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1. ПАСПОРТ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ 

ПРАКТИКИ  
 

1.1. Область применения программы 
Рабочая программа производственной практики профессионального 

модуля ПМ. 03.  Изготовление деталей на металлорежущих станках с 

программным управлением по стадиям технологического процесса  является 

частью программы подготовки квалифицированных рабочих, служащих (далее 

– ППКРС) в соответствии с ФГОС СПО по профессии/специальности по 

профессии среднего профессионального образования 15.01.32 Оператор станков 

с программным управлением базовой подготовки - в части освоения основного 

вида профессиональной деятельности: Разработка управляющих программ для 

станков с числовым программным управлением и соответствующих 

профессиональных компетенций. 

 

 

 

1.2. Цели и задачи производственной практики  
 Цель производственной практики – приобретение обучающимися 

практического опыта, формирование компетенций в процессе выполнения 

определенных видов работ, связанных с будущей профессиональной 

деятельностью. 

 С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и 

соответствующими ПК обучающийся в ходе прохождения производственной 

практики ПМ. 03.  Изготовление деталей на металлорежущих станках с 

программным управлением по стадиям технологического процесса  должен: 

иметь практический опыт:  
-выполнение   подготовительных   работ   и   обслуживания рабочего места 

оператора станка с программным управлением; 

-обработка и доводка деталей, заготовок и инструментов на металлорежущих 

станках с программным управлением с соблюдением требований к качеству, в 

соответствии с заданием, технологической и конструкторской документацией;  

- подготовка к использованию инструмента и оснастки для работы на 

металлорежущих станках с программным управлением, настройку станка в 

соответствии с заданием; 

- перенос программы на станок, адаптации разработанных управляющих 

программ на основе анализа входных данных, технологической и 

конструкторской документации 

1.3. Количество часов на освоение программы производственной 

практики  

Всего – 288 часов (8 недель). 

Итоговая аттестация проводится в форме дифференцированного зачета за 

счет времени, отведенного на производственную практику. 
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2. РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ 

ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ  
 

 Результатом освоения обучающимися рабочей программы 

производственной практики является приобретенный практический опыт, 

сформированные ПК в рамках ПМ. 03.  Изготовление деталей на 

металлорежущих станках с программным управлением по стадиям 

технологического процесса  в соответствии с указанным видом 

профессиональной деятельности: 
 

Код Наименование результата освоения практики 

ПК 3.1 Осуществлять подготовку и обслуживание рабочего места для работы на 

металлорежущих станках различного вида и типа (сверлильных, токарных, 

фрезерных, копировальных, шпоночных и шлифовальных) с программным 

управлением 

ПК 3.2 Осуществлять подготовку к использованию инструмента и оснастки 

для работы на металлорежущих станках различного вида и типа 

(сверлильных, токарных, фрезерных, копировальных, шпоночных и 

шлифовальных) с программным управлением, настройку станка в со-

ответствии с заданием. 

ПК 3.3 Осуществлять перенос программы на станок, адаптацию разработанных 

управляющих программ на основе анализа входных данных, технологиче-

ской и конструкторской документации 

ПК 3.4 Вести технологический процесс обработки и доводки деталей, заготовок и 

инструментов на металлорежущих станках с программным управлением с 

соблюдением требований к качеству, в соответствии с заданием и техниче-

ской документацией 
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В процессе освоения ПМ обучающиеся овладевают ОК: 

ОК 11. Использовать знания по финансовой грамотности, планировать пред-

принимательскую деятельность в профессиональной сфере 
 

 

Код Наименование общих компетенций 

ОК 1. Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности, 

применительно к различным контекстам 

ОК 2. Осуществлять поиск, анализ и интерпретацию информации, необхо-

димой для выполнения задач профессиональной деятельности 

ОК 3. Планировать и реализовывать собственное профессиональное и лич-

ностное развитие. 

ОК 4. Работать в коллективе и команде, эффективно взаимодействовать с 

коллегами, руководством, клиентами 

ОК 5. Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государствен-

ном языке с учетом особенностей социального и культурного контек-

ста 

ОК 7. Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, 

эффективно действовать в чрезвычайных ситуациях. 

