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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 2. Разработка и внедрение управляющих программ 

изготовления деталей машин в машиностроительном производстве (ПМ.02) 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 2.1 – 2.3. 

 

Результатом производственной практики является освоение знаний, умений, 

приобретение практического опыта, формирование общих и профессиональных 

компетенций по разработке и внедрению управляющих программ изготовления деталей 

машин в машиностроительном производстве. 

 

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 

жизненных ситуациях. 

ОК 04 

Эффективно 

взаимодействовать и 

знать: 

порядок разработки управляющих программ вручную для 

металлорежущих станков и аддитивных установок, 

назначение условных знаков на панели управления 

станка, коды и правила чтения программ; 

виды современных CAD/CAM систем и основы работы в 

них, применение CAD/CAM систем в разработке 

управляющих программ для металлорежущих станков и 

аддитивных установок, порядок и правила написания 

управляющих программ в CAD/CAM системах; 

методы настройки и наладки станков с числовым 

программным управлением, основы корректировки 

режимов резания по результатам обработки деталей на 

станке, мероприятия по улучшению качества деталей 

после наладки, подналадки и технического обслуживания 

металлорежущего и аддитивного оборудования, 

конструктивные особенности и правила проверки на 

точность обслуживаемых станков различной 

конструкции, универсальных и специальных 

приспособлений, инструментов; 

уметь: 

использовать справочную, исходную технологическую и 

конструкторскую документацию при написании 

управляющих программ заполнять формы 

сопроводительной документации, рассчитывать 

траекторию и эквидистанты инструментов, их исходные 

точки, контуры детали; 

выполнять расчеты режимов резания с помощью 



работать в коллективе и 

команде. 

ОК 05 

Осуществлять устную и 

письменную коммуникацию 

на государственном языке 

Российской Федерации с 

учетом особенностей 

социального и культурного 

контекста. 

ОК 07 

Содействовать сохранению 

окружающей среды, 

ресурсосбережению, 

применять знания об 

изменении климата, 

принципы бережливого 

производства, эффективно 

действовать в чрезвычайных 

ситуациях. 

ОК 09 

Пользоваться 

профессиональной 

документацией на русском и 

иностранном языках. 

CAD/CAM систем, разрабатывать управляющие 

программы в CAD/CAM системах для металлорежущих 

станков и аддитивных установок, переносить 

управляющие программы на металлорежущие станки с 

числовым программным управлением, переносить модели 

деталей из CAD/CAM систем в аддитивном производстве; 

осуществлять сопровождение настройки и наладки 

станков с числовым программным управлением, 

производить сопровождение корректировки управляющих 

программ на станках с числовым программным 

управлением, корректировать режимы резания для 

оборудования с числовым программным управлением, 

выполнять наблюдение за работой систем обслуживаемых 

станков по показаниям цифровых табло и сигнальных 

ламп, проводить контроль качества изделий после 

осуществления наладки, подналадки и технического 

обслуживания оборудования по изготовлению деталей 

машин, анализировать и выявлять причины выпуска 

продукции несоответствующего качества после 

проведения работ по наладке, подналадке и техническому 

обслуживанию металлорежущего и аддитивного 

оборудования, вносить предложения по улучшению 

качества деталей после наладки, подналадки и 

технического обслуживания металлорежущего и 

аддитивного оборудования, контролировать качество 

готовой продукции машиностроительного производства; 

 

 

профессиональных компетенций (ПК): 

Код и содержание 

компетенции 

Наименование результата обучения при прохождении 

практики 

ПК 2.1. 

Разрабатывать 

вручную 

управляющие 

программы для 

технологического 

оборудования 

ПК 2.2. 

Разрабатывать с 

помощью CAD/CAM 

систем управляющие 

программы для 

технологического 

оборудования 

ПК 2.3. 

Осуществлять 

проверку реализации 

и корректировки 

управляющих 

программ на 

технологическом 

знать: 

порядок разработки управляющих программ вручную для 

металлорежущих станков и аддитивных установок, назначение 

условных знаков на панели управления станка, коды и правила 

чтения программ; 

виды современных CAD/CAM систем и основы работы в них, 

применение CAD/CAM систем в разработке управляющих 

программ для металлорежущих станков и аддитивных установок, 

порядок и правила написания управляющих программ в 

CAD/CAM системах; 

методы настройки и наладки станков с числовым программным 

управлением, основы корректировки режимов резания по 

результатам обработки деталей на станке, мероприятия по 

улучшению качества деталей после наладки, подналадки и 

технического обслуживания металлорежущего и аддитивного 

оборудования, конструктивные особенности и правила проверки 

на точность обслуживаемых станков различной конструкции, 

универсальных и специальных приспособлений, инструментов; 

уметь: 

использовать справочную, исходную технологическую и 

конструкторскую документацию при написании управляющих 



оборудовании программ заполнять формы сопроводительной документации, 

рассчитывать траекторию и эквидистанты инструментов, их 

исходные точки, контуры детали; 

выполнять расчеты режимов резания с помощью CAD/CAM 

систем, разрабатывать управляющие программы в CAD/CAM 

системах для металлорежущих станков и аддитивных установок, 

переносить управляющие программы на металлорежущие станки 

с числовым программным управлением, переносить модели 

деталей из CAD/CAM систем в аддитивном производстве; 

