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1. 
ПАСПОРТ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ

1.1. Место производственной практики
в структуре основной профессиональной образовательной программы

Рабочая программа производственной практики ПП.01, ПП.03, ПП.04 и ПДП.00 является частью основной профессиональной образовательной программы по специальности СПО в соответствии с ФГОС по специальности СПО 15.02.08 Технология машиностроения базовой подготовки в части освоения основных видов профессиональной деятельности (ВПД): «Разработка технологических процессов изготовления деталей машин», «Участие во внедрении технологических процессов изготовления деталей машин и осуществление технического контроля», «Выполнение работ по профессии Токарь», «Производственная практика  (преддипломная)»

1.2. Цели и задачи производственной практики

С целью овладения указанными видами деятельности студент в ходе данного вида практики должен:
Вид профессиональной деятельности: Разработка технологических процессов изготовления деталей машин, -
иметь практический опыт:
 использования конструкторской документации для проектирования технологических процессов изготовления деталей;
выбора методов получения заготовок и схем их базирования;
составления технологических маршрутов изготовления деталей и проектирования технологических операций;
разработки и внедрения управляющих программ для обработки типовых деталей на металлообрабатывающем оборудовании;
разработки конструкторской документации и проектирования технологических процессов с использованием пакетов прикладных программ;
уметь: читать чертежи;
анализировать конструктивно-технологические свойства детали, исходя из ее служебного назначения;
определять тип производства;
проводить технологический контроль конструкторской документации с выработкой рекомендаций по повышению технологичности детали;
определять виды и способы получения заготовок;
рассчитывать и проверять величину припусков и размеров заготовок;
рассчитывать коэффициент использования материала;
анализировать и выбирать схемы базирования;
выбирать способы обработки поверхностей и назначать технологические базы;
составлять технологический маршрут изготовления детали;
проектировать технологические операции;
разрабатывать технологический процесс изготовления детали;
выбирать технологическое оборудование и технологическую оснастку: приспособления, режущий, мерительный и вспомогательный инструмент;
знать: служебное назначение и конструктивно-технологические признаки детали;
показатели качества деталей машин;
правила отработки конструкции детали на технологичность;
физико-механические свойства конструкционных и инструментальных материалов;
методику проектирования технологического процесса изготовления детали;
типовые технологические процессы изготовления деталей машин;
виды деталей и их поверхности;
классификацию баз;
виды заготовок и схемы их базирования;
условия выбора заготовок и способы их получения;
способы и погрешности базирования заготовок;
правила выбора технологических баз;
виды обработки резания;
виды режущих инструментов;
элементы технологической операции;
технологические возможности металлорежущих станков;
назначение станочных приспособлений;
методику расчета режимов резания;
структуру штучного времени;
назначение и виды технологических документов;
требования ЕСКД и ЕСТД к оформлению технической документации;
методику разработки и внедрения управляющих программ для обработки простых деталей на автоматизированном оборудовании;
состав, функции и возможности использования информационных технологий в машиностроении;

Вид профессиональной деятельности: Участие во внедрении технологических процессов изготовления деталей машин и осуществление технического контроля, - иметь практический опыт:	обеспечения реализации технологического процесса по изготовлению деталей; проведения контроля соответствия качества деталей требованиям технической документации;
уметь: проверять соответствие оборудования, приспособлений, режущего и измерительного инструмента требованиям технологической документации;
устранять нарушения, связанные с настройкой оборудования, приспособлений, режущего инструмента;
определять (выявлять) несоответствие геометрических параметров заготовки   требованиям технологической документации;
выполнять контроль соблюдения технологической дисциплины и правильной эксплуатации технологического оборудования;
выбирать средства измерения;
определять годность размеров, форм, расположения и шероховатости поверхностей деталей;
анализировать причины брака, разделять брак на исправимый и неисправимый; 
знать: основные принципы наладки оборудования, приспособлений, режущего инструмента;
признаки объектов контроля технологической дисциплины;
методы контроля качества детали;
виды брака и способы его предупреждения;
структуру технически обоснованной нормы времени;
признаки соответствия рабочего места требованиям, определяющим эффективное использование оборудования;

Вид профессиональной деятельности: Выполнение работ по профессии Токарь, -
иметь практический опыт: 
установления маршрута обработки отдельных поверхностей детали;
выбора режущего инструмента и установления режимов обработки;
заточки режущего инструмента;
выбора приспособления для обработки;
установки и закрепления заготовок при обработке;
настройки станка на сложные виды работ (нарезание резьбы резцами).
уметь: 
работать на токарных станках;
контролировать соответствие качества деталей требованиям технической документации;
читать чертежи;
назначать режим обработки;
знать: 
устройство токарного станка;
организацию рабочего места станочника;
назначение станочных приспособлений;
режущий инструмент;
контрольно-измерительный инструмент;
правила охраны труда при работе на оборудовании.
Вид профессиональной деятельности: ПДП00. Производственная практика по профилю специальности (преддипломная), -
иметь практический опыт: 
обеспечения реализации технологического процесса по изготовлению деталей;
проведения контроля соответствия качества деталей требованиям технической документации;
использования конструкторской документации для проектирования технологических процессов изготовления деталей;
составления технологических маршрутов изготовления деталей и проектирования технологических операций;
разработки и внедрения управляющих программ для обработки типовых деталей на металлообрабатывающем оборудовании;
разработки конструкторской документации и проектирования технологических процессов с использованием пакетов прикладных программ;
установления маршрута обработки отдельных поверхностей детали;
обеспечения порядка внутрицехового планирования;
применения различных методов нормирования труда;
внедрения технически обоснованных норм;
актуализации, пересмотра устаревших норм выработки;
составления мероприятий по улучшению качества продукции;
оформления технологической документации по должностям;
проведения вводного инструктажа;
оформления отчетных документов по несчастным случаям.
уметь:
ориентироваться в выполнении должностных обязанностей технолога цеха, плановика-диспетчера, нормировщика, техника по технике безопасности, производственного мастера, контрольного мастера машиностроительного предприятия.
знать: 
организацию рабочего места технолога цеха;
организацию рабочего места плановика-диспетчера;
организацию рабочего места нормировщика;
организацию рабочего места контрольного мастера;
организацию рабочего места производственного мастера;
организацию рабочего места техника по технике безопасности.