ОК 8. Использовать средства физической культуры для сохранения и укреп-

ления здоровья в процессе профессиональной деятельности и поддер-

жания необходимого уровня физической подготовленности. 

ОК 9. Использовать информационные технологии в профессиональной дея-

тельности. 

ОК 10. Пользоваться профессиональной документацией на государственном 

и иностранном языке. 
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3. СОДЕРЖАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ  

3.1. Задания на практику 

 

Код и наименование ПК Задания на практику 
 ПК 3.1. Осуществлять подготовку и 

обслуживание рабочего места для работы 

на металлорежущих станках различного 

вида и типа (сверлильных, токарных, 

фрезерных, копировальных, шпоночных и 

шлифовальных) с программным 

управлением 
ПК 3.2. Осуществлять подготовку к 

использованию инструмента и оснастки 

для работы на металлорежущих станках 

различного вида и типа (сверлильных, 

токарных, фрезерных, копировальных, 

шпоночных и шлифовальных) с 

программным управлением, настройку 

станка в соответствии с заданием. 

ПК 3.3. Осуществлять перенос программы 

на станок, адаптацию разработанных 

управляющих программ на основе анализа 

входных данных, технологической и 

конструкторской документации 
ПК 3.4. Вести технологический процесс 

обработки и доводки деталей, заготовок и 

инструментов на металлорежущих станках 

с программным управлением с 

соблюдением требований к качеству, в 

соответствии с заданием и технической 

документацией 

1. Подготовить рабочее место для работы на металлорежущих станках различного 

вида (сверлильных, токарных, фрезерных, копировальных, шпоночных и 

шлифовальных) с программным управлением в соответствии с конструкторской 

документацией. 

2. Выполнить подготовку инструмента и оснастки  для работы на металлорежущих 

станках различного вида и типа (сверлильных, токарных, фрезерных, 

копировальных, шпоночных и шлифовальных) с программным управлением  в 

соответствии с конструкторской документацией. 

3. Выполнить настройку станка в соответствии с конструкторской документацией и 

заданием. 

4. Осуществить перенос программы на станок. 

5. Выполнить адаптацию разработанной программы в соответствии технологической 

и конструкторской документации 

6. Выполнить анализ входных данных  управляющей программы  

7. Произвести технологический процесс обработки и доводки деталей, заготовок и 

инструментов на металлорежущих станках с программным управлением с 

соблюдением требований к качеству, в соответствии с заданием и технической 

документацией 
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3.2 Содержание производственной практики  

 

Наименование разделов, 

тем 
Содержание работ производственной практики 

Объем   

часов 

 Раздел 1 Осуществление 

наладки и обслуживание 

станков с ЧПУ 

 

1. Инструктаж по технике безопасности и пожарной безопасности на пред-

приятиях города. 

2. Контроль работы систем обслуживаемых станков по показателям цифро-

вых табло и сигнальных ламп. 

3. Подналадка отдельных узлов и механизмов станков в процессе работы. 

4. Регламентное техническое обслуживание станков с числовым программ-

ным управлением и манипуляторов (роботов). 

5. Обслуживание многоцелевых станков с числовым программным управле-

нием (ЧПУ) и манипуляторов (роботов) для механической подачи загото-

вок на рабочее место. 

6. Управление группой станков с программным управлением. 

7. Контроль выхода инструмента в исходнуюточку и корректировка его, за-

мена режущего инструмента, снятие обработанных деталей; контрольно-

диагностические, регулировочные, наладочные, крепёжные работы на 

станках с ЧПУ. 

8. Устранение мелких неполадок в работе инструментов и приспособлений. 

 

72 

 

Раздел 2 

Обработка деталей на  ме-

таллорежущих станках 

различного вида и типа 

1. Составление технологических эскизов, работа с технологической доку-

ментацией. 

