
 

 

МИНИСТЕРСТВО НАУКИ И ВЫСШЕГО ОБРАЗОВАНИЯ РОССИЙСКОЙ ФЕДЕРАЦИИ 

федеральное государственное автономное образовательное учреждение высшего образования 

«Национальный исследовательский Нижегородский государственный университет  

им. Н.И. Лобачевского» 

Балахнинский филиал ННГУ 

 

 

 

 

УТВЕРЖДЕНО 

решением президиума Ученого совета ННГУ 

протокол от 16. 01. 2024 г. №1 

 

 

 

 

 

Рабочая программа 

ПРЕДДИПЛОМНОЙ ПРАКТИКИ  

 

 

 

Специальность среднего профессионального образования 

15.02.16 ТЕХНОЛОГИЯ МАШИНОСТРОЕНИЯ 

 

 

Квалификация выпускника 

ТЕХНИК-ТЕХНОЛОГ 

 

 

Форма обучения 

ОЧНАЯ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

год начала подготовки 2023  

 

 

 



 

 

Программа преддипломной практики составлена в соответствии с требованиями ФГОС 

СПО по специальности 15.02.16 Технология машиностроения  

 

профессиональными стандартами: 

40.031 Специалист по технологиям механосборочного производства в машиностроении 

40.083 Специалист по автоматизированному проектированию технологических процессов 

40.089 Специалист по автоматизированной разработке технологий и программ для станков с 

числовым программным управлением 

40.031 Специалист по технологиям механосборочного производства в машиностроении 

40.081 Специалист по анализу и диагностике технологических комплексов механосборочного 

производства 

40.033 Специалист по оперативному управлению механосборочным производством 

 

 

Автор: 

Преподаватель высшей категории Л.Н. Новожилова 

 
Программа рассмотрена и одобрена на заседании методической комиссии Балахнинского 

филиала ННГУ от 12.01.2024 г., протокол № 5 

 

 

Председатель методической комиссии Балахнинского филиала ННГУ С.С. Квашнин     
 

 

Программа согласована: 

 

Главный технолог Акционерного общества "Научно-производственное объединение  

"Правдинский радиозавод" А. А.Барышников  

 

  



 

 

 

 

СОДЕРЖАНИЕ 

 

 

1.  ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ ПРАКТИКИ 4 

2.  СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОГРАММЫ ПРАКТИКИ 11 

3.  УСЛОВИЯ ОРГАНИЗАЦИИ И ПРОВЕДЕНИЯ ПРАКТИКИ 14 

4.  КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ПРАКТИКИ 16 

  



 

 

1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ  

ПРЕДДИПЛОМНОЙ ПРАКТИКИ  

 

1.1. Место преддипломной практики в структуре основной образовательной программы  

Программа преддипломной практики является частью ППССЗ по специальности 

15.02.16 Технология машиностроения в части освоения основных видов профессиональной 

деятельности: 

Разработка технологических процессов изготовления деталей машин 

Разработка и внедрение управляющих программ изготовления деталей машин в машинострои-

тельном производстве 

Разработка и реализация технологических процессов в механосборочном производстве 

Организация контроля, наладки и технического обслуживания  

оборудования машиностроительного производства. 

Организация работ по реализации технологических процессов в машиностроительном произ-

водстве  

Преддипломная практика (по профилю специальности) направлена на формирование у 

студентов общих и профессиональных компетенций, приобретение практического опыта и ре-

ализуется в рамках модулей ППССЗ СПО по каждому из видов профессиональной деятельно-

сти, предусмотренных ФГОС СПО по специальности 15.02.16 Технология машиностроения. 

1.2. Цель и планируемые результаты преддипломной практики 

Цель: освоить виды профессиональной деятельности и закрепить теоретические знания 

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

профессиональные компетенции ПК 1.1 – 1.6, 2.1 – 2.3, 3.1 – 3.6, 4.1 – 4.5, 5.1 – 5.4. 

 

Результатом преддипломной практики является освоение знаний, умений, приобрете-

ние практического опыта, формирование общих и профессиональных компетенций. 

 

 общих компетенций (ОК) 

Код и содержание компетенции Наименование результата обучения при прохожде-

нии практики 

ОК1 Выбирать способы решения задач 

профессиональной деятельности при-

менительно к различным контекстам; 

ОК2 Использовать современные сред-

ства поиска, анализа и интерпретации 

информации, и информационные тех-

нологии для выполнения задач профес-

сиональной деятельности;  

знать: 

– виды конструкторской и технологической докумен-

тации, требования к её оформлению, служебное назначе-

ние и конструктивно-технологические признаки деталей, 

понятие технологического процесса и его составных эле-

ментов; 

– виды и методы получения заготовок, порядок расчё-

та припусков на механическую обработку; 



 

 

ОК3 Планировать и реализовывать соб-

ственное профессиональное и личност-

ное развитие, предпринимательскую 

деятельность в профессиональной сфе-

ре, использовать знания по правовой и 

финансовой грамотности в различных 

жизненных ситуациях; 

ОК4 Использовать современные сред-

ства поиска, анализа и интерпретации 

информации, и информационные тех-

нологии для выполнения задач профес-

сиональной деятельности; 

ОК5 Осуществлять устную и письмен-

ную коммуникацию на государствен-

ном языке Российской Федерации с 

учетом особенностей социального и 

культурного контекста; 

ОК6 Проявлять гражданско-

патриотическую позицию, демонстри-

ровать осознанное поведение на основе 

традиционных российских духовно-

нравственных ценностей, в том числе с 

учетом гармонизации межнациональ-

ных и межрелигиозных отношений, 

применять стандарты антикоррупцион-

ного поведения; 

ОК7 Содействовать сохранению окру-

жающей среды, ресурсосбережению, 

применять знания об изменении клима-

та, принципы бережливого производ-

ства, эффективно действовать в чрез-

вычайных ситуациях; 

ОК8 Использовать средства физической 

культуры для сохранения и укрепления 

здоровья в процессе профессиональной 

деятельности и поддержания необхо-

димого уровня физической подготов-

ленности; 

ОК9  Пользоваться профессиональной 

документацией на государственном и 

иностранном языках. 

