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1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ
ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

«ПМ 01 Технологические процессы изготовления деталей машин»
1.1. Цель и планируемые результаты освоения профессионального модуля 

В результате изучения профессионального модуля обучающихся должен освоить основной вид деятельности (ВД1) «Разработка технологических процессов изготовления деталей машин» и соответствующие ему общие компетенции и профессиональные компетенции:

1.1.1. Перечень общих компетенций

	Код
	Наименование общих компетенций

	ОК 1.

	Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности применительно к различным контекстам;

	ОК 2
	Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации информации, и информационные технологии для выполнения задач профессиональной деятельности;

	ОК 3
	Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное развитие, предпринимательскую деятельность в профессиональной сфере, использовать знания по финансовой грамотности в различных жизненных ситуациях;

	ОК 4
	Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде;

	ОК 5
	Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государственном языке Российской Федерации с учетом особенностей социального и культурного контекста;

	ОК 6
	Проявлять гражданско-патриотическую позицию, демонстрировать осознанное поведение на основе традиционных общечеловеческих ценностей, в том числе с учетом гармонизации межнациональных и межрелигиозных отношений, применять стандарты антикоррупционного поведения;

	ОК 7
	Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, применять знания об изменении климата, принципы бережливого производства, эффективно действовать в чрезвычайных ситуациях;

	ОК 8
	Использовать средства физической культуры для сохранения и укрепления здоровья в процессе профессиональной деятельности и поддержания необходимого уровня физической подготовленности;

	ОК 9
	Пользоваться профессиональной документацией на государственном и иностранном языках.


1.1.2. Перечень профессиональных компетенций 

	Код
	Наименование видов деятельности и профессиональных компетенций

	ВД 1
	Разработка технологических процессов изготовления деталей машин

	ПК 1.1.
	Использовать конструкторскую и технологическую документацию при разработке технологических процессов изготовления деталей машин


	ПК  1.2
	Выбирать метод получения заготовок с учетом условий производства

	ПК 1.3
	Выбирать методы механической обработки и последовательность технологического процесса обработки деталей машин в машиностроительном производстве

	ПК 1.4
	Выбирать схемы базирования заготовок, оборудование, инструмент и оснастку для изготовления деталей машин 

	ПК 1.5
	Выполнять расчеты параметров механической обработки изготовления деталей машин, в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования

	ПК 1.6
	Разрабатывать технологическую документацию по изготовлению деталей машин, в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования


1.1.3. В результате освоения профессионального модуля обучающийся должен:

	Владеть навыками
	Н1.1.01 изучения рабочих заданий в соответствии с требованиями технологической документации; 

Н1.1.02Ниспользования автоматизированного рабочего места для планирования работ по реализации производственного задания;

Н1.3.01осуществления выбора предпочтительного технологического решения из возможных в принятом технологическом процессе по изготовлению детали;

Н1.3.02применения конструкторской документации для проектирования технологических процессов изготовления деталей; 

Н1.3.03осуществления контроля соответствия разрабатываемых конструкций техническим заданиям, стандартам, нормам охраны труда, требованиям наиболее экономичной технологии производства;

Н1.3.04выбора технологических операций и переходов обработки;

Н1.5.01выполнения расчётов с помощью систем автоматизированного проектирования;

обработки деталей с учетом соблюдения и контроля размеров деталей;

Н1.5.02настройки технологической последовательности обработки и режимов резания;

Н1.4.01подбора режущего и измерительного инструментов и приспособлений по технологической карте; 

Н1.4.02отработки разрабатываемых конструкций на технологичность;

Н1.4.03составления технологических маршрутов изготовления деталей и проектирования технологических операций;

Н1.2 .01выбора методов получения заготовок и схем их базирования;

Н1.6.01разработки и внедрения управляющих программ для 

Н1.6.02использования базы программ для металлорежущего оборудования с числовым программным управлением;

изменения параметров стойки ЧПУ станка;

Н1.4.04эксплуатации технологических приспособлений и оснастки соответственно требованиям технологического процесса и условиям технологического процесса;



	Уметь
	У 1.1.01определять последовательность выполнения работ по изготовлению изделий в соответствии с производственным заданием;

У1.6.01использовать пакеты прикладных программ (CAD/CAM системы) для планирования работ по реализации производственного задания на участке;

У1.2.01определять необходимую для выполнения работы информацию, её состав в соответствии с принятым процессом выполнения работ по изготовлению  деталей;

У1.2.02читать и понимать чертежи, и технологическую документацию;

У1.3.01проводить сопоставительное сравнение, систематизацию и анализ конструкторской и технологической документации

У1.3.02анализировать конструктивно-технологические свойства детали, исходя из её служебного назначения;

разрабатывать технологический процесс изготовления детали;

выполнять эскизы простых конструкций;

У1.3.03выполнять технические чертежи, а также чертежи общего вида в соответствии с Единой системой конструкторской документации (ЕСКД);

У1.5.01особенности работы автоматизированного оборудования и возможности применения его в составе роботизированного технологического комплекса;

У1.2.03проводить технологический контроль конструкторской документации с выработкой рекомендаций по повышению технологичности детали;

оформлять технологическую документацию с применением систем автоматизированного проектирования;

У1.2.04оценивать технологичность разрабатываемых конструкций;

У1.2.05рассчитывать и проверять величину припусков и размеров заготовок;

У1.2.06рассчитывать коэффициент использования материала;

рассчитывать штучное время;

У1.5.02производить расчёт параметров механической обработки и аддитивного производства с применением CAЕ систем;

У1.3.04выбирать технологическое оборудование и технологическую оснастку: приспособления, режущий, мерительный и вспомогательный инструмент;

устанавливать технологическую последовательность и режимы обработки;

устанавливать технологическую последовательность режимов резания;

составлять технологический маршрут изготовления детали;

У1.1.02оформлять технологическую документацию;

определять тип производства;

У1.6.01использовать пакеты прикладных программ для разработки конструкторской документации и проектирования технологических процессов;

У1.6.02составлять управляющие программы для обработки типовых деталей на металлообрабатывающем и аддитивном оборудовании, в том числе с использованием системы автоматизированного проектирования;

рассчитывать технологические параметры процесса производства;



	Знать
	З1.1.01служебное назначение и конструктивно-технологические признаки детали;

показатели качества деталей машин;

З1.1.02правила отработки конструкции детали на технологичность;

З1.103физико-механические свойства конструкционных и инструментальных материалов;

З1.3.01методику проектирования технологического процесса изготовления детали;

З1.3.02типовые технологические процессы изготовления деталей машин;

З1.2.01виды деталей и их поверхности;

З1.4.01классификацию баз;

З1.4.02виды заготовок и схемы их базирования;

З1.2.02условия выбора заготовок и способы их получения;

З1.2.03способы и погрешности базирования заготовок;

З1.2.04правила выбора технологических баз;

З1.3.03виды обработки резания;

З1.3.04виды режущих инструментов;

З1.3.05элементы технологической операции;

З1.4.03технологические возможности металлорежущих станков;

З1.4.045назначение станочных приспособлений;

З1.5.01методику расчета режимов резания;

З1.5.02структуру штучного времени;

З1.5.03назначение и виды технологических документов;

З1.1.04требования ЕСКД и ЕСТД к оформлению технической документации;

З1.5.01методику разработки и внедрения управляющих программ для обработки простых деталей на автоматизированном оборудовании;

З1.6.01состав, функции и возможности использования информационных технологий в машиностроении


1.2. Количество часов, отводимое на освоение профессионального модуля

Всего часов __300 час._____

в том числе в форме практической подготовки___222 час___

Из них на освоение МДК___ 114 час._____

в том числе самостоятельная работа_18час_________ 

практики, в том числе учебная _72_час_______________

   производственная ___108_час_______

Промежуточная аттестация ___6 _час________.
2. Структура и содержание профессионального модуля

2.1. Структура профессионального модуля 
	Коды профессиональных общих компетенций
	Наименования разделов профессионального модуля
	Всего, час.
	В т.ч. в форме практической. подготовки
	Объем профессионального модуля, ак. час.

	
	
	
	
	Обучение по МДК
	Практики

	
	
	
	
	Всего


	В том числе
	

	
	
	
	
	
	Лабораторных. и практических. занятий


	Курсовых работ (проектов)

	Самостоятельная работа
	Промежуточная аттестация
	Учебная


	Производственная



	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11

	ПК 1.1,ПК 1.2, ПК 1.3, ПК 1.4, Пк 1.5,ПК 1.6
ОК 1-ОК 9
	Раздел 1Ведение технологических процессов изготовления деталей машин
	114
	36
	96
	16
	20
	18
	ДЗ
	72
	108

	
	Производственная практика (по профилю специальности), часов (если предусмотрена итоговая (концентрированная практика)
	108
72
	
	
	
	
	108


	
	Промежуточная аттестация
	6
	
	
	
	
	

	
	Всего:
	300
	
	96
	16
	29
	18
	ДЗ
	72
	216


2.2. Тематический план и содержание профессионального модуля (ПМ)
	Наименование разделов профессионального модуля (ПМ), междисциплинарных курсов (МДК) и тем
	Содержание учебного материала, лабораторные работы и практические занятия, самостоятельная работа обучающихся, курсовая работа (проект)
	Объем часов
	КОД ПК, ОК
	КОД Н/У/З

	1
	2
	3
	
	

	Раздел 1. Ведение технологических процессов изготовления деталей машин
	
	300
	
	

	МДК 01.01 Технологические процессы изготовления деталей машин
	
	96
	
	

	Тема 1. Основы проектирования  технологических процессов 
	Содержание
	12
	
	

	
	1.1
	Производственные и технологические процессы в машиностроении
	1
	 ПК 1.1

ПК1.2

 ПК 1.3

 ПК 1.4

ОК2

ОК3

ОК9
	Н1.1.01,Н1.2.01,Н1.3.01,Н1.3.02, Н1.3.03,Н1.4.01,Н1.4.02,Н1.403,
У1.1.01,У1.1.02,У1.1.03,У1.1.04,У1.2.01.У1.2.02,У1.2.03,У1.3.01,У1.3.02,У1.3.03,

У1.4.01,У1.4.02
З1.1.01,З1.1.02,З.1.103,З1.2.01,З1.2.02,З1.2.04,З1.4.01,З1.4.02,З1.4.03, 

	
	1.2
	Технологичность конструкции изделия
	1
	
	

	
	1.3
	Заготовки деталей машин.
	1
	
	

	
	1.4
	Расчет припусков и межоперационных размеров при механической обработке.
	1
	
	

	
	1.5
	Базирование. Базы в машиностроении
	1
	
	

	
	1.6
	Точность обработки.
	1
	
	

	
	1.7
	Качество поверхностного слоя деталей машин.
	1
	
	

	
	1.8
	Основы проектирования технологических процессов механической обработки
	1
	
	

	
	1.9
	Основные этапы проектирования технологических процессов механической обработки
	1
	
	

	
	1.10
	Технология изготовления типовых деталей
	2
	
	

	
	Лабораторные работы
	8
	
	

	
	1
	Выбор исходной заготовки для изготовления детали
	2
	
	

	
	2
	Расчет минимальных и максимальных припусков заготовки, расчет исходных размеров на неё
	2
	
	

	
	3
	Методы измерения и оценка качества поверхности детали
	2
	
	

	
	4
	Построение технологического процесса изготовления деталей : вал, стакан, ось, втулка
	2
	
	

	
	
	Контрольная работа
	1
	
	

	Тема 2.  Технологические процессы изготовления деталей машин на различных металлообрабатывающих станках 
	Содержание
	20
	
	

	
	2.1
	ТБ при работе на машиностроительном производстве
	1
	ПК 1.1

ПК1.2

 ПК 1.3

 ПК 1.4

ПК 1.5

ПК 1.6

ОК 2

ОК3

ОК9
	Н1.1.01,Н1.2.01,Н1.3.01,Н1.3.02, Н1.3.03,Н1.4.01,Н1.4.02,Н1.403,
У1.1.01,У1.1.02,У1.1.03,У1.1.04,У1.2.01.У1.2.02,У1.2.03,У1.3.01,У1.3.02,У1.3.03,

У1.4.01,У1.4.02
З1.1.01,З1.1.02,З.1.103,З1.2.01,З1.2.02,З1.2.04,З1.4.01,З1.4.02,З1.4.03, З1.5.01,З1.6.01


	
	2.2
	Общие сведения о металлообрабатывающих станках в процессе изготовления детали
	1
	
	

	
	2.3
	Технологический процесс изготовления деталей на станках  токарной группы
	2
	
	

	
	2.4
	Технологический процесс изготовления деталей на станках  сверлильно – расточной группы
	2
	
	

	
	2.5
	Технологический процесс изготовления деталей на фрезерных станках
	2
	
	

	
	2.6
	 Технологический процесс изготовления деталей на резьбообрабатывающих станках
	2
	
	

	
	2.7
	Технологический процесс изготовления деталей на станках строгально – протяжной группы
	2
	
	

	
	2.8
	Технологический процесс изготовления деталей на шлифовальных станках
	2
	
	

	
	2.9
	Технологический процесс изготовления деталей на зубообрабатывающих станках
	2
	
	

	
	2.10
	Технологический процесс изготовления деталей на агрегатных станках
	2
	
	

	
	2.11
	Электрохимические и электрофизические методы обработки на станках  с ЧПУ
	2
	
	

	
	Лабораторные работы
	4
	
	

	
	1
	Составление технологических схем обработки деталей на металлорежущих  станках .
	4
	
	

	Тема 3. Технологическое оборудование автоматизированного производства
	Содержание
	10
	
	

	
	3.1
	Автоматизированные станочные системы механообработки. Основные определения, сокращения и понятия (СС; ГПС; РТК; ГПМ; РТЛ; АТСС.; АСИО и др.)
	3
	 ПК 1.1

ПК1.2

 ПК 1.3

 ПК 1.4

 ПК 1.5

 ПК 1.6

ОК2

ОК3

ОК9
	Н1.1.01,Н1.2.01,Н1.3.01,Н1.3.02, Н1.3.03,Н1.4.01,Н1.4.02,Н1.403,Н1.5.01,Н1.6.01
У1.1.01,У1.1.02,У1.1.03,У1.1.04,У1.2.01.У1.2.02,У1.2.03,У1.3.01,У1.3.02,У1.3.03,

У1.4.01,У1.4.02
З1.1.01,З1.1.02,З.1.103,З1.2.01,З1.2.02,З1.2.04,З1.4.01,З1.4.02,З1.4.03, З1.5.01,З1.6.01
У1.5.01,У1.5.02,У1.6.01,У1.6.02,У1.6.03

	
	3.2
	Автоматические линии (АЛ). Основные понятия. Классификация АЛ. Транспортные системы АЛ. Системы управления АЛ. Конструкции АЛ.
	1
	
	

	
	3.3
	Промышленные роботы (ПР). Основные понятия. Исполнительные механизмы ПР. Приводы ПР. Тип конструкции ПР. Портальные ПР. Захватные устройства ПР. Системы управления ПР.
	1
	
	

	
	3.4
	Гибкие производственные модули (ГПМ). Классификация ГПМ. Компоновки ГПМ.
	1
	
	

	
	3.5
	Гибкие производственные системы (ГПС). Понятие о ГПС. Классификация ГПС.
	1
	
	

	
	3.6
	Роботизированные комплексы (РТК). Понятие о РТК. Состав РТК.
	1
	
	

	
	3.7
	Гибкие автоматизированные участки (ГАУ). Назначение и классификация ГАУ. Системы управления ГАУ.
	1
	
	

	
	
	Контрольная работа
	1
	
	

	
	Практические занятия
	4
	
	

	
	1
	Устройство автоматизированной станочной системы, принцип работы
	2
	
	

	
	2
	Промышленные роботы,  устройство, принцип работы, классификация
	2
	
	

	
	
	Курсовое проектирование
	20
	
	

	Самостоятельная работа при изучении раздела ПМ

Систематическая проработка конспектов занятий, учебной и специальной технической литературы (по вопросам к параграфам, главам учебных пособий, составленным преподавателем).

Подготовка к лабораторным и практическим работам с использованием методических рекомендаций преподавателя, оформление лабораторно-практических 

работ, отчетов и подготовка к их защите.

Самостоятельное изучение правил выполнения чертежей и технологической документации по ЕСКД и ЕСТП.

Работа над курсовым проектом. 
Примерная тематика внеаудиторной самостоятельной работы:

1. Определение показателей технологичности конструкции  изделия, детали (деталь указывается преподавателем)

2. Выбор баз для изготовления детали с использованием правила шести точек

3. Оформление фрагмента технологической документации технологического процесса механической обработки по образцу.

4. Разработка комплекса мероприятий по снижению травматизма на производственном участке.

5. Расшифровка кинематической схемы с использованием условных обозначений.