2. Обработка валов и втулок на токарных станках с ЧПУ и плоских поверх-

ностей на фрезерных станках с ЧПУ с пульта по 8—11 квалитетам точно-

сти с большим числом переходов и применением трёх и более режущих 

инструментов; ввод программ или установка программоносителей и заго-

210 
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товок, установка; закрепление и выверка приспособлений и инструмента. 

3. Обработка на токарных станках винтов, гаек, упоров, фланцев, колец, ру-

чек. 

4. Обработка на токарно-револьверных станках наружного и внутреннего 

контура. 

5. Обработка на карусельных и расточных станках с двух сторон за две опе-

рации дисков компрессоров и турбин; 

6. Обработка торцовых поверхностей, гладких и ступенчатых отверстий и 

плоскостей. 

7. Фрезерование наружного и внутреннего контура, рёбер по торцу на трёх-

координатных станках кронштейнов, фитингов, коробок, крышек, кожу-

хов, муфт, фланцев фасонных деталей со стыковыми и опорными плоско-

стями, расположенными под разными углами, с рёбрами и отверстиями 

для крепления, фасонного контура растачивания. 

8. Сверление, растачивание, цекование, зенкование, нарезание резьбы в от-

верстиях сквозных и глухих, имеющих координаты, в деталях средних и 

крупных габаритов из прессованных профилей, горячештампованных за-

готовок незамкнутого или кольцевого контура из различных металлов. 

9. Контроль обработки поверхностей деталей контрольно-измерительными 

инструментами. 

 

 Дифференцированный зачет 6 

 Всего 288 
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4. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ 

ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ  
 

4.1. Организация практики 

Производственная практика проводится в организациях на основе 

договоров, заключаемых между профессиональными образовательными 

организациями (далее – ПОО) и организациями. 

Сроки проведения практики устанавливаются образовательной 

организацией в соответствии с ОПОП СПО. 

Производственная практика ПМ. 03.  Изготовление деталей на 

металлорежущих станках с программным управлением по стадиям 

технологического процесса проводится под непосредственным руководством 

и контролем руководителей производственной практики от организаций и 

ПОО. 

ПОО осуществляет руководство практикой, контролирует реализацию 

программы практики и условия проведения практики организациями, в том 

числе требования охраны труда, безопасности жизнедеятельности и 

пожарной безопасности в соответствии с правилами и нормами, в том числе 

отраслевыми, формируют группы в случае применения групповых форм 

проведения практики. 

Направление на практику оформляется распорядительным актом 

директора или иного уполномоченного им лица ПОО с указанием 

закрепления каждого обучающегося за организацией, а также с указанием 

вида и сроков прохождения практики. 

Продолжительность рабочего дня обучающихся должна 

соответствовать времени, установленному трудовым законодательством 

Российской Федерации для соответствующих категорий работников, но не 

более 36 академических часов в неделю. 

На период производственной практики обучающиеся приказом по 

предприятию/учреждению/организации могут зачисляться на вакантные 

места, если работа соответствует требованиям программы производственной 

практики, и включаться в списочный состав 

предприятия/учреждения/организации, но не учитываться в их 

среднесписочной численности.  

С момента зачисления обучающихся на рабочие места на них 

распространяются требования стандартов, инструкций, правил и норм 

охраны труда, правил внутреннего трудового распорядка и других норм и 

правил, действующих на предприятии, учреждении, организации по 

соответствующей специальности и уровню квалификации рабочих.  

За время производственной практики обучающиеся должны выполнить 

задания на практику в соответствии с данной рабочей программой. 
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4.2. Требования к минимальному материально-техническому 

обеспечению производственной практики 

        Производственная практика проводится в организациях/предприятиях, 

оснащенных современным оборудованием, использующих современные 

информационные технологии, имеющих лицензию. 

 

4.3. Информационное обеспечение обучения 

Основные источники: 

1.      Акимова Н.А., Котеленец Н.Ф., Сентюрихин Н.И. Монтаж, техническая 

эксплуатация и ремонт электрического и электромеханического оборудо-

вания: учебник – М.: ОИЦ «Академия», 2013г.  

2. Быков А.В., Гаврилов В.Н., Рыжкова Л.М., Фадеев В.Я., Чемпинский Л.А. 

