выполнения 
расчётов параметров сборочного 
процесса; 

71 
 



нормативные требования к 
сборочным узлам и деталям; 
правила применения 
информационно вычислительной 
техники, в том числе CAЕ систем 
и систем автоматизированного 
проектирования при расчёте 
параметров сборочного процесса 
узлов деталей и машин; 
назначение и конструктивно-
технологические признаки 
собираемых узлов и изделий; 
технологический процесс сборки 
узлов или деталей согласно 
выбранному решению; 
конструктивно-технологическую 
характеристику собираемого 
объекта; 
основы металловедения и 
материаловедения; 
применение систем 
автоматизированного 
проектирования для подбора 
конструктивного исполнения 
сборочного инструмента и 
приспособлений; 
основные этапы сборки; 
последовательность прохождения 
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сборочной единицы по участку; 
виды подготовительных, 
сборочных и регулировочных 
операций на участках 
машиностроительных 
производств; 
требования единой системы 
технологической документации к 
составлению и оформлению 
маршрутной операционной и 
технологических карт для сборки 
узлов; 
системы автоматизированного 
проектирования в оформлении 
технологических карт для сборки 
узлов; 
виды, типы, классификация и 
применение сборочных 
приспособлений; 
требования технологической 
документации к сборке узлов и 
изделий; 
применение сборочных 
приспособлений в реальных 
условиях технологического 
процесса и согласно техническим 
требованиям; 
виды, порядок проведения и 
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последовательность 
технологического процесса 
сборки в машиностроительном 
цехе; 
основные принципы составления 
плана участков сборочных цехов; 
правила и нормы размещения 
сборочного оборудования; 
виды транспортировки и подъёма 
деталей; 
виды сборочных цехов; 
принципы работы и виды систем 
автоматизированного 
проектирования; 
типовые виды планировок 
участков сборочных цехов; 
основы инженерной графики и 
требования технологической 
документации к планировкам 
участков и цехов 
виды и типы 
автоматизированного сборочного 
оборудования; 
технологический процесс сборки 
детали, её назначение и 
предъявляемые требования к ней; 
схемы, виды и типы сборки узлов 
и изделий; 
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автоматизированную подготовку 
программ систем 
автоматизированного 
проектирования; 
системы автоматизированного 
проектирования и их 
классификацию; 
виды программ для 
преобразования исходной 
информации; 
последовательность 
автоматизированной подготовки 
программ; 
последовательность реализации 
автоматизированных программ; 
коды и макрокоманды стоек ЧПУ 
в соответствии с 
международными стандартами; 
основы автоматизации 
технологических процессов и 
производств; 
приводы с числовым 
программным управлением и 
промышленных роботов; 
технология обработки заготовки; 
основные и вспомогательные 
компоненты станка;  
движения инструмента и стола во 
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всех допустимых направлениях; 
элементы интерфейса, входные и 
выходные формы и 
информационные базы 
Умения 
определять последовательность 
выполнения работы по сборке 
узлов или изделий; 
выбирать способы базирования 
деталей при сборке узлов или 
изделий 
выбирать оптимальные 
технологические решения на 
основе актуальной нормативной 
документации и в соответствии с 
принятым процессов сборки; 
оптимизировать рабочие места с 
учетом требований по 
эргономике, безопасности труда 
и санитарно-гигиенических норм 
для отрасли; 
разрабатывать технологические 
схемы сборки узлов или изделий; 
читать чертежи сборочных узлов; 
использовать пакеты прикладных 
программ для разработки 
конструкторской документации и 
проектирования технологических 

Отчет в виде 
предоставленных 
документов по 
видам работ 
практики, 
аттестационный 
лист по практике, 
дневник, 
характеристика. 
Зачет 
 
 

Наблюдение 
руководителя практики 
в процессе выполнения 
работ. 
 