– порядок расчёта припусков на механическую обра-

ботку и режимов резания, типовые технологические про-

цессы изготовления деталей машин, основы автоматиза-

ции технологических процессов и производств; 

– классификация баз, назначение и правила формиро-

вания комплектов технологических баз; 

– классификация, назначение, область применения ме-

таллорежущего и аддитивного оборудования; 

– методик расчета межпереходных и межоперацион-

ных размеров, припусков и допусков, способы формооб-

разования при обработке деталей резанием и с примене-

нием аддитивных методов, методика расчета режимов ре-

зания и норм времени на операции металлорежущей обра-

ботки; 

– основы цифрового производства, основы автома-

тизации технологических процессов и производств, си-

стемы автоматизированного проектирования технологиче-

ских процессов, принципы проектирования участков и це-

хов, требования единой системы классификации и коди-

рования и единой системы технологической документации 

к оформлению технической документации для металлооб-

рабатывающего и аддитивного производства, методику 

проектирования маршрутных и операционных металлооб-

рабатывающих и аддитивных технологий; 

уметь: 

- читать чертежи и требования к деталям служебного 

назначения, анализировать технологичность изделий, 

оформлять техническое задание на конструирование 

нестандартных приспособлений, режущего и измери-

тельного инструмента; 

- определять виды и способы получения заготовок, 

оформлять чертежи заготовок для изготовления дета-

лей, определять тип производства; 

- проектировать технологические операции, анализи-

ровать и выбирать схемы базирования, выбирать мето-

ды обработки поверхностей; 

- выбирать технологическое оборудование и техноло-

гическую оснастку: приспособления, режущий, мери-

тельный и вспомогательный инструмент; 

- классификация, назначение и область применения 

режущих инструментов; 

- выполнять расчеты параметров механической обра-

ботки изготовления деталей машин, в т.ч. с примене-

нием систем автоматизированного проектирования; 

- оформлять технологическую документацию, исполь-

зовать пакеты прикладных программ (CAD/CAM си-



 

 

стемы) для разработки конструкторской документации 

и проектирования технологических процессов механи-

ческой обработки и аддитивного изготовления деталей. 

 

профессиональных компетенций (ПК): 

Код и содержание компе-

тенции 

Наименование результата обучения при прохождении прак-

тики 

ПК 1.1 Использовать кон-

структорскую и технологи-

ческую документацию при 

разработке технологических 

процессов изготовления де-

талей машин 

ПК 1.2.Выбирать метод по-

лучения заготовок с учетом 

условий производства 

ПК 1.3.Выбирать методы 

механической обработки и 

последовательность техно-

логического процесса обра-

ботки деталей машин в ма-

шиностроительном произ-

водстве 

ПК 1.4.Выбирать схемы ба-

зирования заготовок, обору-

дование, инструмент и 

оснастку для изготовления 

деталей машин  

ПК 1.5.Выполнять расчеты 

параметров механической 

обработки изготовления де-

талей машин, в т.ч. с приме-

нением систем автоматизи-

рованного проектирования 

ПК 1.6.Разрабатывать техно-

логическую документацию 

по изготовлению деталей 

машин, в т.ч. с применением 

систем автоматизированного 

проектирования 

знать: 

– виды конструкторской и технологической документации, требо-

вания к её оформлению, служебное назначение и конструктивно-

технологические признаки деталей, понятие технологического про-

цесса и его составных элементов; 

– виды и методы получения заготовок, порядок расчёта припусков 

на механическую обработку; 

– порядок расчёта припусков на механическую обработку и режи-

мов резания, типовые технологические процессы изготовления дета-

лей машин, основы автоматизации технологических процессов и про-

изводств; 

– классификация баз, назначение и правила формирования ком-

плектов технологических баз; 

– классификация, назначение, область применения металлорежу-

щего и аддитивного оборудования; 

– методик расчета межпереходных и межоперационных размеров, 

припусков и допусков, способы формообразования при обработке де-

талей резанием и с применением аддитивных методов, методика рас-

чета режимов резания и норм времени на операции металлорежущей 

обработки; 

– основы цифрового производства, основы автоматизации тех-

нологических процессов и производств, системы автоматизированно-

го проектирования технологических процессов, принципы проектиро-

вания участков и цехов, требования единой системы классификации и 

кодирования и единой системы технологической документации к 

оформлению технической документации для металлообрабатывающе-

го и аддитивного производства, методику проектирования маршрут-

ных и операционных металлообрабатывающих и аддитивных техно-

логий; 

уметь: 

- читать чертежи и требования к деталям служебного назначения, 

анализировать технологичность изделий, оформлять техническое 

задание на конструирование нестандартных приспособлений, ре-

жущего и измерительного инструмента; 

- определять виды и способы получения заготовок, оформлять 

чертежи заготовок для изготовления деталей, определять тип про-

изводства; 

- проектировать технологические операции, анализировать и вы-

бирать схемы базирования, выбирать методы обработки поверх-



 

 

ностей; 

- выбирать технологическое оборудование и технологическую 

оснастку: приспособления, режущий, мерительный и вспомога-

тельный инструмент; 

- классификация, назначение и область применения режущих ин-

струментов; 

- выполнять расчеты параметров механической обработки изго-

товления деталей машин, в т.ч. с применением систем автомати-

зированного проектирования; 

- оформлять технологическую документацию, использовать паке-

ты прикладных программ (CAD/CAM системы) для разработки 

конструкторской документации и проектирования технологиче-

ских процессов механической обработки и аддитивного изготов-

ления деталей; 
иметь практический опыт: 

– применения конструкторской документации для проектирования 

технологических процессов изготовления деталей, разработки техниче-

ских заданий на проектирование специальных технологических при-

способлений, режущего и измерительного инструмента; 

