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1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ПРОГРАММЫ ПРАКТИКИ
1.1. Область применения 

Настоящая программа практики ПМ.02 Разработка технологических процессов для сборки узлов и изделий разработана в соответствии с требованиями федерального государственного образовательного стандарта среднего профессионального образования и является частью программы подготовки специалистов среднего звена.

Практика имеет целью комплексное освоение обучающимися всех видов профессиональной деятельности по специальности среднего профессионального образования, формирование общих и профессиональных компетенций, а также приобретение необходимых умений и опыта практической работы. 


Производственная практика может проводиться как непрерывно, так и путем чередования с теоретическими занятиями по дням (неделям) при условии обеспечения связи между теоретическим обучением и содержанием практики.


Программа практики обеспечивает подготовку специалистов среднего звена для разработки технологических процессов для сборки узлов и изделий в механосборочном производстве, в том числе в автоматизированном.
Сферой деятельности выпускников являются организации обрабатывающего производства машиностроения.

Сведения из учебного плана:

- объем времени, отведенный на практику:  4 недели (144 часа).
- промежуточная аттестация проводится в форме: дифференцированного зачета. 

1.2. Цель и планируемые результаты освоения практики

Производственная практика направлена на формирование у студентов общих и профессиональных компетенций, приобретение практического опыта и реализуется в рамках профессионального модуля по соответствующему основному виду деятельности, предусмотренных ФГОС СПО по специальности:
	Код
	Профессиональные компетенции

	ПК 2.1
	Планировать процесс выполнения своей работы в соответствии с производственными задачами по сборке узлов или изделий

	ПК 2.2
	Осуществлять сбор, систематизацию и анализ информации для выбора оптимальных технологических решений, в том числе альтернативных в соответствии с принятым процессом выполнения своей работы по сборке узлов или изделий

	ПК 2.3
	Разрабатывать технологическую документацию по сборке узлов или изделий на основе конструкторской документации в рамках своей компетенции в соответствии с нормативными требованиями, в том числе с использованием систем автоматизированного проектирования

	ПК 2.4
	Осуществлять выполнение расчётов параметров процесса сборки узлов или изделий в соответствии с принятым технологическим процессом согласно нормативным требованиям, в том числе с использованием систем автоматизированного проектирования

	ПК 2.5
	Осуществлять подбор конструктивного исполнения сборочного инструмента, материалов исполнительных элементов инструмента, приспособлений и оборудования в соответствии с выбранным технологическим решением, в том числе с использованием систем автоматизированного проектирования

	ПК 2.6
	Оформлять маршрутные и операционные технологические карты для сборки узлов или изделий на сборочных участках машиностроительных производств, в том числе с использованием систем автоматизированного проектирования

	ПК 2.7
	Осуществлять разработку управляющих программ для автоматизированного сборочного оборудования в целях реализации принятой технологии сборки узлов или изделий на сборочных участках машиностроительных производств, в том числе с использованием систем автоматизированного проектирования

	ПК 2.8
	Осуществлять реализацию управляющих программ для автоматизированной сборки узлов или изделий на автоматизированном сборочном оборудовании в целях реализации принятой технологии сборки узлов или изделий на сборочных участках машиностроительных производств в соответствии с разработанной технологической документацией

	ПК 2.9
	Организовывать эксплуатацию технологических сборочных приспособлений в соответствии с задачами и условиями технологического процесса сборки узлов или изделий сообразно с требованиями технологической документации и реальными условиями технологического процесса

	ПК 2.10
	Разрабатывать планировки участков сборочных цехов машиностроительных производств в соответствии с производственными задачами, в том числе с использованием систем автоматизированного проектирования


Освоение профессионального модуля направлено на развитие общих компетенций:

	Код
	Общие компетенции

	ОК 01
	Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности, применительно к различным контекстам

	ОК 02
	Осуществлять поиск, анализ и интерпретацию информации, необходимой для выполнения задач профессиональной деятельности

	ОК 03
	Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное развитие

	ОК 04
	Работать в коллективе и команде, эффективно взаимодействовать с коллегами, руководством, клиентами

	ОК 05
	Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государственном языке с учетом особенностей социального и культурного контекста

	ОК 06
	Проявлять гражданско-патриотическую позицию, демонстрировать осознанное поведение на основе традиционных общечеловеческих ценностей

	ОК 07
	Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, эффективно действовать в чрезвычайных ситуациях

	ОК 08
	Использовать средства физической культуры для сохранения и укрепления здоровья в процессе профессиональной деятельности и поддержания необходимого уровня физической подготовленности

	ОК 09
	Использовать информационные технологии в профессиональной деятельности

	ОК 10
	Пользоваться профессиональной документацией на государственном и иностранном языках

	ОК 11
	Планировать предпринимательскую деятельность в профессиональной сфере


2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРАКТИКИ
	Наименование разделов, МДК
	Содержание практики
	Объем часов


	1
	2
	3

	МДК.02.01 Разработка технологических процессов для сборки узлов и изделий в механосборочном производстве, в том числе, в автоматизированном
	

	Введение
	Инструктажи вводный, по охране труда, пожарной безопасности.  
	6

	1. Выбор способов базирования соединяемых деталей

	Основные понятия и терминология, используемые при сборочных операциях.
Знакомство со служебным назначением машин и узлов.  

Анализ соответствия ТУ и норм точности служебному назначению машины или узла. 

Выбор методов достижения требуемой точности узла или машины в целом. 

Виды соединений и точность  сборки. 
	6

6

	2.  Разработка технических заданий на проектирование специальных технологических приспособлений
	Знакомство с оборудованием и технологической оснасткой, применяемыми при выполнении сборочных работ.
Определение операций требующих применения специального оборудования или технологической оснастки для выполнения сборочных операций.