Производственная практика (преддипломная) по профилю специальности 
направлена на:
 приобретение студентами профессиональных навыков и первоначального опыта в профессиональной деятельности;
 формирование основных профессиональных умений и навыков в соответствии с ФГОС СПО по специальности;
  воспитание сознательной трудовой и производственной дисциплины;
  усвоение студентами основ законодательства об охране труда, системы стандартов безопасности труда, требований правил гигиены труда и производственной санитарии, противопожарной защиты, охраны окружающей среды в соответствии с новыми нормативными и законодательными актами.

1.3. Количество часов на производственную практику
Всего 20 недель,	720 часов.
На производственную практику (по профилю специальности) ПМ. 01. Разработка технологических процессов изготовления деталей машин
Всего 4 недели, 144 часа.
На производственную практику (по профилю специальности) ПМ.03 Участие во внедрении технологических процессов изготовления деталей машин и осуществление технического контроля
Всего 7 недель, 252 часа.
На производственную практику (по профилю специальности) ПМ.04. Выполнение работ по профессии Токарь 
Всего 5 недель, 180 часов.
На производственную практику (преддипломную) ПДП.00 Преддипломная практика
Всего 4 недели, 144 часа.
2. РЕЗУЛЬТАТЫ ПРАКТИКИ
Результатом производственной практики является освоение общих (ОК) компетенций:
	Код
	Наименование результата обучения

	ОК1
	Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес;

	ОК2
	Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые  методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество;

	ОК3
	Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и н6ести за них ответственность;

	ОК4
	Осуществлять поиск и использование информации,     необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития;

	ОК6
	Работать в коллективе и команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, потребителями;

	ОК7
	Брать на себя ответственность за работу членной команды (подчиненных), за результат выполнения заданий;

	ОК8
	Самостоятельно определять задачи профессионального и личностного развития, заниматься самообразованием, осознанно планировать повышение квалификации;

	ОК9
	Ориентироваться в условиях частой смены технологий в профессиональной деятельности;


профессиональных (ПК) компетенций:

	Вид
профессиональной
деятельности
	Код
	Наименование результатов практики

	ПМ.01
ПМ.04
ПДП00. 
	ПК1.1
	Использовать конструкторскую документацию при разработке технологических процессов изготовления деталей

	ПМ.01
	ПК1.2
	Выбирать метод получения заготовок и схемы их базирования.

	ПМ.01
ПДП00.01 
	ПК1.3
	Составлять маршруты изготовления деталей и проектировать технологические операции

	ПМ.01
	ПК1.4
	 Разрабатывать и внедрять управляющие программы обработки деталей.

	ПМ.01
	ПК1.5. 
	Использовать системы автоматизированного проектирования технологических процессов обработки деталей

	ПМ.03
ПМ.04
ПДП00.01 
	ПК3.1
	Участвовать в реализации технологического процесса по изготовлению детали;

	ПМ.03
ПМ.04
ПДП00. 
	ПК3.2
	Проводить контроль соответствия качества деталей требованиям технической документации.



Личностные результаты реализации программы воспитания (ЛР)
ЛР 1. Осознающий себя гражданином и защитником великой страны.
ЛР 2. Проявляющий активную гражданскую позицию, демонстрирующий приверженность принципам честности, порядочности, открытости, экономически активный и участвующий в студенческом и территориальном самоуправлении, в том числе на условиях добровольчества, продуктивно взаимодействующий и участвующий в деятельности общественных организаций.
ЛР 3. Соблюдающий нормы правопорядка, следующий идеалам гражданского общества, обеспечения безопасности, прав и свобод граждан России. Лояльный к установкам и проявлениям представителей субкультур, отличающий их от групп с деструктивным и девиантным поведением. Демонстрирующий неприятие и предупреждающий социально опасное поведение окружающих.
ЛР 4. Проявляющий и демонстрирующий уважение к людям труда, осознающий ценность собственного труда. Стремящийся к формированию в сетевой среде личностно и профессионального конструктивного «цифрового следа».
ЛР 5. Демонстрирующий приверженность к родной культуре, исторической памяти на основе любви к Родине, родному народу, малой родине, принятию традиционных ценностей   многонационального народа России.
ЛР 6. Проявляющий уважение к людям старшего поколения и готовность к участию в социальной поддержке и волонтерских движениях.
ЛР 7. Осознающий приоритетную ценность личности человека; уважающий собственную и чужую уникальность в различных ситуациях, во всех формах и видах деятельности.
ЛР 8. Проявляющий и демонстрирующий уважение к представителям различных этнокультурных, социальных, конфессиональных и иных групп. Сопричастный к сохранению, преумножению и трансляции культурных традиций и ценностей многонационального российского государства.
ЛР 9. Соблюдающий и пропагандирующий правила здорового и безопасного образа жизни, спорта; предупреждающий либо преодолевающий зависимости от алкоголя, табака, психоактивных веществ, азартных игр и т.д. Сохраняющий психологическую устойчивость в ситуативно сложных или стремительно меняющихся ситуациях.
ЛР 10. Заботящийся о защите окружающей среды, собственной и чужой безопасности, в том числе цифровой.
ЛР 11. Проявляющий уважение к эстетическим ценностям, обладающий основами эстетической культуры.
ЛР 12. Принимающий семейные ценности, готовый к созданию семьи и воспитанию детей; демонстрирующий неприятие насилия в семье, ухода от родительской ответственности, отказа от отношений со своими детьми и их финансового содержания.
ЛР 13. Готовый соответствовать ожиданиям работодателей: эффективно взаимодействующий с членами команды и сотрудничающий с другими людьми, осознанно выполняющий профессиональные требования, ответственный, пунктуальный, дисциплинированный, трудолюбивый, критически мыслящий, нацеленный на достижение поставленных целей; управляющий собственным профессиональным развитием; демонстрирующий профессиональную жизнестойкость.
ЛР 14. Оценивающий возможные ограничители свободы своего профессионального выбора, предопределенные психофизиологическими особенностями или состоянием здоровья, мотивированный к сохранению здоровья в процессе профессиональной деятельности.
ЛР 15. Готовый к профессиональной конкуренции и конструктивной реакции на критику.
ЛР 16. Ориентирующийся в изменяющемся рынке труда, гибко реагирующий на появление новых форм трудовой деятельности, готовый к их освоению, избегающий безработицы, мотивированный к освоению функционально близких видов профессиональной деятельности, имеющих общие объекты (условия, цели) труда, либо иные схожие характеристики.
ЛР 17. Содействующий поддержанию престижа своей профессии, отрасли и образовательной организации.
ЛР 18. Принимающий цели и задачи научно-технологического, экономического, информационного и социокультурного развития России, готовый работать на их достижение
ЛР 19. Управляющий собственным профессиональным развитием, рефлексивно оценивающий собственный жизненный опыт, критерии личной успешности, признающий ценность непрерывного образования.
ЛР 20. Способный генерировать новые идеи для решения задач цифровой экономики, перестраивать сложившиеся способы решения задач, выдвигать альтернативные варианты действий с целью выработки новых оптимальных алгоритмов; позиционирующий себя в сети как результативный и привлекательный участник трудовых отношений.
ЛР 21. Самостоятельный и ответственный в принятии решений во всех сферах своей деятельности, готовый к исполнению разнообразных социальных ролей, востребованных бизнесом, обществом и государством.
ЛР 22. Мотивированный к освоению функционально близких видов профессиональной деятельности, имеющих общие объекты (условия, цели) труда, либо иные схожие характеристики
ЛР 23. Мотивация к самообразованию и саморазвитию




3. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ
3.1. Тематический план

	Коды
формируемых компетенций
	Наименование
профессионального
модуля
	Объем времени,
отводимый
на практику
(час, недель)
	Сроки
проведения

	ПК1.1
ПК1.2
ПК1.3
ПК1.4
ПК1.5. 
	ПМ.01  Разработка технологических процессов изготовления деталей машин
	4 недели, 
144 часа
	8 семестр

	ПК3.1
ПК3.2

	ПМ.03 Участие во внедрении технологических процессов изготовления деталей машин и осуществление технического контроля
	7 недель, 
252 часа
	6 семестр

	ПК1.1
ПК3.1
ПК3.2
	ПМ.04. Выполнение работ по профессии Токарь
	5 недель, 
180 часов
	8 семестр

	ПК1.1
ПК1.3
ПК3.1
ПК3.2
	ПДП.00 Преддипломная практика
	4 недели, 
144 часа
	8 семестр






3

3.2. Содержание практики

	Вид деятельности (модуль), 
виды работ
	Содержание освоенного учебного материала, необходимого для выполнения видов работ
	Наименование учебных дисциплин, междисциплинарных курсов с указанием конкретных разделов (тем), обеспечивающих выполнение видов работ
	Коли-чество часов, (недель)

	1
	2
	
	3

	[bookmark: _GoBack]ПП.01. Производственная практика по профилю специальности.
 Разработка технологических процессов изготовления деталей машин

	
	
	

	Тема 01. 1 Обработка наружных цилиндрических и торцовых поверхностей

	ПП.01. Производственная практика по профилю специальности
Виды работ

Черновое обтачивание цилиндрических деталей. Способы обработки цилиндрических и торцевых поверхностей. Резцы для чернового обтачивания. Режимы резания при черновом обтачивании. Способы
заточки и установки резца.
Способы установки и закрепления заготовок в патронах. Центровка заготовок на станках. Установка рукояток станка на соответствующую частоту вращения шпинделя и подачу суппорта станка. Приемы чернового обтачивания. Основные виды брака при обработке цилиндрических поверхностей.
Чистовое обтачивание цилиндрических деталей.
Резцы для чистового обтачивания. Режим резания.
Приемы заточки и установки резца. Способы установки и закрепления заготовок
на оправке и в центрах. Припуски на чистовое обтачивание. Точность обработки. Обработка торцевых поверхностей и отрезание.
Резцы подрезные и отрезные. Приемы заточки и установки резцов. Торцевое точение и отрезка заготовки. Режимы резания при торцевании и отрезке. Основные виды брака при обработке торцевых поверхностей и отрезании.



	

МДК 01.01 Технологические процессы изготовления деталей машин. Тема 2.8  Токарные операции. Тема 4.2 Станки токарной группы
	32

	Тема 01. 2 Обработка цилиндрических отверстий
	
Центрование, сверление, рассверливание, зенкерование и развертывание, достигаемая точность обработки. Способы установки и крепления режущего инструмента. Режимы резания при центровании, сверлении, рассверливании,
зенкеровании и развертывании.  Приемы центрования, сверления отверстий различных диаметров. Приемы рассверливания, зенкерования и развертывания
отверстии
Сверление центровых отверстий; формы центровок и центровочных сверл.
Способы проверки качества обработанных отверстий.
Контрольно-измерительный инструмент. Основные виды брака при
сверлении, рассверливании и зенкеровании.
Растачивание сквозных отверстий.
Растачивание. Назначение, применяемые инструменты. Режимы резания при растачивании сквозных отверстий. Заточка и способы установки расточных резцов (цельных и в державках). Приемы растачивания сквозных отверстий. Основные виды брака. Способы проверки качества обработки отверстий Контрольно-измерительный инструмент.
Растачивание глухих отверстий. Способы получения глухих отверстий. Режущий инструмент, применяемый для растачивания глухих отверстий. Вытачивание канавок в отверстиях и его геометрические параметры. Приёмы растачивания глухих отверстий и вытачивания канавок в отверстиях. Основные виды брака. Способы проверки качества обработки отверстий. Контрольно-измерительный инструмент.