6. Построение графика частоты вращения шпинделя с использованием кинематической схемы

7. Составление уравнения кинематического баланса (по типам станков)
	18
	
	

	Учебная и производственная практика (по профилю специальности)
Виды работ:
- участие в ведении основных этапов проектирования технологических процессов механической обработки;

- установление маршрута обработки отдельных поверхностей;

- проектирование технологического маршрута изготовления детали с выбором типа оборудования;

- участие в организации работ по производственной эксплуатации и обслуживанию станков (в т.ч. с ЧПУ);

- ознакомление с особенностями гибких производственных систем;

- оформление технологической документации.
	180
	
	


3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

3.1. Для реализации программы профессионального модуля должны быть предусмотрены следующие специальные помещения:

Кабинет «Технология машиностроения», оснащенный оборудованием: комплект методических разработок для выполнения практических занятий; письменные столы, стулья, классная доска, стол преподавателя; проектор; наглядные пособия; учебно-методический комплекс дисциплины.

Лаборатории «Автоматизированного проектирования технологических процессов и программирования систем ЧПУ», «Процессы формообразования и инструменты», «Технологическое оборудование и оснастка», оснащенные в соответствии с п.6.1.2.1 Примерной программы по специальности.

Мастерские «Участок станков с ЧПУ», «Участок аддитивных установок», оснащенные в соответствии с п.6.1.2.2 Примерной программы по специальности.
Оснащенные базы практики в соответствии с п.6.2.3 Примерной программы по специальности.

3.2. Информационное обеспечение реализации программы

1. Багдасарова Т.А. Технология токарных работ. – 5-е изд. Москва : Академия, 2021. 

2. Багдасарова Т.А. Технология фрезерных работ. 3-е изд. Москва : Академия, 2021. 

3. Балла О. М. Обработка деталей на станках с ЧПУ. Учебное пособие для СПО/ О. М. Балла. – Санкт-Петербург : Лань, 2021. – 368 с. – ISBN 978-5-8114-6754-9

4. Безъязычный В. Ф., Крылов В. Н. и др. Процессы формообразования деталей машин. Учебное пособие для СПО/ В.Ф. Безъязычный. – Санкт-Петербург : Лань, 2021. – 416 с. 

5. Гибсон Я., Розен БД., Стакер Б. Технологии аддитивного производства. Москва: Техносфера, 2021. 

6. Гулиа Н. В., Клоков В. Г., Юрков С. А. Детали машин. Учебник для СПО/ Н.В. Гулиа. – Санкт-Петербург : Лань, 2021. – 416 с. – ISBN 978-5-8114-7882-8

7. Самойлова Л. Н., Юрьева Г. Ю., Гирн А. В. Технологические процессы в машиностроении. Лабораторный практикум. Учебное пособие для СПО/ Л.Н.Самойлова. – Санкт-Петербург : Лань, 2020. – 156 с. – ISBN 978-5-8114-6610-8

8. Самойлова Л. Н., Юрьева Г. Ю., Гирн А. В. Технологические процессы в машиностроении. Лабораторный практикум. Учебное пособие для СПО/ Н.В. Гулиа. – Санкт-Петербург : Лань, 2020. – 156 с. – ISBN 978-5-8114-6610-8

9. Сурина Е. С. Разработка управляющих программ для системы ЧПУ. Учебное пособие для СПО/ Е.С. Сурина. – Санкт-Петербург : Лань, 2020. – 268 с. – ISBN 978-5-8114-6673-3.

10. Сысоев С. К., Сысоев А. С., Левко В. А. Технология машиностроения. Проектирование технологических процессов. Учебное пособие для СПО/ С.К.Сысоев . – Санкт-Петербург : Лань, 2021. – 352 с. – ISBN 978-5-8114-7017-4

11. Черепахин А.А., Кузнецов В.А. Технологические процессы в машиностроении. Уч. пособие, 3-е изд., стер. / А.А.Черепахин. – Санкт-Петербург : Лань, 2019. – 156 с. – ISBN 978-5-8114-4303-1

12. Черпаков Б.И. Технологическое оборудование машиностроительного производства. – 6-е изд. – Москва: Академия, 2021. 

3.2.1. Основные печатные издания

2. Основы программирования токарной обработки деталей на станках с ЧПУ в системе «Sinumerik» : учебное пособие для СПО / А. А. Терентьев, А. И. Сердюк, А. Н. Поляков, С. Ю. Шамаев. – Саратов : Профобразование, 2020. – 107 c. – ISBN 978-5-4488-0639-1. – Текст : электронный // Электронный ресурс цифровой образовательной среды СПО PROFобразование : [сайт]. – URL: https://profspo.ru/books/92137"

4. Сергеев, А. И. Программирование ЧПУ для автоматизированного оборудования : учебное пособие для СПО / А. И. Сергеев, А. С. Русяев, А. А. Корнипаева. – Саратов : Профобразование, 2020. – 117 c. – ISBN 978-5-4488-0579-0. – Текст : электронный // Электронный ресурс цифровой образовательной среды СПО PROFобразование : [сайт]. – URL: https://profspo.ru/books/92146
3.2.3. Дополнительные ситочники

1. Международный технический информационный журнал «Оборудование и инструмент для профессионалов». Режим доступа: http://www.informdom.com/
2. Портал «Всё о металлообработке». Режим доступа: http://met-all.org/
4.КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО 

МОДУЛЯ

	Код и наименование профессиональных и общих компетенций, формируемых в рамках модуля
	Критерии оценки
	Методы оценки

	ПК1.1Использовать конструкторскую и технологическую документацию при разработке технологических процессов изготовления деталей машин

	-Определяет этапы выполнения работы на основании выданного задания.

-Определяет технологические задачи, необходимые для осуществления производственного процесса изготовления деталей.
-Применяет конструкторскую документацию и нормативные требования в рамках своей профессиональной деятельности при разработке технологической документации
-Выполняет разработку технологической документации: маршрутных и операционных карт изготовления деталей.


	Экспертное наблюдение выполнения практических работ на учебной и производственной практиках:

оценка процесса

оценка результатов

	ПК1.2Выбирать метод получения заготовок с учетом условий производства
	Осуществляет поиск, систематизацию и анализ информации для выполнения своей работы.

Выбирает наиболее подходящее технологическое решение на основе проанализированной информации.
	Экспертное наблюдение выполнения практических работ на учебной и производственной практиках:

оценка процесса

оценка результатов



	ПК1.3 Выбирать методы механической обработки и последовательность технологического процесса обработки деталей машин в машиностроительном производстве
	Выбирает методы механической обработки  и последовательность технологического процесса.

Применяет системы автоматизированного проектирования при разработке технологических документов.

.
	Экспертное наблюдение выполнения практических работ на учебной и производственной практиках:

оценка процесса

оценка результатов



	ПК1.4Выбирать схемы базирования заготовок, оборудование, инструмент и оснастку для изготовления деталей машин 
	 Выбирает схемы базироваания заготовок на оборудовании
Подбирает инструмент, технологические приспособления, оборудование, материал режущей части для реализации технологического процесса.

Применяет систему автоматизированного проектирования для подбора инструмента, технологических приспособлений и оборудования.

	Экспертное наблюдение выполнения практических работ на учебной и производственной практиках:

оценка процесса

оценка результатов

	ПК 1.5Выполнять расчеты параметров механической обработки изготовления деталей машин, в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования
	Рассчитывает параметры резания при  механической обработке: протягивании, резьбонарезании, зубооработки, точении, сверлении, фрезеровании и шлифовании.

Рассчитывает параметры работы аддитивного оборудования.

Использует системы автоматизированного проектирования для выполнения расчётов механической
	Экспертное наблюдение выполнения практических работ на учебной и производственной практиках:

оценка процесса

оценка результатов

	ПК1.6Разрабатывать технологическую документацию по изготовлению деталей машин, в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования
	Разрабатывает управляющие программы для металлорежущих станков при изготовлении деталей.

Разрабатывает управляющие программы для аддитивного оборудования.

Применяет управляющие программы на станках для обработки заготовок.

Использует CAD/CAM системы в разработке управляющих программ..

Использует системы автоматизированного проектирования для оформления технологических карт по обработке заготовок. 
	Экспертное наблюдение выполнения практических работ на учебной и производственной практиках:

оценка процесса

оценка результатов




Приложение 2. Программы профессиональных модулей

Приложение 2.1
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1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ
ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

«ПМ 02 Управляющие программы для изготовления деталей машин на машиностроительном производстве»
1.1. Цель и планируемые результаты освоения профессионального модуля 

В результате изучения профессионального модуля обучающихся должен освоить основной вид деятельности (ВД2) Разработка и внедрение управляющих программ изготовления деталей машин в машиностроительном производстве и соответствующие ему общие компетенции и профессиональные компетенции:

1.1.2. Перечень общих компетенций

	Код
	Наименование общих компетенций

	ОК 1.

	Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности применительно к различным контекстам;

	ОК 2
	Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации информации, и информационные технологии для выполнения задач профессиональной деятельности;

	ОК 3
	Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное развитие, предпринимательскую деятельность в профессиональной сфере, использовать знания по финансовой грамотности в различных жизненных ситуациях;

	ОК 4
	Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде;

	ОК 5
	Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государственном языке Российской Федерации с учетом особенностей социального и культурного контекста;

	ОК 6
	Проявлять гражданско-патриотическую позицию, демонстрировать осознанное поведение на основе традиционных общечеловеческих ценностей, в том числе с учетом гармонизации межнациональных и межрелигиозных отношений, применять стандарты антикоррупционного поведения;

	ОК 7
	Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, применять знания об изменении климата, принципы бережливого производства, эффективно действовать в чрезвычайных ситуациях;

	ОК 8
	Использовать средства физической культуры для сохранения и укрепления здоровья в процессе профессиональной деятельности и поддержания необходимого уровня физической подготовленности;

	ОК 9
	Пользоваться профессиональной документацией на государственном и иностранном языках.


	ПК 2.1. 
	Разрабатывать вручную управляющие программы для технологического оборудования

	
	

	
	

	
	

	
	

	
	

	ПК 2.2. 
	Разрабатывать с помощью CAD/CAM систем управляющие программы для технологического оборудования

	
	

	
	

	ПК 2.3. 
	Осуществлять проверку реализации и корректировки управляющих программ на технологическом оборудовании

	
	

	
	


1.1.3. В результате освоения профессионального модуля обучающийся должен:

	Владеть навыками
	Н 2.1.01
	Навыки/Практический опыт: 

разработки и внедрения управляющих программ для обработки типовых деталей на металлообрабатывающем или аддитивном оборудовании;

	
	Н 2.2.01
	Навыки/практический опыт: использования автоматизированного рабочего места технолога-программиста для разработки и внедрения управляющих программ к станкам с ЧПУ

	
	Н 2.3.01
	Навыки/практический опыт: проверки реализации и корректировки управляющих программ на технологическом оборудовании

	Уметь 
	У 2.1.02
	Умения: рассчитывать технологические параметры процесса производства

	
	У 2.2.01
	Умения: составлять управляющие программы для обработки типовых деталей на металлообрабатывающем и аддитивном оборудовании, в том числе с использованием системы автоматизированного проектирования;

	
	У 2.3.01
	Умения: применения шаблонов типовых элементов изготовляемых деталей для станков с числовым программным управлением;

	Знать
	З 2.1.01
	Знания:

системы графического программирования;

	
	З 2.1.02
	структуру системы управления станка;

	
	З 2.1.03
	компоновка, основные узлы и технические характеристики многоцелевых станков и металлообрабатывающих центров;

	
	З 2.1.04
	элементы проектирования заготовок;

	
	З 2.2.01
	Знания: методику разработки и внедрения управляющих программ для обработки изготовляемых деталей на автоматизированном металлообрабатывающем и аддитивном оборудовании, в том числе с применением CAD/CAM/CAE систем;

	
	З 2.3.01
	Знания: основные технологические параметры производства и методики их расчёта


1.2. Количество часов, отводимое на освоение профессионального модуля

Всего часов 342 часа
в том числе в форме практической подготовки 36 часов
Из них на освоение МДК 02.01 126 часов
в том числе самостоятельная работа 10 часов

на освоение МДК 02.02 96 часов 

в том числе самостоятельная работа 6 часов

практики, в том числе учебная 36 часов
   производственная  72 часа
Промежуточная аттестация 12 часов

2. Структура и содержание профессионального модуля

2.1. Структура профессионального модуля 
	Коды профессиональных общих компетенций
	Наименования разделов профессионального модуля
	Всего, час.
	В т.ч. в форме практической. подготовки
	Объем профессионального модуля, ак. час.

	
	
	
	
	Обучение по МДК
	Практики

	
	
	
	
	Всего


	В том числе
	

	
	
	
	
	
	Лабораторных. и практических. занятий


	Курсовых работ (проектов)

	Самостоятельная работа
	Промежуточная аттестация
	Учебная


	Производственная



	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11

	ПК

ОК
	МДК 02.01 Технологический процесс и технологическая документация по обработке заготовок с применением систем автоматизированного проектирования
	126
	
	126
	
	
	10
	12
	36
	72

	ПК

ОК
	МДК 02.02 Управляющие программы для обработки заготовок на металлорежущем и аддитивном оборудовании
	96
	36
	96
	36
	
	6
	
	
	

	
	Производственная практика (по профилю специальности), часов 
	72

	72
	
	
	
	72

	
	Промежуточная аттестация
	12
	
	
	
	
	

	
	Всего:
	342
	108
	222
	
	
	16
	12
	36
	72


	Наименование разделов и тем профессионального модуля (ПМ), междисциплинарных курсов (МДК)
	Содержание учебного материала,

лабораторные работы и практические занятия, самостоятельная учебная работа обучающихся, курсовая работа (проект) (если предусмотрены)
	Объем, акад. ч / в том числе в форме практической подготовки, акад ч
	Код ПК, ОК
	Код Н/У/З

	1
	2
	3
	4
	5

	Раздел 1. Системы автоматического управления
	
	
	

	МДК 02.01 Технологический процесс и технологическая документация по обработке заготовок с применением систем автоматизированного проектирования
	126
	
	

	Тема 1.1. 
Системы автоматического управления 
	Содержание 
	22
	
	

	
	1. Системы автоматического управления технологическим оборудованием.
Общие сведения. Виды управления автоматизированным оборудованием. Программное управление. История развития числового программного управления (ЧПУ). Классификация и основные виды систем ЧПУ с автоматизированным оборудованием.
	
	ПК 2.1

ОК 01

ОК 04

ОК 07

ОК 09
	Н 1.1.01

У 1.1.01 

З 1.1.01

Уо.01.01

Зо.01.01

Уо.04.01

Зо.04.01

Уо.09.01

Зо.09.01

	
	2. Сравнительный анализ универсального автоматизированного оборудования и оборудования с ЧПУ
Конструктивные особенности. Алгоритм работы. Эффективность применения.
Конструкция и компоненты систем программного управления.
	
	
	

	
	3. Геометрические основы работы на автоматизированном оборудовании.
Типы систем координат автоматизированного оборудования. Системы координат и направления движения исполнительных органов оборудования с ЧПУ.
	
	
	

	
	4. Числовое программное управление автоматизированными системами. Движение и коррекция исполнительных органов и узлов автоматизированного оборудования. Функции устройств ЧПУ.
Специализированные программные продукты для комплексной автоматизации подготовки производства
	
	
	

	
	Практические занятия

Составление алгоритма выполнения технологического процесса на автоматизированном оборудовании
	4
	
	

	Тема 1.2

Основные сведения о программном управлении
	Содержание
	20
	
	

	
	1.Сущность автоматизированной подготовки управляющей программы (УП).
	
	
	

	
	2. Понятие «система автоматизированного программирования», уровни автоматизации подготовки УП.
	
	
	

	
	3.Виды программирования. Организация работы при ручном вводе программ
	
	
	

	
	4.Аналитические и инструментальные языки  программирования.
	
	
	

	Тема 1.3. Подготовка управляющей
программы
	Содержание
	20
	
	

	
	1. Этапы подготовки управляющей программы
	
	
	

	
	2. Способы и технические средства подготовки
управляющих программ.
	
	
	

	
	3. Процедуры составления управляющих
программ
	
	
	

	
	4.  Технологическая документация
	
	
	

	Тема 1.4.

Расчет элементов контура детали и траектории инструмента
	5.  Система координат станка, детали, инструмента
	
	
	

	
	Содержание
	20
	ПК 2.1

ОК 01

ОК 09
	Н 1.1.02 

У 1.1.02

З 1.1.02

Уо.01.02

Зо.01.02

Уо.09.01

Зо.09.01

	
	1 Типы геометрических элементов детали. Понятие

«Опорная точка»
	
	
	

	
	2 Понятие «эквидистанта к контуру». Методика

построения эквидистанты
	
	
	

	
	Практические занятия
	10
	
	

	
	Программирование расточных операций
	
	
	

	Тема 1.5. Структура управляющей программы
	Содержание
	6
	
	

	
	1. Понятие и «управляющая программа». 

