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1. ПАСПОРТ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ 

ПРАКТИКИ / ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ ПО ПРОФИЛЮ 

СПЕЦИАЛЬНОСТИ 

 

1.1. Область применения программы 
Рабочая программа производственной практики профессионального 

модуля ПМ.02 Разработка технологических процессов для сборки узлов и 

изделий в механосборочном производстве, в том числе автоматизированном 

является частью программы подготовки специалистов среднего звена (далее – 

ППССЗ) в соответствии с ФГОС СПО по специальности 15.02.15 Технология 

металлообрабатывающего производства базовой подготовки в части освоения 

основного вида деятельности 

– Разрабатывать технологические процессы для сборки узлов и изделий в 

механосборочном производстве, в том числе автоматизированном и 

соответствующих общих (далее ОК) и профессиональных компетенций 

(далее ПК). 
 

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.02 Разработка технологических процессов 

для сборки узлов и изделий в механосборочном производстве, в том числе 

автоматизированном должен: 

иметь практический опыт в: 

 использования шаблонов типовых схем сборки изделий; 

 выбора способов базирования соединяемых деталей; 

 выбора технологических маршрутов для соединений из базы 

маршрутов, разработанных ранее; 

 поиска и анализа необходимой информации для выбора наиболее 

подходящих технологических решений; 

 разработки технических заданий на проектирование специальных 

технологических приспособлений; 

 применения конструкторской документации для разработки 

технологической документации; 

 проведения расчѐтов параметров сборочных процессов узлов и 

изделий; 

 применения CAE систем для расчѐтов параметров сборочного 

процесса; 
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 подбора конструктивного исполнения сборочного инструмента, 

материалов, исполнительных элементов инструмента, приспособлений и 

оборудования; 

 применения систем автоматизированного проектирования для 

выбора конструктивного исполнения сборочного инструмента, 

приспособлений и оборудования; 

 оформления маршрутных и операционных технологических карт 

для сборки узлов или изделий на сборочных участках машиностроительных 

производств; 

 составления технологических маршрутов сборки узлов и изделий 

и проектирование сборочных технологических операций; 

 использования систем автоматизированного проектирования в 

приложении к оформлению технологической документации по сборке узлов 

или изделий. 

 разработки управляющих программ для автоматизированного 

сборочного оборудования; 

 применения автоматизированного рабочего места технолога-

программиста для разработки и внедрения управляющих программ к 

сборочному автоматизированному оборудованию и промышленным роботам; 

 реализации управляющих программ для автоматизированной 

сборки изделий на станках с ЧПУ; 

 применения технологической документации для реализации 

технологии сборки с помощью управляющих программ; 

 организации эксплуатации технологических сборочных приспо-

соблений в соответствии с задачами и условиями процесса сборки; 

 сопоставления требований технологической документации и ре-

альных условий технологического процесса; 

 разработки и составления планировок участков сборочных цехов; 

 применения систем автоматизированного проектирования для 

разработки планировок. 

уметь: 

 определять последовательность выполнения работы по сборке уз-

лов или изделий; 

 выбирать способы базирования деталей при сборке узлов или 

изделий; 

 выбирать способы базирования соединяемых деталей; 

 оптимизировать рабочие места с учетом требований по эргономи-

ке, безопасности труда и санитарно-гигиенических норм для отрасли; 

 разрабатывать технологические схемы сборки узлов или изделий; 

 читать чертежи сборочных узлов; 

 использовать пакеты прикладных программ для разработки кон-

структорской документации и проектирования технологических процессов 

механосборочного производства; 
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 выполнять сборочные чертежи и деталировки, а также чертежи 

общего вида в соответствии с Единой системой конструкторской 

документации (ЕСКД); 

 определять последовательность сборки узлов и деталей; 

 рассчитывать параметры процесса сборки узлов или изделий со-

гласно требованиям нормативной документации; 

 использовать CAЕ системы при выполнении расчѐтов параметров 

сборки узлов и деталей; 

 выбирать и применять сборочный инструмент, материалы в соот-

ветствии с технологическим решением; 

 применять системы автоматизированного проектирования для 

выбора инструмента и приспособлений для сборки узлов или изделий; 

 оформлять технологическую документацию; 

 оформлять маршрутные и операционные технологические карты 

для сборки узлов или изделий на сборочных участках производств; 

 применять системы автоматизированного проектирования при 

оформлении карт технологического процесса сборки; 