Компьютерные чертежно-графические системы для разработки конструк-

торской и технологической документации в машиностроении: Учебное по-

собие для нач. проф. образования/Под общей редакцией Чемпинского Л.А. 

- М.: Издательский центр "Академия", 2012г. 

 

Дополнительные источники: 

1. Босинзон М.А. Современные системы ЧПУ и их эксплуатация. – М.: ОИЦ 

«Академия», 2011. 

2. Карташов Г.Б., Дмитриев А.В. Основы работы на станках с ЧПУ. – М.: Ди-

дактические системы, 2012. 

3. Клюев А.С. Монтаж средств измерений и автоматизации: справочник – М: 

Энергоатомиздат, 2012г. 

4. Шишмарёв В.Ю. Автоматика. Учебник для среднего профессионального 

образования. – М.:Издательский центр «Академия», 2016. -288 с. 

5. Строгальные и долбежные работы 2-е изд., испр. и доп. Учебник для СПО 

Вереина Л.И. - отв. Ред. .Московский государственный технический уни-

верситет имени Н. Э.Баумана (г. Москва) 2017. 

6. Быков А.В., Силин В.В., Семенников В.В., Феоктистов В.Ю. ADEM 

CAD/CAM/TDM. Черчение, моделирование, механообработка. – СПб.: 

БХВ-Петербург, 2003. 

7. Сибикин М.Ю. Технологическое оборудование. – М.: Инфра-М, Форум, 

2005. 
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8. Справочник технолога машиностроителя. В 2 т. / Под ред. А.М. Дальского, 

А.Г. Суслова, А.Г. Косиловой, Р.К. Мещерякова. – М.: Машиностроение, 

2001. 

9. Шишмарев В.Ю. Автоматизация технологических процессов. – М.: ОИЦ 

«Академия», 2005. 

Интернет-ресурсы 

1. Надёжность систем автоматизации: конспект лекций [Электронный ре-

сурс]. – Режим доступа:  http://gendocs.ru/v37929/лекции  автоматизация 

технологических процессов и  производств 

2. http://www/i-mash.ru Специализированный информационно-аналитический 

интернет-ресурс, посвященный машиностроению.  

 

 

4.4. Кадровое обеспечение образовательного процесса 

            Производственная  практика проводится преподавателями дисциплин  

общепрофессионального  цикла или профессиональных модулей. 

Требования к квалификации педагогических кадров - в соответствии с 

требованиями действующего федерального государственного 

образовательного стандарта. 
 

4.5. Требования к организации аттестации и оценке результатов 

производственной практики  

В период прохождения производственной практики обучающимся 

ведется дневник практики. 

В качестве приложения к дневнику практики обучающийся оформляет 

графические материалы, наглядные образцы изделий, подтверждающие 

практический опыт, полученный на практике. 

По итогам практики руководителями практики от организации и от 

образовательной организации формируется аттестационный лист, 

содержащий сведения об уровне освоения обучающимся профессиональных 

компетенций, характеристика организации на обучающегося по освоению 

общих компетенций в период прохождения практики. 

Аттестация производственной практики проводится в форме 

дифференцированного зачета в последний день производственной практики в 

учебно-производственной мастерской.  

http://gendocs.ru/v37929/лекции%20%20автоматизация%20технологических%20процессов%20и
http://gendocs.ru/v37929/лекции%20%20автоматизация%20технологических%20процессов%20и
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5. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ 

ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ  
 

Результаты обучения 

(практический опыт 

в рамках ВПД)  

Основные показатели 

оценки результата 

Формы и методы 

контроля и оценки 

результатов обучения 

Выполнение   

подготовительных   

работ   и   обслуживания 

рабочего места 

оператора станка с 

программным 

управлением 

- осуществлять подготовку 

к работе и обслуживание 

рабочего места оператора 

станка с программным 

управлением в 

соответствии с 

требованиями охраны 

труда, производственной 

санитарии, пожарной 

безопасности и 

электробезопасности  

определять режим резания 

по справочнику и 

паспорту станка. 