Предприятие 
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процессов механосборочного 
производства; 
выполнять сборочные чертежи и 
деталировки, а также чертежи 
общего вида в соответствии с 
Единой системой 
конструкторской документации 
(ЕСКД); 
определять последовательность 
сборки узлов и деталей; 
рассчитывать параметры 
процесса сборки узлов или 
изделий согласно требованиям 
нормативной документации; 
использовать CAЕ системы, 
системы автоматизированного 
проектирования при выполнении 
расчётов параметров сборки 
узлов и деталей; 
выбирать и применять 
сборочный инструмент, 
материалы в соответствии с 
технологическим решением; 
применять системы 
автоматизированного 
проектирования для выбора 
инструмента и приспособлений 
для сборки узлов или изделий; 
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оформлять технологическую 
документацию; 
оформлять маршрутные и 
операционные технологические 
карты для сборки узлов или 
изделий на сборочных участках 
производств; 
применять систем 
автоматизированного 
проектирования, CAD 
технологии при оформлении карт 
технологического процесса 
сборки; 
организовывать эксплуатацию 
технологических сборочных 
приспособлений в соответствии с 
задачами и условиями 
технологического процесса; 
эксплуатировать 
технологические сборочные 
приспособления для 
удовлетворения требования 
технологической документации и 
условий технологического 
процесса; 
осуществлять компоновку 
участка сборочного цеха 
согласно технологическому 
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процессу; 
применять системы 
автоматизированного 
проектирования и CAD 
технологии для разработки 
планировки; 
составлять управляющие 
программы для сборки узлов и 
изделий в механосборочном 
производстве; 
применять системы 
автоматизированного 
проектирования для разработки 
управляющих программ для 
автоматизированного сборочного 
оборудования; 
реализовывать управляющие 
программы для 
автоматизированной сборки 
узлов или изделий; 
пользоваться технологической 
документацией при разработке 
управляющих программ по 
сборке узлов или изделий 
Действия 
использования шаблонов 
типовых схем сборки изделий; 
выбора способов базирования 

Отчет в виде 
предоставленных 
документов по 
видам работ 

Наблюдение 
руководителя практики 
в процессе выполнения 
работ. 

Предприятие 
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соединяемых деталей 
выбора технологических 
маршрутов для соединений из 
базы разработанных ранее; 
поиска и анализа необходимой 
информации для выбора 
наиболее подходящих 
технологических решений; 
разработки технических заданий 
на проектирование специальных 
технологических 
приспособлений; 
применения конструкторской 
документации для разработки 
технологической документации; 
проведения расчётов параметров 
сборочных процессов узлов и 
изделий; 
применения систем 
автоматизированного 
проектирования при проведении 
расчётов сборочных процессов 
узлов и деталей; 
применения CAE систем для 
расчётов параметров сборочного 
процесса; 
подбора конструктивного 
исполнения сборочного 

практики, 
аттестационный 
лист по практике, 
дневник, 
характеристика. 
Зачет 
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инструмента, материалов, 
исполнительных элементов 
инструмента, приспособлений и 
оборудования; 
применения систем 
автоматизированного 
проектирования для выбора 
конструктивного исполнения 
сборочного инструмента, 
приспособлений и оборудования; 
оформления маршрутных и 
операционных технологических 
карт для сборки узлов или 
изделий на сборочных участках 
машиностроительных 
производств; 
составления технологических 
маршрутов сборки узлов и 
изделий и проектирования 
сборочных технологических 
операций; 
использования систем 
автоматизированного 
проектирования в приложении к 
оформлению технологической 
документации по сборке узлов 
или изделий; 
организации эксплуатации 