	
МДК 01.01 Технологические процессы изготовления деталей машин. Тема 2.7 Процессы обработки отверстий. Тема4.3 Станки сверлильно-расточной группы
	32

	Тема 01. 3 Обработка фасонных и конических поверхностей

	3.1 Обработка фасонных поверхностей.
Машинно-ручная обработка методом двух подач. Обтачивание выпуклой и
вогнутой поверхностей. Обработка сферических поверхностей. Обработка фасонными резцами. Обработка фасонных поверхностей на токарных станках с применением копировальных устройств и гидросуппортов. Установка копировальных приспособлений. Обработка наружных торцевых, фасонных поверхностей. Основные виды брака. Контрольно-измерительный инструмент.
3.2 Обработка конических поверхностей.
Назначение конических поверхностей, инструмент и приспособления при их обработке, способы обработки. Контроль конических поверхностей деталей шаблонами, калибрами и угломерами (диаметров и длины конуса, угла уклонов, угла при вершине конуса). Основные виды брака. Приёмы наладки станка на обработку конических поверхностей широким резцом, установкой верхнего суппорта по различным углам уклона, смещением центра задней бабки и с помощью конусной линейки.

	МДК 01.01 Технологические процессы изготовления деталей машин. 
Тема 4.5 Резьбообрабатывающие станки
	32

	Тема 01. 4 Нарезание резьбы

	Основные элементы резьбы. Конструкции метчиков и плашек. Принадлежности и приспособления для установки и крепления резьбонарезных инструментов и нарезания крепежных резьб на токарном станке. Режимы резьбонарезания.Приёмы нарезания резьбы плашками, метчиками. Основные виды брака. Способы и средства контроля резьбы. Инструктаж по безопасности труда

	МДК 01.01 Технологические процессы изготовления деталей машин. Тема 4.5 Резьбообрабатывающие станки
	16

	Тема 01. 5 Комплексные работы на токарных станках

	Последовательность выполнения работ в комплекснойобработке деталей на токарных станках. Ознакомление с чертежами, операционными и технологическими картами. Техника безопасности при выполнении комплексных работ

	МДК 01.01 Технологические процессы изготовления деталей машин. Тема 2.8 Токарные операции. Тема 4.2 Станки токарной группы
	30

	Дифференцированный зачёт
	
	2

	Всего часов
	
	144

	ПП.03. Производственная практика по профилю специальности.
Участие во внедрении технологических процессов изготовления деталей машин и осуществление технического контроля

	
	
	

	Тема 03. 01 Износ деталей: сущность, виды, причины.

	Смазывание оборудования: способы, используемые смазочные материалы, смазочные устройства для непрерывной и периодической смазки.
Установка вспомогательных узлов гидравлических и пневматических приводов.

	МДК 03.01 Реализация технологических процессов изготовления деталей
Теме 3.3 Эксплуатация станков

	8

	Тема 03. 02 Основные этапы технологического процесса ремонта
	Основные этапы технологического процесса ремонта (подготовка, разборка, очистка и промывка деталей, контроль деталей, ремонт деталей, сборка) : их содержание, техническая документация, последовательность и правила выполнения.

	МДК 03.01 Реализация технологических процессов изготовления деталей
Теме 3.3 Эксплуатация станков

	8

	Тема 03. 03 Технология ремонта неразъемных неподвижных и подвижных соединений
	Технология ремонта неразъемных неподвижных и подвижных соединений: наиболее характерные дефекты соединений, способы их выявления, способы и приемы ремонта.
Выполнение ремонта неподвижных соединений и контроль его качества.

	МДК 03.01 Реализация технологических процессов изготовления деталей
Теме 3.3 Эксплуатация станков

	16

	Тема 03. 04 Ремонт типовых деталей и механизмов.
	Разборка узлов и механизмов на детали. Промывка и маркировка деталей. Определение дефектов. Ремонт путем замены деталей или изготовления и пригонки новых деталей. Сборка узлов и механизмов, отладка, регулировка и испытание. Проверка качества сборки.

	МДК 03.01 Реализация технологических процессов изготовления деталей
Тема 4.1 Организация рабочего места слесаря
	16

	Тема 03. 05 Станочные и сборочные универсальные приспособления:
	Разновидности приспособлений, конструктивные элементы. Разновидности технологической оснастки.
Технология изготовления и ремонт приспособлений и технологической оснастки: способы, последовательность, применяемый инструмент.
Составление инструкционно-технологических карт и изготовление приспособлений и технологической оснастки. Ремонт приспособлений и технологической оснастки путём замены или изготовления новых деталей.

	МДК 03.01 Реализация технологических процессов изготовления деталей
Тема 5.1 Состав станочных приспособлений

	16

	Тема 03. 06 Технология ремонта оборудования
	Технология ремонта сложных узлов и механизмов машин, оборудования и агрегатов: наиболее вероятные дефекты узлов и механизмов, способы их выявления; способы, последовательность и приемы разборки, ремонта и сборки оборудования, используемый инструмент и приспособления.
Порядок составления дефектных ведомостей на ремонт. Выполнение ремонта сложных узлов и механизмов. Проверка качества ремонта.