 составлять управляющие программы для сборки узлов и изделий 

в механосборочном производстве; 

 применять системы автоматизированного проектирования для 

разработки управляющих программ для автоматизированного сборочного 

оборудования; 

 реализовывать управляющие программы для автоматизированной 

сборки узлов или изделий; 

 пользоваться технологической документацией при разработке 

управляющих программ по сборке узлов или изделий; 

 эксплуатировать технологические сборочные приспособления для 

удовлетворения требования технологической документации и условий 

технологического процесса; 

 осуществлять компоновку участка сборочного цеха согласно тех-

нологическому процессу; 

 применять системы автоматизированного проектирования и CAD 

технологии для разработки планировки. 

 

 

1.3. Количество часов на освоение программы производственной 

практики  
Всего – 216 часов (6 недель). 

Промежуточная аттестация проводится за счет времени, отведенного на 

производственную практику. 
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2. РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ 

ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ  
 

Результатом освоения обучающимися рабочей программы учебной 

практики являются сформированные умения, первоначальный практический 

опыт в рамках ПМ.02 Разработка технологических процессов для сборки 

узлов и изделий в механосборочном производстве, в том числе 

автоматизированном должен (далее - ОК) и профессиональными (далее - ПК) 

компетенциями: 
Код Наименование видов деятельности и профессиональных компетенций 

ВД 2 Разрабатывать технологические процессы для сборки узлов и изделий в 

механосборочном производстве, в том числе автоматизированном 

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 расчѐтов 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 
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Вариативная часть – не предусмотрено. 

В процессе освоения ПМ обучающиеся овладевают ОК: 

 

Код Наименование общих компетенций 

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 

иностранных языках. 

ОК 11 Планировать предпринимательскую деятельность в профессиональной сфере 
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3. СОДЕРЖАНИЕ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ  

 

3.1. Задания на практику 

 
Код и наименование ПК Задания на практику 

ПК 2.1. Планировать процесс выполнения 

своей работы в соответствии с 

производственными задачами по сборке 

узлов или изделий. 

1. Разработка технологического процесса сборки узла или изделия 

машиностроительного цеха и оформление технологической документации сборки. 

 

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. 

1. Разработка управляющих программ на сборочных станках с применением 

CAD/CAM систем для сборки 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. 

1. Ознакомление с автоматизированным рабочим местом оператора сборочного 

станка и реализация управляющей программы по сборке узлов или изделий. 

 

ПК 2.4. Осуществлять выполнение расчѐтов 

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 
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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 
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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 
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3.2 Содержание производственной практики  

 

Наименование разделов, тем Содержание работ производственной практики 
Объем   

часов 

Раздел 1 Общая характеристика 

предприятия, организации  

 18 

Тема 1.1.  

Производственная и 

управленческая структура 

предприятия 

1. Инструктаж по технике безопасности, противопожарной безопасности и охране 

труда 

 

6 

2. Ознакомление со структурой и работой механических цехов предприятия 6 

3. Посещение технологического и конструкторского бюро 6 

Раздел 2 Разработка 

технологических процессов 

изготовления деталей машин 

 78 

Тема 2.1 

Анализ конструктивно-

технологических свойств детали 

1. Определение типа производства и технологический контроль конструкторской 

документации с рекомендациями по повышению технологичности детали 
6 

2. Определение видов и способов получения заготовок 6 

3. Расчет припусков и расчет коэффициента использования материалов 6 

4.  Выбор схем базирования и назначение технологических баз 6 

5. Составление технологического маршрута изготовления детали 6 

6. Проектирование технологических операций;  6 

Тема 2.2 Разработка  

технологических процессов 

1. Выбор технологического оборудования и технологической оснастки 6 
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изготовления деталей 2. Выбор режущего, мерительного и вспомогательного инструментов 6 

3. Расчет режимов резания по нормативам 6 

4. Расчет штучного времени 6 

5. Оформление технологической документации 6 

6. Обработка типовых деталей на металлообрабатывающем оборудовании 6 

7. Использование пакета прикладных программ для разработки  конструкторской 

документации и проектирования технологических процессов. 
6 

Раздел 3 Основные понятия 

сборки узлов и изделий 

 66 

Тема 3.1  

Создание и редактирование 

сборочного объекта 

1. Сборка разъѐмных соединений: резьбовых, шпоночных, шлицевых, неподвижных 
конических.  

