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1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ 

ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ 

 

1.1. Место производственной практики в структуре основной образовательной 

программы  

Программа производственной практики является частью ППССЗ по специальности 

15.02.16 Технология машиностроения в части освоения основных видов 

профессиональной деятельности: ВД 1. Разработка технологических процессов 

изготовления деталей машин (ПМ.01) и соответствующих профессиональных 

компетенций (ПК). 

 

1.2. Цель и планируемые результаты производственной практики. 

Цель: освоить вид профессиональной деятельности и закрепить теоретические 

знания и умения, полученные в процессе обучения, приобрести практический опыт и 

формировать профессиональные компетенции ПК 1.1 – 1.6. 

 

Результатом производственной практики является освоение знаний, умений, 

приобретение практического опыта, формирование общих и профессиональных 

компетенций по разработке технологических процессов изготовления деталей машин. 

 

общих компетенций (ОК) 
Код и содержание 

компетенции 

Наименование результата обучения при прохождении 

практики 

ОК 01 

Выбирать способы решения 

задач профессиональной 

деятельности применительно к 

различным контекстам. 

ОК 02 

Использовать современные 

средства поиска, анализа и 

интерпретации информации, и 

информационные технологии 

для выполнения задач 

профессиональной 

деятельности. 

ОК 03 

Планировать и реализовывать 

собственное профессиональное 

и личностное развитие, 

предпринимательскую 

деятельность в 

профессиональной сфере, 

использовать знания по 

правовой и финансовой 

грамотности в различных 

знать: 

виды конструкторской и технологической документации, 

требования к её оформлению, служебное назначение и 

конструктивно-технологические признаки деталей, понятие 

технологического процесса и его составных элементов; 

виды и методы получения заготовок, порядок расчёта 

припусков на механическую обработку; 

порядок расчёта припусков на механическую обработку и 

режимов резания, типовые технологические процессы 

изготовления деталей машин, основы автоматизации 

технологических процессов и производств; 

классификация баз, назначение и правила формирования 

комплектов технологических баз; 

классификация, назначение, область 

применения металлорежущего и аддитивного 

оборудования; 

методик расчета меж переходных и межоперационных 

размеров, припусков и допусков, способы 

формообразования при обработке деталей резанием и с 

применением аддитивных методов, методика расчета 

режимов резания и норм времени на операции 



жизненных ситуациях. 

ОК 04 

Эффективно 

взаимодействовать и работать в 

коллективе и команде. 

ОК 05 

Осуществлять устную и 

письменную коммуникацию на 

государственном языке 

Российской Федерации с 

учетом особенностей 

социального и культурного 

контекста. 

ОК 06 

Проявлять гражданско-

патриотическую позицию, 

демонстрировать  

осознанное поведение на 

основе традиционных 

российских духовно-

нравственных  

ценностей, в том числе с 

учетом гармонизации 

межнациональных и 

межрелигиозных  

отношений, применять 

стандарты 

антикоррупционного 

поведения 

ОК 07 

Содействовать сохранению 

окружающей среды, 

ресурсосбережению, применять 

знания об изменении климата, 

принципы бережливого 

производства, эффективно 

действовать в чрезвычайных 

ситуациях. 

ОК 09 

Пользоваться 

профессиональной 

документацией на русском и 

иностранном языках. 

металлорежущей обработки; 

основы цифрового производства, основы автоматизации 

технологических процессов и производств, системы 

автоматизированного проектирования технологических 

процессов, принципы проектирования участков и цехов, 

требования единой системы классификации и кодирования и 

единой системы технологической документации к 

оформлению технической документации для 

металлообрабатывающего и аддитивного производства, 

методику проектирования маршрутных и операционных 

металлообрабатывающих и аддитивных технологий; 
уметь: 

читать чертежи и требования к деталям служебного 

назначения, анализировать технологичность изделий, 

оформлять техническое задание на конструирование 

нестандартных приспособлений, режущего и 

измерительного инструмента; 

определять виды и способы получения заготовок, оформлять 

чертежи заготовок для изготовления деталей, определять тип 

производства; 

проектировать технологические операции, анализировать и 

выбирать схемы базирования, выбирать методы обработки 

поверхностей; 