	МДК 03.01 Реализация технологических процессов изготовления деталей
Теме 3.3 Эксплуатация станков

	32

	Тема 03. 07 Технология демонтажа, монтажа, ремонта и испытания сложного оборудования
	Технология демонтажа, монтажа, ремонта и испытания сложного оборудования, агрегатов и машин: последовательность разборки, ремонта и сборки оборудования, используемый инструмент и приспособления.
Параметры регулировки и наладки оборудования и приемы их выполнения. Технические условия на испытание, регулировку и приемку оборудования. Порядок приемки промышленного оборудования после ремонта.

	МДК 03.01Реализация технологических процессов изготовления деталей
Тема 3.1 Общие сведения и технология наладки оборудования
Тема3.2 Наладка металлорежущих станков
	34

	Тема 03. 08 Технология ремонта трубопроводов
	Технология ремонта трубопроводов: способы и приемы восстановления герметичности трубопроводов, последовательность выреза и замены дефектных участков.
Выполнение ремонта трубопроводов
	
	16

	Тема 03. 09 Ремонт узлов гидравлических и пневматических приводов
	Ремонт узлов гидравлических и пневматических приводов. Разборка неисправных гидравлических и пневматических приводов: последовательность, применяемое оборудование, приспособления и инструмент.
Установка вспомогательных узлов гидравлических и пневматических приводов.
	
	16

	Тема 03. 10 Приспособления для ремонта и сборки
	Приспособления для ремонта и сборки машин, оборудования, агрегатов: виды, конструкция.
Изготовление и ремонт приспособлений для ремонта и сборки машин, оборудования, агрегатов.
	
	24

	Тема 03. 11 Особенности технологии разборки, сборки и уплотнения фаолитовой и керамической аппаратуры и коммуникаций
	Особенности технологии разборки, сборки и уплотнения фаолитовой и керамической аппаратуры и коммуникаций. Выполнение разборки, сборки и уплотнения фаолитовой и керамической аппаратуры.

	
	32

	Тема 03. 12 Технология ремонта футерованного оборудования
	Технология ремонта футерованного оборудования и оборудования из защитных материалов и ферросилиция. Состав и способы приготовления порошков, растворов, масс, обмазок.
Приемы футеровки оборудования защитными и огнеупорными материалами.
Выполнение ремонта футерованного оборудования.

	
	32

	Дифференцированный зачёт
	
	2

	Всего часов
	
	252

	ПП.04. Производственная практика по профилю специальности. Выполнение работ по профессии Токарь
	
	
	

	Тема 04.01Подготовка оборудования, оснастки, инструментов, рабочего места и токарная обработка заготовок с точностью 8-14 квалитет
	Подготовка оборудования, оснастки, инструментов, рабочего места.
Наладка токарного станка на режим обработки. Упражнения в установке резца на глубину резания по лимбу. Снятие пробной стружки на длине 4–5 мм по заданной глубине резания. Контроль размера. Снятие стружки на длине 20–30 мм и 50–60 мм с подачей резца от ручного привода и с механической подачей.
Токарная обработка заготовок с точностью 8-14 квалитет
	
МДК 04.01 Организация работы токаря. Тема 1.1
Устройство металлорежущего станка
	10

	Тема 04.02 Способы установки и крепления заготовок при обработке.

	Установка заготовок в самоцентрирующем патроне. Установка патрона на шпиндель. Установка, выверка и закрепление обрабатываемой заготовки в патроне. Включение и выключение главного привода. Съем заготовки и патрона. Установка заготовок в центрах. Установка центров в шпинделе передней бабки и пиноли задней бабки. Проверка правильности установки. Установка поводкового патрона. Перемещение задней бабки вдоль станины. Подбор и закрепление хомутиков на заготовке. Установка заготовки в центрах. Съем заготовки, центров, поводкового патрона. Установка и закрепление резцов в резцедержателях разных конструкций. Управление суппортом. Установка заданной частоты вращения шпинделя по таблицам заданных величин продольных и поперечных подач. Включение и выключение механической продольной и поперечной подачи резца. Упражнения в пользовании измерительной линейкой и штангенциркулем с точностью отсчета по нониусу 0,1 мм.

	МДК 04.01. Тема 1.3
Установка заготовок на токарно-винторезном станке
	8

	Тема 04.03Точение наружных цилиндрических поверхностей по 8-14  квалитетам точности.
	Обработка наружных цилиндрических поверхностей ручной подачей при установке заготовок в патроне.
Подрезка уступов и торцов проходными резцами.
Затачивание проходных (прямых, отогнутых и упорных) резцов.
Обработка наружных цилиндрических поверхностей при установке предварительно зацентрованных заготовок в центрах.
Центрование заготовок на центровочных станках.

	МДК 04.01. Тема 1.5
Технология обработки основных поверхностей
	16

	Тема 04.04 Обработка торцовых поверхностей и уступов.
	Обработка торцовых поверхностей проходными и подрезными резцами с установкой заготовок в патроне. Проверка калибрами-скобами.
Измерение линейкой и штангенциркулем.
	МДК 04.01. Тема 1.5
Технология обработки основных поверхностей
	8

	Тема 04.05 Точение канавок, отрезание
	Вытачивание наружных канавок на цилиндрических и торцовых поверхностях. Отрезание.
Проверка калибрами-скобами.
	МДК 04.01. Тема 1.5
Технология обработки основных поверхностей
	8

	Тема 04.06  Обработка отверстий: сверление, рассверливание, зенкерование, растачивание, развертывание.
	Сверление и рассверливание отверстий, достигаемая точность обработки.
Способы установки и крепления сверл. Приемы сверления отверстий различных диаметров.
Сверление центровых отверстий, формы центровочных сверл. Приемы вытачивания канавок в отверстиях.
Зенкерование отверстий. Развертывание отверстий, применяемые инструменты.
Растачивание отверстий, способы растачивания сквозных и глухих отверстий.
Растачивание и зенкерование под развертывание отверстий.
Предварительное и окончательное развертывание цилиндрических сквозных и ступенчатыхотверстий. Режимы резания при обработке цилиндрических отверстий.
Измерение и контроль размеров отверстий.
	МДК 04.01. Тема 1.5
Технология обработки основных поверхностей
	18

	Тема 04.07  Нарезание метрической резьбы метчиками, плашками, резцами.
	Принадлежности и приспособления для установки и крепления резьбонарезных инструментов и нарезки крепежных резьб на токарном станке.
Подготовка деталей для нарезки крепежных резьб метчиками и плашками. Работа с таблицами по определению диаметра сверла и стержня для нарезки резьб метчиками и плашками.
Нарезка наружных крепежных резьб плашками и их контроль.
Нарезка внутренних крепежных резьб метчиками и их контроль.
Нарезка наружных крепежных резьб резцами и их контроль.
Высокопроизводительные способы нарезки резьб резьбонарезными и резьбонакатными головками и гребенками.