– выбора вида и методов получения заготовок с учетом условий про-

изводства; 

– 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 изготов-

ления деталей машин, в т.ч. с применением систем автоматизированно-

го проектирования; 

– составления технологических маршрутов изготовления деталей и 

проектирования технологических операций в машиностроительном 

производстве; 

ПК 2.1. Разрабатывать 

вручную управляющие про-

граммы для технологическо-

го оборудования 

ПК 2.2. Разрабатывать 

с помощью CAD/CAM си-

стем управляющие програм-

мы для технологического 

оборудования 

ПК 2.3. Осуществлять 

проверку реализации и кор-

ректировки управляющих 

программ на технологиче-

ском оборудовании 

знать: 

- порядок разработки управляющих программ вручную для металлоре-

жущих 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, приме-

нение CAD/CAM систем в разработке управляющих программ для ме-

таллорежущих станков и аддитивных установок, порядок и правила 

написания управляющих программ в CAD/CAM системах; 

- методы настройки и наладки станков с числовым программным управ-

лением, основы корректировки режимов резания по результатам обра-

ботки деталей на станке, мероприятия по улучшению качества деталей 

после наладки, подналадки и технического обслуживания металлоре-

жущего и аддитивного оборудования, конструктивные особенности и 

правила проверки на точность обслуживаемых станков различной кон-

струкции, универсальных и специальных приспособлений, инструмен-

тов;. 

уметь: 

- использовать справочную, исходную технологическую и конструктор-

скую документацию при написании управляющих программ заполнять 



 

 

формы сопроводительной документации, рассчитывать траекторию и 

эквидистанты инструментов, их исходные точки, контуры детали; 

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

разрабатывать управляющие программы в CAD/CAM системах для ме-

таллорежущих станков и аддитивных установок, переносить управляю-

щие программы на металлорежущие станки с числовым программным 

управлением, переносить модели деталей из CAD/CAM систем в адди-

тивном производстве; 

- осуществлять сопровождение настройки и наладки станков с числовым 

программным управлением, производить сопровождение корректировки 

управляющих программ на станках с числовым программным управле-

нием, 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 вы-

пуска продукции несоответствующего качества после проведения работ 

по наладке, подналадке и техническому обслуживанию металлорежуще-

го и аддитивного оборудования, вносить предложения по улучшению 

качества деталей после наладки, подналадки и технического обслужи-

вания 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 программ-

ным управлением; 

- разработки с помощью CAD/CAM систем управляющих программ и их 

перенос на металлорежущее оборудование, разработке и переносе моде-

ли деталей из CAD/CAM систем при аддитивном способе их изготовле-

ния; 

- разработки предложений по корректировке и совершенствованию дей-

ствующего технологического процесса, внедрение управляющих про-

грамм в автоматизированное производство, контроль качества готовой 

продукции требованиям технологической документации; 

 

ПК 3.1. Разрабатывать тех-

нологический процесс сбор-

ки изделий с применением 

конструкторской и техноло-

гической документации 

ПК 3.2. Выбирать обору-

дование, инструмент и 

оснастку для осуществления 

сборки изделий 

ПК 3.3. Разрабатывать тех-

нологическую документа-

цию по сборке изделий, в 

т.ч. с применением систем 

автоматизированного проек-

тирования 

ПК 3.4. Реализовывать 

технологический процесс 

знать: 

- служебное назначение сборочных единиц и технические требования к 

ним, порядок проведения анализа технических условий на изделия, ви-

ды и правила применения конструкторской и технологической докумен-

тации при разработке технологического процесса сборки изделий; 

- технологичность сборочных единиц при ручной механизированной 

сборке, поточно-механизированной и автоматизированной сборке, пра-

вила и порядок разработки технологического процесса сборки изделий, 

алгоритм сборки типовых изделий в цехах механосборочного производ-

ства, сборочное оборудование, инструменты и оснастку, специальные 

приспособления, применяемые в механосборочном производстве, подъ-

ёмно-транспортное оборудование и правила работы с ним, разработка 

технологических процессов и технологической документации сборки 

изделий в соответствии с требованиями технологической документации, 

расчет количества оборудования, рабочих мест и численности персона-

ла участков механосборочных цехов; 



 

 

сборки изделий машино-

строительного производства 

ПК 3.5. Контролировать 

соответствие качества сбор-

ки требованиям технологи-

ческой документации, ана-

лизировать причины несоот-

ветствия изделий и выпуска 

продукции низкого качества, 

участвовать в мероприятиях 

по их предупреждению и 

устранению 

ПК 3.6. Разрабатывать 

планировки участков меха-

носборочных цехов машино-

строительного производства 

в соответствии с производ-

ственными задачами 

- методы слесарной и механической обработки деталей в соответствии с 

производственным заданием с соблюдением требований охраны труда, 

виды и правила применения систем автоматизированного проектирова-

ния при разработке технологической документации сборки изделий, 

технологическую документацию по сборке изделий машиностроитель-

ного производства, порядок проведения расчетов сборочных процессов, 

в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования, 

структуру технически обоснованных норм времени сборочного произ-

водства; 

- правила разработки спецификации участка; 

- причины и способы предупреждения несоответствия сборочных еди-

ниц требованиям нормативной документации, причины выпуска сбо-

рочных единиц низкого качества, основы контроля качества сборочных 

изделий и методы контроля скрытых дефектов, требования нормативной 

документации к качеству сборочных единиц и способы проверки каче-

ства сборки; 

- принципы проектирования сборочных участков и цехов, компоновку и 

состав сборочных участков, размещение оборудования в соответствии с 

принятой схемой сборки, методы организации, складирования и хране-

ния комплектующих деталей, вспомогательных материалов, места отде-

ла технического контроля и собранных изделий; 

уметь: 