81 
 



технологических сборочных 
приспособлений в соответствии с 
задачами и условиями процесса 
сборки; 
сопоставления требований 
технологической документации и 
реальных условий 
технологического процесса; 
разработки и составления 
планировок участков сборочных 
цехов; 
применения систем 
автоматизированного 
проектирования для разработки 
планировок 
разработки управляющих 
программ для 
автоматизированного сборочного 
оборудования; 
применения 
автоматизированного рабочего 
места технолога-программиста 
для разработки и внедрения 
управляющих программ к 
сборочному 
автоматизированному 
оборудованию и промышленным 
роботам;  
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реализации управляющих 
программ для 
автоматизированной сборки 
изделий на станках с ЧПУ; 
применения технологической 
документации для реализации 
технологии сборки с помощью 
управляющих программ 

РАЗДЕЛ 3. ОРГАНИЗАЦИЯ КОНТРОЛЯ, НАЛАДКИ И ПОДНАЛАДКИ В ПРОЦЕССЕ РАБОТЫ И 
ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ МЕТАЛЛОРЕЖУЩЕГО И АДДИТИВНОГО ОБОРУДОВАНИЯ, В ТОМ 
ЧИСЛЕ В АВТОМАТИЗИРОВАННОМ ПРОИЗВОДСТВЕ 
ПК 3.1 – 3.5 
 

Знания  
основы электротехники, 
электроники, гидравлики и 
программирования в пределах 
выполняемой работы; 
причины отклонений в 
формообразовании; 
виды, причины брака и способы 
его предупреждения и 
устранения; 
наименование, стандарты и 
свойства материалов, крепежных 
и нормализованных деталей и 
узлов; 
система допусков и посадок, 
степеней точности; 
квалитеты и параметры 

Отчет в виде 
предоставленных 
документов по 
видам работ 
практики, 
аттестационный 
лист по практике, 
дневник, 
характеристика. 
Зачет 
 
 

Наблюдение 
руководителя практики 
в процессе выполнения 
работ. 
 

Предприятие 
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шероховатости; 
способы и правила механической 
и электромеханической наладки, 
устройство обслуживаемых 
однотипных станков; 
правила заточки, доводки и 
установки универсального и 
специального режущего 
инструмента; 
способы корректировки режимов 
резания по результатам работы 
станка; 
техническая документация на 
эксплуатацию металлорежущего 
и аддитивного оборудования; 
карты контроля и контрольных 
операций; 
объемы технического 
обслуживания и периодичность 
проведения наладочных работ 
металлорежущего и аддитивного 
оборудования; 
основные режимы работы 
металлорежущего и аддитивного 
оборудования; 
программных пакетов SCADA-
систем; 
правила выполнения расчетов, 
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связанных с наладкой работы 
металлорежущего и аддитивного 
оборудования; 
межоперационные карты 
обработки деталей и 
измерительный инструмент для 
контроля размеров деталей в 
соответствии с технологическим 
процессом; 
виды контроля работы 
металлорежущего и аддитивного 
оборудования; 
контрольно-измерительный 
инструмент и приспособления, 
применяемые для обеспечения 
точности функционирования 
металлорежущего и аддитивного 
оборудования; 
правила настройки, 
регулирования универсальных и 
специальных приспособлений 
контрольно-измерительных 
инструментов, приборов и 
инструментов для 
автоматического измерения 
деталей; 
стандарты качества; 
нормы охраны труда и 
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бережливого производства, в том 
числе с использованием SCADA 
систем; 
правила проверки станков на 
точность, на работоспособность и 
точность позиционирования; 
основы статистического контроля 
и регулирования процессов 
обработки деталей 
Умения 
осуществлять оценку 
работоспособности и степени 
износа узлов и элементов 
металлорежущего оборудования; 
программировать в 
полуавтоматическом режиме и 
дополнительные функции станка; 
выполнять обработку отверстий и 
поверхностей в деталях по 8-14 
квалитету и выше; 
выполнять установку и выверку 
деталей в двух плоскостях; 
организовывать регулировку 
механических и 
электромеханических устройств 
металлорежущего и аддитивного 
оборудования; 
выполнять наладку однотипных 

Отчет в виде 
предоставленных 
документов по 
видам работ 
практики, 
аттестационный 
лист по практике, 
дневник, 
характеристика. 
Зачет 
 
 

Наблюдение 
руководителя практики 
в процессе выполнения 
работ. 
 