	МДК 04.01. Тема 1.5
Технология обработки основных поверхностей
	10

	Тема 04.08 Точение конических поверхностей.
	Обработка наружных конических поверхностей на токарном станке: широким резцом, поворотом верхней части суппорта, смещением оси задней бабки, по копиру (конусной линейке). Установка режущей кромки широкого резца. Наладка станка на обтачивание конической поверхности установкой верхнего суппорта по различным углам уклона. Определение величины и направления поперечного смещения задней бабки. Проверка величины смещения и закрепление корпуса задней бабки.
Обработка коротких конусов широким резцом.
Обработка конических отверстий. Сверление и растачивание отверстий уступами с расчетом глубины ступеней. Предварительное и чистовое растачивание сквозных и глухих конических отверстий. Обработка конических отверстий комплектом конических разверток.
Способы и средства контроля конической поверхности и деталей в целом.
Контроль конических поверхностей деталей шаблонами, калибрами и угломером (диаметра и длины конуса, угла уклона, угла при вершине конуса).
Контроль отверстий штангенциркулем, калибрами и шаблонами, нутромером, глубиномером.

	МДК 04.01. Тема 1.5
Технология обработки основных поверхностей
	10

	Тема 04.09 Точение фасонных поверхностей.
	Способы обработки фасонных поверхностей на токарном станке. Машинно-ручная обработка методом двух подач. Упражнения в одновременном перемещении продольных и поперечных салазок суппортов, обтачивание выпуклой и вогнутой поверхностей. Обработка шаровых поверхностей.
Подготовка заготовок под обработку и установка фасонных резцов.
Обработка фасонными резцами. Предварительная обработка проходным резцом. Чистовое обтачивание фасонным резцом. Обработка фасонных поверхностей в отверстиях. Обработка фасонных поверхностей на торцах. Обработка комбинированием двух подач и по копиру. Обработка с помощью специальных приспособлений. Затачивание и доводка фасонных резцов простейшего профиля. Проверка шаблонами и измерение штангенциркулем.
	МДК 04.01. Тема 1.5
Технология обработки основных поверхностей
	8

	Тема 04.10  Накатывание рифлений.
	Подготовка приспособлений и деталей под накатывание рифлений. Накатывание рифлений.
Контроль качества обработанных поверхностей.
	МДК 04.01. Тема 1.5
Технология обработки основных поверхностей
	2

	Тема 04.11 Виды дефектов. Контроль параметров несложных деталей
	Дефекты при продольном и поперечном точении.
Дефекты при сверлении и рассверливании, зенкеровании и растачивании.
Дефекты при нарезании резьбы метчиками и плашками, резцом.
Контроль параметров несложных деталей с помощью контрольно-измерительных инструментов, обеспечивающих погрешность не ниже 0,1 мм, и калибров, обеспечивающих погрешность не менее 0,02
	МДК 04.01. Тема 1.4
Контроль
деталей
	6

	Тема 04.12 Обработка простых деталей по 8-11 квалитетам с применением универсальных приспособлений.
	Обработка простых деталей по 8-11 квалитетам с применением универсальных приспособлений.
Обработка   болтов, гаек, пробок, шпилек, держателей, винтов с  диаметром  резьбы  до  24  мм,  штуцеров с  нарезанием  резьбы плашкой или метчиком
Обработка втулок гладких и с буртиком диаметром и  длиной  до  100
мм, стаканов, полустаканов с диаметром резьбы до 24 мм и длиной до  200 мм
	МДК 04.01. Тема 1.3
Установка заготовок на токарно-винторезном станке Тема 1.5
Технология обработки основных поверхностей
	4

	Тема 04.13  Обработка деталей по 7-10 квалитетам на специализированных станках
	Обработка деталей по 7-10 квалитетам на специализированных станках, налаженных для обработки определённых деталей или выполнение отдельных операций
	МДК 04.01. Тема 1.5
Технология обработки основных поверхностей
	8

	Тема 04.14 Обработка деталей из неметаллических материалов
	Обработка деталей из неметаллических  материалов  (по   12   -   14
квалитетам) типа    втулок, колес, заглушек     резинометаллических
диаметром   до   200   мм (в   сборе), шлангов   и   рукавов    воздушных
тормозных (со снятием верхнего слоя резины)
	МДК 04.01. Тема 1.5
Технология обработки основных поверхностей
	4

	Тема 04.15Контроль параметров деталей средней сложности
	Контроль параметров деталей средней сложности с помощью контрольно-измерительных инструментов и приборов, обеспечивающих погрешность не ниже0,05 мм, и калибров, обеспечивающих погрешность не менее 0,01
	МДК 04.01. Тема 1.4
Контроль
деталей
	4

	Тема 04.16 Настройка технологической последовательности 
обработки и режимов резания при изготовлении детали на
токарном станке с ЧПУ
	Настройка технологической последовательности обработки и режимов резания при изготовлении детали на токарном станке с ЧПУ.
Разработка планов выполнения операций обработки заготовок.