- анализировать технические условия на сборочные изделия, проверять 

сборочные единицы на технологичность при ручной механизированной 

сборке, поточно-механизированной и автоматизированной сборке, при-

менять конструкторскую и технологическую документацию по сборке 

изделий при разработке технологических процессов сборки, разрабаты-

вать технологические процессы сборки изделий в соответствии с требо-

ваниями технологической документации, рассчитывать показатели эф-

фективности использования основного и вспомогательного оборудова-

ния механосборочного производства, учитывать особенности монтажа 

машин и агрегатов, определять и выбирать виды и формы организации 

сборочного процесса, организовывать производственные и технологи-

ческие процессы механосборочного производства; 

- выбирать способы восстановления и упрочнения изношенных деталей 

и нанесения защитного покрытия при разработке технологического 

процесса, выбирать приемы сборки узлов и механизмов для осуществ-

ления сборки, выбирать сборочное оборудование, инструменты и 

оснастку, специальные приспособления, применяемые в механосбороч-

ном производстве, выбирать подъёмно-транспортное оборудование для 

осуществления сборки изделий; 

- использовать технологическую документацию по сборке изделий ма-

шиностроительного производства, соблюдать требования по внесению 

изменений в технологический процесс по сборке изделий, применять 

системы автоматизированного проектирования при разработке техноло-

гической документации по сборке изделий, проводить расчеты сбороч-

ных процессов, в т.ч. с применением систем автоматизированного про-

ектирования, осуществлять техническое нормирование сборочных ра-

бот, рассчитывать количество оборудования, рабочих мест, производ-

ственных рабочих механосборочных цехов; 



 

 

- обеспечивать точность сборочных размерных цепей, осуществлять 

монтаж металлорежущего оборудования, выбирать способы и руково-

дить выполнением такелажных работ, осуществлять установку машин 

на фундаменты, проверять рабочие места на соответствие требованиям, 

определяющим эффективное использование оборудования, соблюдать 

требования техники безопасности на механосборочном производстве; 

- контролировать качество сборочных изделий в соответствии с требо-

ваниями технической документации, предупреждать и устранять несо-

ответствие изделий требованиям нормативных документов, выявлять 

причины выпуска сборочных единиц низкого качества, обеспечивать 

требования нормативной документации к качеству сборочных единиц, 

определять износ сборочных изделий, выявлять скрытые дефекты изде-

лий; 

- выбирать транспортные средства для сборочных участков, размещать 

оборудование в соответствии с принятой схемой сборки, осуществлять 

организацию, складирование и хранение комплектующих деталей, 

вспомогательных материалов, мест отдела технического контроля и со-

бранных изделий, разрабатывать спецификации участков; 

иметь практический опыт: 

- проведении анализа технических условий на изделия и проверки сбо-

рочных единиц на технологичность; 

- выбор инструментов, оснастки, основного оборудования, в т.ч подъём-

но-транспортного для осуществления сборки изделий; 

- разработка технологических процессов и технологической документа-

ции сборки изделий в соответствии с требованиями технологической 

документации, расчет количества оборудования, рабочих мест и чис-

ленности персонала участков механосборочных цехов; 

- техническом нормировании сборочных работ, сборки изделий маши-

ностроительного производства на основе выбранного оборудования, 

инструментов и оснастки, специальных приспособлений, выполнении 

сборки и регулировки приспособлений, режущего и измерительного ин-

струмента; 

- контроль качества готовой продукции механосборочного производ-

ства, проведение испытаний собираемых и собранных узлов и агрегатов 

на специальных стендах, предупреждение, выявление и устранение де-

фектов собранных узлов и агрегатов; 

- разработка планировок цехов; 

ПК 4.1. Осуществлять 

диагностику неисправностей 

и отказов систем металлор-

ежущего и аддитивного про-

изводственного оборудова-

ния 

ПК 4.2. Организовы-

вать работы по устранению 

неполадок, отказов 

знать: 

- причины отклонений в формообразовании, техническую документа-

цию на эксплуатацию металлорежущего и аддитивного оборудования, 

виды контроля работы металлорежущего и аддитивного оборудования; 

- нормы охраны труда и бережливого производства, в том числе с ис-

пользованием SCADA систем; 

- правила выполнения расчетов, связанных с наладкой работы металло-

режущего и аддитивного оборудования, методы наладки оборудования; 

- основные режимы работы металлорежущего и аддитивного оборудо-

вания, требования к обеспечению; 



 

 

ПК 4.3. Планировать 

работы по наладке и под-

наладке металлорежущего и 

аддитивного оборудования 

ПК 4.4. Организовы-

вать ресурсное обеспечение 

работ по наладке 

ПК 4.5. Контролировать 

качество работ по наладке и 

ТО 

- объемы технического обслуживания и периодичность проведения 

наладочных работ металлорежущего и аддитивного оборудования, сред-

ства контроля качества работ по, порядок работ по наладке и техобслу-

живанию; 

уметь: 

- осуществлять оценку работоспособности и степени износа узлов и 

элементов металлорежущего оборудования, оценивать точность функ-

ционирования металлорежущего оборудования на технологических по-

зициях производственных участков   контрольно-измерительный ин-

струмент и приспособления, применяемые для обеспечения точности 

функционирования металлорежущего и аддитивного оборудования; 

- обеспечивать безопасность работ по наладке, подналадке и техниче-

скому обслуживанию металлорежущего и аддитивного оборудования; 

- выполнять расчеты, связанные с наладкой работы металлорежущего и 

аддитивного оборудования; 

- рассчитывать энергетические, информационные и материально-

технические ресурсы в соответствии с производственными задачами; 

- выполнять расчеты, связанные с наладкой работы металлорежущего и 

аддитивного оборудования, оценивать точность функционирования ме-

таллорежущего оборудования на технологических позициях производ-

ственных участков; 

иметь практический опыт: 

- диагностирования технического состояния эксплуатируемого металло-

режущего и аддитивного оборудования, определении отклонений от 

технических параметров работы оборудования металлообрабатываю-

щих и аддитивных производств; 