выбирать технологическое оборудование и технологическую 

оснастку: приспособления, режущий, мерительный и 

вспомогательный инструмент; 

классификация, назначение и область применения режущих 

инструментов; 

выполнять расчеты параметров механической обработки 

изготовления деталей машин, в т.ч. с применением систем 

автоматизированного проектирования; 

оформлять технологическую документацию, использовать 

пакеты прикладных программ (CAD/CAM системы) для 

разработки конструкторской документации и 

проектирования технологических процессов механической 

обработки и аддитивного изготовления деталей; 

 

профессиональных компетенций (ПК): 

Код и содержание 

компетенции 

Наименование результата обучения при прохождении практики 

ПК 1.1 

Использовать 

конструкторскую и 

технологическую 

документацию при 

разработке 

знать: 

виды конструкторской и технологической документации, требования к 

её оформлению, служебное назначение и конструктивно-

технологические признаки деталей, понятие технологического процесса 

и его составных элементов; 

виды и методы получения заготовок, порядок расчёта припусков на 



технологических 

процессов изготовления 

деталей машин 

ПК 1.2. 

Выбирать метод 

получения заготовок с 

учетом условий 

производства 

ПК 1.3. 

Выбирать методы 

механической 

обработки и 

последовательность 

технологического 

процесса обработки 

деталей машин в 

машиностроительном 

производстве 

ПК 1.4. 

Выбирать схемы 

базирования заготовок, 

оборудование, 

инструмент и оснастку 

для изготовления 

деталей машин  

ПК 1.5. 

Выполнять расчеты 

параметров 

механической 

обработки изготовления 

деталей машин, в т.ч. с 

применением систем 

автоматизированного 

проектирования 

ПК 1.6. 

Разрабатывать 

технологическую 

документацию по 

изготовлению деталей 

машин, в т.ч. с 

применением систем 

автоматизированного 

проектирования 

механическую обработку; 

порядок расчёта припусков на механическую обработку и режимов 

резания, типовые технологические процессы изготовления деталей 

машин, основы автоматизации технологических процессов и 

производств; 

классификация баз, назначение и правила формирования комплектов 

технологических баз; 

классификация, назначение, область применения металлорежущего и 

аддитивного оборудования; 

методик расчета межпереходных и межоперационных размеров, 

припусков и допусков, способы формообразования при обработке 

деталей резанием и с применением аддитивных методов, методика 

расчета режимов резания и норм времени на операции металлорежущей 

обработки; 

основы цифрового производства, основы автоматизации 

технологических процессов и производств, системы 

автоматизированного проектирования технологических процессов, 

принципы проектирования участков и цехов, требования единой 

системы классификации и кодирования и единой системы 

технологической документации к оформлению технической 

документации для металлообрабатывающего и аддитивного 

производства, методику проектирования маршрутных и операционных 

металлообрабатывающих и аддитивных технологий; 

уметь: 

читать чертежи и требования к деталям служебного назначения, 

анализировать технологичность изделий, оформлять техническое 

задание на конструирование нестандартных приспособлений, режущего 

и измерительного инструмента; 

определять виды и способы получения заготовок, оформлять чертежи 

заготовок для изготовления деталей, определять тип производства; 

проектировать технологические операции, анализировать и выбирать 

схемы базирования, выбирать методы обработки поверхностей; 

выбирать технологическое оборудование и технологическую оснастку: 

приспособления, режущий, мерительный и вспомогательный 

инструмент; 

классификация, назначение и область применения режущих 

инструментов; 

выполнять расчеты параметров механической обработки изготовления 

деталей машин, в т.ч. с применением систем автоматизированного 

проектирования; 

оформлять технологическую документацию, использовать пакеты 

прикладных программ (CAD/CAM системы) для разработки 

конструкторской документации и проектирования технологических 

процессов механической обработки и аддитивного изготовления 

деталей; 

иметь практический опыт: 

применения конструкторской документации для проектирования 

технологических процессов изготовления деталей, разработки 

технических заданий на проектирование специальных технологических 

приспособлений, режущего и измерительного инструмента; 

выбора вида и методов получения заготовок с учетом условий 

производства; 

составления технологических маршрутов изготовления деталей и 

проектирования технологических операций; 

выбора способов базирования и средств технического оснащения 

процессов изготовления деталей машин; 