Отладка управляющей программы обработки заготовок.
Уточнение эскиза карты наладки.
Корректировка сопроводительной документации Составление 
инструкций по работе с программами.
	МДК 04.01. Тема 1.5
Технология обработки основных поверхностей
	10

	Тема 04.17 Разработка управляющей 
программы (УП) со стойки ЧПУ. 
	Разработка управляющей программы (УП) со стойки ЧПУ. 
Определение возможности использования готовых управляющих программ на станках 
с ЧПУ.
Корректировка УП
	МДК 04.01. Тема 1.5
Технология обработки основных поверхностей
	30

	Тема 04.18 Наладка станка на холостом ходу и в рабочем режиме.
	Наладка станка на холостом ходу и в рабочем режиме. Установка оснастки.
Загрузка режущего инструмента на станок. Сборка оснастки. Сборка инструмента. Установка нулевых точек (вылетов) для всех режущих инструментов и  детали  
	МДК 04.01. Тема 1.3
Установка заготовок на токарно-винторезном станке
	10

	Тема 04.19 Выполнение технологических операций при изготовлении детали на токарном станке с ЧПУ
	Выполнение технологических операций при изготовлении детали на токарном станке с ЧПУ
Изготовление деталей в соответствии с технологическим процессом 
Контролирование соблюдения технологического процесса изготовления 
деталей 
Осуществление контроля над работой основных механизмов 
оборудования, приспособлений и оснастки, их подналадка для
обеспечения бесперебойной работы 
Проверка качества изготовления деталей
	МДК 04.01. Тема 1.5
Технология обработки основных поверхностей
	4

	Дифференцированный зачёт
	
	2

	Всего часов
	
	180

	ПДП.00 Производственная практики по профилю специальности 
(преддипломная)
	
	
	

	Ознакомление с предприятием
	Краткая историческая справка о предприятии. Номенклатура выпускаемой продукции. Основные и вспомогательные цеха и службы предприятия, их назначение. Специфика работы, связь между цехами и отделами предприятия
	
	14

	Изучение работы службы технологов
	Изучение должностных инструкций техника-технолога ОГТ и техника-технолога. Изучение технологической документации, технологических процессов изготовления деталей.
	
	30

	Изучение работы производственно-диспетчерского отдела
	Изучение должностной инструкции диспетчера ПДО цеха. Изучение внутрицехового планирования, документации по планированию производства, учету и контролю выполнения плана
	
	8

	Изучение работы отдела труда и заработной платы (ОТиЗ)
	Изучение должностной инструкции нормировщика ОТиЗ, действующих систем оплаты труда рабочих, методов нормирования труда,  порядка пересмотра устаревших норм выработки, документации по нормированию и оплате труда
	
	8

	Изучение работы  отдела технического контроля (ОТК)
	Изучение должностной инструкции контролера ОТК, структуру ОТК предприятия, организационные формы контроля, используемую документацию, мероприятий по улучшению качества выпускаемой продукции
	
	8

	Изучение работы службы производственного мастера
	Изучение должностной инструкции производственного мастера, оборудование, складские хозяйства, продукцию, объем производства, ознакомиться с используемой документацией.
	
	22

	Изучение работы отдела техники безопасности и охраны труда
	Изучение должностной инструкции техника по технике безопасности, руководящие инструкции по технике безопасности, промышленной санитарии и охране труда. Изучение порядка проведения инструктажа для вновь поступающих рабочих.
	
	14

	Сбор материалов для дипломного проектирования и оформление отчета по практике
	Сбор материалов для организационного раздела дипломного проекта. Сбор материалов для экономического раздела дипломного проекта. Оформление отчета по практике
	
	38

	Дифференцированный зачёт
	
	2

	Всего часов
	
	144

	Итого
	
	720



4. УСЛОВИЯ ОРГАНИЗАЦИИ И ПРОВЕДЕНИЯ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ
4.1. Требования к документации, необходимой для проведения практики
Для проведения практики необходим договор, заключаемый между техникумом и хозяйствующим субъектом.
Руководитель практики от техникума выдаёт обучающемуся комплект документов: 
программа практики,
содержание отчёта по практике,
индивидуальное задание,
дневник по производственной практике,
аттестационный лист, 
титульный лист отчёта по практике.
В конце практики студент оформляет отчет по производственной практике с приложением документов, расчетов по темам практики. Руководитель практики от предприятия дает отзыв-характеристику о сформировавшихся общих и профессиональных компетенциях у практиканта, что служит критерием выставления оценки по практике.
К отчёту обучающийся прилагает подписанный у руководителей и заверенный печатями комплект документов, и приказ от организации о зачислении на практику с указанием срока прохождении практики.

4.2. Требования к материально-техническому обеспечению практики

Характеристика рабочих мест (на которых обучающиеся будут проходить практику):
	Наименование 
цехов, участков
	Оборудование
	Применяемые инструменты
(приспособления)

	Механический, слесарный, сборочный, технологический, конструкторский.
	Металлорежущие станки, верстаки, сборочные линии.
	Металлорежущие инструменты, приспособления станочные и сборочные.



При прохождении производственной преддипломной практики по профилю специальности на машиностроительных предприятиях, последние обеспечивают условия прохождения практики согласно договору о прохождении практики обучающихся по направлениям от учебного заведения и согласно тематическому плану прохождения производственной преддипломной практики.

