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1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ
«ПП.06 Производственная практика по ПМ.06 Выполнение работ по одной или нескольким профессиям рабочих, должностям служащих 16045 Оператор станков с программным управлением»
1.1. Область применения рабочей программы

Рабочая программа ПП.06 Производственная практика по ПМ.06 «Выполнение работ по одной или нескольким профессиям рабочих, должностям служащих 16045 Оператор станков с программным управлением» является частью основной образовательной программы в соответствии с ФГОС СПО 15.02.18 Техническая эксплуатация и обслуживание роботизированного производства (по отраслям), утверждённого приказом Министерства просвещения Российской Федерации от 27 ноября 2023 года № 890. 
1.2 Цель и планируемые результаты освоения программы производственной практики

В результате освоения программы производственной практики у студентов должен сформироваться практический опыт по видам деятельности ВД 6 Выполнение работ по одной или нескольким профессиям рабочих, должностям служащих 16045 Оператор станков с программным управлением и соответствующим им общим компетенциям, и профессиональным компетенциям
1.2.1. Перечень общих компетенций

	Код
	Наименование общих компетенций

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

	ОК 02
	Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации информации, и информационные технологии для выполнения задач профессиональной деятельности

	ОК 03
	Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное развитие, предпринимательскую деятельность в профессиональной сфере, использовать знания по правовой и финансовой грамотности в различных жизненных ситуациях

	ОК 04
	Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде

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

	ОК 07
	Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, применять знания об изменении климата, принципы бережливого производства, эффективно действовать в чрезвычайных ситуациях

	ОК 09
	Пользоваться профессиональной документацией на государственном и иностранном языках


1.2.2. Перечень профессиональных компетенций 

	Код
	Наименование видов деятельности и профессиональных компетенций

	ВД 6
	Выполнение работ по одной или нескольким профессиям рабочих, должностям служащих 16045 Оператор станков с программным управлением

	ПК 6.1.
	Обрабатывать заготовки простой детали типа тела вращения с точностью размеров по 12 - 14-му квалитету на токарном универсальном станке с ЧПУ

	ПК 6.2.
	Контролировать параметры простой детали типа тела вращения с точностью размеров по 12 - 14-му квалитету, изготовленной на токарном универсальном станке с ЧПУ

	ПК 6.3.
	Обрабатывать заготовки простой детали не типа тела вращения с точностью размеров по 12 - 14-му квалитету на сверлильном, фрезерном или расточном станке с ЧПУ

	ПК 6.4.
	Контролировать параметры простой детали не типа тела вращения с точностью размеров по 12 - 14-му квалитету, изготовленной на универсальном сверлильном, фрезерном или расточном станке с ЧПУ


1.2.3. В результате освоения профессионального модуля обучающийся должен:

	Иметь навыки
	· Установки заготовки простой детали типа тела вращения в приспособление токарного универсального станка с ЧПУ

· Запуска токарного универсального станка с ЧПУ для изготовления простой детали типа тела вращения

· Запуска управляющей программы для обработки заготовки простой детали типа тела вращения

· Контроля состояния режущих инструментов и (или) режущих пластин для изготовления простой детали типа тела вращения на токарном универсальном станке с ЧПУ

· Контроля процесса изготовления простой детали типа тела вращения на токарном универсальном станке с ЧПУ
· Визуального определения дефектов обработанных поверхностей простой детали типа тела вращения, изготовленной на токарном универсальном станке с ЧПУ
· Контроля линейных размеров простой детали типа тела вращения, изготовленной на токарном универсальном станке с ЧПУ, по 12 - 14-му квалитету
· Контроля точности формы и взаимного расположения поверхностей простой детали типа тела вращения, изготовленной на токарном универсальном станке с ЧПУ, с точностью до 14-й степени точности
· Контроля шероховатости поверхностей простой детали типа тела вращения, изготовленной на токарном универсальном станке с ЧПУ, по параметру Ra 6,3...12,5

	Уметь
	· Применять технологическую и конструкторскую документацию на изготовление простой детали типа тела вращения на токарном универсальном станке с ЧПУ

· Устанавливать заготовку простой детали типа тела вращения в приспособление токарного универсального станка с ЧПУ

· Контролировать базирование и закрепление заготовки простой детали типа тела вращения в универсальном приспособлении на токарном универсальном станке с ЧПУ

· Проверять надежность закрепления заготовки простой детали типа тела вращения в приспособлении и прилегание заготовки к установочным поверхностям приспособления