Содержание и структура управляющей программ
	
	
	

	
	2.Назначение и содержание формата кадра.
	6
	
	

	
	Практические занятия

Освоение правил назначения и кодирования  понятия основных функций управляющих программ

	
	
	

	Тема 1.6.

Запись, контроль и редактирование управляющей программы
	Содержание
	10
	
	

	
	1. Программирование в ISOкодах.
	
	
	

	
	2. Описание GиMкодов для программирования

ЧПУ станков.
	
	
	

	
	Практические занятия
	12
	
	

	
	Расчет координат опорных точек контура детали.
	
	
	

	
	Разработка управляющей программы (УП) обработки групп отверстий на фрезерно-сверлильном станке с ЧПУ
	
	
	

	Самостоятельная работа по МДК 02.01
	Составить номенклатуру деталей по предложенным рабочим чертежам для обработки на станках с ЧПУ разных групп;

Подготовить сообщение, презентацию по теме:

«Роль справочной литературы при разработке УП;

Подготовить презентацию по теме: «Связь системы координат станка, детали, инструмента;

Произвести расчет опорных точек эквидистанты по предложенным рабочим чертежам деталей
	10
	
	

	Раздел 1. Автоматизация программирования станков с  ЧПУ и СAD/CAM системы
	
	
	

	МДК 02.02 Управляющие программы для обработки заготовок на металлорежущем и аддитивном оборудовании
	96
	
	

	Тема 2.1 Основы автоматизированного проектирования
	Содержание
	4
	
	

	
	1.Системы автоматизированного проектирования; история возникновения; необходимость и преимущества применения; CAD/CAM/CAE системы; PLM системы - жизненный цикл изделия.
	
	
	

	
	2.Использование систем CAD/CAM для получения управляющих программ в автоматическом режиме
	
	
	

	Тема 2.2

САD системы
	Содержание
	16
	
	

	
	1.CAD-системы.
Виды
геометрического моделирования;
	
	
	

	
	2.Функции твердотельного моделирования; пакеты геометрического моделирования и их функциональность;
	
	
	

	
	3.Базовые геометрические объекты; обмен геометрическими данными автоматизация черчения
	
	
	

	Тема 2.3

САМ системы
	Содержание
	20
	
	

	
	1. CAM-системы. Основы процесса резания; архитектура станка с ЧПУ;
	
	
	

	
	2.Ввиды современных станков с ЧПУ; структура управляющей программы; пакеты cam-систем и их функциональность;
	
	
	

	
	3.Автоматизация
написания
управляющих программ для станков с ЧПУ.
	
	
	

	Тема 2.4.

САЕ системы
	Содержание
	10
	
	

	
	1.СAE-системы. Классификация; возможности CAE-систем;
	
	
	

	
	2.Пакеты CAE и их функциональность; основы метода конечных элементов, алгоритм конечно- элементного анализа в CAE-cистемах.
	
	
	

	Тема 2.5 Програм- мирование

промышленных роботов и робототизированных технологических комплексов
	Содержание
	10
	
	

	
	Классификация систем управления.


	
	
	

	
	Общие схемы и методы программирования. Входные языки управления робототехническими системами.
	
	
	

	
	Язык программирования электроавтоматики.
	
	
	

	
	Практические занятия
	36
	
	

	
	Работа с уровнями программирования


	
	
	

	
	Работа с системами CAD/CAM
	
	
	

	
	Разработка 3-D модели и создание управляющей программы детали
	
	
	

	
	Работа с подпрограммами.
	
	
	

	
	Рабочие инструкции
	
	
	

	Самостоятельная работа по МДК 02.02
	Составить УП на разных языках программирования для обработки заданной детали

Заполнить технологическую документацию с применением CAD/CAM
	6
	
	

	Учебная практика
	Виды работ:

Подготовка программ на языках управления цикловыми ПР и на языках программирования роботов VAL

Разработка УП для токарных станков Разработка УП для фрезерных станков

Подготовка технологических процессов на базе CAD/CAM систем
	36
	
	

	Производственная практика
	Виды работ

Подготовка программ обработки деталей:

· на сверлильно-фрезерных станках с ЧПУ;

· на многоцелевых станках с ЧПУ.

Подготовка программ автоматического формирования траектории инструмента
	72
	
	


3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

Кабинет технологии металлообработки и работы в металлообрабатывающих цехах, оснащенный оборудованием для демонстрации и имитации работ на металлорежущих станках.

Лаборатории программного управления станками с ЧПУ Мастерская металлообработки

Оснащенные базы практики, в соответствии с основными видами деятельности.

Основные источники:

Ловыгин А. А., Теверовский Л. В Современный станок с ЧПУ и CAD/CAM-система ДМК Пресс 2012

Дополнительные источники:

Берлинер Э.М., Таратынов О.В. САПР в машиностроении М.: Форум, 2008

2. Кондаков А.И. САПР технологических процессов. М.: Академия, 2008

3. Коржов Н.П. Создание конструкторской документации средствами компьютерной графики. - М. : Изд-во МАИ-ПРИНТ, 2008

4. Новиков О.А. Автоматизация проектных работ в технологической подготовке машиностроительного производства. - М. : Изд-во МАИ-ПРИНТ, 2007

5. Ковшов А.Н., Назаров Ю.Ф. Информационная поддержка жизненного цикла изделий машиностроения: принципы, системы и технологии CALS/ИПИ. -

М.: Академия, 2007

6. Пантюхин П.Я., Быков А.В., Репинская А.В. Компьютерная графика. - М.:: Форум: Инфра-М, 2007

Интернет-ресурсы

1. http://www.fsapr2000.ru Крупнейший русскоязычный форум, посвященный тематике CAD/CAM/CAE/PDM-систем, обсуждению производственных во- просов и конструкторско-технологической подготовки производства

2. http://www/i-mash.ru Специализированный информационно-аналитический интернет-ресурс, посвященный машиностроению.

4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

	Код и наименование профессиональных и общих компетенций, формируемых в рамках

модуля
	Критерии оценки
	Методы оценки

	ПК 2.1. Разрабатывать вручную управляющие программы для технологического оборудования
	Умения: рассчитывать технологические параметры процесса производства
Знания:

системы графического программирования;
структуру системы управления станка;
компоновка, основные узлы и технические характеристики многоцелевых станков и металлообрабатывающих центров;
	Тестирование

	
	
	Собеседование

	
	
	Экзамен

	
	
	


	ПК 2.2. Разрабатывать с помощью CAD/CAM систем управляющие программы для технологического оборудования
	Умения: составлять управляющие программы для обработки типовых деталей на металлообрабатывающем и аддитивном оборудовании, в том числе с использованием системы автоматизированного проектирования;
Знания: методику разработки и внедрения управляющих программ для обработки изготовляемых деталей на автоматизированном металлообрабатывающем и аддитивном оборудовании, в том числе с применением CAD/CAM/CAE систем;
	Собеседование Экзамен

Практические занятия

Практическая работа Виды работ на практике


	ПК 2.3. Осуществлять проверку реализации и корректировки управляющих программ на технологическом оборудовании
	Умения: применения шаблонов типовых элементов изготовляемых деталей для станков с числовым программным управлением;
Знания: основные технологические параметры производства и методики их расчёта
	Тестирование

	
	
	Собеседование

	
	
	Экзамен


Приложение 2. Программы профессиональных модулей

Приложение 2.1

к ПООП-П по специальности

15.02.16 Технология машиностроения
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СОДЕРЖАНИЕ 
	9. 1.ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ
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ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

«Технологические процессы в механосборочном производстве»
1.1. Цель и планируемые результаты освоения профессионального модуля 

В результате изучения профессионального модуля обучающихся должен освоить основной вид деятельности  проведение  контроля соответствия качества деталей требованиям технической документации. и соответствующие ему общие компетенции и профессиональные компетенции (ПК):
Перечень общих компетенций

	Код
	Наименование результата обучения

	ОК 1.
	Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес

	ОК 2.
	Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество

	ОК 3.
	Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность

	ОК 4.
	Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития

	ОК 6.
	Работать в коллективе и команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, потребителями

	ОК 7.
	Брать на себя ответственность за работу членов команды (подчиненных), за результат выполнения заданий.

	ОК 9.
	Ориентироваться в условиях частой смены технологий в профессиональной деятельности


Профессиональные компетенции

	ПК 3.1
	Разрабатывать технологический процесс сборки изделий с применением конструкторской и технологической документации

	ПК 3.2
	Выбирать оборудование, инструмент и оснастку для осуществления сборки изделий

	ПК 3.3
	Разрабатывать технологическую документацию по сборке изделий, в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования

	ПК 3.4
	Реализовывать технологический процесс сборки изделий машиностроительного производства

	ПК 3.5
	Контролировать соответствие качества сборки требованиям технологической документации, анализировать причины несоответствия изделий и выпуска продукции низкого качества, участвовать в мероприятиях по их предупреждению и устранению

	ПК 3.6
	Разрабатывать планировки участков механосборочных цехов машиностроительного производства в соответствии с производственными задачами


В результате освоения профессионального модуля студент должен:

	иметь практический
	использования шаблонов типовых схем сборки изделий;

	
	

	
	разработки технических заданий на проектирование специальных

	
	технологических приспособлений;

	
	применения конструкторской документации для разработки техно-

	
	логической документации;

	
	проведения расчётов параметров сборочных процессов узлов и из-

	
	делий;

	
	подбора конструктивного исполнения сборочного инструмента,

	
	материалов, исполнительных элементов инструмента, приспособ-

	
	лений и оборудования;

	
	оформления маршрутных и операционных технологических карт

	
	для сборки узлов или изделий на сборочных участках машиностро-

	
	ительных 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.

	
	реализации управляющих программ для автоматизированной сбор-

	
	ки изделий на станках с ЧПУ;

	
	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;

	уметь
	определять последовательность выполнения работы по сборке уз- лов или изделий;

выбирать способы базирования деталей при сборке узлов или изде- лий;


	знать
	выбирать способы базирования соединяемых деталей; оптимизировать рабочие места с учетом требований по эргономи- ке, безопасности труда и санитарно-гигиенических норм для отрас- ли;

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;

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 расчётов параметров сборки узлов и деталей;

выбирать и применять сборочный инструмент, материалы в соот- ветствии с технологическим решением;

применять системы автоматизированного проектирования для вы- бора 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;

применять системы автоматизированного проектирования для раз- работки управляющих программ для автоматизированного сбороч- ного 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;

технологические формы, виды и методы сборки;

принципы организации и виды сборочного производства; этапы проектирования процесса сборки;

комплектование деталей и сборочных единиц; последовательность выполнения процесса сборки; виды соединений в конструкциях изделий; подготовка деталей к сборке;

назначение и особенности применения подъёмно-транспортного,


	
	складского производственного оборудования;

типовые процессы сборки характерных узлов, применяемых в ма- шиностроении;

оборудование и инструменты для сборочных работ;

процессы выполнения сборки неподвижных неразъёмных и разъ- ёмных соединений;

технологические методы сборки, обеспечивающие качество сборки узлов;

методы контроля качества выполнения сборки узлов; требования, предъявляемые к конструкции изделия при сборке;

требования, предъявляемые при проверке выполненных работ по сборке узлов и изделий;

этапы сборки узлов и деталей;

классификацию и принципы действия технологического оборудо- вания механосборочного производства;

виды технологической документации сборки;

правила разработки технологического процесса сборки; виды и методы соединения сборки;

принципы составления и расчёта размерных цепей; методы сборки проектируемого узла;

порядок расчёта ожидаемой точности сборки;

применение систем автоматизированного проектирования для вы- полнения расчётов параметров сборочного процесса;

основы металловедения и материаловедения;

основные этапы сборки;

последовательность прохождения сборочной единицы по участку; виды подготовительных, сборочных и регулировочных операций


	
	на участках машиностроительных производств;

требования единой системы технологической документации к со- ставлению и оформлению маршрутной операционной и технологи- ческих карт для сборки узлов;

системы автоматизированного проектирования в оформлении тех- нологических карт для сборки узлов;

виды и типы автоматизированного сборочного оборудования; технологический процесс сборки детали, её назначение и предъяв- ляемые требования к ней;

схемы, виды и типы сборки узлов и изделий;

автоматизированную подготовку программ систем автоматизиро- ванного проектирования;

системы автоматизированного проектирования и их классифика- цию;

виды программ для преобразования исходной информации; последовательность автоматизированной подготовки программ; последовательность реализации автоматизированных программ; коды и макрокоманды стоек ЧПУ в соответствии с международ- ными стандартами;

основы автоматизации технологических процессов и производств; приводы с числовым программным управлением и промышленных роботов;

технологию обработки заготовки;

основные и вспомогательные компоненты станка;

виды, типы, классификацию и применение сборочных приспособ- лений;

требования технологической документации к сборке узлов и изде- лий;

виды, порядок проведения и последовательность технологического процесса сборки в машиностроительном цехе;

основные принципы составления плана участков сборочных цехов; 
виды транспортировки и подъёма деталей; виды сборочных цехов;




1.2 Количество часов, отводимое на освоение профессионального модуля

Всего часов: 350 часов

Из них на освоение МДК: 230 часов

на практики: учебную – 36 часов и производственную – 72 часа

2.Структура и содержание профессионального модуля

2.1Структура профессионального модуля

	Коды професси- ональных общих компетенций
	Наименования разделов профес- сионального модуля
	Объём професси- онального моду- ля, час.
	Объём профессионального модуля, час.

	
	
	
	Занятия во взаимодействии с преподавателем, час.
	Самосто- ятельная работа

	
	
	
	Обучение по МДК, в час.
	Практики
	

	
	
	
	всего, часов
	Лабораторных и практических занятий
	Курсовых работ (проектов)
	учебная, часов
	производственная часов

(если предусмот- рена рассредото- ченная практика)
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	ПК 3.1 - ПК 3.6

ОК 01- ОК 09
	Раздел 01. Разработка техноло- гического процесса и оформле- ние технологической докумен- тации по сборке узлов и изде- лий с применением систем ав- томатизированного проекти-

рования.
	230
	230
	34
	
	36
	-
	-

	
	Производственная практика (по профилю специальности),

часов
	108
	
	108
	

	
	Всего:
	350
	230
	34
	
	36
	108
	-


2.2 Тематический план и содержание профессионального модуля (ПМ)

	Наименование разделов и тем профессионального мо- дуля (ПМ), междисципли- нарных курсов (МДК)
	Содержание учебного материала,

лабораторные работы и практические занятия, самостоятельная учебная работа обучающихся, курсовая работа (проект)
	Объём часов
	Код ПК, ОК
	Код Н/У/З

	1
	2
	3
	
	

	Раздел 01 ПМ. Разработка технологического процесса и оформление технологической документации по сборке узлов и изделий с применением систем автоматизированного проектирования
	350
	
	

	МДК 03.01 ПМ Технологические процессы в механосборочном производстве
	230
	ПК 3.1

-

3.6
	

	Раздел 1 МДК 03.01 Технологический процесс и технологическая документация по сборке узлов и изделий
	136
	
	

	Тема 1.1.1 Основные понятия сборки узлов и изделий
	Содержание
	70
	
	

	
	1. Общие вопросы технологии сборки: основные понятия и определения.
	
	
	

	
	2. Классификация соединений деталей машин.
	
	
	

	
	3. Конструкторские и технологические размерные цепи. Реализация размерных связей в

процессе сборки. Основы расчёта размерных цепей.
	
	
	

	
	4. Причины отклонений в размерных связях, возникающих при сборке узлов и изделий.
	
	
	

	
	5. Деформирование деталей в процессе сборки.
	
	
	

	
	6. Качество сборки: подготовка деталей к сборке, точность сборки, методы достижения

заданной точности сборки, технический контроль качества сборки, окраска изделий.
	
	
	

	
	7. Погрешности измерений. Выбор и разработка методов и средств оценки точности гео-

метрических показателей узлов и изделий.
	
	
	

	
	8. Классификация и характеристика сборочного оборудования. Сборочные станки. Сборочные линии.
	
	
	

	
	9. Инструмент и приспособления, применяемые при сборке: ручной и механизированный сборочный инструмент, универсальные и специальные приспособления, применяемые в

сборочном процессе.
	
	
	

	
	10. Основы ресурсосбережения и охраны труда на участках механосборочных произ-

водств.
	
	
	


	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	-
	
	

	Тема 1.1.2 Система автомати- зированного проектирования CAD для создания объекта сборки
	Содержание
	40
	
	

	
	1. Создание и редактирование объекта сборки.
	
	
	

	
	2. Редактирование геометрических объектов сборки.
	
	
	

	
	3. Основы трехмерного моделирования сборочного процесса.
	
