Аннотация
к рабочей программе производственной практики
 ПП.01.01, ПП.03.01, ПП.04.01, ПДП

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)»
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.
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.
4. Результаты практики
Результатом производственной практики является: формирование профессиональных (ПК 1.1-ПК 1.5, ПК 3.1, ПК 3.2) и общих (ОК 1-ОК 9) компетенций, а также личностных результатов ЛР 1 –23.
[bookmark: _GoBack]5. Тематический план

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

	ПК1.1 -1.5

	ПМ.01  Разработка технологических процессов изготовления деталей машин
	4 недели, 
144 часа
	8 семестр

	ПК3.1-3.2

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

	ПК1.1
ПК3.1-3.2
	ПМ.04. Выполнение работ по профессии Токарь
	5 недель, 
180 часов
	8 семестр

	ПК1.1 -1.3
ПК3.1-3.2
	ПДП.00 Преддипломная практика
	4 недели, 
144 часа
	8 семестр


6. Содержание практик
	Вид деятельности
	Формы промежуточной аттестации

	ПМ. 01. Разработка технологических процессов изготовления деталей машин
	Дифференцированный зачёт

	ПМ.03 Участие во внедрении технологических процессов изготовления деталей машин и осуществление технического контроля
	Дифференцированный зачёт

	ПМ.04. Выполнение работ по профессии Токарь 
	Дифференцированный зачёт

	ПДП. Производственная практика преддипломная
	Дифференцированный зачёт