 

 

 

 

 

 

 
- осуществляет  подготовку к 

работе и обслуживание рабочего 

места оператора станка с 

программным управлением в 

соответствии с требованиями 

охраны труда, производственной 

санитарии, пожарной 

безопасности и 

электробезопасности,  

определяет режим резания по 

справочнику и паспорту станка. 

 

- наблюдение за действия-

ми на практике; 

- дифференцированный за-

чет по практике; 

- квалификационный 

экзамен (оценивается в 

процессе выполнения 

комплексного 

практического задания); 

- экспертная оценка 

(процесса деятельности  

продукта деятельности: 

изготовленное изделие); 

 

Подготовка к 

использованию 

инструмента и оснастки 

для работы на 

металлорежущих 

станках с программным 

управлением, настройку 

станка в соответствии с 

заданием. 

- выбирать и 

подготавливать к работе 

универсальные, 

специальные 

приспособления, 

режущий и контрольно-

измерительный 

инструмент; 

 

 

 

 

- выполняет выбор и подготовку 

к работе универсальных, 

специальных приспособлений, 

режущего и контрольно-

измерительного инструмента 

 

- наблюдение за действия-

ми на практике; 

- дифференцированный за-

чет по практике; 

- квалификационный 

экзамен (оценивается в 

процессе выполнения 

комплексного 

практического задания); 

- экспертная оценка   

(процесса деятельности  

продукта деятельности: 

изготовленное изделие); 

Перенос программы на 

станок, адаптации 

разработанных 

управляющих программ на 

- составляет технологический про-

цесс обработки деталей, изделий; 

-  выполняет перенос программы на 

станок на основе анализ входных 

- наблюдение за действия-

ми на практике; 

- дифференцированный за-

чет по практике; 
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основе анализа входных 

данных, технологической и 

конструкторской 

документации. 

Обработка и доводка 

деталей, заготовок и 

инструментов на 

металлорежущих станках с 

программным 

управлением с 

соблюдением требований к 

качеству, в соответствии с 

заданием, технологической 

и конструкторской 

документацией.  

 

- составлять технологиче-

ский процесс обработки де-

талей, изделий;  

- выполнять 

технологические операции 

при изготовлении детали на 

металлорежущем станке с 

числовым программным 

управлением  определять 

возможности использования 

готовых управляющих 

программ на станках ЧПУ 

 

данных, технологической и кон-

структорской документации 

- выполняет технологические 

операции при изготовлении детали 

на металлорежущем станке с 

числовым программным 

управлением 

- выполняет обработку и доводку 

деталей, заготовок и инструмента на 

металлорежущих станках 

-  определяет возможности 

использования готовых 

управляющих программ на станках 

ЧПУ 

 

- квалификационный 

экзамен (оценивается в 

процессе выполнения 

комплексного 

практического задания); 

- экспертная оценка   

(процесса деятельности  

продукта деятельности: 

изготовленное изделие); 

  Дифференцированный 

зачет 
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ПРИЛОЖЕНИЕ  

Ведомость соотнесения
1
 требований профессионального стандарта  

по профессии 40.024 «Оператор-наладчик шлифовальных станков с числовым программным управлением»,     

2 уровня квалификации, требований WS и ФГОС СПО  

по профессии  15.01.32 Оператор станков с программным управлением 

 

Обобщенная трудовая функция 

(ПРОФЕССИОНАЛЬНЫЙ  

СТАНДАРТ) 

Вид профессиональной деятельности 

(ФГОС СПО) 

Формулировка ОТФ: 

А. Наладка и подналадка однотипных станков для шлифования и доводки слож-

ных деталей, шлифование и доводка деталей 

Формулировка ВПД: ПМ. 03 Изготовление деталей на металлорежущих 

станках с программным управлением по стадиям технологического процесса 

в соответствии с требованиями охраны труда и экологической безопасности 

 