6 

2. Расчѐт резьбового соединения 6 

3. Сборка неразъѐмных соединений: сборка соединений с гарантированным натягом, 

получаемых развальцовыванием, заклѐпочных, сваркой, пайкой, склеиванием 
6 

 4. Расчѐт сборки неподвижного соединения с натягом. 6 

Тема 3.2 Составление схемы 

общей и узловой сборки изделия 

1. Разработка технологического процесса сборки изделия  6 

2. Составление и оформление технологической карты сборочного процесса узла 6 

3. Составление и оформление маршрутной карты сборки поршня 6 

4. Разработка и оформление операционной карты сборки изделия 6 

5. Составление ведомости сборки кондуктора 6 

6. Оформление комплектовочной технологической карты в CAD-системе 6 

7. Оформление технологической карты в CAD-системе 6 

Раздел 4 Работа на станке с 

программным управлением при 

сборке изделий 

 48 
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Тема 4.1 Расфиксация и 

извлечение собранного изделия 

1. Реализация разработанных управляющих программ на сборочном станке для сборки 
узлов и изделий различного назначения. 

6 

2. Составление простой управляющей программы для сборки изделия 6 

3. Управление режимами сборки узлов или изделий 6 

4. Программирование сборки изделия в CAM-системе 6 

5. Программирование сборки узла в CAM-системе 6 

6. Составление управляющих программ 6 

7. Визуализация процессов управления 6 

8. Симуляция работы мехатронных систем 6 

Дифференцированный зачет 6 

Всего 216 
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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.02 Разработка технологических 

процессов для сборки узлов и изделий в механосборочном производстве, в 

том числе автоматизированном, в том числе в автоматизированном 

производстве 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. 
 

4.2. Требования к минимальному материально-техническому 

обеспечению производственной практики 

        Производственная практика проводится в организациях/предприятиях, 

оснащенных современным оборудованием, использующих современные 
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информационные технологии, имеющих лицензию. 

4.3. Информационное обеспечение обучения 

Основные источники: 

1. Адаскин А.М., Колесов Н.В. Современный режущий инструмент, 3-

е изд. ст., ОИЦ «Академия», 2016. 

2. Черепахин А.А. Материаловедение (ППССЗ), 8-ое изд. ст., ОИЦ 

«Академия», 2014. 

3. Черпаков Б.И. Технологическая оснастка (ППССЗ), 3-ее изд. ст., 

ОИЦ «Академия», 2015. 

4. Минько В.М. Охрана труда в машиностроении ППССЗ, 5-ое изд. 

ис., ОИЦ «Академия», 2015. 

5. Зайцев С.А. Метрология, стандартизация и сертификация в 

машиностроении, 6-ое изд. ст., ОИЦ «Академия», 2015. 

6. Келим Ю.М. Контроль и метрологическое обеспечение средств и 

систем автоматизации, 1-ое изд., ОИЦ «Академия», 2018. 

7. Левин В.И. Информационные технологии в машиностроении, 5-ое 

изд. ст., ОИЦ «Академия», 2018. 

Дополнительные источники: 
1.  Адаскин А.М., Зуев В.М. Материаловедение 

(металлообработка), 11-ое изд. ст., ОИЦ «Академия», 2016.  
2. Куликов О.Н., Ролин Е.И. Охрана труда в металлообрабатывающей 

промышленности ППКРС, 8-е изд. ст., ОИЦ «Академия», 2019.  
3. Ильянков А.И., Марсов Н.Ю. Основные термины, понятия, и 

определения в технологии машиностроения. Справочник, 1-ое изд., ОИЦ 
«Академия», 2017.  

4. Зайцев С.А., Куранов А.Д., Толстов А.Н. Допуски и технические 
измере-ния ППКРС, 12-ое изд. ст., ОИЦ «Академия», 2015. 

 

Нормативно-правовая документация: 

1. СНиП 3.05.06-85 «Строительные нормы и правила. 

Электротехнические устройства» 

2. СТО 11233753-001 -2006 «Системы автоматизации. Монтаж и 

наладка». 

 

4.4. Кадровое обеспечение образовательного процесса 

Руководство производственной практикой осуществляется 

преподавателями дисциплин профессионального цикла. 

Требования к квалификации педагогических кадров – в соответствии с 

требованиями действующего федерального государственного 

образовательного стандарта. 