Предприятие 
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обрабатывающих центров с ЧПУ; 
выполнять подналадку основных 
механизмов обрабатывающих 
центров в процессе работы; 
выполнять наладку 
обрабатывающих центров по 6-8 
квалитетам; 
оформлять техническую 
документацию для 
осуществления наладки и 
подналаки оборудования 
машиностроительных 
производств; 
рассчитывать и измерять 
основные параметры простых 
электрических, магнитных и 
электронных цепей; 
рассчитывать энергетические, 
информационные и материально-
технические ресурсы в 
соответствии с 
производственными задачами; 
выполнять расчеты, связанные с 
наладкой работы 
металлорежущего и аддитивного 
оборудования; 
применять SCADA-системы для 
обеспечения работ по наладке 
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металлорежущего и аддитивного 
оборудования; 
обеспечивать безопасность работ 
по наладке, подналадке и 
техническому обслуживанию 
металлорежущего и аддитивного 
оборудования; 
оценивать точность 
функционирования 
металлорежущего оборудования 
на технологических позициях 
производственных участков; 
контролировать исправность 
приборов активного и пассивного 
контроля, контрольных 
устройств и автоматов; 
производить контроль размеров 
детали; 
использовать универсальные и 
специализированные 
мерительные инструменты; 
выполнять установку и выверку 
деталей в двух плоскостях 

 Действия 
наладки на холостом ходу и в 
рабочемрежиме обрабатывающих 
центров для обработки отверстий 
в деталях и поверхностей деталей 

Отчет в виде 
предоставленных 
документов по 
видам работ 
практики, 

Наблюдение 
руководителя практики 
в процессе выполнения 
работ. 
 

Предприятие 
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по 8 - 14 квалитетам; 
диагностирования технического 
состояния эксплуатируемого 
металлорежущего и аддитивного 
оборудования; 
установки деталей в 
универсальных и специальных 
приспособлениях и на столе 
станка с выверкой в двух 
плоскостях; 
обработки отверстий и 
поверхностей деталей по 8 – 14 
квалитетам; 
организации работ по 
устранению неисправности 
функционирования оборудования 
на технологических позициях 
производственных участков; 
постановки производственных 
задач персоналу, 
осуществляющему наладку 
станков и оборудования в 
металлообработке; 
доводки, наладке и регулировке 
основных механизмов 
автоматических линий в процессе 
работы; 
оформления технической 

аттестационный 
лист по практике, 
дневник, 
характеристика. 
Зачет 
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документации на проведение 
контроля, наладки, подналадки и 
технического обслуживания 
оборудования; 
выведения узлов и элементов 
металлорежущего и аддитивного 
оборудования в ремонт; 
организации и расчёта требуемых 
ресурсов для проведения работ 
по наладке металлорежущего или 
аддитивного оборудования с 
применением SCADA систем; 
определения отклонений от 
технических параметров работы 
оборудования 
металлообрабатывающих и 
аддитивных производств; 
контроля с помощью 
измерительных инструментов 
точности наладки универсальных 
и специальных приспособлений 
контрольно-измерительных 
инструментов, приборов и 
инструментов для 
автоматического измерения 
деталей; 
регулировки режимов работы 
эксплуатируемого оборудования 
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РАЗДЕЛ 4. ОРГАНИЗАЦИЯ КОНТРОЛЯ, НАЛАДКИ И ПОДНАЛАДКИ В ПРОЦЕССЕ РАБОТЫ И 
ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ СБОРОЧНОГО ОБОРУДОВАНИЯ, В ТОМ ЧИСЛЕ В 
АВТОМАТИЗИРОВАННОМ ПРОИЗВОДСТВЕ» 
ПК 4.1 – ПК 4.5 Знания 