	
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	2
	
	

	
	1. Практическое занятие «Создание и редактирование сборочного объекта» (по вариан-

там).
	2
	
	

	Тема 1.1.3 Системы автомати- зированного проектирования при выборе конструктивного исполнения сборочного ин- струмента, технологических приспособлений и оборудова- ния
	Содержание
	50
	
	

	
	1. САПР при выборе сборочного инструмента и технологических приспособлений: виды,

назначение, применение, роль.
	
	
	

	
	2. Подбор конструктивного исполнения сборочного инструмента, приспособлений для

сборки.
	
	
	

	
	3. Подбор оборудования с применением САПР.
	
	
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	2
	
	

	
	1. Практическое занятие «Подбор конструктивного исполнения инструмента для сборки

узлов или изделий с применением САПР» (по вариантам).
	2
	
	

	Тема 1.1.4 Технология сборки соединений
	Содержание
	16
	
	

	
	1. Классификация соединений деталей при сборке.
	
	
	

	
	2.Сборка разъёмных соединений: резьбовых, шпоночных, шлицевых, неподвижных кони-

ческих. Расчёт резьбового соединения.
	
	
	

	
	3. Сборка неразъёмных соединений: сборка соединений с гарантированным натягом, по- лучаемых развальцовыванием, заклёпочных, сваркой, пайкой, склеиванием. Расчёт сборки

неподвижного соединения с натягом.
	
	
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	4
	
	

	
	1. Практическое занятие «Расчёт болтового соединений».
	2
	
	

	
	2. Практическое занятие «Расчёт неразъёмных соединений» (по вариантам).
	2
	
	

	Тема 1.1.5 Системы автомати- зированного проектирования при выполнении расчётов па- раметров сборки узлов или
	Содержание
	49
	
	

	
	1. Обзор систем САПР для выполнения расчётов параметров сборки: CAE-системы.
	
	
	

	
	2. Этапы выполнения расчёта технологических параметров сборочного процесса.
	
	
	

	
	3. Основы работы в CAE-системе: интерфейс, панели инструментов, входной язык систе-
	
	
	


	изделий
	мы, типы данных, ввод и редактирование формул, настройка параметров вычислений.
	
	
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	4
	
	

	
	1. Практическое занятие «Расчёт параметров сборки изделия (по вариантам) CAE-

системе».
	4
	
	

	Тема 1.1.6 Сборка типовых сборочных единиц
	Содержание
	54
	
	

	
	1. Сборка изделий с базированием по плоскостям: схемы установки, методы обеспечения

точности, примеры.
	
	
	

	
	2. Сборка изделий с подшипниками: скольжения и качения. Виды, элементы подшипни-

ков, классы точности, поля допусков, применение, последовательность технологии сборки.
	
	
	

	
	3. Сборка составных валов: с муфтами, коленчатые валы. Типизация муфт по принципу

действия, по конструкции, последовательность сборки. Виды валов, последовательность сборки в зависимости от вида.
	
	
	

	
	4. Сборка шатунно-поршневых групп: виды, требования к точности, порядок сборки.
	
	
	

	
	5. Сборка зубчатых, червячных, цепных и ремённых передач. Виды передач, степени точ-

ности, методы обработки и порядок сборки.
	
	
	

	
	6. Балансировка деталей и узлов.
	
	
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	6
	
	

	
	1. Практическое занятие «Определение последовательности сборочного процесса и со-

держания сборочных операций для изделий с подшипниками (по вариантам)».
	2
	
	

	
	2. Практическое занятие «Определение состава и последовательности выполнения операций сборки составных валов (по вариантам)».
	2
	
	

	
	3. Практическое занятие «Определение состава и последовательности выполнения опера-

ций сборки цилиндрической/конической зубчатой передачи (по вариантам)».
	2
	
	

	Тема 1.1.7 Основы разработки технологических процессов по сборке узлов и изделий
	Содержание
	52
	
	

	
	1. Структура процесса сборки. Исходная информация для разработки технологического

процесса. Последовательность разработки технологического процесса.
	
	
	

	
	2. Изучение и анализ исходной информации. Определение типа производства и организа-

ционной формы сборочного производства.
	
	
	

	
	3. Анализ технологичности конструкции изделия. Анализ базового (типового) технологи-

ческого процесса сборки узлов и изделий.
	
	
	

	
	4. Размерный анализ собираемых изделий. Выбор методов обеспечения точности сборки.
	
	
	


	
	Разработка и анализ технологической схемы сборки.
	
	
	

	
	5. Схема сборки изделия: общая и узловая. Определение целесообразной степени разбие- ния изделия на сборочные единицы (узлы) и последовательность соединения всех единиц

сборки и деталей.
	
	
	

	
	6. Определение необходимого перечня операций сборки изделий или узлов. Назначение

технологических баз.
	
	
	

	
	7. Выбор сборочного оборудования и средств технологического оснащения для осуществ-

ления сборочного процесса.
	
	
	

	
	8. Проверка качества сборки соединения.
	
	
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	12
	
	

	
	1. Практическое занятие «Проведение анализа сборочной единицы (по вариантам) на тех-

нологичность».
	2
	
	

	
	2. Практическое занятие «Размерный анализ и определение рациональных методов обес-

печения точности изделия или узла (по вариантам)».
	2
	
	

	
	3. Практическое занятие «Размерный анализ и определение рациональных методов обес-

печения точности изделия или узла (по вариантам)».
	2
	
	

	
	4. Практическое занятие «Составление схемы общей и узловой сборки изделия (по вари-

антам)».
	2
	
	

	
	5. Практическое занятие «Разработка технологического процесса сборки изделия (по ва-

риантам)».
	4
	
	

	Раздел 2 МДК 02.01 Технологическая документация по сборке узлов или изделий
	80
	
	

	Тема 1.2.1 Классификация технологической документа- ции по сборке изделий.
	Содержание
	10
	
	

	
	1. Стандарты технологических процессов сборки узлов и изделий: ЕСТД (Единая система технологической документации) и ЕСТПП (Единая система технологической подготовки производства). ГОСТ23887-79 ЕСКД. Сборка. Термины и определения. ГОСТ 2.102-2013 ЕСКД. Виды и комплектность конструкторских документов. ГОСТ 3.1407-86 Единая система технологической документации (ЕСТД). 

	
	
	

	
	2. Технологическая документация по сборке изделий: основная и вспомогательная, документация общего и специального назначения.
	
	
	


	
	3. Технологическая документация общего и специального назначения: карта эскизов, тех- нологическая инструкция, маршрутная карта, карта технологического процесса, операци- онная карта, комплектовочная карта, ведомость оснастки и оборудования, ведомость сбор- ки изделия, карта типового (группового) технологического процесса, карта типовой (груп-

повой) операции.
	
	
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	-
	
	

	Тема 1.2.2 Технологическая документация в условиях мелкосерийного и крупносе- рийного производств.
	Содержание
	12
	
	

	
	1. Технологическая документация в условиях единичного (мелкосерийного) производства:

технологические схемы сборки, карты маршрутной технологии и сборочный чертеж.
	
	
	

	
	2. Технологическая документация в условиях массового (крупносерийного) производства:

сборочный чертёж, технологические карты, комплектовочные карты и карты оснастки.
	
	
	

	
	3. Обзор типовых технологических схем сборки изделий и узлов в машиностроении.
	
	
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	4
	
	

	
	1. Практическое занятие «Составление и оформление технологической схемы сборочного

процесса узла (по вариантам)».
	2
	
	

	
	2. Практическое занятие «Составление и оформление технологической карты сборочного

процесса узла (по вариантам)».
	2
	
	

	Тема 1.2.3 Разработка марш- рутной и операционной тех- нологии сборки узлов или из- делий
	Содержание
	30
	
	

	
	1. Анализ единичного и группового технологического процесса сборки и выбор необхо-

димых операций.
	
	
	

	
	2. Маршрутная и операционная технологии сборочного процесса.
	
	
	

	
	3. Правила оформления карты маршрутной технологии, операционные карты, комплекто-

вочные карты, карты оснастки сборки и ведомости сборки узлов или изделий.
	
	
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	8
	
	

	
	1. Практическое занятие «Составление и оформление маршрутной карты сборки поршня».
	2
	
	

	
	2. Практическое занятие «Разработка и оформление операционной карты сборки изделия

(по вариантам)».
	2
	
	

	
	3. Практическое занятие «Разработка и оформление комплектовочной карты сборки изде-

лия (по вариантам)».
	2
	
	

	
	4. Практическое занятие «Составление ведомости сборки кондуктора».
	2
	
	


	
	3. Практическое занятие «Составление планировки оборудования».
	2

	
	1. Обзор систем автоматизированного проектирования для проектирования сборочных це-

хов.
	

	
	2. Основы составления планировок в САПР: приёмы и методы эффективной работы при

составлении планировок сборочных цехов.
	

	
	3. Работа с библиотекой планировочных цехов в CAD-системе.
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	2

	
	1. Практическое занятие «Составление планировки сборочного цеха в CAD-системе».
	2

	Самостоятельная учебная работа при изучении раздела 1

3. Разработка технологического процесса сборки детали с применением САПР.

4. Расчёт сборочного процесса детали, разработка и оформление маршрутной/операционной технологической карты для сборки узлов или изделий с применением САПР.
	-

	Учебная практика 
Виды работ

5. Разработка технологического процесса по сборкеузлов или изделий.

6. Разработка и оформление технологической документации: маршрутной/операционной технологической карты сборки.
	36

	Производственная практика (по профилю специальности) итоговая по модулю Виды работ:

1. Разработка технологического процесса сборки узла или изделия машиностроительного цеха и оформление технологиче- ской документации сборки.

2. Разработка управляющих программ на сборочных станках с применением CAD/CAM систем для сборки изделий.


	72

	Всего
	350


3.УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

3.1 Для реализации примерной программы профессионального модуля должны быть предусмотрены следующие специальные помещения:
Лаборатория «Технология машиностроения»
Мастерская «Универсальные слесарные работы»

Лаборатория «Технология машиностроения», оснащенный оборудованием: комплект ме- тодических разработок для выполнения практических занятий; письменные столы, стулья, классная доска, стол преподавателя; проектор; наглядные пособия; учебно-методический комплекс дисциплины.

1.1. Информационное обеспечение реализации примерной программы

Для реализации программы библиотечный фонд образовательной организации должен иметь издания печатные и электронные образовательные и информационные ресурсы, реко- мендуемых для использования в образовательном процессе.

3.2.1Печатные издания

1. Безъязычный В.Ф. Основы технологии машиностроения. Изд. 2-е. М.: Инновацион- ное машиностроение, 2016.

2. Сысоев С.К., Сысоев А.С., Левко В.А. Технология машиностроения. Проектирова- ние технологических процессов. Изд. 2-е. СПб: Лань, 2016.
3.2.2Электронные издания (электронные ресурсы)

1.
Единое
окно
доступа
к
образовательным
ресурсам.
Режим
доступа: http://window.edu.ru/
4.КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

	Код и наименование профессио- нальных и общих компетенций, формируемых в рамках модуля
	Критерии оценки
	Методы оценки

	Разрабатывать технологический процесс сборки изделий с применением конструкторской и технологической документации
	Определяет последовательность выполнения своей работы.

Планирует процесс выполнения работы.
	Экспертное


наблюде- ние выполнения прак- тических

работ
на учебной
и

производ- ственной практиках: оценка процесса

оценка результатов

	Выбирать оборудование, инструмент и оснастку для осуществления сборки изделий
	Определяет требуемую инфор- мацию для выбора технологи- ческих решений.

Собирает и анализирует необ- ходимую информацию.
	Экспертное


наблюде- ние выполнения прак- тических

работ
на учебной
и

производ- ственной практиках: оценка процесса

оценка результатов

	Разрабатывать технологическую документацию по сборке изделий, в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования
	Разрабатывает технологиче- скую документацию по сборке узлов или изделий.

Анализирует конструкторскую документацию.

Применяет системы автомати- зированного проектирования
	Экспертное


наблюде- ние выполнения прак- тических

работ
на учебной
и

производ- ственной практиках: оценка процесса

оценка результатов

	Реализовывать технологический процесс сборки изделий машиностроительного производства
	Выполняет расчёт параметров сборочного процесса узлов или изделий.

Применяет нормативную доку- ментацию при выполнении рас- чётов.

Использует системы автомати- зированного проектирования

для осуществления расчётов.
	Экспертное


наблюде- ние выполнения прак- тических

работ
на учебной
и

производ- ственной практиках: оценка процесса

оценка результатов

	Контролировать соответствие качества сборки требованиям технологической документации, анализировать причины несоответствия изделий и выпуска продукции низкого качества, участвовать в мероприятиях по их предупреждению и устранению
	Выбирает конструктивное ис- полнение сборочного инстру- мента, материал исполнитель- ных элементов инструмента, приспособлений и оборудова- ния.

Применяет системы автомати- зированного проектирования
	Экспертное


наблюде- ние выполнения прак- тических

работ
на учебной
и

производ- ственной практиках: оценка процесса

оценка результатов

	Разрабатывать планировки участков механосборочных цехов машиностроительного производства в соответствии с производственными задачами
	
	


	
	при выборе инструментов, тех- нологических
приспособлений

и оборудования.
	

	ПК 3.6
	Оформляет маршрутные и опе-

рационные технологические карты для сборки узлов или из- делий.

Применяет системы автомати- зированного проектирования для оформления технологиче- ской документации.
	Экспертное
наблюде-

ние выполнения прак- тических

работ
на учебной
и

производ- ственной практиках: оценка процесса

оценка результатов

	ОК 01. Выбирать способы реше-

ния задач профессиональной де- ятельности применительно к различным контекстам
	Ведёт поиск и анализ требуе-

мой информации для осуществ- ления профессиональной дея- тельности.

Выбирает варианты решения поставленных задач на основа- нии имеющейся и выбранной информации в своей професси- ональной деятельности.

Разрабатывает и предлагает ва- рианты решения нетривиаль- ных задач в своей работе.
	Экспертное
наблюде-

ние выполнения прак- тических

работ
на учебной
и

производ- ственной практиках: оценка процесса

оценка результатов

	ОК 02.   Осуществлять   поиск,

анализ и интерпретацию инфор- мации, необходимой для выпол- нения задач профессиональной деятельности
	Задействует различные   меха-

низма поиска и систематизации информации.

Анализирует, выбирает и син- тезирует необходимую инфор- мацию для решения задач и осуществления профессиональ- ной деятельности.
	Экспертное
наблюде-

ние выполнения прак- тических

работ
на учебной
и

производ- ственной практиках: оценка процесса

оценка результатов

	ОК 03. Планировать и реализо-

вывать собственное профессио- нальное и личностное развитие
	Определяет вектор своего про-

фессионального развития. Приобретает
необходимые навыки и умения для осуществ- ления личностного развития и повышения уровня профессио- нальной компетентности.
	Экспертное
наблюде-

ние выполнения прак- тических

работ
на учебной
и

производ- ственной практиках: оценка процесса

оценка результатов

	ОК 04. Работать в коллективе и

команде, эффективно взаимо- действовать с коллегами, руко- водством, клиентами
	Умеет работать в коллективе и

взаимодействовать с подчинён- ными и руководством.

Обладает высокими навыками коммуникации.

Участвует в профессиональном общении и выстраивает необ- ходимые профессиональные связи и взаимоотношения.
	Экспертное
наблюде-

ние выполнения прак- тических

работ
на учебной
и

производ- ственной практиках: оценка процесса

оценка результатов

	ОК 05. Осуществлять устную и

письменную коммуникацию на государственном языке с учетом особенностей социального и культурного контекста
	Грамотно устно и письменно

излагает свои мысли. Применяет
правила
делового этикета, делового общения и взаимодействия с подчинённы- ми и руководством.
	Экспертное
наблюде-

ние выполнения прак- тических

работ
на учебной
и

производ- ственной практиках: оценка процесса

оценка результатов

	ОК 06. Проявлять гражданско-

патриотическую позицию, де- монстрировать осознанное пове- дение на основе традиционных общечеловеческих ценностей
	Проявляет активную граждан-

скую и патриотическую пози- цию.

Демонстрирует осознанное по- ведение при взаимодействии с окружающим миром.
	Экспертное
наблюде-

ние выполнения прак- тических

работ
на учебной
и

производ- ственной практиках: оценка процесса


	
	
	оценка результатов

	ОК 07. Содействовать сохране-

нию окружающей среды, ресур- сосбережению, эффективно дей- ствовать в чрезвычайных ситуа- циях
	Участвует в сохранении окру-

жающей среды.

Применяет основные правила поведения и действий в чрезвы- чайных ситуациях.

Содействует ресурсосбереже- нию в производственном про- цессе и бытовой жизни.
	Экспертное
наблюде-

ние выполнения прак- тических

работ
на учебной
и

производ- ственной практиках: оценка процесса

оценка результатов

	ОК 08. Использовать средства

физической культуры для сохра- нения и укрепления здоровья в процессе профессиональной дея- тельности и поддержание необ- ходимого уровня физической подготовленности
	Укрепляет и   сохраняет   своё

здоровье с помощью физиче- ской культуры.