Трудовые функции ПК 

ТФ А/01.2 Наладка на холостом ходу и в рабочем режиме автоматических и полу-

автоматических однотипных бесцентровошлифовальных, круглошлифовальных, 

плоскошлифовальных станков для шлифования и доводки сложных деталей по 8 - 

10 квалитетам и параметру Ra 1,25...0,32 

ТФ А/02.6 Шлифовка наружных поверхностей простых устойчивых деталей из 

высококачественных марок сталей круглого профиля по 11 квалитету и параметру 

шероховатости Ra 2,5...1,25 на плоскошлифовальных, круглошлифовальных и 

бесцентровошлифовальных станках с соблюдением последовательности обработ-

ки и режимов резания по технологической карте с правкой шлифовальных кругов 

ТФ А/02.7 Шлифовка и доводка деталей из высококачественных сталей круглого 

профиля и плоскостей по 8 - 10 квалитетам и параметру шероховатости Ra 1,25... 

0,63 на специализированных полуавтоматических и автоматических станках, 

налаженных для обработки определенных деталей. 

ТФ А/02.8 Шлифовка и доводка деталей средней сложности, инструмента из вы-

сококачественной стали круглого профиля по 8 - 10 квалитетам и параметру ше-

роховатости Ra 1,25... 0,63 на шлифовальных станках различных типов 

ТФ А/02.9 Инструктаж рабочих, занятых на обслуживаемом оборудовании 

ПК 3.1 Осуществлять подготовку и обслуживание рабочего места для работы 

на металлорежущих станках различного вида и типа (сверлильных, токарных, 

фрезерных, копировальных, шпоночных и шлифовальных) с программным 

управлением 

ПК 3.2 Осуществлять подготовку к использованию инструмента и оснастки 

для работы на металлорежущих станках различного вида и типа (сверлиль-

ных, токарных, фрезерных, копировальных, шпоночных и шлифовальных) с 

программным управлением, настройку станка в соответствии с заданием. 

ПК 3.3 Осуществлять перенос программы на станок, адаптацию разработан-

ных управляющих программ на основе анализа входных данных, технологи-

ческой и конструкторской документации 

ПК 3.4 Вести технологический процесс обработки и доводки деталей, загото-

вок и инструментов на металлорежущих станках с программным управлени-

ем с соблюдением требований к качеству, в соответствии с заданием и тех-

нической документацией 

                                                 
1
 Ведомость соотнесения включается в данную программу на усмотрение ПОО, т.к. содержится в программе ПМ.  
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Требования ПС/ 

Перечень квалифика-

ционных требований 

работодателей 

(лишнее удалить) 

Требования 

WS  

(при отсутствии требований WS гра-

фа удаляется) 
Образовательные результаты ФГОС СПО по ПМ 

Название ТФ 

ТФ А/01.2 Наладка на хо-

лостом ходу и в рабочем 

режиме автоматических и 

полуавтоматических одно-

типных бесцентровошли-

фовальных, круглошлифо-

вальных, плоскошлифо-

вальных станков для шли-

фования и доводки слож-

ных деталей по 8 - 10 ква-

литетам и параметру Ra 

1,25...0,32 

ТФ А/02.9 Инструктаж ра-

бочих, занятых на обслу-

живаемом оборудовании 

Грамотно читать чертеж изго-

тавливаемой детали. 

Определять базовые поверхно-

сти конкретной детали. 

Подбирать необходимый ин-

струмент для конкретного  зада-

ния, навыки наладки и управле-

ния токарным станком с ЧПУ, 

написание программы 

Правильно устанавливать и 

настраивать всю требуемую 

оснастку для изготовления дан-

ной  детали. 

