
Аннотация рабочей программы производственной практики  

ПМ.04 «ОСУЩЕСТВЛЕНИЕ ТЕКУЩЕГО МОНИТОРИНГА 

СОСТОЯНИЯ СИСТЕМ АВТОМАТИЗАЦИИ» 

Область применения программы  

Рабочая программа производственной практики является частью 

программы подготовки специалистов среднего звена в соответствии с ФГОС 

СПО  по 15.02.14 Оснащение средствами автоматизации технологических 

процессов и производств (по отраслям). 

Цели и задачи производственной  практики  - требования к 

результатам прохождения практики:  

Производственная практика направлена на формирование у 

обучающихся общих и профессиональных компетенций, приобретение 

практического опыта и реализуется в рамках профессионального модуля 

ПМ.04 «Осуществление текущего мониторинга состояния систем 

автоматизации». В ходе освоения программы производственной практики 

студент должен: 

иметь практический опыт: 

-осуществления контроля качества работ по наладке и техническому 

обслуживанию автоматизированного сборочного оборудования и 

соблюдение норм охраны труда и бережливого производства, в том числе с 

использованием SCADA систем; 

-осуществления диагностики неисправностей и отказов систем 

автоматизированного сборочного производственного оборудования в рамках 

своей компетенции для выбора методов и способов их устранения; 

-организации работ по устранению неполадок, отказов автоматизированного 

сборочного оборудования и ремонту станочных систем и технологических 

приспособлений из числа оборудования сборочного участка в рамках своей 

компетенции 

 уметь:  

-использовать нормативную документацию и инструкции по эксплуатации 

автоматизированного сборочного производственного оборудования; 

-осуществлять организацию работ по контролю, геометрических и физико-

механических параметров соединений, обеспечиваемых в результате 

автоматизированной сборки и технического обслуживания 

автоматизированного сборочного оборудования; 

-разрабатывать инструкции для выполнения работ по контролю, наладке, 

подналадке и техническому обслуживанию автоматизированного сборочного 

оборудования в соответствии с производственными задачами; 



-выбирать и использовать контрольно-измерительные средства в 

соответствии с производственными задачами; 

-анализировать причины брака и способы его предупреждения, в том числе в 

автоматизированном производстве; 

-применять конструкторскую документации для диагностики неисправностей 

отказов автоматизированного сборочного производственного оборудования; 

-использовать нормативную документацию и инструкции по эксплуатации 

автоматизированного сборочного производственного оборудования; 

-осуществлять диагностику неисправностей и отказов систем 

автоматизированного сборочного производственного оборудования в рамках 

своей компетенции; 

-планировать работы по контролю, наладке, подналадке и техническому 

обслуживанию сборочного оборудования на основе технологической 

документации в соответствии с производственными задачами согласно 

нормативным требованиям, в том числе в автоматизированном производстве; 

-разрабатывать инструкции для выполнения работ по диагностике 

автоматизированного сборочного оборудования в соответствии с 

производственными задачами; 

-выявлять годность соединений и сформированных размерных цепей 

согласно производственному заданию; 

-анализировать причины брака и способы его предупреждения, в том числе в 

автоматизированном производстве; 

-проводить контроль соответствия качества сборочных единиц требованиям 

технической документации; 

-организовывать работы по контролю, наладке, подналадке и техническому 

обслуживанию автоматизированного сборочного оборудования на основе 

технологической документации в соответствии с производственными 

задачами согласно нормативным требованиям; 

-организовывать устранения нарушений, связанные с настройкой 

оборудования, приспособлений, сборочного и мерительного инструмента; 

-контролировать после устранения отклонений в настройке сборочного 

технологического оборудования геометрические и физико-механические 

параметры формируемых соединений в соответствии с требованиями 

технологической документации; 

 

Количество часов на освоение рабочей программы 

производственной практики: 

Всего –144 часа. 

 

 