Поддерживает физическую подготовку на необходимом и достаточном уровне для выпол- нения профессиональных задач и сохранения качества здоро-

вья.
	Экспертное
наблюде-

ние выполнения прак- тических

работ
на учебной
и

производ- ственной практиках: оценка процесса

оценка результатов

	ОК 09. Использовать информа-

ционные технологии в профес- сиональной деятельности
	Применяет современные сред-

ства коммуникации, связи и информационные технологии в своей работе.
	Экспертное
наблюде-

ние выполнения прак- тических

работ
на учебной
и

производ- ственной практиках: оценка процесса

оценка результатов


Приложение 2. Программы профессиональных модулей

Приложение 2.1

к ПООП-П по специальности
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ПМ. 04 «Контроль, наладка и техническое обслуживание оборудования машиностроительного производства»
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ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ 

«Контроль, наладка и техническое обслуживание оборудования машиностроительного производства»

1.1. Цель и планируемые результаты освоения профессионального модуля 

В результате изучения профессионального модуля обучающихся должен освоить основной вид деятельности  проведение  контроля соответствия качества деталей требованиям технической документации. и соответствующие ему общие компетенции и профессиональные компетенции (ПК):
Перечень общих компетенций

	Код
	Наименование результата обучения

	ОК 1.
	Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес

	ОК 2.
	Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество

	ОК 3.
	Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность

	ОК 4.
	Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития

	ОК 6.
	Работать в коллективе и команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, потребителями

	ОК 7.
	Брать на себя ответственность за работу членов команды (подчиненных), за результат выполнения заданий.

	ОК 9.
	Ориентироваться в условиях частой смены технологий в профессиональной деятельности


Профессиональные компетенции

	ПК 4.1
	Осуществлять диагностику неисправностей и отказов систем металлорежущего и аддитивного производственного оборудования



	ПК 4.2
	Организовывать работы по устранению неполадок, отказов

	ПК 4.3
	Планировать работы по наладке и подналадке металлорежущего и аддитивного оборудования

	ПК 4.4
	Организовывать ресурсное обеспечение работ по наладке

	ПК 4.5
	Контролировать качество работ по наладке и ТО

	
	


· В результате освоения профессионального модуля обучающийся должен:

	Владеть навыками
	наладки на холостом ходу и в рабочем режиме обрабатывающих центров для обработки отверстий в деталях и поверхностей деталей по 8 - 14 квалитетам;
диагностирования технического состояния эксплуатируемого металлорежущего и аддитивного оборудования;

установки деталей в универсальных и специальных приспособлениях и на столе станка с выверкой в двух плоскостях;

обработки отверстий и поверхностей деталей по 8 – 14 квалитетам.

организации работ по устранению неисправности функционирования оборудования на технологических позициях производственных участков;

постановки производственных задач персоналу, осуществляющему наладку станков и оборудования в металлообработке.

доводки, наладке и регулировке основных механизмов автоматических линий в процессе работы;

оформления технической документации на проведение контроля, наладки, подналадки и технического обслуживания оборудования;
определения отклонений от технических параметров работы оборудования металлообрабатывающих и аддитивных производств;

контроля с помощью измерительных инструментов точности наладки универсальных и специальных приспособлений контрольно-измерительных инструментов, приборов и инструментов для автоматического измерения деталей;
регулировки режимов работы эксплуатируемого оборудования

	Уметь
	осуществлять оценку работоспособности и степени износа узлов и элементов металлорежущего оборудования;

программировать в полуавтоматическом режиме и дополнительные функции станка;

выполнять обработку отверстий и поверхностей в деталях по 8-14 квалитету и выше;

выполнять установку и выверку деталей в двух плоскостях основы электротехники, электроники, гидравлики и программирования в пределах выполняемой работы;

организовывать регулировку механических и электромеханических устройств металлорежущего и аддитивного оборудования;

выполнять наладку однотипных обрабатывающих центров с ЧПУ;

выполнять подналадку основных механизмов обрабатывающих центров в процессе работы;

выполнять наладку обрабатывающих центров по 6-8 квалитетам;
 оформлять техническую документацию для осуществления наладки и подналадки оборудования машиностроительных производств;
рассчитывать и измерять основные параметры простых электрических, магнитных и электронных цепей.

выведения узлов и элементов металлорежущего и аддитивного оборудования в ремонт;

организации и расчёта требуемых ресурсов для проведения работ по наладке металлорежущего или аддитивного оборудования с применением SCADA систем.
рассчитывать энергетические, информационные и материально-технические ресурсы в соответствии с производственными задачами;

выполнять расчеты, связанные с наладкой работы металлорежущего и аддитивного оборудования;

применять SCADA-системы для обеспечения работ по наладке металлорежущего и аддитивного оборудования
обеспечивать безопасность работ по наладке, подналадке и техническому обслуживанию металлорежущего и аддитивного оборудования;

оценивать точность функционирования металлорежущего оборудования на технологических позициях производственных участков;

контролировать исправность приборов активного и пассивного контроля, контрольных устройств и автоматов;

контролировать исправность приборов активного и пассивного контроля, контрольных устройств и автоматов;

использовать универсальные и специализированные мерительные инструменты;

выполнять установку и выверку деталей в двух плоскостях
выполнять установку и выверку деталей в двух плоскостях

	Знать
	основы электротехники, электроники, гидравлики и программирования в пределах выполняемой работы;

причины отклонений в формообразовании;

виды, причины брака и способы его предупреждения и устранения;

наименование, стандарты и свойства материалов, крепежных и нормализованных деталей и узлов;

система допусков и посадок, степеней точности;

квалитеты и параметры шероховатости;
способы и правила механической и электромеханической наладки, устройство обслуживаемых однотипных станков;

правила заточки, доводки и установки универсального и специального режущего инструмента;

способы корректировки режимов резания по результатам работы станка.

техническая документация на эксплуатацию металлорежущего и аддитивного оборудования;

карты контроля и контрольных операций;

объемы технического обслуживания и периодичность проведения наладочных работ металлорежущего и аддитивного оборудования;

основные режимы работы металлорежущего и аддитивного оборудования
программных пакетов SCADA-систем;

правила выполнения расчетов, связанных с наладкой работы металлорежущего и аддитивного оборудования;

межоперационные карты обработки деталей и измерительный инструмент для контроля размеров деталей в соответствии с технологическим процессом.

виды контроля работы металлорежущего и аддитивного оборудования;

контрольно-измерительный инструмент и приспособления, применяемые для обеспечения точности функционирования металлорежущего и аддитивного оборудования;

правила настройки, регулирования универсальных и специальных приспособлений контрольно-измерительных инструментов, приборов и инструментов для автоматического измерения деталей;

стандарты качества;

нормы охраны труда и бережливого производства, в том числе с использованием SCADA систем;

правила проверки станков на точность, на работоспособность и точность позиционирования;

основы статистического контроля и регулирования процессов обработки деталей


1.3. Рекомендуемое количество часов на освоение программы профессионального модуля:

· обязательной аудиторной учебной нагрузки обучающегося – 138часов;

· самостоятельной работы обучающегося – 16 часов;

учебной и производственной практики (по профилю специальности) – 72 часа и 108 часов.

СТРУКТУРА и содержание профессионального модуля

3.1. Тематический план профессионального модуля «Контроль, наладка и техническое обслуживание оборудования машиностроительного производства»

	Код

профессиональных компетенций
	Наименования разделов профессионального модуля*
	Всего часов


	Объем времени, отведенный на освоение междисциплинарного курса (курсов)
	Практика 

	
	
	
	Обязательная аудиторная учебная нагрузка обучающегося
	Самостоятельная работа обучающегося
	Учебная,

часов
	Производственная

(по профилю специальности)

часов



	
	
	
	Всего,

часов
	в т.ч. лабораторные работы и практические занятия,

часов
	в т.ч., курсовая работа (проект),

часов
	Всего,

часов
	в т.ч., курсовая работа (проект),

часов
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	ПК 4.1
ПК 4.2

ПК 4.3

ПК 4.4

ПК 4.5
	Раздел 1. Диагностика, наладка, подналадка и ремонт металлообрабатывающего оборудования
	138
	138
	30
	
	16
	
	
	

	
	Учебная практика
	72
	
	
	
	
	
	72
	108

	
	Производственная практика, (по профилю специальности
	108
	
	
	
	
	
	
	108

	
	
	
	

	Всего:
	334
	138
	
	
	16
	
	72
	108


3.2. Содержание обучения  по профессиональному модулю «Контроль, наладка и техническое обслуживание оборудования машиностроительного производства»
	Наименование разделов и тем профессионального мо- дуля (ПМ), междисципли-

нарных курсов (МДК)
	Содержание учебного материала,

лабораторные работы и практические занятия, самостоятельная учебная работа обучающихся, курсовая работа (проект)
	Объём часов
	Код ПК, ОК
	Код Н/У/З

	1
	2
	3
	
	

	Раздел 1 Организация контроля, наладки и подналадки в процессе работы металлорежущего оборудования
	138
	
	

	МДК 04.01 ПМ Диагностика, наладка, подналадка и ремонт металлообрабатывающего оборудования
	
	
	

	Раздел 1 МДК 04.01 Диагностика металлообрабатывающего оборудования
	36
	ПК 4.1

ПК 4.2

ПК 4.3

ПК 4.4

ПК 4.5

ОК 1-11
	

	Тема 1.1.1 Диагностирование общего технического состоя- ния металлорежущего обору- дования
	Содержание
	8
	
	

	
	1. Основная задача технической диагностики. Задачи технической диагностики и испыта- ний. ГОСТ Р ИСО 230-1-2010 Испытания станков. Часть 1. Методы измерения геометри- ческих параметров. ГОСТ ISO 230-4-2015 Методика испытаний металлорежущих станков. Часть 4. Испытания на отклонения круговых траекторий для станков с ЧПУ. ГОСТ ISO 230-6:2002 Свод правил по испытанию станков.


	
	
	

	
	2. Выявление основных параметров, характеризующих работу металлорежущего станка и определяющих надёжность работы в зависимости от типа станка. Функции автоматиче- ского измерения и контроля процессов: контрольно-измерительная подсистема, выполне- ние контрольно-измерительных функций, диагностическая подсистема ЧПУ. Группы по- казателей точности металлорежущего оборудования: показатели точности обработки из-

делий, показатели геометрической точности станков, сохранение расположения рабочих органов при приложении механической и тепловой нагрузки, колебаний станка.
	
	
	

	
	3. Классификация методов технической диагностики: по стадиям эксплуатации, по степе- ни использования технических средств, по глубине диагностирования технологической системы, по степени информативности (методы, обеспечивающие получение информа-

ции).
	
	
	

	
	4. Правила и контроль безопасного ведения работ на станках: нормы охраны труда, со-

блюдение и контроль охраны труда на рабочем месте, виды и периодичность проведения инструктажей, основы и применяемые технологии бережливого производства в металло-
	
	
	


	
	обрабатывающей отрасли.
	
	
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	6
	
	

	
	1. Практическое занятие «Определение основных параметров, характеризующих работу

станков протяжных и шлифовальных групп».
	2
	
	

	
	2. Практическое занятие «Определение основных параметров, характеризующих работу

станков токарной группы».
	2
	
	

	
	3. Практическое занятие «Определение основных параметров, характеризующих работу

комбинированных станков».
	2
	
	

	Тема 1.1.2 Методы диагно- стирования при наладке, экс- плуатации и ремонте металл- орежущего оборудования
	Содержание
	8
	
	

	
	1. Оперативные методы безразборного диагностирования общего технического состояния

металлорежущего станка: вибрационный, спектрального анализа тока и другие.
	
	
	

	
	2. Техническая диагностика в динамике и статике объекта: по параметрам рабочих про- цессов (длительность рабочего цикла, производительность и т.д.), по диагностическим па- раметрам, косвенно характеризующим техническое состояние (шум, вибрации и др.), по структурным параметрам (износ деталей, зазоры в сопряжениях и т.д.), метод поверхностной активации, вибрационный метод и т.д.
	
	
	

	
	3. Приборы и системы, применяемые для безразборного и разборного диагностирования технического состояния станков. 
	
	
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	4
	
	

	
	1. Практическое занятие «Выбор приборов для безразборного диагностирования состояния

станков протяжных, шлифовальных и токарных групп».
	2
	
	

	
	2. Практическое занятие «Выбор приборов для безразборного диагностирования состояния

многоцелевых станков».
	2
	
	

	Тема 1.1.3 Диагностирование параметров точности и надёжности металлорежущих станков оборудования
	Содержание
	8
	
	

	
	1. Оценка оборудования на геометрическую точность по ГОСТ 22267-76 Станки металло- режущие. Схемы и способы измерения геометрических параметров. ГОСТ 27843-2006 Ис- пытания станков. Определение точности и повторяемости позиционирования осей с чис- ловым программным управлением. ГОСТ 30544-97. Станки металлорежущие.
	
	
	

	
	2. Диагностирование динамических параметров металлорежущего станка (вибрации,
	
	
	


	
	жёсткость и т.д.) при обработке тестовых деталей.
	
	
	

	
	3. Оценка износа основных узлов станка, если невозможно определить визуально (разбор-

ная диагностика)
	
	
	

	
	4. Диагностика электрической, электромеханической частей станка с ЧПУ. Диагностика

состояния гидравлической и пневматической систем
	
	
	

	
	5. Экспресс диагностика (определение одного или нескольких параметров работы станка). Проверка точности по ГОСТ 30544-97. Станки металлорежущие.
	
	
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	2
	
	

	
	1. Лабораторная работа «Проверка точности работы технологического оборудования по-

сле ремонта по ГОСТ 30544-97».
	2
	
	

	Раздел 2 МДК.04.01 Наладка и подналадка металлорежущего оборудования
	32
	
	

	Тема 1.2.1 Общие сведения о порядке наладки металлоре- жущих станков оборудования
	Содержание
	8
	
	

	
	1. Наладка и подналадка металлорежущего и аддитивного оборудования: основные поня-

тия и определения, общая методика наладки металлорежущих станков.
	
	
	

	
	2. Первоначальная наладка и текущая наладка (подналадка).
	
	
	

	
	3. Типовые методы наладки металлорежущего оборудования: наладка по пробному прохо-

ду, наладка по пробным деталям, наладка по шаблону.
	
	
	

	
	4. Объёмы технического обслуживания и периодичность проведения наладочных работ

металлорежущего оборудования.
	
	
	

	
	5. Понятие SCADA систем. Основы работы в SCADA системе. Ресурсное обеспечение ра-

бот по наладке металлорежущего оборудования с применением SCADA систем.
	
	
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	-
	
	

	Тема 1.2.2 Особенности наладки станков различного вида
	Содержание
	6
	
	

	
	1. Особенности наладки токарных станков.

2. Особенности наладки фрезерных станков.

3. Особенности наладки сверлильных станков.

4. Особенности наладки шлифовальных станков.
	
	
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	4
	
	

	
	1. Лабораторная работа «Выполнение наладки токарного и фрезерного станка».
	2
	
	

	
	2. Лабораторная работа «Выполнение наладки сверлильного и шлифовального станка».
	2
	
	


	Тема
1.2.3
Особенности наладки станков с ЧПУ
	Содержание
	6
	
	

	
	1.Характерные режимы работы для системы с ЧПУ типа CNC: режим ввода информации, автоматический режим, режим вмешательства оператора, ручной режим, режим редакти-

рования и другие.
	
	
	

	
	2.Особенности наладки токарных станков с ЧПУ.
	
	
	

	
	3.Особенности наладки многоцелевых станков с ЧПУ. Установка зажимного приспособле-

ния.
	
	
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	4
	
	

	
	1.Лабораторная работа «Проведение наладки токарного станка с ЧПУ».
	2
	
	

	
	2.Лабораторная работа «Выполнение наладки многоцелевого станка с ЧПУ».
	2
	
	

	Тема 1.2.4 Контроль качества работ по наладке и подналад- ке металлорежущего обору- дования
	Содержание
	4
	
	

	
	1.Методы контроля качества выполненных работ по наладке и подналадке металлорежу-

щего оборудования.
	
	
	

	
	2.Приборы контроля качества выполненных работ по наладке и подналадке.
	
	
	

	
	3. Применение SCADA систем при контроле качества выполнения работ по наладке и

подналадке.
	
	
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	-
	
	

	Раздел 3 МДК.04.01 Ремонт металлообрабатывающего оборудования
	32
	
	

	Тема 1.3.1 Виды ремонта ме- таллорежущего оборудования
	Содержание
	8
	
	

	
	1. Виды ремонта металлорежущего и аддитивного оборудования: плановый (капиталь-

ный), внеплановый (текущий), система планово-предупредительных ремонтов.
	