- организации работ по устранению неисправности функционирования 

оборудования на технологических позициях производственных участ-

ков, выведении узлов и элементов металлорежущего и аддитивного 

оборудования в ремонт; 

- регулировки режимов работы эксплуатируемого оборудования; 

- организации подготовки заявок, приобретения, доставки, складирова-

ния и хранения расходных материалов; 

- оформления технической документации на проведение контроля, 

наладки, подналадки и технического обслуживания оборудования, про-

ведение контроля качества наладки и технического обслуживания обо-

рудования;; 

ПК 5.1. Планировать и 

осуществлять управление 

деятельностью подчиненно-

го персонала 

ПК 5.2. Сопровождать 

подготовку финансовых до-

кументов по производству и 

реализации продукции ма-

шиностроительного произ-

водства, материально-

техническому обеспечению 

деятельности подразделения 

ПК 5.3. Контролиро-

вать качество продукции, 

знать: 

- основы производственного менеджмента, методы эффективного 

управления деятельностью структурного подразделения, основы плани-

рования и нормирования работ машиностроительных цехов, методику 

расчета показателей эффективности использования основного и вспомо-

гательного оборудования машиностроительного производства, основы 

ресурсного обеспечения деятельности структурного подразделения, ос-

новы гражданского, административного, трудового и налогового зако-

нодательства в части регулирования деятельности структурного подраз-

деления, виды финансовых документов и правила работы с ними при 

производстве и реализации продукции машиностроительного производ-

ства, виды автоматизированных систем управления и учета, правила 

работы с ними, стандарты антикоррупционного поведения; факторы, 

оказывающие воздействие на эффективность показателей ресурсосбе-



 

 

выявлять, анализировать и 

устранять причины выпуска 

продукции низкого качества 

ПК 5.4. Реализовывать 

технологические процессы в 

машиностроительном произ-

водстве с соблюдением тре-

бований охраны труда, без-

опасности жизнедеятельно-

сти и защиты окружающей 

среды, принципов и методов 

бережливого производства. 

режения , методы оценки эффективности использования ресурсосбере-

гающих технологий; 

- правила и нормы, обеспечивающие защиту жизни и сохранения здоро-

вья человека, управление безопасностью жизнедеятельности на пред-

приятии, эффективные мероприятия по охране окружающей среды, 

применяемые в машиностроении; 

уметь: 

- организации производственного процесса, позволяющего увеличить 

производительность труда, определять потребность в персонале для ор-

ганизации производственных процессов; 

- оценивать наличие и потребность в материальных ресурсах для обес-

печения производственных задач, формировать рабочие задания и ин-

струкции к ним в соответствии с производственными задачами, рассчи-

тывать энергетические, информационные и материально-технические 

ресурсы в соответствии с производственными задачами; 

- принимать оперативные меры при выявлении отклонений от заданных 

параметров планового задания при его выполнении персоналом струк-

турного подразделения, определять потребность в развитии профессио-

нальных компетенций подчиненного персонала для решения производ-

ственных задач; 

организовывать рабочие места в соответствии с требованиями - охраны 

труда и бережливого производства в соответствии с производственными 

задачами, разрабатывать предложения на основании анализа организа-

ции передовых производств по оптимизации деятельности структурного 

подразделения; 

 

иметь практический опыт: 

- обрабатывать на универсальных токарных станках детали по 12-14 

квалитетам и сложные детали по 8-11-му квалитетам; 

обрабатывать детали по 7-10-му квалитетам на специализированных 

станках, налаженных для обработки определенных деталей или выпол-

нения отдельных операций; 

- выполнять токарную обработку тонкостенных деталей с толщиной 

стенки до 1 мм и длиной до 200 мм; 

 выполнять токарные работы методом совмещенной плазменно-

механической обработки под руководством токаря более высокой ква-

лификации; 

 - нарезать наружную и внутреннюю однозаходную треугольную, пря-

моугольную и трапецеидальную резьбу резцом; нарезать резьбы вихре-

выми головками; 

 - управлять токарно-центровыми станками с высотой центров 2000 мм 

и выше, расстоянием между центрами 10000 мм и более; 

управлять токарно-центровыми станками с высотой центров до 800 мм, 

имеющими более трех суппортов под руководством токаря более высо-

кой квалификации; 

- выполнять необходимые расчеты для получения заданных конусных 

поверхностей; выполнять токарную обработку заготовок из пластмассы; 

соблюдать правила безопасности труда, электро- и пожарной безопас-

ности. 

 

ДПК 6.1 Выбирать, подго-

тавливать к работе, устанав-

ливать на станок и использо-

Знать: 

- устройство, правила подналадки и проверки на точность универсаль-

ных токарных станков; правила управления крупногабаритными стан-



 

 

вать режущие инструменты 

 

ками, обслуживаемыми совместно с токарем более высокой квалифика-

ции; устройство и правила применения универсальных и специальных 

приспособлений; 

 - назначение и правила применения контрольно-измерительных ин-

струментов и приборов; геометрию и правила заточки режущего ин-

струмента, изготовленного из инструментальных сталей или с пласти-

ной из твердых сплавов или керамики; систему допусков и посадок, 

квалитеты и параметры шероховатости; основные свойства обрабатыва-

емых материалов; правила безопасности труда, электро- и пожарной 

безопасности; 

Уметь:  

- обрабатывать детали по 7-10-му квалитетам на специализированных 

станках, налаженных для обработки определенных деталей или выпол-

нения отдельных операций; 

- выполнять токарную обработку тонкостенных деталей с толщиной 

стенки до 1 мм и длиной до 200 мм; 

 выполнять токарные работы методом совмещенной плазменно-

механической обработки под руководством токаря более высокой ква-

лификации; 

 - нарезать наружную и внутреннюю однозаходную треугольную, пря-

моугольную и трапецеидальную резьбу резцом;   нарезать резьбы вих-

ревыми головками; 

 - управлять токарно-центровыми станками с высотой центров 2000 мм 

и выше, расстоянием между центрами 10000 мм и более; 

управлять токарно-центровыми станками с высотой центров до 800 мм, 

имеющими более трех суппортов под руководством токаря более высо-

кой квалификации; 

- выполнять необходимые расчеты для получения заданных конусных 

поверхностей;  выполнять токарную обработку заготовок из пластмас-

сы; соблюдать правила безопасности труда, электро- и пожарной без-

опасности. 