4.3. Перечень учебных изданий, Интернет-ресурсов, дополнительной литературы
Основные источники:
1. Мирошин Д. Г. Технология обработки на токарных станках: учебное пособие для среднего профессионального образования/ Д. Г. Мирошин, Э. Э. Агаева; под общей редакцией И. Н. Тихонова. – Москва: Издательство Юрайт, 2022. – 314 с.- (Профессиональное образование). – Текст: непосредственный

Интернет-ресурсы:
1.«Слесарные работы», http:// metalhandling.ru

Дополнительные источники:

1. Аверьянов О.И., Аверьянова И.О., Клепиков В.В. Технологическое оборудование: Учеб. пособие.- М.: ФОРУМ: ИНФРА-М, 2007.-240с.
2. Багдасарова Т. А. Выполнение работ по профессии Токарь: Пособие по учебной практике : учеб. пособие для студ. учреждений сред. проф. образования/ 2-е изд., стер. –М. : Издательский центр «Академия», 2016.-176 с.
3. Зайцев С.А., Куранов А.Д., Толстов А.Н. Допуски, посадки: Учебник - М.: Издательский центр «Академия», 2007.
4. Горбацевич А.Ф., Шкред В.А. Курсовое проектирование по технологии машиностроения : Учебное пособие для вузов.- М.: ООО ИД «Альянс», 2007. – 256с.
5. Ермолаев В.В. Технологическая оснастка: учебник для студ. учреждений сред.проф. образования/В.В. Ермолаев.- М.: Академия, 2012.- 320с
6. Ермолаев В.В. Технологическая оснастка. Лабораторно-практические работы и курсовое проектирование: учеб.пособие для студ. учреждений сред. проф. образования/В.В. Ермолаев.-2-е изд. стер.-  М.: Издательский центр «Академия», 2013.- 256с
7. Черпаков Б. И. «Технологическая оснастка», М., Издательский центр «Академия», 2010, 288 с.
8. Новиков В.Ю. Технология машиностроения: в 2ч. – Ч.1: Учебник для студ. учреждений сред.проф. образования/ В.Ю. Новиков. -М.: Издательский центр «Академия», 2011. -384с.
9. Новиков В.Ю. Технология машиностроения: в 2ч. – Ч.2: Учебник для студ. учреждений сред.проф. образования/ В.Ю. Новиков. - М.: Издательский центр «Академия», 2011. -352с
10. Справочник технолога машиностроителя. В двух томах. Том I. / Под ред. Р.К. Мещерякова. – 4-е изд. перераб. и доп. – М.: Машиностроение, 1985. – 656 е.: ид
11. Справочник технолога машиностроителя. В двух томах. Том 2. / Под ред. А.Г. Косиловой и Р.К. Мещерякова. – 4-е изд. перераб. и доп. – М. Машиностроение. 1985 
Технологическая, нормативная и др. документация предприятия – базы практики.
4.4. Требования к руководителям практики

Реализация производственной практики проходит в организациях и учреждениях различных отраслей народного хозяйства, а также в учебно-производственных мастерских техникума.

На каждую группу студентов, проходящих практику вне учебного заведения, назначается руководитель практики из числа преподавателей, ведущих профилирующие дисциплины.
Руководитель практики от учебного заведения:
-  устанавливает связь с руководителем практики от предприятия;
-  принимает участие в распределении студентов по рабочим местам;
-  осуществляет контроль за правильностью использования студентов в период практики;
-  оценивает результаты выполнения студентами программы практики
Общее руководство практикой на предприятии возлагается на руководителя практики от предприятия.
Руководитель практики от предприятия:
-  несёт личную ответственность за проведение практики;
-  организует практику в соответствии с программой практики;
-  организует обучение студентов правилам техники безопасности с проверкой их знаний в области охраны труда в установленном на данном предприятии порядке;
-  предоставляет студентам- практикантам возможность пользоваться имеющейся литературой, технической документацией;
-  обеспечивает и контролирует соблюдение правил внутреннего распорядка, установленного на данном предприятии;
-  распределяет студентов-практикантов по рабочим местам;
-оценивает качество работы практикантов, составляет производственные характеристики с отражением в них выполнения программы практики, качество профессиональных знаний, отношения студентов к производственной работе, выполнения индивидуальных заданий, организаторских способностей, участия в освоении новой техники и технологии производств;
-  оказывает помощь в подборе материалов для составления отчетов по практике,для курсового проекта и сбора исходных данных к дипломному проектированию.


4.5. Требования к соблюдению техники безопасности и пожарной безопасности

Во время прохождения производственной практики студенты обязаны соблюдать указания по технике безопасности, охране труда и противопожарную безопасность. Перед прохождением производственной практики со всеми участвующими в нем студентами проводится инструктаж руководителем практики или руководителем организации, в которой студент проходит практику. 


5. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ
ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ
	Результаты (освоенный практический опыт)
	Формы и методы контроля и
оценки результатов обучения 

	
ПК1.1Использовать конструкторскую документацию при разработке технологических процессов изготовления деталей.

	Наблюдение и оценка при выполнении работ по производственной практике.
Составление дневника, отчета по практике.
Дифференцированный зачет по производственной практике.
Квалификационный экзамен по модулям 
ПМ. 01 «Разработка технологических процессов изготовления деталей машин», 
ПМ.03 «Участие во внедрении технологических процессов изготовления деталей машин и осуществление технического контроля»
ПМ.04 Выполнение работ по профессии Токарь
Итоговая аттестация в форме защиты выпускной квалификационной работы (диплома).



	
ПК1.2 Выбирать метод получения заготовок и схемы их базирования.

	

	
ПК 1.3 Составлять маршруты изготовления деталей и проектировать технологические операции.

	

	
ПК 1.4 Разрабатывать и внедрять управляющие программы обработки деталей.

	

	
ПК 1.5 Использовать системы автоматизированного проектирования технологических процессов обработки деталей.

	

	ПК 2.1. Участвовать в планировании и организации работы структурного подразделения.
	

	ПК 2.2. Участвовать в руководстве работой структурного подразделения.
	

	ПК 2.3. Участвовать в анализе процесса и результатов деятельности подразделения.
	

	
ПК 3.1. Участвовать в реализации технологического процесса по изготовлению деталей.

	

	
ПК 3.2. Проводить контроль соответствия качества деталей требованиям технической документации.  
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