Квалификация педагогических работников образовательной 

организации должна отвечать квалификационным требованиям, указанным в 

квалификационных справочниках, и (или) профессиональных стандартах. 
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4.5. Требования к организации аттестации и оценке результатов 

производственной практики  

В период прохождения производственной практики обучающимся 

ведется дневник практики. По результатам практики обучающимся 

составляется отчет, который утверждается организацией. 

В качестве приложения к дневнику практики обучающийся оформляет 

материалы, 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 

на базах практической подготовки/в учебно-производственной мастерской.  
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5. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ 

ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ  
 

 

Результаты обучения 

(сформированные умения, 

практический опыт в рамках ВПД) 

Основные показатели оценки 

результата 

Формы и методы 

контроля и оценки 

результатов обучения 

ПК 2.1. Планировать процесс 

выполнения своей работы в 

соответствии с производственными 

задачами по сборке узлов или изделий. 

– планировать процесс выполнения 

своей работы в соответствии с 

производственными задачами по 

сборке узлов 

или изделий 

– текущий контроль 

выполнения работ; 

– дифференцированный 

зачет по 

производственной 

практике. 

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. 

– 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 

– текущий контроль 

выполнения работ; 

– дифференцированный 

зачет по 

производственной 

практике 

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. 

– разрабатывать схемы сборки узлов 

и механизмов 

– 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 

– текущий контроль 

выполнения работ; 

– дифференцированный 

зачет по 

производственной 

практике 

ПК 2.4. 

Осуществлять выполнение расчетов 

параметров процесса сборки узлов или 

изделий в соответствии с принятым 

технологическим процессом согласно 

нормативным требованиям, в том числе 

с использованием систем 

автоматизированного проектирования. 

–выполнять расчеты параметров 

процесса сборки узлов или изделий 

в соответствии с принятым 

технологическим процессом 

согласно нормативным 

требованиям, в том числе с 

использованием 

систем автоматизированного 

проектирования 

– текущий контроль 

выполнения работ; 

– дифференцированный 

зачет по 

производственной 

практике 

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 

– выбирать конструктивное 

исполнение сборочного 

инструмента, материалов 

исполнительных элементов 

инструмента, 

приспособлений и оборудования в 

соответствии с выбранным 

технологическим 

решением, в том числе с 

– текущий контроль 

выполнения работ; 

– дифференцированный 

зачет по 

производственной 

практике 
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использованием систем 

автоматизированного проектирования. 

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 

– разрабатывать технологические 

процессы сборки узлов или изделий 

– оформлять технологическую 

документацию на разработанные 

технологические процессы сборки 

узлов или изделий, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного 

проектирования 

– текущий контроль 

выполнения работ; 

– дифференцированный 

зачет по 

производственной 

практике 

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 

– разрабатывать управляющие 

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 

– текущий контроль 

выполнения работ; 

– дифференцированный 

зачет по 

производственной 

практике 

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. 

– отработка управляющих программ 

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 

– внесение изменений в 

управляющие программы 

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 

– текущий контроль 

выполнения работ; 

– дифференцированный 

зачет по 

производственной 

практике 

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. 

–оценка соответствия сборочного 

приспособления технологической 

документации 

–устранение нарушений, связанных 

с настройкой сборочного 

приспособлений 

– выявление несоответствия 

сборочного приспособления задачам 

и условиям технологического 

– текущий контроль 

выполнения работ; 

– дифференцированный 

зачет по 

производственной 

практике 
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процесса сборки узлов или изделий 

– выбор средств измерения 

ПК 2.10. Разрабатывать планировки 

участков сборочных цехов 

машиностроительных производств в 

соответствии с производственными 

задачами, в том числе с 

использованием систем 

автоматизированного проектирования. 

– уметь выбирать и рассчитывать 

количество оборудования и рабочих 

мест сборочных цехов 

машиностроительных производств 

– уметь рассчитывать состав 

работающих сборочных цехов 

машиностроительных производств 

– знать методику размещения цехов 

и планировку оборудования и уметь 

проектировать участки сборочных 

цехов машиностроительных 

производств 

– уметь рассчитывать площади 

сборочных цехов 

машиностроительных 

производств 

– текущий контроль 

выполнения работ; 

– дифференцированный 

зачет по 

производственной 

практике 

 

 
Дифференцированный 

зачет 
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ЛИСТ АКТУАЛИЗАЦИИ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ 

 

Дата 

актуализации 
Результаты актуализации 

Фамилия И.О. и 

подпись лица, 

ответственного за 

актуализацию 
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