 

1.3. Трудоемкость освоения программы преддипломной практики: 

4 недели (144 часа) 

 

  



 

 

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОГРАММЫ ПРАКТИКИ 

2.1. Структура практики 

Коды 

формируемых 

компетенций 

Наименование 

профессионального 

модуля 

Объем времени, 

отведенный на 

практику 

(в неделях, часах) 

Период 

проведения 

ПК 1.1-1.6 

ОК 01-09 

ПМ.01 Разработка техно-

логических процессов из-

готовления деталей ма-

шин 

 

 

 

4 недели 

 

144 часа 

 

Согласно учебному плану 

на текущий учебный год 

ПК 2.1-2.3 

ОК 01-09 

ПМ.02 Разработка и внед-

рение управляющих про-

грамм изготовления дета-

лей машин в машиностро-

ительном производстве 

ПК 3.1-3.6 

ОК 01-09 

ПМ.03 Разработка и реа-

лизация технологических 

процессов в механосбо-

рочном производстве 

ПК 4.1-4.5 

ОК 01-09 

ПМ.04 Организация кон-

троля, наладки и техниче-

ского обслуживания обо-

рудования машинострои-

тельного производства. 

ПК 5.1-5.4 

ОК 01-09 

ПМ.05 Организация работ 

по реализации технологи-

ческих процессов в маши-

ностроительном произ-

водстве 

 

2.2. Содержание практики 

Форма организации практики – практическая подготовка, предусматривающая выполнение 

обучающимися видов работ, связанных с будущей профессиональной деятельностью. 

Виды 

деятельно-

сти 

Виды 

работ 

Содержание 

освоенного учебного 

материала, 

необходимого для выполнения видов 

работ 

Наименова-

ние учебных 

дисциплин, 

междисци-

плинарных 

курсов с 

указанием 

тем, обеспе-

чивающих 

выполнение 

видов работ 

Количе-

ство 

часов 

Разработка 

технологи-

ческих про-

 Разработка тех-

нологического 

процесса изго-

 

Система классификации деталей ма-

шиностроения, выпускаемых механо-

МДК 01.01. 
Разработка 

технологи-

 

36 часов 



 

 

цессов изго-

товления 

деталей ма-

шин 

товления изде-

лия и оформле-

ние технологи-

ческих марш-

рутных карт из-

готовления де-

талей на метал-

лообрабатыва-

ющем оборудо-

вании. 

сборочными цехами. Служебное 

назначение и конструкторско-

технологические параметры деталей. 

Общие сведения о производственном и 

технологическом процессах. 

Анализ конструкторской документа-

ции на технологичность. 

Последовательность разработки тех-

нологических процессов изготовления 

деталей машин3. Составление карт 

техпроцесса обработки деталей. Све-

дения о детали, эскиз, базы, план об-

работки, инструменты, расчетные дан-

ные, режимы резания, время обработ-

ки. 

Виды и методы получения заготовок с 

учетом условий производства  

Порядок расчёта припусков на меха-

ническую обработку 

Выбор баз при обработке заготовок 

Изучение принципов выбора оборудо-

вания, оснастки, инструмента и режи-

мов резания 

Основы планирования и организации 

производственного процесса. 

Типовые технологические процессы 

изготовления деталей типа тела вра-

щения, рычагов и плоских деталей, 

деталей зубчатых передач, корпусных 

деталей, изделий из листового матери-

ала 

Обработка отверстий и резьбовых со-

единений 

Обработка поверхностей на шлифо-

вальных, строгальных, долбежных 

станках. 

Специфические методы обработки: 

электроэррозионная обработка, обра-

ботка давлением. 

Термическая и химическая обработка 

Аддитивные технологии 

ческого 

процесса 

изготовле-

ния деталей 

машин с 

применени-

ем систем 

автомати-

зированно-

го проекти-

рования  

МДК01.02 

Оформле-

ние техно-

логической 

документа-

ции по про-

цессам из-

готовления 

деталей 

машин  

Разработка 

и внедрение 

управляю-

щих про-

грамм из-

готовления 

деталей ма-

шин в ма-

шинострои-

тельном 

производ-

Знакомство с 

фактической 

номенклатурой 

деталей, выпол-

няемых на стан-

ках с ЧПУ 

Разработка тех-

нологических 

процессов для 

станков с ЧПУ 

 

Строение и характеристики различных 

станков с ЧПУ. 

Основные понятия программного 

управления.  

Типовые программы для изготовления 

деталей 

Последовательность разработки 

управляющих программ. 

Разработка УП с использованием 

стойки станка и постоянных циклов. 

Разработка управляющих программ 

МДК 02.01 

Разработка 

и внедрение 

управляю-

щих про-

грамм из-

готовления 

деталей ма-

шин 

24 



 

 

стве металлобработки в САМ-системах. 

Разработка управляющих программ 

для аддитивного оборудования. 

Программирование автоматизирован-

ного измерительного оборудования и 

промышленных манипуляторов. 

Составление технологической доку-

ментации для внедрения программ для 

станков с ЧПУ. 

Внедрение управляющих программ в 

производственный процесс. 

Оценка эффективности и оптимизация 

программ с ЧПУ 

Разработка 

и реализа-

ция техно-

логических 

процессов в 

механосбо-

рочном 

производ-

стве. 