применения инструментов и инструментальных системы; 



выполнения расчетов параметров механической обработки 

изготовления деталей машин, в т.ч. с применением систем 

автоматизированного проектирования; 

составления технологических маршрутов изготовления деталей и 

проектирования технологических операций в машиностроительном 

производстве; 

 

1.3. Трудоемкость освоения программы производственной практики: 

 

3 недели (108 часов) 

 



2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОГРАММЫ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ 

ПРАКТИКИ 

 

2.1. Структура практики  

 Коды 

формируемых 

компетенций 

Наименование 

профессионального 

модуля 

Объем времени, 

отведенный на 

практику 

(в неделях, 

часах) 

Период 

проведения 

ПК1.1-1.6 

ОК 01- 07 

ОК 09 

Разработка 

технологических 

процессов изготовления 

деталей машин 

 

108 часов 

3 недели 

 

 

2.2. Содержание практики.  

Форма организации практики – практическая подготовка, предусматривающая 

выполнение обучающимися видов работ, связанных с будущей профессиональной 

деятельностью 

Виды 

деятельности 

Виды работ Содержание освоенного 

учебного материала, 

необходимого для выполнения 

видов работ 

Коли

честв

о 

часов 

(неде

ль) 

Разработка 

технологическ

их процессов 

изготовления 

деталей машин  

 

Разработка технологического 

процесса изготовления изделия 

и оформление технологических 

маршрутных карт изготовления 

деталей на 

металлообрабатывающем 

оборудовании. 

Последовательность разработки 

технологических процессов 

изготовления деталей машин 

Порядок расчёта припусков на 

механическую обработку 

Выбор баз при обработке заготовок 

Изучение принципов выбора 

оборудования, оснастки, 

инструмента и режимов резания. 

8 

Оценка эффективности 

использования режущего 

инструмента  

Изучение принципов выбора 

оборудования, оснастки, 

инструмента и режимов резания 

6 

Изучение норм времени на 

производство изделий  

Общие сведения о 

производственном и 

технологическом процессах. 

6 

Ознакомление с 

автоматизированным рабочим 

местом оператора и реализация 

управляющей программы на 

станке с ЧПУ. 

Изучение принципов выбора 

оборудования, оснастки, 

инструмента и режимов резания. 

6 

 

Ознакомление со стандартами 

предприятия (СТП). 

 

Общие сведения о 

производственном и 

технологическом процессах. 

6 

 



Ознакомление с номенклатурой 

измерительного инструмента и 

специализированной 

технологической оснасткой 

Изучение принципов выбора 

оборудования, оснастки, 

инструмента и режимов резания. 

8 

Реализация разработанных 

технологических процессов на 

сверлильных станках 

Обработка отверстий и резьбовых 

соединений 

8 

Реализация разработанных 

технологических процессов на 

фрезерных станках 

Типовые технологические процессы 

изготовления корпусных деталей 

6 

Реализация разработанных 

технологических процессов на 

токарных станках. 

Типовые технологические процессы 

изготовления деталей типа тела 

вращения 

8 

Разработка технологического 

процесса изготовления деталей 

на аддитивном оборудовании. 

Аддитивные технологии 8 

Разработка технологического 

процесса изготовления детали 

типа "корпус" и оформление 

технологических маршрутных 

карт изготовления на 

металлообрабатывающем 

оборудовании. 

Типовые технологические процессы 

изготовления корпусных деталей 

10 

Разработка технологического 

процесса изготовления детали 

типа "зубчатое колесо" и 

оформление технологических 

маршрутных карт изготовления 

на металлообрабатывающем 

оборудовании 

Типовые технологические процессы 

изготовления деталей зубчатых 

передач 

8 

Разработка технологического 

процесса изготовления детали 

типа "вал" и оформление 

технологических маршрутных 

карт изготовления на 

металлообрабатывающем 

оборудовании 

Типовые технологические процессы 

изготовления деталей типа тела 

вращения 

8 

Разработка технологического 

процесса изготовления детали 

типа "фланец" и оформление 

технологических маршрутных 

карт изготовления на 

металлообрабатывающем 

оборудовании 

Типовые технологические процессы 

изготовления деталей типа тела 

вращения 

6 

Разработка технологического 

процесса изготовления детали 

типа "вилка" и оформление 

технологических маршрутных 

карт изготовления на 

металлообрабатывающем 

оборудовании 

Типовые технологические процессы 

изготовления деталей типа тела 

вращения 

Типовые технологические процессы 

изготовления рычагов и плоских 

деталей 

6 

 



3. УСЛОВИЯ ОРГАНИЗАЦИИ И ПРОВЕДЕНИЯ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ 

ПРАКТИКИ 

 

3.1. Требования к документации, необходимой для проведения практики: 

- программа практики; 

- индивидуальное задание; 

- дневник практики;  

- аттестационный лист; 

- отчет по практике. 