	
	

	
	2. Документация по ремонту металлорежущего оборудования: виды, оформление, требо- вания к построению, содержанию и изложению документов. ГОСТ 2.602-2013 Единая си-

стема конструкторской документации (ЕСКД). 
	
	
	

	
	3. Структуры ремонтных циклов. Расчёт трудоёмкости ремонтных работ.
	
	
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	4
	
	

	
	1. Практическое занятие «Оформление комплекта документов на ремонт металлорежуще-

го станка».
	2
	
	

	
	2. Практическое занятие «Расчёт трудоёмкости ремонтных работ на примере металлоре-

жущего станка (по вариантам)».
	2
	
	

	Тема 1.3.2 Работы, выполняе-
	Содержание
	8
	
	


	мые при капитальном, теку- щем и других ремонтах ме- таллорежущих станков
	1. Объём и порядок выполнения работ при капитальном ремонте станков: проверка станка на точность перед разборкой: измерение износа трущихся поверхностей перед ремонтом базовых деталей, полная разборка станка и всех его узлов, промывка, протирка всех дета- лей, осмотр всех деталей, составление ведомости дефектных деталей, требующих восста- новления или замены, восстановление или замена изношенных деталей, ремонт системы охлаждения, гидрооборудования, электрооборудования и др.
	
	
	

	
	2. Капитальный ремонт на  примере токарно-винторезного станка: порядок и перечень

операций.
	
	
	

	
	3. Текущий и планово-предупредительные ремонты оборудования: график, порядок и пе-

речень работ.
	
	
	

	
	4. Порядок и содержание операций при текущем обслуживании металлорежущего обору-

дования.
	
	
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	4
	
	

	
	1. Практическое занятие «Определение порядка проведения капитального ремонта комби-

нированного станка».
	2
	
	

	
	2. Практическое
занятие
«Составление
графика
и
порядка
проведения
планово-

предупредительных ремонтов металлорежущего оборудования».
	2
	
	

	Тема 1.3.3 Приёмочные испы- тания после ремонта
	Содержание
	6
	
	

	
	1. Виды и последовательность приёмочных испытаний после капитального и среднего ре- монта металлорежущего станка: внешний осмотр, испытания на холостом ходу, испытания под нагрузкой и в работе, испытания на жёсткость и точность.
	
	
	

	
	2.Акты сдачи-приёмки после различных видов испытаний: виды, правила оформления, по-

рядок заполнения и обязательные требования.
	
	
	

	
	3.Порядок организации работ по устранению неполадок и отказов металлорежущего обо-

рудования.
	
	
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	2
	
	

	
	1. Практическое занятие «Определение вила и последовательности приёмочных испыта-

ний после капитального ремонта многоцелевого станка».
	2
	
	

	Самостоятельная учебная работа при изучении раздела 1
	16
	
	


	1. Составление перечня и последовательности проведения диагностики металлорежущего оборудования.
2. Составление перечня и последовательности проведения планово-предупредительных работ металлорежущего оборудова- ния.
	
	
	

	Учебная практика 

Виды работ

3. Выбор методов и способов устранения неисправностей и отказов металлорежущего оборудования.

4. Изучение порядка организации ресурсного обеспечения работ при наладке металлорежущего оборудования с примене- нием SCADA систем.
	72
	
	

	Производственная практика (по профилю специальности) итоговая по модулю

 Виды работ:

1.Выполнение диагностики многоцелевого станка с ЧПУ. 2.Выполнение наладки многоцелевого станка с ЧПУ.

3.Выполнение подналадки в процессе работы и технического обслуживание обрабатывающих центров с ЧПУ.
	108
	
	

	Всего
	330
	
	


3. условия реализации ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ
3.1.  Требования к минимальному материально-техническому обеспечению
Оборудование учебного кабинета и рабочих мест кабинета «Технология машиностроения»:

- комплект деталей, инструментов, приспособлений;

- комплект бланков технологической документации;

- комплект учебно-методической документации;

- наглядные пособия (планшеты по технологии машиностроения).

Компьютер, проектор, программное обеспечение общего и профессионального назначения.

Оборудование лабораторий и рабочих мест лабораторий: 

1. Метрологии, стандартизации и подтверждения соответствия:

измерительные и контрольно измерительные инструменты, шаблоны калибры, образцы готовых изделий: валы, втулки, кольца, оси, шестерни. 

2. Технологического оборудования и оснастки:

станки токарные, сверлильные, фрезерные, шлифовальные и другие, наборы заготовок, инструментов, приспособлений, комплект плакатов, комплект учебно-методической документации.

3. Автоматизированного проектирования технологических процессов и программирования систем ЧПУ (за счет оборудования и материалов предприятий):

3.2. Информационное обеспечение обучения
Перечень рекомендуемых учебных изданий, Интернет-ресурсов, дополнительной литературы

Основные источники:

1. Иванов И.С. Технология машиностроения уч.пос. – М: ИНФРА-М, 2010

2. Новиков В.Ю., Ильянов А.И. Технология машиностроения в 2 частях. – М.: Академия, 2012.

3. Новиков В.Ю. Технология машиностроения. – ФГУ ФИРО, 2011.

4. Сибикин М.Ю. Технологическое оборудование. – М.: Форум, 2010.

5. Тюняев А.В. Детали машин: учебник. – СПб.: Лань, 2013.

6. Шишмарев В.Ю. Средства измерений: учебник для СПО.М.:  Академия, 2012. 

Дополнительные источники:

1. Аверченков В.И. Технология машиностроения. – М.: Инфра-М, 2006.

2. Аверченко В.И Сборник задач и упражнений по технологии машиностроения, М.: Машиностроение. – 1988.

3. Алексеева Н.А. Основы проектирования узлов и детадей машин и механизмов уч.пос. М.: МАИ. – 2006.

4. Ануфриев В.И. Справочник конструктора – машиностроителя Т.1. – М.: Машиностроение, 2001.

5. Ануфриев В.И. Справочник конструктора – машиностроителя Т.2. – М.: Машиностроение, 2001.

6. Ануфриев В.И. Справочник конструктора – машиностроителя Т.3. – М.: Машиностроение, 2001.

7. Зайцев С.А., допуски и посадки и технические измерения, учебник.- М.: Академия, 2006.

8. Дунаев П.Ф., Леликов О.П. Конструирование узлов и деталей машин, учеб.пос. – М.: Академия, 2008.

9. Клепиков В.В. Солдатов В.Ф. Проектирование технологической оснастки, уч. мет.пос. – М.: МГИУ, 2008.

10. Клепиков В.В. Технология машиностроения. М.: Форум – Инфра-М, 

2004.

11.  Ланин В.Л. Сборочно – монтажные процессы. – Минск.: БГУИР, 2007.

12.  Маслов А.Р. Приспособления для металлообрабатывающего инструмента, справочник. – М.: Машиностроение, 2008.

13.  Монахова Г.А Обработка материалов резанием. Справочник технолога. – М.: Машиностроение, 1974.

14.  Папапнов А.А. Справочник технолога. – М.: Машиностроение, 1988 

15.  Слепинин В.А., Схиртладзе А.Г. Технология токарной обработки. – М.: Дрофа, 2007.

16. Схиртладзе А.Г. Технологическое оборудование. – М.: Высшая школа, 2002.

17. Таратина Е.П. Допуски и посадки и технические измерения: уч.пос.-М.: Академкнига, 2005.

18.  Электронный ресурс Издательский центр «ТЕХНОЛОГИЯ машиностроения». Форма доступа: http://www.ic-tm.ru/info/tekhnologiya_mashinostroeniya_ 

Отечественные журналы:

«Технология машиностроения»

«Машиностроитель»

«Инструмент. Технология. Оборудование»

«Информационные технологии»

Профессиональные информационные системы CAD и CAM.

4. Контроль и оценка результатов освоения профессионального модуля (вида профессиональной деятельности)

	Результаты

(освоенные профессиональные компетенции)
	Основные показатели оценки результата 
	Формы и методы контроля и оценки

	ПК 4.1-4.5
	Выполнение основных методов контроля качества детали.

Выявление брака и способов его предупреждения. 

Определение несоответствия геометрических параметров заготовки требованиям технологической документации.

Выбор и применение  средств измерения.

Определение  годности размеров, форм, расположения и шероховатости поверхностей деталей.

Анализирование   причин брака, разделять брак на исправимый и неисправимый.

Расчет  нормы времени.
	Устный опрос

Решение ситуационных задач

Отчет по лабораторным работам

Отчет по практической работе




	Результаты

(освоенные общие компетенции)
	Основные показатели оценки результата
	Формы и методы контроля и оценки

	Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес
	Демонстрация интереса к будущей профессии
	Интерпритация наблюдений и оценка лабораторных, практических занятий при выполнении работ по учебной и производственной практике

	Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество
	Выбор и применение методов и способов решения профессиональных задач в области разработки технологических процессов. Оценка эффективности и качества выполнения
	Решение ситуационных задач

Интерпритация наблюдений и оценка на лабораторных занятиях и учебной и производственной практиках

	Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы
	Решение стандартных и нестандартных профессиональных задач в области разработки технологических процессов
	Оценка самостоятельной работы 

Интерпритация наблюдений и оценка на лабораторных занятиях и учебной и производственной практиках

	Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития
	Эффективный поиск необходимой информации.

Использование различных источников, включая электронные
	Оценка самостоятельной работы 

Интерпритация наблюдений и оценка на лабораторных занятиях и учебной и производственной практиках

	Работать в коллективе и в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, потребителями
	Взаимодействие с обучающимися, препо-давателями и мастерами в ходе обучения
	Интерпритация наблюдений и оценка на лабораторных занятиях и учебной и производственной практиках 

	Брать на себя ответственность за работу членов команды (подчиненных), за результат выполнения заданий
	Демонстрация личного опыта, взаимодействие с обучающимися, препо-давателями и мастерами в ходе обучения
	Решение ситуационных задач 



	Ориентироваться в условиях частой смены технологий в профессиональной деятельности
	Решение стандартных и нестандартных профессиональных задач в области разработки технологических процессов
	Решение ситуационных задач 




Приложение 2. Программы профессиональных модулей

Приложение 2.1

к ПООП-П по специальности
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1.ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

«Реализация технологических процессов в машиностроительном производстве»

1.1. Цель и планируемые результаты освоения профессионального модуля 

В результате изучения профессионального модуля обучающихся должен освоить основной вид деятельности участие во внедрении технологических процессов изготовления деталей машин и соответствующие ему общие компетенции и профессиональные компетенции (ПК):
Перечень общих компетенций

	Код
	Наименование результата обучения

	ОК 1.
	Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес

	ОК 2.
	Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество

	ОК 3.
	Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность

	ОК 4.
	Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития

	ОК 6.
	Работать в коллективе и команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, потребителями

	ОК 7.
	Брать на себя ответственность за работу членов команды (подчиненных), за результат выполнения заданий.

	ОК 9.
	Ориентироваться в условиях частой смены технологий в профессиональной деятельности


Профессиональные компетенции

	ПК 5.1
	Планировать и осуществлять управление деятельностью подчиненного персонала

	ПК 5.2.
	Сопровождать подготовку финансовых документов по производству и реализации продукции машиностроительного производства, материально-техническому обеспечению деятельности подразделения

 

	ПК 5.3
	Контролировать качество продукции, выявлять, анализировать и устранять причины выпуска продукции низкого качества

	ПК 5.4
	Реализовывать технологические процессы в машиностроительном производстве с соблюдением требований охраны труда, безопасности жизнедеятельности и защиты окружающей среды, принципов и методов бережливого производства


· В результате освоения профессионального модуля обучающийся должен
:

	Владеть навыками
	участия в реализации технологического процесса по изготовлению деталей

	Уметь
	У1 проверять соответствие оборудования, приспособлений, режущего и измерительного инструмента требованиям технологической документации;

У2   устранять нарушения, связанные с настройкой оборудования, приспособлений, режущего инструмента;

У3 определять (выявлять) несоответствие геометрических параметров заготовки требованиям технологической документации;

У4      выбирать средства измерения;

У5 определять годность размеров, форм, расположения и шероховатости поверхностей деталей;

У6    анализировать причины брака, разделять брак на исправимый и неисправимый;

У7     рассчитывать нормы времени;



	Знать
	З.1 основные принципы наладки оборудования, приспособлений, режущего инструмента;

З.2     основные признаки объектов контроля технологической дисциплины;

З.3    основные методы контроля качества детали;

З.4    виды брака и способы его предупреждения;

З.5    структуру технически обоснованной нормы времени;

З.6 основные признаки соответствия рабочего места требованиям, определяющим эффективное использование оборудования


1.3. Рекомендуемое количество часов на освоение программы профессионального модуля:

всего – 208 часов, в том числе:

· обязательной аудиторной учебной нагрузки обучающегося – 130 часов;

производственной практики (по профилю специальности) – 72 часов.

3. СТРУКТУРА и содержание профессионального модуля

3.1. Тематический план профессионального модуля «Реализация технологических процессов в машиностроительном производстве»

	Код

профессиональных компетенций
	Наименования разделов профессионального модуля
	Всего часов


	Объем времени, отведенный на освоение междисциплинарного курса (курсов)
	Практика 

	
	
	
	Обязательная аудиторная учебная нагрузка обучающегося
	Самостоятельная работа обучающегося
	Учебная,

часов
	Производственная

(по профилю специальности)

часов



	
	
	
	Всего,

часов
	в т.ч. лабораторные работы и практические занятия,

часов
	в т.ч., курсовая работа (проект),

часов
	Всего,

часов
	в т.ч., курсовая работа (проект),

часов
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	ПК 5.1-5.4
	Раздел 1. Обеспечение реализации технологических процессов изготовления деталей
	130
	130
	30
	
	
	
	

	
	Производственная практика, (по профилю специальности
	72
	
	
	
	
	
	
	72

	
	
	
	

	Всего:
	208
	130
	30
	
	
	
	-
	72


2.2. Содержание обучения  по профессиональному модулю «Реализация технологических процессов в машиностроительном производстве»

	Наименование разделов профессионального модуля (ПМ), междисциплинарных курсов (МДК) и тем
	Содержание учебного материала, лабораторные работы и практические занятия, самостоятельная работа обучающихся, курсовая работа (проект)
	Объем часов
	Код ПК, ОК
	Код Н/У/З

	1
	2
	3
	4
	

	Раздел 1. Обеспечение реализации технологических процессов изготовления деталей
	
	
	
	

	ПМ  05    Реализация технологических процессов в машиностроительном производстве
	
	208


	
	

	МДК 05.01

Реализация технологических процессов изготовления деталей машин
	
	    130
	
	

	Тема 1.1. Обеспечение качества изделий
	Содержание
	10
	
	

	
	1
	Введение. Основные направления развития машиностроения. Роль технолога на предприятии
	9
	
	

	
	2
	Показатели качества продукции. Понятие качества продукции. Анализ нормативной базы обеспечения качества продукции
	
	
	

	
	3
	Обеспечение качества изделий на различных стадиях их жизненного цикла
	
	
	

	
	4
	Организация службы контроля качества на предприятии. Основные задачи технического контроля. Виды технического контроля. Структура ОТК
	
	
	

	
	Контрольная работа
	1
	
	

	Тема 1.2. Обеспечение точности обработки изделий
	Содержание
	23
	
	

	
	1
	Классификация элементарных погрешностей обработки
	21
	
	

	
	2
	Влияние различных факторов на точность механической обработки
	
	
	

	
	3
	Влияние погрешностей установки заготовки на точность обработки
	
	
	

	
	4
	Влияние геометрической погрешности станка на точность обработки
	
	
	

	
	5
	Влияние погрешности наладки технологической системы на точность обработки
	
	
	

	
	6
	Погрешности, вызванные неточностью изготовления и износом режущего инструмента и их влияние на точность обработки
	
	
	

	
	7
	Погрешности, обусловленные тепловыми деформациями технологической системы и их влияние на точность обработки
	
	
	

	
	8
	Суммарная погрешность механической обработки
	
	
	

	
	9
	Анализ и определение погрешностей обработки, вызываемых геометрической погрешностью станка
	
	
	

	
	10
	Анализ и определение погрешностей обработки, вызываемых размерным износом резца
	
	
	

	
	11
	Анализ и определение погрешностей обработки, возникающих под действием сил резания
	
	
	

	
	
	Практические  работы
	2
	
	

	
	1
	«Анализ и определение погрешностей обработки, возникающих при установке заготовки»
	2
	
	

	Тема 1.3. Обеспечение точности обработки при внедрении технологических процессов изготовления деталей машин
	Содержание 
	76
	
	

	
	1
	Методы достижения требуемой точности обработки.  Правила  заточки токарных резцов.  Проведение контроля размеров деталей. Определение  погрешности обработки.  Выявление причин отклонения размеров.  Выработка предложений по обеспечению требуемой точности обработки
	63
	
	