Выбор средств повышения производительности и технологичности сборочных операций.

Технологические документы, применяемых при сборочных операциях.

Требования предъявляемые при составлении (разработке) технических заданий на проектирование специальных технологических приспособлений 
	6
6

6

6

	3. Составление технологических маршрутов сборки узлов и изделий и проектирование сборочных технологических операций 
	Виды конструкторской документации на сборку:
 - чертежи общих видов сборочных единиц и изделий;

- спецификации поступающих на сборку сборочных единиц и деталей;

- условий, в которых выполняется сборка.

Разработка последовательности и выбор вида и формы организации процесса сборки машины. 

Разработка маршрута и схемы сборки

Обеспечение точности сборки

Контроль сборочных и технологических параметров
	6

6

6



	4.  Использование шаблонов типовых схем сборки изделий
	Знакомство с шаблонами типовых  схем сборки , используемых на предприятии.
Виды сборочной документации, используемой в типовых схемках сборки.

Виды контрольной документации, используемой для типовых схем сборки 
	6

6

	5.  Использование автоматизированного рабочего места технолога-программиста для разработки и внедрении управляющих программ к сборочному автоматизированному оборудованию и промышленным роботам
	Знакомство с «Автоматизированной системой технологической подготовки производства».
Состав системы АСТПП:

7. информационный поиск

8. кодирование, контроль и преобразование информации

9. формирование исходных данных

10. оформление технической документации

Подсистемы специального назначения:

1. обеспечение технологичности конструкции изделия

2. проектирование технологических процессов

3. управление ТПП

4. изготовление средств технологического оснащения 

Структуры и задачи АСТПП
	6

6
6
6

6

	6. Оформление маршрутных и операционных технологических карт для сборки узлов или изделий на сборочных участках машиностроительных производств
	Виды технологической документации, применяемой в сборочном производстве.
Порядок заполнения маршрутной и операционной карт.


	6

	7. Выбор технологических маршрутов для соединений из базы разработанных ранее
	  Базы данных технологических маршрутов сборки узлов и изделий, используемых в производстве.
  Практика использования базы данных  технологических маршрутов сборки узлов и изделий при проектировании маршрутов новых узлов и изделий 
	6

	8.  Подбор конструктивного исполнения сборочного инструмента, материалов, исполнительных элементов инструмента, приспособлений и оборудования в соответствии с выбранным технологическим решением
	  Информационные базы данных сборочного инструмента, материалов, исполнительных элементов инструмента, приспособлений и оборудования используемых на операциях сборки.
  Практика использования информационных баз предприятия для подбора сборочного инструмента, материалов, исполнительных элементов инструмента, приспособлений и оборудования используемых на операциях сборки в соответствии с выбранным технологическим решением.
	6

6

6

	9. Организация эксплуатации технологических сборочных приспособлений в соответствии с задачами и условиями технологического процесса
	  Формы организации эксплуатации технологических сборочных приспособлений в соответствии с задачами и условиями технологического процесса
	6
6

	ВСЕГО
	144 часа


3. ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПРАКТИКИ
Производственная практика должна проводиться в организациях, направление деятельности которых соответствует указанной области профессиональной деятельности, на основе договоров, заключаемых между образовательной организацией и организациями.
3.1. Материально-техническое обеспечение

Реализация программы предполагает наличие:

	Наименование
	Средства обучения *

	кабинеты
	

	технологии машиностроения
	персональные компьютеры, 

комплект интерактивного мультимедийного оборудования

	лаборатории
	

	технологического оборудования и оснастки
	персональные компьютеры, 

комплект интерактивного мультимедийного оборудования

образцы деталей.

образцы режущего инструмента

образцы шероховатости поверхности по видам обработки

	автоматизированного проектирования технологических процессов и программирования систем ЧПУ
	Учебно-методический комплекс «Станки с ЧПУ и CAD/CAM-системы»:
- настольный фрезерный станок с ЧПУ серии KOSY3 Massiv;

- малогабаритный токарный станок;

- интегрированная CAD/CAM/CAE-система ADEM;

- специализированное симмуляционное программное обеспечение MTS;

- программный комплекс для обучения технологическому программированию систем ЧПУ – SinuTrain;

- программный комплекс KELLER CNC Plus Training (точение)/(фрезерование) для формирования программ обработки деталей и обучения на токарных/фрезерных станках с ЧПУ;

- набор учебно-методических материалов: сборник практических и лабораторных работ; комплект фолий; учебное пособие «Основы программирования фрезерных станков с ЧПУ KOSY3 серии Massiv»; учебное пособие «Основы программирования обработки на токарных и фрезерных станках с ЧПУ»; комплект учебной видеоинформации;

- набор демонстрационного оборудования для проведения занятий.

	мастерские
	

	участок станков с ЧПУ
	Сертифицированный центр технического обучения HTEC HAAS Technical Education Center при ФГОУ СПО ЧЭМК:

- токарный обрабатывающий центр с ЧПУ SL-20-THE с прутковым податчиком + автоматический ловитель деталей + система приводного инструмента и ось С (2008 г., фирма HAAS, США);

- фрезерный обрабатывающий центр с ЧПУ VF-2DHE с Системой электронных шурупов для выставления инструмента и привязки к заготовке WIPS + поворотный стол с ЧПУ (4-ая ось) HRT-160 (2008 г., фирма HAAS, США).


3.3. Требования охраны труда, безопасности жизнедеятельности и пожарной безопасности должны соответствовать правилам и нормам.