 

3.2. Требования к учебно-методическому обеспечению практики: 

Задание на производственную практику, образец выполнения отчета, образец заполнения 

дневника практики, список учебной и справочной литературы. 

 

3.3. Требования к материально-техническому обеспечению: 

Оборудование предприятий и технологическое оснащение рабочих мест 

производственной практики должно соответствовать содержанию профессиональной 

деятельности и дать возможность обучающемуся овладеть профессиональными 

компетенциями по всем видам профессиональной деятельности, предусмотренными 

программой, с использованием современных технологий, материалов и оборудования. 

 

3.4. Перечень основной и дополнительной литературы, интернет – ресурсов, 

необходимых для проведения практики 

3.4.1. Основные печатные издания 

1. Багдасарова Т.А. Технология токарных работ. Изд.5-е. М.: Академия, 2021.  

2. Багдасарова Т.А. Технология фрезерных работ. Изд.3-е. М.: Академия, 2021.  

3. Балла О. М. Обработка деталей на станках с ЧПУ. Учебное пособие для СПО/ О. 

М. Балла. — Санкт-Петербург: Лань, 2021. — 368 с. — ISBN 978-5-8114-6754-9 

4. Безъязычный В. Ф., Крылов В. Н. и др. Процессы формообразования деталей 

машин. Учебное пособие для СПО/ В.Ф. Безъязычный. — Санкт-Петербург: Лань, 2021. 

— 416 с. — ISBN 

5. Гибсон Я., Розен БД., Стакер Б. «Технологии аддитивного производства». М.: 

Техносфера, 2021.  

6. Гулиа Н. В., Клоков В. Г., Юрков С. А. Детали машин. Учебник для СПО/ Н.В. 

Гулиа. — Санкт-Петербург: Лань, 2021. — 416 с. — ISBN 978-5-8114-7882-8 



7. Самойлова Л. Н., Юрьева Г. Ю., Гирн А. В. Технологические процессы в 

машиностроении. Лабораторный практикум. Учебное пособие для СПО/ Л.Н.Самойлова. 

— Санкт-Петербург : Лань, 2020. — 156 с. — ISBN 978-5-8114-6610-8 

8. Самойлова Л. Н., Юрьева Г. Ю., Гирн А. В. Технологические процессы в 

машиностроении. Лабораторный практикум. Учебное пособие для СПО/ Н.В. Гулиа. — 

Санкт-Петербург : Лань, 2020. — 156 с. — ISBN 978-5-8114-6610-8 

9. Сурина Е. С. Разработка управляющих программ для системы ЧПУ. Учебное 

пособие для СПО/ Е.С.Сурина. — Санкт-Петербург : Лань, 2020. — 268 с. — ISBN 978-5-

8114-6673-3. 

10. Сысоев С. К., Сысоев А. С., Левко В. А. Технология машиностроения. 

Проектирование технологических процессов. Учебное пособие для СПО/ С.К.Сысоев . — 

Санкт-Петербург : Лань, 2021. — 352 с. — ISBN 978-5-8114-7017-4 

11. Черепахин А.А., Кузнецов В.А. Технологические процессы в машиностроении. 

Уч. пособие, 3-е изд., стер. / А.А.Черепахин. — Санкт-Петербург : Лань, 2019. — 156 с. — 

ISBN 978-5-8114-4303-1 

12. Черпаков Б.И. Технологическое оборудование машиностроительного 

производства. Изд. 6-е. М.: Академия, 2021.  

 

3.4.2. Основные электронные издания 

1. Основы программирования токарной обработки деталей на станках с ЧПУ в 

системе «Sinumerik» : учебное пособие для СПО / А. А. Терентьев, А. И. Сердюк, А. Н. 