· Запускать токарный универсальный станок с ЧПУ

· Читать управляющую программу для обработки заготовки простой детали типа тела вращения на токарном универсальном станке с ЧПУ

· Запускать управляющую программу для обработки заготовки простой детали типа тела вращения на токарном универсальном станке с ЧПУ

· Выполнять процесс обработки заготовки простой детали типа тела вращения на токарном универсальном станке с ЧПУ

· Контролировать визуально процесс обработки заготовки простой детали типа тела вращения на токарном универсальном станке с ЧПУ

· Контролировать состояние режущих инструментов и (или) режущих пластин для изготовления простой детали типа тела вращения на токарном универсальном станке с ЧПУ

· Проверять наличие смазочно-охлаждающей жидкости в баке токарного универсального станка с ЧПУ
· Выявлять визуально дефекты обработанных поверхностей простой детали типа тела вращения, изготовленной на токарном универсальном станке с ЧПУ

· Применять универсальные контрольно-измерительные приборы и инструменты для измерения и контроля линейных размеров простой детали типа тела вращения, изготовленной на токарном универсальном станке с ЧПУ, с точностью до 12 - 14-го квалитета

· Применять универсальные контрольно-измерительные приборы и инструменты для измерения и контроля точности формы и взаимного расположения обработанных поверхностей простой детали типа тела вращения, изготовленной на токарном универсальном станке с ЧПУ, с точностью до 14-й степени точности

· Контролировать шероховатость поверхностей простой детали типа тела вращения, изготовленной на токарном универсальном станке с ЧПУ, визуально-тактильными методами

· Проверять соответствие измеренных параметров простой детали типа тела вращения, изготовленной на универсальном токарном станке с ЧПУ, чертежу

	Знать
	· Правила чтения технологической и конструкторской документации

· Условное обозначение технологических баз, используемое в технологической документации

· Устройство, основные узлы, принципы работы и правила эксплуатации универсальных приспособлений, используемых для установки заготовок и изготовления простых деталей типа тел вращения на токарных универсальных станках с ЧПУ

· Способы контроля надежности крепления заготовок в приспособлениях и прилегания заготовок к установочным поверхностям

· Основные механизмы и узлы токарных универсальных станков с ЧПУ и принципы их работы

· Назначение органов управления токарных универсальных станков с ЧПУ

· Интерфейс устройства ЧПУ токарных универсальных станков с ЧПУ

· Назначение и правила применения режущих инструментов на токарных станках с ЧПУ

· Правила технической эксплуатации и ухода за универсальными токарными станками с ЧПУ

· G-коды

· Основные команды управления токарным универсальным станком с ЧПУ

· Правила технической эксплуатации токарных универсальных станков с ЧПУ и ухода за ними

· Классификация, маркировка и физико-механические свойства конструкционных и инструментальных материалов

· Требования охраны труда при работе со смазочно-охлаждающими жидкостями

· Требования охраны труда, пожарной, промышленной, экологической и электробезопасности
· Обозначения на рабочих чертежах деталей допусков и посадок типовых соединений, допусков форм и взаимного расположения поверхностей, параметров шероховатости поверхностей

· Система допусков и посадок, степеней точности; квалитеты и параметры шероховатости

· Виды дефектов поверхностей и способы их предупреждения и устранения

· Виды, конструкции, назначение, возможности и правила использования контрольно-измерительных инструментов для измерения и контроля шероховатости по параметру Ra 6,3...12,5

· Виды, конструкции, назначение, возможности и правила использования контрольно-измерительных инструментов для измерения и контроля линейных размеров по 12 - 14-му квалитету

· Виды, конструкции, назначение, возможности и правила использования контрольно-измерительных инструментов для измерения и контроля точности формы и взаимного расположения с точностью до 14-й степени точности

· Машиностроительное черчение в объеме, необходимом для выполнения работы


1.3. Количество часов, отводимое на освоение производственной практики
Трудоемкость производственной практики в рамках освоения профессионального модуля ПМ.06 «Выполнение работ по одной или нескольким профессиям рабочих, должностям служащих 16045 Оператор станков с программным управлением» составляет 108 часов (3 недели).
Сроки проведения производственной практики определяются рабочим учебным планом по специальности СПО 15.02.18 Техническая эксплуатация и обслуживание роботизированного производства (по отраслям), и графиком учебного процесса. Практика проводится на 4 курсе в 7 семестре концентрированно.