Проверка сбо-

рочных единиц 

на технологич-

ность 

Ознакомление с 

особенностями 

технического 

нормирования 

сборочных работ 

Выполнение 

сборки и регу-

лировки приспо-

соблений, ре-

жущего и изме-

рительного ин-

струмента 

Контроль каче-

ства готовой 

продукции ме-

ханосборочного 

производства 

Выбор оборудования и инструмента 

для сборочного процесса 

Порядок разработки технологического 

процесса сборки 

Сборка типовых сборочных единиц 

Разработка технологической докумен-

тации по сборке узлов или изделий 

Автоматизация разработки докумен-

тации сборочного процесса 

 Основы программирования сборочно-

го оборудования 

CAE-системы для выполнения расчё-

тов параметров сборки 

Разработка планировок участков меха-

носборочных цехов 

Использование системы автоматизи-

рованного проектирования для разра-

ботки планировок цехов 

МДК 03.01 

Разработка 

и реализа-

ция техно-

логиче-ских 

процес-сов 

в механо-

сборочном 

производ-

стве 

 

36 

Организа-

ция кон-

троля, 

наладки и 

техническо-

го обслужи-

вания обо-

рудования 

машино-

строитель-

ного произ-

водства 

Монтаж и пуско-

наладка про-

мышленного 

оборудования на 

основе разрабо-

танной техниче-

ской документа-

ции 

Проведение кон-

троля работ по 

монтажу про-

мышленного 

оборудования с 

использованием 

КИП 

Составление до-

кументации для 

проведения ра-

Диагностика металлообрабатывающе-

го и сборочного оборудования  

Методы диагностирования при налад-

ке, эксплуатации и ремонте металлор-

ежущего и сборочного оборудования  

Диагностирование параметров точно-

сти и надёжности металлорежущих 

станков оборудования Общие сведе-

ния о порядке наладки металлорежу-

щих станков оборудования  

Особенности наладки станков различ-

ного вида 

 Особенности наладки станков с ЧПУ 

 Основные сведения о ремонте ме-

таллорежущего оборудования. Прин-

ципы TPM-системы.  

Особенности проведения ремонтных 

работ  

МДК.04.01.

Контроль, 

наладка, 

подналадка 

и техниче-

ское обслу-

живание 

сборочного 

оборудова-

ния 

 

30 



 

 

бот по монтажу 

промышленного 

оборудования 

 

Приемка оборудования после ремонта.  

Основные сведения о ремонте сбороч-

ного и аддитивного оборудования  

Техническое обслуживание и ремонт 

аддитивного и сборочного оборудова-

ния 

Организа-

ция работ по 

реализации 

технологи-

ческих про-

цессов в 

машино-

строитель-

ном произ-

водстве 

Изучение планов 

производства и 

структуры смен-

но-суточного 

задания 

Подготовка и 

корректировка 

финансовых до-

кументов по за-

купкам, произ-

водству и реали-

зации продукции  

Изучение реали-

зации норм и 

правил охраны 

труда, оценка 

условий труда  

Применение 

различных мето-

дов бережливого 

производства в 

работе струк-

турного подраз-

деления 

Формирование организационной 

структуры подразделения  

Планирование выполнения производ-

ственной программы  

Оперативное управление производ-

ством и технологическим подразделе-

нием  

Структурное подразделение как 

«центр формирования прибыли и уче-

та затрат»  

Оформление финансовых документы, 

процессов и процедур Принципы си-

стемы менеджмента качества по ГОСТ 

Р ИСО 9001-2015  

Разработка, внедрение и подтвержде-

ние системы менеджмента качества в 

подразделении  

Охрана труда и безопасность жизнеде-

ятельности.  

Защита окружающей среды  

Ресурсосбережение и бережливое про-

изводство 

 

МДК 05 01. 

Планирова-

ние, орга-

низация и 

контроль 

деятельно-

сти подчи-

ненного 

персонала 

 

18 

Всего: 144 часа 

 

  



 

 

3. УСЛОВИЯ ОРГАНИЗАЦИИ И ПРОВЕДЕНИЯ ПРАКТИКИ 

3.1. Требования к документации, необходимой для проведения практики 

– Программа производственной (преддипломной) практики; 

– договор об организации практики, предписание на практику;  

– индивидуальное задание; 

– дневник практики; 

– характеристика работы обучающегося;  

– аттестационный лист; 

– отчет по практике. 

 

3.2. Требования к учебно-методическому обеспечению практики 

Задание на преддипломную практику, образец выполнения отчета, образец заполнения 

дневника практики, список учебной и справочной литературы. 

 

3.3. Требования к материально-техническому обеспечению 

Практика проводится в организациях, направление деятельности которых соответству-

ет профилю подготовки обучающихся. 

 

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

мых для проведения практики 

Основная литература: 

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.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 

5. Черепахин А.А., Кузнецов В.А. Технологические процессы в машиностроении. Уч. по-

собие, 3-е изд., стер. / А.А.Черепахин. — Санкт-Петербург : Лань, 2019. — 156 с. — ISBN 978-

5-8114-4303-1 

6. Черпаков Б.И. Технологическое оборудование машиностроительного производства. 

Изд. 6-е. М.: Академия, 2021.  

7.Черепахин А.А., Кузнецов В.А. Технологические процессы в машиностроении. Уч. По-

собие, 3-е изд., стер. / А.А.Черепахин. — Санкт-Петербург: Лань, 2019. — 156 с. — ISBN 978-



 

 

5-8114-4303-1 

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

6-е. М.: Академия, 2021. 