Поляков, С. Ю. Шамаев. — Саратов : Профобразование, 2020. — 107 c. — ISBN 978-5-

4488-0639-1. — Текст : электронный // Электронный ресурс цифровой образовательной 

среды СПО PROFобразование : [сайт]. — URL: https://profspo.ru/books/92137" 

2. Сергеев, А. И. Программирование ЧПУ для автоматизированного оборудования : 

учебное пособие для СПО / А. И. Сергеев, А. С. Русяев, А. А. Корнипаева. — Саратов : 

Профобразование, 2020. — 117 c. — ISBN 978-5-4488-0579-0. — Текст : электронный // 

Электронный ресурс цифровой образовательной среды СПО PROFобразование : [сайт]. — 

URL: https://profspo.ru/books/92146 

 

3.4.3. Дополнительные источники 

1. Международный технический информационный журнал «Оборудование и 

инструмент для профессионалов». Режим доступа: http://www.informdom.com/ 

2. Портал «Всё о металлообработке». Режим доступа: http://met-all.org/ 

 

https://profspo.ru/books/92137
https://profspo.ru/books/92146
http://www.informdom.com/
http://met-all.org/


 3.5. Требования к руководителям практики от ННГУ 

Требования к квалификации педагогических кадров, осуществляющих руководство 

практикой: преподаватели междисциплинарных курсов, а также преподаватели 

общепрофессиональных дисциплин с высшим профессиональным образованием. 



4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ 

 

Формой отчетности по итогам производственной практики (ПП 01.01) является 

дифференцированный зачет. 

 

Описание шкал оценивания 

 

Индикаторы 

компетенции 

неудовлетворите

льно 
удовлетворительно хорошо отлично 

Полнота 

знаний 

Уровень знаний 

ниже 

минимальных 

требований. 

Имели место 

грубые ошибки. 

Минимально 

допустимый уровень 

знаний. Допущено 

много негрубых 

ошибки. 

Уровень знаний в 

объеме, 

соответствующем 

программе 

подготовки. 

Допущено несколько 

негрубых ошибок 

Уровень знаний 

в объеме, 

соответствующе

м программе 

подготовки, без 

ошибок. 

Наличие 

умений  

При решении 

стандартных 

задач не 

продемонстриров

аны основные 

умения. 

Имели место 

грубые ошибки. 

Продемонстрирован

ы основные умения. 

Решены типовые 

задачи с негрубыми 

ошибками. 

Выполнены все 

задания, но не в 

полном объеме.  

Продемонстрирован

ы все основные 

умения. Решены все 

основные задачи с 

негрубыми 

ошибками. 

Выполнены все 

задания, в полном 

объеме, но 

некоторые с 

недочетами. 

Продемонстриро

ваны все 

основные 

умения, решены 

все основные 

задачи с 

отдельными 

несущественным

и недочетами, 

выполнены все 

задания в 

полном объеме.  

Характеристи

ка 

сформированн

ости 

компетенции 

Компетенция в 

полной мере не 

сформирована. 

Имеющихся 

знаний, умений, 

навыков 

недостаточно для 

решения 

практических 

(профессиональн

ых) задач. 

Требуется 

повторное 

обучение 

Сформированность 

компетенции 

соответствует 

минимальным 

требованиям. 

Имеющихся знаний, 

умений, навыков в 

целом достаточно 

для решения 

практических 

(профессиональных) 

задач, но требуется 

дополнительная 

практика по 

большинству 

практических задач. 

Сформированность 

компетенции в 

целом соответствует 

требованиям, но есть 

недочеты. 

Имеющихся знаний, 

умений, навыков и 

мотивации в целом 

достаточно для 

решения 

практических 

(профессиональных) 

задач, но требуется 

дополнительная 

практика по 

некоторым 

профессиональным 

задачам. 

Сформированно

сть компетенции 

полностью 

соответствует 

требованиям. 

Имеющихся 

знаний, умений, 

навыков и 

мотивации в 

полной мере 

достаточно для 

решения 

сложных 

практических 

(профессиональн

ых) задач.  

Уровень 

сформированн

ости 

компетенций 

Низкий Ниже среднего Средний Высокий 

 