	
	2
	Способы наладки металлорежущих станков.  Осуществление  контроля наладки технологической системы  и устранение возможных нарушений
	
	
	

	
	3
	Правила наладки станка 16К20  на обработку цилиндрических  поверхностей
	
	
	

	
	4
	Правила наладки станка 16К20  на обработку конических поверхностей
	
	
	

	
	5
	Правила наладки станка 16К20  на сверление
	
	
	

	
	6
	Правила наладки станка 16К20  на нарезание метрической резьбы резцом
	
	
	

	
	7
	Правила наладки станка 16К20Т1 с ЧПУ  на изготовление деталей
	
	
	

	
	8
	Правила выполнения  подналадки технологической системы
	
	
	

	
	9
	Пути  повышения точности механической обработки
	
	
	

	
	10
	Контроль соблюдения технологической дисциплины
	
	
	

	
	11
	Технология изготовления вала на токарно-винторезном станке 16К20
	
	
	

	
	12
	Анализ технологического обеспечения параметров качества детали при внедрении технологического процесса
	
	
	

	
	
	Практические работы
	4
	
	

	
	1
	«Выполнение подналадки технологической системы»
	2
	
	

	
	2
	«Проведение контроля размеров детали»
	2
	
	

	
	
	Лабораторные работы
	8
	
	

	
	1
	 «Наладки станка 16К20  на обработку цилиндрических поверхностей»
	2
	
	

	
	2
	 «Наладка станка 16К20  на обработку конических поверхностей»
	2
	
	

	
	3
	 «Наладка  станка 16К20  на нарезание метрической резьбы резцом»
	2
	
	

	
	4
	 «Изготовление детали на станке 16К20»
	2
	
	

	
	Контрольная работа
	1
	
	

	Тема 1.4. Обеспечение качества поверхностного слоя деталей машин
	Содержание 
	17
	
	

	
	1
	Параметры качества поверхностного слоя деталей машин
	14
	
	

	
	2
	Технологическое обеспечение качества поверхностного слоя
	
	
	

	
	3
	Влияние  различных параметров детали на ее эксплуатационные качества
	
	
	

	
	4
	Возможность различных методов обработки по обеспечению качества поверхностного слоя
	
	
	

	
	
	Лабораторные работы
	2
	
	

	
	1
	«Влияние скорости  резания,  подачи и глубины резания на шероховатость поверхности при точении»
	2
	
	

	
	Контрольная работа
	1
	
	

	Тема 1.5. Техническое нормирование
	Содержание
	44
	
	

	
	1
	Технически обоснованная норма времени и ее структура
	40
	
	

	
	2
	Методы  изучения затрат рабочего времени: классификация методов, фотография рабочего времени, хронометраж
	
	
	

	
	3
	Методы нормирования
	
	
	

	
	4
	Расчет норм времени на токарную операцию
	
	
	

	
	5
	Расчет норм времени на фрезерную операцию
	
	
	

	
	6
	Расчет норм времени на  операцию шлифования 
	
	
	

	
	7
	Расчет норм времени на операцию сверления отверстия
	
	
	

	
	
	Лабораторные работы
	4
	
	

	
	1
	«Составление фотографии рабочего времен»
	       4
	
	

	Тема 1.6. Организация и нормирование труда
	Содержание:
	32
	
	

	
	1
	Токарные операции и их  нормирование
	28
	
	

	
	2
	Сверлильные операции и их нормирование 
	
	
	

	
	3
	Фрезерные операции и их нормирование
	
	
	

	
	4
	Шлифовальные операции и их нормирование
	
	
	

	
	5
	Нормирование обработки плоских поверхностей
	
	
	

	
	6
	Обработка фасонных поверхностей и их нормирование
	
	
	

	
	
	Практические работы
	4
	
	

	
	1
	«Определение режимов резания и нормирование операций механической обработки на металлорежущих станках различного назначения»
	
	
	

	
	Контрольная работа
	1
	
	

	Тема 1.7. Настройка основных механизмов станка
	Содержание:
	41
	
	

	
	1
	Кинематический расчет коробок скоростей металлорежущих станков. Механизмы для регулирования скоростей. Шпиндельные узлы станка
	35
	
	

	
	2
	Особенности устройства коробок подач металлорежущих станков. Механизмы для регулирования подач.
	
	
	

	
	3
	Общие характеристики и принцип действия вариаторов. Лобовые вариаторы.   Торсовые  вариаторы. Вариаторы  с раздвижными шкивами
	
	
	

	
	4
	Тормозные, реверсивные и предохранительные механизмы станков. Механизмы обгона. Механизмы цепей деления. Механизмы обеспечения поступательного движения и двойных ходов.
	
	
	

	
	5
	Устройство  для удаления стружки от станков. Системы смазки и охлаждения металлорежущих станков
	
	
	

	
	6
	Способы обеспечения точности рабочих ходов станка. Устранение зазоров в передачах. Обеспечение точности вращения шпинделя. Коррекционные устройства
	
	
	

	
	
	Практические работы
	6
	
	

	
	1
	«Определение передаточных отношений  и перемещений в различных видах передач»
	3
	
	

	
	2
	«Расчет технико-экономических показателей станков: эффективности,  надежности, производительности»
	3
	
	

	Тема 1.8. Основные принципы соответствия рабочего места требованиям, определяющим эффективное использование оборудования
	Содержание
	6
	
	

	
	1
	Организация  рабочего места станочника. Укомплектованность рабочего места. Основные требования безопасности
	6
	
	

	
	2
	Механизмы ручного и автоматического управления станком, размещение рукояток на панели управления.
	
	
	

	
	3
	Проверка оборудования на соответствие техническим требованиям. Основные виды испытаний станков. Паспортизация станков. Техническое обслуживание станков с ЧПУ
	
	
	

	Производственная практика (по профилю специальности)

Виды работ:

Разработка технологических карт,  разработка технологического процесса изготовления деталей, разработка нормативной документации, нормирование технологических операций,  расчет технико-экономических показателей станков: эффективности,  надежности, производительности.
	72
	
	

	Производственная практика (по профилю специальности)

Виды работ:

 Выполнение производственных заданий по обработке деталей на станках различных групп.

 Выполнение производственных заданий по контролю за обработкой деталей на станках различных групп
	
	
	

	                                                                                                 
Всего
	208
	
	


3. условия реализации ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ
3.1.  Требования к минимальному материально-техническому обеспечению
Реализация профессионального модуля «Реализация технологических процессов в машиностроительном производстве» предполагает наличие учебного кабинета «Технология машиностроения», лабораторий: метрологии, стандартизации и подтверждения соответствия; технологического оборудования и оснастки; автоматизированного проектирования технологических процессов и программирования систем ЧПУ.

Оборудование учебного кабинета и рабочих мест кабинета «Технология машиностроения»:

- комплект деталей, инструментов, приспособлений;

- комплект бланков технологической документации;

- комплект учебно-методической документации;

- наглядные пособия (планшеты по технологии машиностроения).

Компьютер, проектор, программное обеспечение общего и профессионального назначения.

Оборудование лабораторий и рабочих мест лабораторий: 

1. Метрологии, стандартизации и подтверждения соответствия:

измерительные и контрольно измерительные инструменты, шаблоны калибры, образцы готовых изделий: валы, втулки, кольца, оси, шестерни. 

2. Технологического оборудования и оснастки:

станки токарные, сверлильные, фрезерные, шлифовальные и другие, наборы заготовок, инструментов, приспособлений, комплект плакатов, комплект учебно-методической документации.

3. Автоматизированного проектирования технологических процессов и программирования систем ЧПУ (за счет оборудования и материалов предприятий):

3.2. Информационное обеспечение обучения
Перечень рекомендуемых учебных изданий, Интернет-ресурсов, дополнительной литературы

Основные источники:

7. Иванов И.С. Технология машиностроения уч.пос. – М: ИНФРА-М, 2010

8. Новиков В.Ю., Ильянов А.И. Технология машиностроения в 2 частях. – М.: Академия, 2012.

9. Новиков В.Ю. Технология машиностроения. – ФГУ ФИРО, 2011.

10. Сибикин М.Ю. Технологическое оборудование. – М.: Форум, 2010.

11. Тюняев А.В. Детали машин: учебник. – СПб.: Лань, 2013.

12. Шишмарев В.Ю. Средства измерений: учебник для СПО.М.:  Академия, 2012. 

Дополнительные источники:

19. Аверченков В.И. Технология машиностроения. – М.: Инфра-М, 2006.

20. Аверченко В.И Сборник задач и упражнений по технологии машиностроения, М.: Машиностроение. – 1988.

21. Алексеева Н.А. Основы проектирования узлов и детадей машин и механизмов уч.пос. М.: МАИ. – 2006.

22. Ануфриев В.И. Справочник конструктора – машиностроителя Т.1. – М.: Машиностроение, 2001.

23. Ануфриев В.И. Справочник конструктора – машиностроителя Т.2. – М.: Машиностроение, 2001.

24. Ануфриев В.И. Справочник конструктора – машиностроителя Т.3. – М.: Машиностроение, 2001.

25. Зайцев С.А., допуски и посадки и технические измерения, учебник.- М.: Академия, 2006.

26. Дунаев П.Ф., Леликов О.П. Конструирование узлов и деталей машин, учеб.пос. – М.: Академия, 2008.

27. Клепиков В.В. Солдатов В.Ф. Проектирование технологической оснастки, уч. мет.пос. – М.: МГИУ, 2008.

28. Клепиков В.В. Технология машиностроения. М.: Форум – Инфра-М, 

2004.

29.  Ланин В.Л. Сборочно – монтажные процессы. – Минск.: БГУИР, 2007.

30.  Маслов А.Р. Приспособления для металлообрабатывающего инструмента, справочник. – М.: Машиностроение, 2008.

31.  Монахова Г.А Обработка материалов резанием. Справочник технолога. – М.: Машиностроение, 1974.

32.  Папапнов А.А. Справочник технолога. – М.: Машиностроение, 1988 

33.  Слепинин В.А., Схиртладзе А.Г. Технология токарной обработки. – М.: Дрофа, 2007.

34. Схиртладзе А.Г. Технологическое оборудование. – М.: Высшая школа, 2002.

35. Таратина Е.П. Допуски и посадки и технические измерения: уч.пос.-М.: Академкнига, 2005.

36.  Электронный ресурс Издательский центр «ТЕХНОЛОГИЯ машиностроения». Форма доступа: http://www.ic-tm.ru/info/tekhnologiya_mashinostroeniya_ 

Отечественные журналы:

«Технология машиностроения»

«Машиностроитель»

«Инструмент. Технология. Оборудование»

«Информационные технологии»

Профессиональные информационные системы CAD и CAM.

4. Контроль и оценка результатов освоения профессионального модуля (вида профессиональной деятельности)
	Результаты

(освоенные профессиональные компетенции)
	Основные показатели оценки результата 
	Формы и методы контроля и оценки

	ПК 5.1-5.5 


	Объяснение основных принципов наладки оборудования, приспособлений, режущего инструмента.

Объяснение  основных  признаков объектов контроля технологической дисциплин. 

Объяснение  структуры технически обоснованной нормы времени.

Проверка соответствия оборудования, приспособлений, режущего и измерительного инструмента требованиям технологической документации. 

Объяснение основных  признаков соответствия рабочего места требованиям, определяющим эффективное использование оборудования.

Устранение  нарушения, связанные с настройкой оборудования, приспособлений, режущего инструмента.
	Устный опрос

Решение ситуационных задач

Отчет по практической работе




Формы и методы контроля и оценки результатов обучения должны позволять проверять у обучающихся не только сформированность профессиональных компетенций, но и развитие общих компетенций и обеспечивающих их умений.

	Результаты

(освоенные общие компетенции)
	Основные показатели оценки результата
	Формы и методы контроля и оценки

	Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес
	Демонстрация интереса к будущей профессии
	Интерпритация наблюдений и оценка лабораторных, практических занятий при выполнении работ по учебной и производственной практике

	Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество
	Выбор и применение методов и способов решения профессиональных задач в области разработки технологических процессов. Оценка эффективности и качества выполнения
	Решение ситуационных задач

Интерпритация наблюдений и оценка на лабораторных занятиях и учебной и производственной практиках

	Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы
	Решение стандартных и нестандартных профессиональных задач в области разработки технологических процессов
	Оценка самостоятельной работы 

Интерпритация наблюдений и оценка на лабораторных занятиях и учебной и производственной практиках

	Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития
	Эффективный поиск необходимой информации.

Использование различных источников, включая электронные
	Оценка самостоятельной работы 

Интерпритация наблюдений и оценка на лабораторных занятиях и учебной и производственной практиках

	Работать в коллективе и в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, потребителями
	Взаимодействие с обучающимися, препо-давателями и мастерами в ходе обучения
	Интерпритация наблюдений и оценка на лабораторных занятиях и учебной и производственной практиках 

	Брать на себя ответственность за работу членов команды (подчиненных), за результат выполнения заданий
	Демонстрация личного опыта, взаимодействие с обучающимися, препо-давателями и мастерами в ходе обучения
	Решение ситуационных задач 



	Ориентироваться в условиях частой смены технологий в профессиональной деятельности
	Решение стандартных и нестандартных профессиональных задач в области разработки технологических процессов
	Решение ситуационных задач 




Приложение 2. Программы профессиональных модулей
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1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

ПМд 06 Изготовление деталей на металлорежущих станках различного вида и типа по стадиям технологического процесса

1.1. Цель и планируемые результаты освоения профессионального модуля

В результате изучения профессионального модуля студент должен освоить основной вид деятельности Изготовление деталей на металлорежущих станках различного вида и типа по стадиям технологического процесса в соответствии с требованиями охраны труда и экологической безопасности и соответствующие ему общие и профессиональные компетенции:

1.1.1. Перечень общих компетенций

	Код
	Наименование общих компетенций

	ОК 1.

	Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности применительно к различным контекстам;

	ОК 2
	Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации информации, и информационные технологии для выполнения задач профессиональной деятельности;

	ОК 3
	Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное развитие, предпринимательскую деятельность в профессиональной сфере, использовать знания по финансовой грамотности в различных жизненных ситуациях;

	ОК 4
	Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде;

	ОК 5
	Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государственном языке Российской Федерации с учетом особенностей социального и культурного контекста;

	ОК 6
	Проявлять гражданско-патриотическую позицию, демонстрировать осознанное поведение на основе традиционных общечеловеческих ценностей, в том числе с учетом гармонизации межнациональных и межрелигиозных отношений, применять стандарты антикоррупционного поведения;

	ОК 7
	Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, применять знания об изменении климата, принципы бережливого производства, эффективно действовать в чрезвычайных ситуациях;

	ОК 8
	Использовать средства физической культуры для сохранения и укрепления здоровья в процессе профессиональной деятельности и поддержания необходимого уровня физической подготовленности;

	ОК 9
	Пользоваться профессиональной документацией на государственном и иностранном языках.


1.1.2. Перечень профессиональных компетенций

	Код
	Наименование видов деятельности и профессиональных компетенций

	ВД 6
	Изготовление деталей на металлорежущих станках различного   вида   и типа по стадиям технологического процесса 


	ПК 6.1.
	Осуществлять подготовку и обслуживание рабочего места для работы на металлорежущих станках различного вида и типа (сверлильных, токарных,

фрезерных, копировальных, шпоночных и шлифовальных).

	ПК 6.2
	Осуществлять подготовку к использованию инструмента, оснастки, подналадку металлорежущих станков различного вида и типа (сверлильных, токарных, фрезерных, копировальных, шпоночных и шлифовальных) в

соответствии с полученным заданием.

	ПК 6.3
	Определять последовательность и оптимальные режимы обработки различных изделий на металлорежущих станках различного вида и типа (сверлильных, токарных, фрезерных, копировальных, шпоночных и

шлифовальных) в соответствии с заданием.