основные режимы работы 
сборочного оборудования, виды 
контроля работы сборочного 
оборудования; 
техническую документацию на 
эксплуатацию сборочного 
оборудования; 
виды неисправностей, поломок и 
отказов систем сборочного 
оборудования; 
методы и способы диагностики и 
ремонта сборочного 
производственного 
оборудования; 
степени износа узлов и элементов 
сборочного оборудования; 
причины отклонений работы 
сборочного оборудования от 
технической и технологической 
документации; 
виды работ по устранению 
неполадок и отказов сборочного 
оборудования; 
механические и 

Отчет в виде 
предоставленных 
документов по 
видам работ 
практики, 
аттестационный 
лист по практике, 
дневник, 
характеристика. 
Зачет 
 
 

Наблюдение 
руководителя практики 
в процессе выполнения 
работ. 
 

Предприятие 
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электромеханические устройства 
сборочного оборудования; 
виды и правила организации 
работ по устранению неполадок 
сборочного оборудования; 
правила взаимодействия с 
подчинённым и руководящим 
составом; 
этика делового общения; 
объемы технического 
обслуживания и периодичность 
проведения наладочных работ 
сборочного оборудования; 
виды работ по наладке и 
подналадке сборочного 
оборудования; 
порядок и правила оформления 
технической документации при 
проведении контроля, наладки и 
подаладки и технического 
обслуживания; 
требования единой системы 
технологической документации; 
правила выполнения расчетов, 
связанных с наладкой работы 
сборочного оборудования; 
применение SCADA систем для 
ремонта сборочного 
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оборудования; 
порядок и правила организации 
ресурсного обеспечения работ по 
наладке сборочного 
оборудования; 
виды требуемых ресурсов для 
обеспечения работ по наладке 
сборочного оборудования; 
правила проведения наладочных 
работ и выведения узлов и 
элементов сборочного 
оборудования в ремонт; 
нормы охраны труда и 
бережливого производства; 
контрольно-измерительный 
инструмент и приспособления, 
применяемые для обеспечения 
точности; 
основы контроля качества работ 
по наладке и подналадке 
сборочного оборудования; 
SCADA системы; 
стандарты качества работ в 
машиностроительном сборочном 
производстве 
 

 Умения 
осуществлять оценку 

Отчет в виде 
предоставленных 

Наблюдение 
руководителя практики 

Предприятие 
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работоспособности и степени 
износа узлов и элементов 
сборочного оборудования; 
определять причины 
неисправностей и отказов систем 
сборочного оборудования; 
выбирать методы и способы их 
устранения; 
Проводить организационное 
обеспечение работ по наладке и 
подналадке сборочного 
оборудования; 
организовывать регулировку 
механических и 
электромеханических устройств 
сборочного оборудования; 
планировать работы по наладке и 
подналадке сборочного 
оборудования согласно 
требованиям технологической 
документации; 
осуществлять производственные 
задачи в соответствии с 
запланированными 
мероприятиями; 
выполнять работы по наладке и 
подналадке сборочного 
оборудования в соответствии с 

документов по 
видам работ 
практики, 
аттестационный 
лист по практике, 
дневник, 
характеристика. 
Зачет 
 
 

в процессе выполнения 
работ. 
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нормативными требованиями; 
выполнять расчеты, связанные с 
наладкой работы сборочного 
оборудования; 
применение SCADA систем в 
ресурсном обеспечении работ; 
проводить расчёты наладки работ 
сборочного оборудования и 
определение требуемых ресурсов 
для осуществления наладки; 
обеспечивать безопасность работ 
по наладке, подналадке и 
техническому обслуживанию 
сборочного оборудования; 
оценивать точность 
функционирования сборочного 
оборудования на 
технологических позициях 
производственных участков; 
применение SCADA систем при 
контроле качества работ по 
наладке, подналадке и 
техническом обслуживании 
сборочного оборудования 
 