осуществлять сопровождение настройки и наладки станков с 

числовым программным управлением, производить 

сопровождение корректировки управляющих программ на 

станках с числовым программным управлением, корректировать 

режимы резания для оборудования с числовым программным 

управлением, выполнять наблюдение за работой систем 

обслуживаемых станков по показаниям цифровых табло и 

сигнальных ламп, проводить контроль качества изделий после 

осуществления наладки, подналадки и технического 

обслуживания оборудования по изготовлению деталей машин, 

анализировать и выявлять причины выпуска продукции 

несоответствующего качества после проведения работ по 

наладке, подналадке и техническому обслуживанию 

металлорежущего и аддитивного оборудования, вносить 

предложения по улучшению качества деталей после наладки, 

подналадки и технического обслуживания металлорежущего и 

аддитивного оборудования, контролировать качество готовой 

продукции машиностроительного производства; 

иметь практический опыт: 

использования базы программ для металлорежущего 

оборудования с числовым программным управлением, 

применение шаблонов типовых элементов изготовляемых деталей 

для станков с числовым программным управлением; 

разработки с помощью CAD/CAM систем управляющих 

программ и их перенос на металлорежущее оборудование, 

разработке и переносе модели деталей из CAD/CAM систем при 

аддитивном способе их изготовления; 

разработки предложений по корректировке и совершенствованию 

действующего технологического процесса, внедрение 

управляющих программ в автоматизированное производство, 

контроль качества готовой продукции требованиям 

технологической документации; 

 

 

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 

ПК 2.1-2.3 

ОК 01- 07 

ОК 09 

Разработка и внедрение 

управляющих программ 

изготовления деталей 

машин в 

машиностроительном 

производстве 

 

108 часа 

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 и 

внедрение 

управляющих 

программ 

изготовления 

деталей машин 

в 

машиностроит

ельном 

производстве  

Знакомство с фактической 

номенклатурой деталей, 

выполняемых на станках с ЧПУ  

Типовые программы для 

изготовления деталей 

12 

 Разработка технологических 

процессов для станков с ЧПУ 

 

Разработка управляющих 

программ металлобработки в 

САМ-системах. 

12 

Подбор инструмента и 

технологической оснастки для 

операций на станках с ЧПУ 

  

Программирование 

автоматизированного  

измерительного оборудования и 

промышленных манипуляторов. 

12 

 Изучение показателей 

стойкости режущего 

инструмента 

 Внедрение управляющих программ 

в производственный процесс. 

12 

 

  Оптимизация кода 

управляющих программ 

 

Составление технологической 

документации для внедрения 

программ для станков с ЧПУ. 

12 

 

 Изучение интерфейса и 

основных приемов работы в 

САМ-системах 

Разработка управляющих программ 

металлобработки в САМ-системах. 

12 

Изучение работы в PLM-

системах предприятия 

 12 

 Изучение норм времени и 

алгоритмов разработки 

управляющих программ на 

12 



предприятии 

 Изучение должностных 

инструкций оператора ЧПУ, 

технолога и программиста 

12 

 

 



3. УСЛОВИЯ ОРГАНИЗАЦИИ И ПРОВЕДЕНИЯ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ 

ПРАКТИКИ 

 

3.1. Требования к документации, необходимой для проведения практики: 
- программа производственной практики; 

- договор об организации практики; 

- предписание на практику; 

- индивидуальное задание; 

- аттестационный лист; 

- характеристика работы обучающегося; 

- отчет по практике. 

 

3.2. Требования к учебно-методическому обеспечению практики: 

Отчет по производственной практике оформляется в соответствии с требованиями ГОСТ 

7.32 – 2001. 

 

Структура содержания отчета по практике: 

Введение (содержит цели и задачи практики, характеристику базы практики) 

1. Описание выполненных работ 

1.1…….. 

1.2……. 

1.3……. и т.д. 

2. Список литературы. 

Индивидуальное задание на производственную практику включает виды работ и порядок 

их выполнения, направленные на формирование общих, профессиональных компетенций, 

знаний, умений и практического опыта обучающегося. 

 

3.3. Требования к материально-техническому обеспечению: 

Реализация образовательной программы предполагает обязательную 

производственную практику. 

 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. Основная литература 

 

1. Черепахин, А. А. Технологические процессы в машиностроении : учебное пособие 

для спо / А. А. Черепахин, В. А. Кузнецов. — 6-е изд., стер. — Санкт-Петербург : Лань, 

2025. — 184 с. — ISBN 978-5-507-52901-8. — Текст : электронный // Лань : электронно-

библиотечная система. — URL: https://e.lanbook.com/book/462299 

2.Черпаков Б.И. Технологическое оборудование машиностроительного производства. Изд. 

6-е. М.: Академия, 2021. 

 

3.4.2. Дополнительная литература 

1. Колошкина, И. Е.  Основы программирования для станков с ЧПУ : учебник для 

среднего профессионального образования / И. Е. Колошкина, В. А. Селезнев. — Москва : 

https://e.lanbook.com/book/462299


Издательство Юрайт, 2025. — 260 с. — (Профессиональное образование). — ISBN 978-5-

534-12512-2. — Текст : электронный // Образовательная платформа Юрайт [сайт]. — URL: 

https://urait.ru/bcode/565821 

 

3.4.3. Интернет-ресурсы 

 

1.Портал «Всё о металлообработке». Режим доступа: 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. 

https://urait.ru/bcode/565821
http://met-all.org/


4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ 

 

Формой отчетности по итогам производственной практики (ПП 02.01) является 

дифференцированный зачет (8 семестр). 

 

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 

 