1.4. Место производственной практики ПП.06 в структуре профессионального модуля ПМ.06
Производственная практика ПП.06 проводится, в соответствии с утвержденным учебным планом, после прохождения междисциплинарных курсов (МДК) и учебной практики в рамках профессионального модуля ПМ.06 «Выполнение работ по одной или нескольким профессиям рабочих, должностям служащих 16045 Оператор станков с программным управлением»:

МДК.06.01 Технология выполнения работ на станках с программным управлением
УП.06 по ПМ.06 «Выполнение работ по одной или нескольким профессиям рабочих, должностям служащих 16045 Оператор станков с программным управлением»
1.5. Место прохождения практики
Производственная практика ПП.06 проводится на промышленных предприятиях. Руководителями практики от колледжа назначаются преподаватели дисциплин профессионального цикла.
2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ

2.1. Тематический план и содержание производственной практики
	Наименование тем производственной практики
	Виды работ
	Объем
часов

	
	
	

	Раздел 1. Выполнение работ по одной или нескольким профессиям рабочих, должностям служащих 16045 Оператор станков с программным управлением
	· Подготовительные работы на рабочем месте оператора станка с программным управлением.
· Обслуживание рабочего места оператора станка с программным управлением. 
· Выбор инструмента и оснастки для работы на металлорежущих станках. 
· Настройка станка в соответствии с заданием.  
· Перенос программы на станок. 

· Анализ программ на основе входных данных, технологической и конструкторской документации 

· Адаптации разработанных управляющих программ. 
· Изготовление деталей в соответствии с программой для станка и заданием.
	108

	Дифференцированный зачет
	· Защита отчета по производственной практике
	-

	Итого
	
	108


3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ

3.1. Требования к проведению практики

Продолжительность рабочего дня студента во время практики определяется согласно трудовому законодательству из расчета 36 часов в неделю при возрасте 16-​18 лет, и до 40 часов в неделю при возрасте старше 18 лет.

Со студентами обязательно проводится инструктаж по технике безопасности, электробезопасности и пожарной безопасности непосредственно на рабочем месте практиканта.

К прохождению практики допускаются студенты, освоившие теоретический курс обучения в рамках профессионального модуля.
3.2. Требования к минимальному материально-техническому обеспечению
Реализация программы практики предполагает прохождение практики на промышленных предприятиях. Практическая подготовка при проведении практики организуется путем непосредственного выполнения обучающимися определенных видов работ, связанных с будущей профессиональной деятельностью.

3.3. Информационное обеспечение реализации программы

Для реализации программы библиотечный фонд образовательной организации должен иметь печатные и/или электронные образовательные и информационные ресурсы, рекомендованные ФУМО, для использования в образовательном процессе. При формировании библиотечного фонда образовательной организации выбирается не менее одного издания из перечисленных ниже печатных изданий и (или) электронных изданий в качестве основного, при этом список, может быть дополнен новыми изданиями.
3.3.1. Основные печатные издания

1. Методика программирования станков с ЧПУ на наиболее полном полигоне вспомогательных G-функциях 

2. Помпеев К.П. Методика наладки и программирования токарного станка с ЧПУ, оснащенного системой Fanuc: Учебное пособие – СПб: Университет ИТМО, 2021. – 56 с.

3.2.2. Дополнительные источники 
1. Funuc руководство пользования https://abamet-info.ru/stanki-pdf/abamet/manuals/funuc-cnc_b-64304ru.pdf

2. Simens инструкции пhttps://rsbis.com/ru/files/69-siemens-sinumerik-808d-instrukcii
3.4. Кадровое обеспечение образовательного процесса

Руководство производственной практикой обучающихся осуществляется преподавателем спецдисциплин и ответственным руководителем практики от предприятия. Преподаватель спецдисциплин проходит обязательную стажировку в профильных организациях не реже одного раза в три года, Опыт деятельности в организациях соответствующей профессиональной сферы является обязательным.
4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ 
ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ

В период прохождения производственной практики обучающиеся обязаны вести документацию: дневник-отчет по практике.

Дифференцированный зачет по производственной практике выставляется на основании собеседования по отчету и данных аттестационного листа (характеристики профессиональной деятельности студента на практике) с указанием видов работ, выполненных обучающимся во время практики, их объема, качества выполнения в соответствии с технологией и (или) требованиями.
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