 Основные электронные издания 

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

«Sinumerik»: учебное пособие для среднего профессионального образования / 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 образова-

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

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

ное пособие для среднего профессионального образования / 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 PROFобра-

зование: [сайт]. — URL: https://profspo.ru/books/92146 

3. Микроэкономика. Экономика предприятия (организации): учебное пособие среднего 

профессионального образования / Е. А. Аникина, Л. М. Борисова, С. А. Дукарт [и др.]  под ре-

дакцией Л. И. Иванкиной. — Саратов Профобразование, 2021. — 428 c. — ISBN 978-5-4488-

0917-0. — Текст электронный // Электронный ресурс цифровой образовательной среды СПО 

PROFобразование: [сайт]. — URL: https://profspo.ru/books/99933 

4. Организация производства на предприятии машиностроения: учебное пособие среднего 

профессионального образования / составители А. В. Сушко, М. А. Суздалова, Е. В. Полицин-

ская. — Саратов: Профобразование, 2021. — 92 c. — ISBN 978-5-4488-0949-1. — Текст: элек-

тронный // Электронный ресурс цифровой образовательной среды среднего профессионально-

го образования PROFобразование : [сайт]. — URL: https://profspo.ru/books/99935 

 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/ 

3. Техническая эксплуатация и ремонт технологического оборудования: учебное пособие 

для СПО / Р. С. Фаскиев, Е. В. Бондаренко, Е. Г. Кеян, Р. Х. Хасанов. — Саратов Профобразо-

вание, 2020. — 261 c. — ISBN 978-5-4488-0692-6. 

4. Энциклопедия по машиностроению – URL: http://mash-xxl.info/ 

3.Единое окно доступа к информационным ресурсам – URL: http://window.edu.ru 

5. Сафронов Н.А. Экономика организации (предприятия): учебник. / Н.А. Сафронов – 

Москва: ИНФРА-М, 2019. 



 

 

3.5. Требования к руководителям практики от ННГУ  

Требования к руководителям практики от образовательного учреждения: наличие выс-

шего профессионального образования, соответствующего профилю специальности. 

Требования к квалификации педагогических кадров, осуществляющих руководство 

практикой: преподаватели междисциплинарных курсов, а также преподаватели общепрофес-

сиональных дисциплин с высшим профессиональным образованием. 

  



 

 

5. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ПРАКТИКИ 

Формой отчетности по итогам преддипломной практики является дифференцирован-

ный зачет в виде защиты отчета. Отчет должен содержать ответы на вопросы индивидуально-

го задания, отзыв руководителя практики от предприятия с оценкой, дневник практики. 

Оформлен согласно нормам ЕСТД. 

Защита отчета –зачет проводится в сроки, установленные учебным заведением. 

 

Критерии оценки защиты отчета на дифференцированном зачете 

 

Оценка Полнота и системность знаний 

5(отлично)                         

 

Полное и системное освещение вопросов индивидуального зада-

ния. Отличный отзыв руководителя практики от предприятия. 

Пояснительная записка оформлена без отклонений от норм 

ЕСКД. 

4(хорошо) 

 

Допускаются несущественные ошибки, исправляемые 

студентом при защите отчета. Хороший отзыв руководителя 

практики от предприятия. 

В оформлении отчета имеются небольшие отклонения от норм 

ЕСКД. 

3(удовлетворительно) 

 

Неполное изложение вопросов индивидуального задания, ошибки 

при защите отчета. Удовлетворительный отзыв руководителя 

практики от предприятия. 

В оформлении отчета имеются существенные отклонения от 

норм ЕСКД. 

2(неудовлетворительно) 

 

Неполное бессистемное изложение вопросов индивидуального 

задания, существенные ошибки в защите, неисправляемые даже с 

помощью преподавателя. Неудовлетворительный отзыв руково-

дителя практики от предприятия. 

Отчет оформлен не в соответствии с нормами ЕСКД. 

 

Для допуска к государственной итоговой аттестации необходимо наличие отчета, 

ведомости с оценками практики, ведомости с оценкой сформированности общих и 

профессиональных компетенций. 

  



 

 

Описание шкал оценивания 

Индикаторы 

компетенции 

неудовлетвори-

тельно 
удовлетворительно хорошо отлично 

Полнота знаний 

Уровень знаний 

ниже минимальных 

требований. Имели 

место грубые 

ошибки. 

Минимально допусти-

мый уровень знаний. 

Допущено много не-

грубых ошибки. 

Уровень знаний в объ-

еме, соответствующем 

программе подготов-

ки. Допущено не-

сколько негрубых 

ошибок 

Уровень знаний в 

объеме, соответ-

ствующем программе 

подготовки, без оши-

бок. 

Наличие уме-

ний  

При решении стан-

дартных задач не 

продемонстрирова-

ны основные уме-

ния. 

Имели место гру-

бые ошибки. 

Продемонстрированы 

основные умения. Ре-

шены типовые задачи 

с негрубыми ошибка-

ми. Выполнены все 

задания, но не в пол-

ном объеме.  

Продемонстрированы 

все основные умения. 

Решены все основные 

задачи с негрубыми 

ошибками. Выполнены 

все задания, в полном 

объеме, но некоторые 

с недочетами. 

Продемонстрирова-

ны все основные 

умения, решены все 

основные задачи с 

отдельными несуще-

ственными недоче-

тами, выполнены все 

задания в полном 

объеме.  

Характеристи-

ка сформиро-

ванности ком-

петенции 

Компетенция в 

полной мере не 

сформирована. 

Имеющихся зна-

ний, умений, навы-

ков недостаточно 

для решения прак-

тических (профес-

сиональных) задач. 

Требуется повтор-

ное обучение 

Сформированность 

компетенции соответ-

ствует минимальным 

требованиям. Имею-

щихся знаний, умений, 

навыков в целом до-

статочно для решения 

практических (профес-

сиональных) задач, но 

требуется дополни-

тельная практика по 

большинству практи-

ческих задач. 

Сформированность 

компетенции в целом 

соответствует требо-

ваниям, но есть недо-

четы. Имеющихся зна-

ний, умений, навыков 

и мотивации в целом 

достаточно для реше-

ния практических 

(профессиональных) 

задач, но требуется 

дополнительная прак-

тика по некоторым 

профессиональным 

задачам. 

Сформированность 

компетенции полно-

стью соответствует 

требованиям. Имею-

щихся знаний, уме-

ний, навыков и моти-

вации в полной мере 

достаточно для ре-

шения сложных 

практических (про-

фессиональных) за-

дач.  

Уровень сфор-

мированности 

компетенций 

Низкий Ниже среднего Средний Высокий 

 