 Действия 
диагностирования технического 
состояния эксплуатируемого 

Отчет в виде 
предоставленных 
документов по 

Наблюдение 
руководителя практики 
в процессе выполнения 

Предприятие 
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сборочного оборудования; 
определения отклонений от 
технических параметров работы 
оборудования сборочных 
производств; 
регулировки режимов работы 
эксплуатируемого оборудования; 
постановки производственных 
задач персоналу, 
осуществляющему наладку 
станков и оборудования в 
металлообработке; 
организации работ по 
устранению неисправности 
функционирования оборудования 
на технологических позициях 
производственных участков; 
планирования работ по наладке и 
подналадке сборочного 
оборудования согласно 
технической документации и 
нормативным требованиям; 
оформления технической 
документации на проведение 
контроля, наладки, подналадки и 
технического обслуживания 
оборудования; 
организации работ по 

видам работ 
практики, 
аттестационный 
лист по практике, 
дневник, 
характеристика. 
Зачет 
 
 

работ. 
 

96 
 



ресурсному обеспечению 
технического обслуживания 
сборочного металлорежущего и 
аддитивного оборудования в 
соответствии с 
производственными задачами; 
выведения узлов и элементов 
сборочного оборудования в 
ремонт; 
определения соответствия 
соединений и сформированных 
размерных цепей 
производственному заданию; 
определения отклонений от 
технических параметров работы 
оборудования сборочных 
производств; 
в обеспечении безопасного 
ведения работ по наладке и 
подналадке сборочного 
оборудования. 

РАЗДЕЛ 5. РГАНИЗАЦИЯ ДЕЯТЕЛЬНОСТИ ПОДЧИНЕННОГО ПЕРСОНАЛА 
 
ПК 5.1 – 5.36  Знания  

организацию труда структурного 
подразделения на основании 
производственных заданий и 
текущих планов предприятия; 
требования к персоналу, 

Отчет в виде 
предоставленных 
документов по 
видам работ 
практики, 
аттестационный 

Наблюдение 
руководителя практики 
в процессе выполнения 
работ. 
 

Предприятие 
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должностные и 
производственные инструкции; 
нормирование работ работников; 
показатели эффективности 
организации основного и 
вспомогательного оборудования 
и их расчёт; 
правила и этапы планирования 
деятельности структурного 
подразделения с учётом 
производственных заданий на 
машиностроительных 
производствах 
правила постановки 
производственных задач; 
виды материальных ресурсов и 
материально-технического 
обеспечения предприятия; 
правила оформления деловой 
документации и ведения деловой 
переписки; 
виды и иерархия структурных 
подразделений предприятия 
машиностроительного 
производства; 
порядок учёта материально-
технических ресурсов 
принципы, формы и методы 

лист по практике, 
дневник, 
характеристика. 
Зачет 
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организации производственного 
и технологического процессов; 
правила организации рабочих 
мест; 
основы и требования охраны 
труда на машиностроительных 
предприятиях; 
основы и требования и 
бережливого производства; 
виды производственных задач на 
машиностроительных 
предприятиях; 
требования, предъявляемые к 
рабочим местам на 
машиностроительных 
предприятиям 
стандарты предприятий и 
организаций, профессиональные 
стандарты, технические 
регламенты; 
нормы охраны труда на 
предприятиях 
машиностроительных 
производств; 
принципы делового общения и 
поведения в коллективе; 
виды и типы средств охраны 
труда, применяемых в 
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машиностроении; 
основы промышленной 
безопасности; 
правила и инструктажи для 
безопасного ведения работ при 
реализации конкретного 
технологического процесса 
 