Подбирать режимы резания в 

зависимости от обрабатываемо-

го материал 

ПК 3.1 Осуществлять подготовку и обслуживание рабочего места для работы на металлоре-

жущих станках различного вида и типа (сверлильных, токарных, фрезерных, копировальных, 

шпоночных и шлифовальных) с программным управлением 
ПК 3.3 Осуществлять перенос программы на станок, адаптацию разработанных управляющих 

программ на основе анализа входных данных, технологической и конструкторской докумен-

тации 

 

Трудовые действия 

 

Практический опыт  

Виды работ на практике (указать виды работ (задания), 

которые должен выполнить обучающийся во время 

учебной практики) 

ТД 1.1 Ознакомление с 

конструкторской докумен-

тацией станка и инструкци-

ей по наладке шлифоваль-

ных станков  

ТД 1.2 Наладка однотипных 

бесцентровошлифовальных, 
круглошлифовальных, 

плоскошлифовальных стан-

ков для шлифования и до-

 ОПД 1.1. выполнении подго-

товительных работ и обслу-

живания рабочего места опе-

ратора станка с программным 

управлением; 

ОПД 1.2. перенос программы 

на станок, адаптации 

разработанных управляющих 

программ на основе анализа 

входных данных, 

1. Инструктаж по технике безопасности и пожарной безопас-

ности на предприятиях города. 

2. Контроль работы систем обслуживаемых станков по пока-

зателям цифровых табло и сигнальных ламп. 

3. Подналадка отдельных узлов и механизмов станков в про-

цессе работы. 

4. Регламентное техническое обслуживание станков с число-

вым программным управлением и манипуляторов (роботов). 

5. Обслуживание многоцелевых станков с числовым про-
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водки (на основе знаний и 

практического опыта)  

ТД 1.3 Контроль с помо-

щью измерительных ин-

струментов точности и ра-

ботоспособности позицио-

нирования шлифовального 

станка 

 

технологической и 

конструкторской 

документации 

 

 

граммным управлением (ЧПУ) и манипуляторов (роботов) 

для механической подачи заготовок на рабочее место. 

6. Управление группой станков с программным управлением. 

7. Контроль выхода инструмента в исходнуюточку и коррек-

тировка его, замена режущего инструмента, снятие обрабо-

танных деталей; контрольно-диагностические, регулировоч-

ные, наладочные, крепёжные работы на станках с ЧПУ. 

8. Устранение мелких неполадок в работе инструментов и 

приспособлений. 

Название ТФ 

ТФ А/02.6 Шлифовка 

наружных поверхностей 

простых устойчивых дета-

лей из высококачественных 

марок сталей круглого про-

филя по 11 квалитету и па-

раметру шероховатости Ra 

2,5...1,25 на плоскошлифо-

вальных, круглошлифо-

вальных и бесцентрово-

шлифовальных станках с 

соблюдением последова-

тельности обработки и ре-

жимов резания по техноло-

гической карте с правкой 

шлифовальных кругов 

ТФ А/02.7 Шлифовка и до-

водка деталей из высокока-

чественных сталей круглого 

профиля и плоскостей по 8 

- 10 квалитетам и парамет-

ру шероховатости Ra 1,25... 

0,63 на специализирован-

ных полуавтоматических и 

автоматических станках, 

налаженных для обработки 

определенных деталей. 

Грамотно читать чертеж изго-

тавливаемой детали. 

Определять базовые поверхно-

сти конкретной детали. 

Подбирать необходимый ин-

струмент для конкретного  зада-

ния, навыки наладки и управле-

ния токарным станком с ЧПУ, 

написание программы 

Программировать и корректиро-

вать управляющую программу в 

G-кодах 

Программировать в программ-

ном обеспечении Mastercam (не 

ниже версии и со стойки ЧПУ 

Sinumtrik  840D sl 

 Грамотно использовать мери-

тельный инструмент в операци-

ях измерения 

Правильно устанавливать и 

настраивать всю требуемую 

оснастку для изготовления дан-

ной  детали. 

Подбирать режимы резания в 

зависимости от обрабатываемо-

ПК 3.2 Осуществлять подготовку к использованию инструмента и оснастки для работы на 

металлорежущих станках различного вида и типа (сверлильных, токарных, фрезерных, копи-

ровальных, шпоночных и шлифовальных) с программным управлением, настройку станка в 

соответствии с заданием. 

ПК 3.4 Вести технологический процесс обработки и доводки деталей, заготовок и инструмен-

тов на металлорежущих станках с программным управлением с соблюдением требований к 

качеству, в соответствии с заданием и технической документацией 
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ТФ А/02.8 Шлифовка и до-

водка деталей средней 

сложности, инструмента из 

высококачественной стали 

круглого профиля по 8 - 10 

квалитетам и параметру 

шероховатости Ra 1,25... 