основные причины конфликтов, 
способы профилактики сбоев в 
работе подчиненного персонала; 
политика и стратегия 
машиностроительных 
предприятий в области качества; 
виды проблемных задач, 
связанных с нарушением в 
работе подчинённого состава, и 
различные подходы к их 
решению; 
основы психологии и способы 
мотивации персонала 
особенности менеджмента в 
области профессиональной 
деятельности; 
виды организации труда на 
передовых производствах; 
подходы по оптимизации 
деятельности структурных 
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подразделений; 
принципы управления 
конфликтными ситуациями и 
стрессами; 
принципы саморазвития в 
профессиональной деятельности 
и мотивации персонала; 
Умения 
формировать рабочие задания и 
инструкции к ним в соответствии 
с производственными задачами; 
рассчитывать показатели, 
характеризующие эффективность 
организации основного и 
вспомогательного оборудования  
оценивать наличие и потребность 
в материальных ресурсах для 
обеспечения производственных 
задач; 
рассчитывать энергетические, 
информационные и материально-
технические ресурсы в 
соответствии с 
производственными задачами 
определять потребность в 
персонале для организации 
производственных процессов; 
рационально организовывать 

Отчет в виде 
предоставленных 
документов по 
видам работ 
практики, 
аттестационный 
лист по практике, 
дневник, 
характеристика. 
Зачет 
 
 

Наблюдение 
руководителя практики 
в процессе выполнения 
работ. 
 

Предприятие 
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рабочие места в соответствии с 
требованиями охраны труда и 
бережливого производства в 
соответствии с 
производственными задачами; 
участвовать в расстановке 
кадров; 
осуществлять соответствие 
требований охраны труда, 
бережливого производства и 
производственного процесса 
проводить инструктаж по 
выполнению работ и 
соблюдению норм охраны труды; 
контролировать соблюдения 
норм и правил охраны труда 
принимать оперативные меры 
при выявлении отклонений 
персоналом структурного 
подразделения от планового 
задания; 
выявлять отклонения, связанные 
с работой структурного 
подразделения, от заданных 
параметров 
управлять конфликтными 
ситуациями, стрессами и 
рисками; 
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разрабатывать предложения на 
основании анализа организации 
передовых производств по 
оптимизации деятельности 
структурного подразделения; 
определять потребность в 
развитии профессиональных 
компетенций подчиненного 
персонала для решения 
производственных задач; 
разрабатывать предложения с 
учетом требований кайдзен-
систем 

 Действия 
нормирования труда работников; 
участия в планировании и 
организации работы 
структурного подразделения; 
определения потребностей 
материальных ресурсов; 
формирования и оформления 
заказа материальных ресурсов; 
организации деятельности 
структурного подразделения 
организации рабочего места 
соответственно требованиям 
охраны труда; организации 
рабочего места в соответствии с 

Отчет в виде 
предоставленных 
документов по 
видам работ 
практики, 
аттестационный 
лист по практике, 
дневник, 
характеристика. 
Зачет 
 
 

Наблюдение 
руководителя практики 
в процессе выполнения 
работ. 
 

Предприятие 
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производственными задачами; 
организации рабочего места в 
соответствии с технологиями 
бережливого производства 
соблюдения персоналом 
основных требований охраны 
труда при реализации 
технологического процесса в 
соответствии с 
производственными задачами; 
проведения инструктажа по 
выполнению заданий и 
соблюдению правил техники 
безопасности и охраны труда 
контроля деятельности 
подчиненного персонала в 
рамках выполнения 
производственных задач на 
технологических участках 
металлообрабатывающих 
производств; 
решения проблемных задач, 
связанных с нарушением в 
работе подчиненного персонала 
анализа организационной 
деятельности передовых 
производств; 
разработки предложений по 
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оптимизации деятельности 
структурного подразделения; 
участия в анализе процесса и 
результатов деятельности 
подразделения; 
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5. ВОЗМОЖНОСТИ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ ПРОГРАММЫ В ДРУГИХ 
ПООП 

 Программа производственной практики (преддипломная) может быть 
использована для обучения по укрупненной группе профессий и 
специальностей 15.00.00 «Машиностроение». 
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