0,63 на шлифовальных 

станках различных типов 

 

 

го материал 

Заполнять карту наладки и опе-

рационную карту. 

Оценивать конкретную деталь 

на соответствие размерным до-

пускам, шероховатостям и тех-

ническим требованиям указан-

ным на конкретную деталь. 

Трудовые действия 

 

Практический опыт  

Виды работ на практике (указать виды работ (задания), 

которые должен выполнить обучающийся во время 

учебной практики) 

 

ТД 2.1.1. Выполнение 

трудовых действий в соот-

ветствии с конструкторской 

документацией станка и 

инструкцией 
ТД 2.1.2. Шлифование 

наружных поверхностей 

простых устойчивых дета-

лей из высококачественных 

марок сталей круглого про-

филя по 11 квалитету и па-

раметру шероховатости Ra 

2,5... 1,25 
ТД 2.2.1. Шлифование 

деталей из высококаче-

ственных сталей круглого 

профиля и плоскостей по 8 

- 10 квалитетам и парамет-

ру шероховатости Ra 
1,25...0,63 
ТД 2.2.2. Доводка деталей 

из высококачественных 

 ОПД 2.1. подготовка к ис-

пользованию инструмента и 

оснастки для работы на ме-

таллорежущих станках с 

программным управлением, 

настройку станка в соответ-

ствии с заданием 

ОПД 2.2. обработка и довод-

ка деталей, заготовок и ин-

струментов на металлоре-

жущих станках с программ-

ным управлением с соблюде-

нием требований к качеству, 

в соответствии с заданием, 

технологической и конструк-

торской документацией; 

1. Составление технологических эскизов, работа с техно-

логической документацией 

2. Обработка валов и втулок на токарных станках с ЧПУ и 

плоских поверхностей на фрезерных станках с ЧПУ с 

пульта по 8—11 квалитетам точности с большим числом 

переходов и применением трёх и более режущих инстру-

ментов; ввод программ или установка программоносите-

лей и заготовок, установка; закрепление и выверка при-

способлений и инструмента. 

3. Обработка на токарных станках винтов, гаек, упоров, 

фланцев, колец, ручек. 

4. Обработка на токарно-револьверных станках наружного 

и внутреннего контура. 

5. Обработка на карусельных и расточных станках с двух 

сторон за две операции дисков компрессоров и турбин; 

6. Обработка торцовых поверхностей, гладких и ступенча-

тых отверстий и плоскостей. 

7. Фрезерование наружного и внутреннего контура, рёбер 

по торцу на трёхкоординатных станках кронштейнов, фи-

тингов, коробок, крышек, кожухов, муфт, фланцев фасон-

ных деталей со стыковыми и опорными плоскостями, 
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сталей круглого профиля и 

плоскостей по 8 - 10 квали-

тетам и параметру шерохо-

ватости Ra 1,25...0,63 
ТД 2.3.1 Шлифование де-

талей из высококачествен-

ных сталей круглого про-

филя и плоскостей по 8 - 10 

квалитетам и параметру 

шероховатости Ra 

1,25...0,63 
ТД 2.3.2 Доводка деталей 

из высококачественных 

сталей круглого профиля и 

плоскостей по 8 - 10 квали-

тетам и параметру шерохо-

ватости Ra 1,25...0,63 

ТД 2.4.1 Установка и вы-

верка деталей на станке и в 

приспособлениях 

расположенными под разными углами, с рёбрами и от-

верстиями для крепления, фасонного контура растачива-

ния. 

8. Сверление, растачивание, цекование, зенкование, наре-

зание резьбы в отверстиях сквозных и глухих, имеющих 

координаты, в деталях средних и крупных габаритов из 

прессованных профилей, горячештампованных заготовок 

незамкнутого или кольцевого контура из различных ме-

таллов. 

9. Контроль обработки поверхностей деталей контрольно-

измерительными инструментами. 
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