	ПК 6.4
	Вести технологический процесс обработки и доводки деталей, заготовок и инструментов на металлорежущих станках различного вида и типа (сверлильных, токарных, фрезерных, копировальных, шпоночных и шлифовальных) с соблюдением требований к качеству, в соответствии с

заданием и технической доку


В результате освоения профессионального модуля студент должен:

	Иметь практический опыт
	· выполнение подготовительных работ и обслуживания рабочего места станочника;

· обработка и доводка деталей, заготовок и инструментов на металлорежущих станках различного вида и типа (сверлильных, токарных, фрезерных, копировальных, шпоночных и

шлифовальных) с соблюдением требований к качеству, в соответствии с заданием и технической документацией;

· подготовка к использованию инструмента и оснастки для работы на металлорежущих станках различного вида и типа

(сверлильных, токарных, фрезерных, копировальных, шпоночных и шлифовальных) в соответствии с полученным заданием;

· определение последовательности и оптимального режима обработки различных изделий на металлорежущих станках различного вида и типа (сверлильных, токарных, фрезерных, копировальных, шпоночных и шлифовальных)

	Уметь
	· подготавливать к работе и обслуживать рабочие места станочника в соответствии с требованиями охраны труда, производственной санитарии, пожарной безопасности и электробезопасности;

· осуществлять обработку и доводку деталей, заготовок и инструментов на металлорежущих станках различного вида и

типа (сверлильных, токарных, фрезерных, копировальных, шпоночных и шлифовальных);


	
	· выбирать и подготавливать к работе универсальные, специальные приспособления, режущий и контрольно- измерительный инструмент;

· устанавливать оптимальный режим обработки в соответствии с

технологической картой;

	Знать
	· правила подготовки к работе и содержания рабочих мест станочника, требования охраны труда, производственной санитарии, пожарной безопасности и электробезопасности;

· правила проведения и технологию проверки качества выполненных работ;

· правила перемещения грузов и эксплуатации специальных

транспортных и грузовых средств;

· конструктивные особенности, правила управления, подналадки и проверки на точность металлорежущих станков различного вида и типа (сверлильных, токарных, фрезерных, копировальных, шпоночных и шлифовальных);

· устройство, правила применения, проверки на точность универсальных и специальных приспособлений, контрольно- измерительных инструментов;

· правила определения режимов резания по справочникам и паспорту станка;


1.2. Количество часов, отводимое на освоение программы профессионального модуля

Всего 642 часа 
Из них на освоение МДК 174 часа
На практики учебную 108 ч  и производственную 360 ч

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

2.1. Структура профессионального модуля

	Коды

профессиональных общих компетенций
	Наименования  разделов

профессионального модуля
	Суммарный объем

нагрузки
	Занятия во взаимодействии с преподавателем, час
	Самостоят ельная

работа

	
	
	
	Обучение по МДК, в час. в том числе
	Практики
	

	
	
	
	Всего часов
	Лабораторных и практических занятий
	Учебная
	Производственная
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	ПК 6.1

ПК 6.4

ОК 01, ОК 03, ОК 7,

ОК 08
	Раздел 1. Обработка деталей на

металлорежущих

станках различного вида и типа
	94
	94
	
	108
	
	8

	ПК6.2 ПК 6.3
ОК 02, ОК 04, ОК

05,ОК 09
	Раздел 2 Осуществление наладки

обслуживаемых станков
	80
	80
	
	
	
	6

	
	Производственная практика (по

профилю
	360
	
	
	
	360
	


	
	специальности)

	
	
	
	
	
	

	
	Всего:
	660
	
	
	
	
	


	Наименование разделов и тем ПМ и

МДК
	Содержание учебного материала: лабораторные работы, практические занятия, самостоятельная работа обучающихся
	Объем часов
	Код ПК, ОК
	Код Н/У/З

	1
	2
	3
	
	

	Раздел 1
	Обработка деталей на металлорежущих станках различного вида и типа
	94
	
	

	МДК 06.01
	Изготовление деталей на металлорежущих станках различного вида и типа
	
	
	

	Введение
	Содержание
	4
	
	

	
	1.Содержание рабочего места станочника

2.Основные понятия о гигиене труда. Гигиенические нормативы.

3.Производственная санитария, ее задачи. Санитарно-гигиенические нормы производственных

помещений.

4. Профилактика профессиональных заболеваний и производственного травматизма. Краткая санитарно-гигиеническая характеристика условий труда на предприятии. Оказание первой помощи пострадавшим и самопомощь при травмах
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	


	Тема 1.1. Охрана труда
	Содержание
	4
	
	

	
	1.Требования охраны труда. Основы законодательства о труде. Правила и нормативные документы по безопасности труда. Органы надзора за охраной труда.

2.Правила поведения на территории и в цехах предприятия. Основные причины травматизма на производстве. Меры безопасности при работе станочника.

3.Электробезопасность. Действие электрического тока на организм человека и виды поражения электрическим током. Защита от прикосновения к токоведущим частям. Первая помощь при поражении электрическим током.

4.Пожарная безопасность. Основные причины пожаров в цехах и на территории предприятия. Противопожарные мероприятия. Огнетушительные средства и правила их применения. Правила поведения в огнеопасных местах и при пожарах.
	2
	
	

	
	
	2
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	Тема 1.2 Основы резания металлов
	Содержание
	6

6

6

4

4


	
	

	
	1. Основы теории резания. Сущность процесса резания.

2.Режимы резания на металлорежущем станочном оборудовании.

3.Методы обработки металлов резанием: точение, сверление, фрезерование, протягивание,

шлифование

4.Геометрия режущего инструмента

5.Элементы режимов резания, физические явления при резании
	
	
	

	Тема 1.3 Металлообрабатыва ющие станки
	Содержание
	4
	
	

	
	1.Устройство, технические характеристики и принцип работы металлообрабатывающих станков различных типов
	
	
	


	различных типов
	2. Компоновочные виды металлообрабатывающих станков

3.Приводы станков, главное движение резца и движения подачи.

4.Правила и методы подналадки металлообрабатывающих станков

5.Виды работ, выполняемых на станочном оборудовании и оснастка станков для их выполнения. Приспособления для крепления деталей и режущего инструмента.

6.Условия применения наиболее распространенных универсальных и специальных приспособлений в зависимости от типа производства. Установочные детали и механизмы, опоры, установочные пальцы, оправки, цанги, базирование деталей в приспособлениях
	6

6

4

4
	
	

	Тема 1.4. Устройство, принцип работы и кинематика станков токарной группы
	Содержание
	4

4


	
	

	
	1Типы токарных станков и их технические характеристики

2 Виды работ и назначение разных типов станков токарной группы
	
	
	

	
	Практические занятия
	2

6
	
	

	
	1. Ознакомление с органами управления станка.
	
	
	

	
	2. Изготовление деталей начальной сложности.
	
	
	

	Тема 1.5. Оснастка и технология работ на станках токарной группы
	Содержание
	
	

	
	1.Типы и назначение токарных резцов, многорезцовые головки.

2.Геометрия резцов, поверхности и углы резцов. Заточка резцов и способы проверки заточки.

3.Сверла, зенкеры, развертки, метчики, плашки.

4.Технология обработки наружных цилиндрических поверхностей.

5.Обработка отверстий.

6.Нарезания крепежной резьбы и резьбы движения.

7.Обработка конусных и фасонных поверхностей
	
	


	
	8.Обработка поверхностей со сложной установкой

9.Накатка и отделка поверхностей
	8

8


	
	

	
	Практические занятия
	
	
	

	
	1.Разбор конструкторской и технологической документации
	8

8

4

4

2

4

4

4
	
	

	
	2.Решение задач по определению режимов резания
	
	
	

	
	3.Расчет режимов резания для станков токарной группы
	
	
	

	
	4.Определение частоты вращения шпинделя по заданной скорости резания. Выбор количества переходов, глубины резания для конкретных условий обработки
	
	
	

	
	5.Определение по таблицам диаметра стержня и отверстия для нарезания резьбы метчиками и

плашками в зависимости от обрабатываемого материала
	
	
	

	
	6.Изучение технологических процессов токарной обработки деталей
	
	
	

	
	7.Расчет конусности и уклона. Подбор инструмента и приспособления для обработки

конических поверхностей заданных параметров
	
	
	

	
	7. Разбор технологических процессов изготовления деталей на токарных станках
	
	
	

	Тема 1.6. Устройство, принцип работы и кинематика станков фрезерной группы..
	Содержание
	2
	
	

	
	1.Типы фрезерных станков и их технические характеристики
	
	
	

	
	Практические занятия
	4

4
	
	

	
	1. Ознакомление с органами управления станка.
	
	
	

	
	2. Изготовление деталей начальной сложности.
	
	
	

	Тема 1.7. Оснастка и технология работ на станках фрезерной группы
	Содержание
	4

6

4

4

8
	
	

	
	1.Элементы фрезерования плоских поверхностей

2.Фрезерование пазов, прорезей, шипов

3. Фрезерование цилиндрических поверхностей

4.Фрезерование прямоугольных поверхностей

5.Фрезерование радиусных, наружных и внутренних поверхностей

6.Фрезерование уступов, канавок
	
	
	


	
	7.Фрезерование однозаходной резьбы, спиралей, зубьев
	4
	
	

	
	Практические занятия
	4

4

4

4


	
	

	
	1.Расчет режимов резания при фрезеровании плоскостей и скосов. Выбор типа и размеров

фрезы.
	
	
	

	
	2.Изучение технологических процессов фрезерной обработки деталей
	
	
	

	
	3.Подбор инструмента и приспособления для фрезерования радиусных, наружных и

внутренних поверхностей
	
	
	

	
	4. Базирование заготовок и привязка инструмента
	
	
	

	Тема 1.8 Устройство, принцип работы и кинематика станков шлифовальной группы
	Содержание
	2
	
	

	
	1.Кругло и плоскошлифовальные станки: устройство и принципы работы
	
	
	

	
	Практические занятия
	2
	
	

	
	1. Ознакомление с органами управления станка
	
	
	

	
	2. Установка и базирование деталей
	
	
	

	Тема 1.9. Оснастка и технология работы на станках

шлифовальной группы
	Содержание
	2
	
	

	
	1.Типы и назначение, маркировка шлифовальных кругов и сегментов

2.Обработка заготовок при бесцентровом шлифовании
	
	
	

	
	Практические занятия
	2
	
	

	
	1. Обработка деталей согласно чертежа
	
	
	

	Тема 1.10 Устройство, принцип работы и кинематика станков сверлильной группы
	Содержание
	
	
	

	
	1.Типы сверлильных станков, принцип работы

2. Вертикальные и радиально сверлильные станки
	2
	
	

	Тема 1.11. Оснастка и технология работ на станках
	Содержание
	2

4
	
	

	
	1.Режущие и контрольно-измерительные приборы и инструменты: спиральные сверла, метчики,

зенкеры, развертки

2.Основы резания металлов, материалы заготовок и режущего инструмента. Допуски размеров
	
	
	


	сверлильной группы.
	3.Технологические процессы и режимы резания на станках сверлильной группы

4.Виды работ и технология их выполнения на сверлильных станках
	2

2
	
	

	
	Практические занятия
	2

2

2
	
	

	
	1.Расчет режимов резания для станков сверлильной группы
	
	
	

	
	2.Приспособления для крепления заготовок и инструментов на сверлильных станках.

Кондукторы
	
	
	

	
	3.Выбор приспособлений для определенных сверлильных операций
	
	
	

	Тема 1.12. Устройство, принцип работы и кинематика станков копировальных и шпоночных типов
	Содержание
	
	
	

	
	1.Устройство и принцип работы станков копировальных и шпоночных типов

2.Кинематика станков
	2

2

2
	
	

	Тема 1.13. Оснастка и технология работы на копировальных и шпоночных станках.
	Содержание
	
	
	

	
	1. Режущие инструменты для копировальных и шпоночных станков, из назначение

2.Технические характеристики режущих инструментов, способы крепления и заточки
	2

2
	
	

	
	Практические занятия
	2

2
	
	

	
	1.Расчет режимов резания при обработке деталей на копировальных и шпоночных станках
	
	
	

	
	2.Технология обработки шпоночного паза
	
	
	

	Самостоятельная работа при

изучении раздела 1
	Работа с нормативной, учебной и специальной технической литературой с использованием методических рекомендаций преподавателя.

2. Подготовка к практическим занятиям с использованием методических рекомендаций преподавателя; оформление результатов лабораторных работ и практических занятий, отчётов, подготовка к их защите
	6
	
	


	Учебная практика
	Виды работ:

· крепление заготовок и режущих инструментов;

· установка и выверка деталей на столе станка и в приспособлениях;

· управление металлорежущими станками: сверлильными, токарными, 
· сверление, рассверливание, зенкерование, растачивание сквозных и глухих отверстий в деталях на сверлильных станках;

· нарезание различных видов резьб на сверлильных станках;

· обработка деталей на металлорежущих станках: сверлильных, токарных, фрезерных и шлифовальных, копировальных, шпоночных с соблюдением последовательности обработки и режимов резания в соответствии с технологической картой;

· фрезерование плоских и цилиндрических, открытых и полуоткрытых, различных конфигураций и сопряжений поверхностей, пазов, прорезей, шипов.

· фрезерование прямоугольных и радиусных наружных и внутренних поверхностей уступов, пазов, канавок, однозаходных резьб, спиралей, зубьев шестерён, зубчатых колёс и реек;

· обдирка и шлифование под размер заготовок деталей на шлифовальных станках различных типов;

· проверка качества обработки деталей
	108

	
	

	Раздел 2
	Осуществление наладки обслуживаемых станков
	80
	
	

	Тема 2.1. Формы заготовок и технология их изготовления
	Содержание
	1 2

4

2 4

2


	
	

	
	1.Формы заготовок и способы их изготовления 

2.Литейное производство, формы и характеристики отливок

3.Обработка металлов давлением. Прокатка, прессовка, ковка, штамповка

4.Припуски и допуски для заготовок разных типов
	
	
	

	
	Практические занятия
	                2
	
	

	
	1 Расчет припусков и допусков для заготовок разной конфигурации и материала
	
	
	

	Тема 2.2. Основы
	Содержание
	
	
	


	проектирования станочных приспособлений
	1.Способы установки заготовок. Правила выбора баз и способы базирования, погрешности

базирования

2.Выбор схемы базирования и закрепления заготовки
	18

14
	
	

	
	Практические занятия
	4

4
	
	

	
	1.Определение силы зажима обрабатываемой заготовки
	
	
	

	
	2.Выбор схемы базирования и закрепления заготовки
	
	
	

	Тема 2.3 Наладка станков и технологический процесс
	Содержание
	12

6

2

2

4


	
	

	
	1. Назначение и объём наладочных работ. Типовые методы наладок. Общие сведения о порядке наладки станков

2. Способы, методы и технологический процесс наладки, подналадки металлорежущих станков 3.Техническая документация для наладки различных металлообрабатывающих станков.

Подготовка станка к настройкам

4. Настройка режимов резания. Установка, выверка и закрепление режущего инструмента на токарных станках

5. Подготовка металлорежущего станка к работе Особенности наладки станков разного типа
	
	
	

	
	Практические занятия
	2

2

2
	
	

	
	1.Наладка, подналадка станка и погрешности обработки
	
	
	

	
	2.Наладка и подналадка станка при единичном и массовом типах производства
	
	
	

	
	3.Настройка токарного станка
	
	
	

	Тема 2.4 Проверка качества обработки деталей
	Методы и средства контроля качества обработанных поверхностей, погрешности обработки, основные виды дефектов (брака) и способы их предупреждения
	
	
	

	Тема 2.5.
	1.Виды погрешностей станков, производительность и надёжность металлообрабатывающих

станков
	4
	
	


	Способы проверки нормы точности и правила их технического обслуживания станков
	2.Правила эксплуатации металлообрабатывающих станков
	2
	
	

	
	Практические занятия

Выполнение работ по настройке и наладке металлообрабатывающих станков токарной, фрезерной, расточных и шлифовальной группы
	2
	
	

	Тема 2.6 Управление подъемно- транспортным оборудованием
	Содержание
	
	
	

	
	1.Классификация и назначение подъемно-транспортного оборудования машиностроительного

производства
	4
	
	

	
	Практические занятия
	2


	
	

	
	1.Управление подъемно-транспортным оборудованием
	
	
	

	Тема 2.7 Строповка и увязка грузов
	Содержание
	
	
	

	
	1Схемы строповки и увязки грузов для подъема, перемещения, установки и складирования
	4
	
	

	
	Практические занятия
	2
	
	

	
	1.Строповка и увязка грузов
	
	
	

	Самостоятельная работа при

изучении раздела 2
	1. Работа с нормативной, учебной и специальной техни-ческой литературой с использованием методических рекомендаций преподавателя.

2. Подготовка к практическим занятиям с использованием методических рекомендаций преподавателя; оформление результатов практических занятий, отчётов, подготовка к их

защите
	6
	
	

	Учебная практика
	Виды работ:

наладка и подналадка обслуживаемых металлорежущих станков (сверлильных, токарных, фрезерных и шлифовальныхкопировальных, шпоночных)
	108
	
	

	Производственная практика
	Виды работ:

· строповка и увязка грузов для подъёма, перемещения, установки и складирования;

· установка крупных деталей сложной конфигурации, требующих комбинированного крепления и точной выверки в различных плоскостях;

· установка сложных деталей на угольниках, призмах, домкратах, прокладках, тисках
	360
	
	


	
	различных конструкций, на круглых

· поворотных столах, универсальных делительных головках с выверкой по индикатору;

· наладка и подналадка универсальных металлорежущих станков;

· нарезание всевозможных резьб и спиралей на универсальных и оптических делительных головках с выполнением всех необходимых расчётов;

· обработка заготовок, деталей на универсальных сверлильных, токарных, фрезерных, копировальных, шпоночных и шлифовальных станках при бесцентровом шлифовании, токарной обработке, обдирке, сверлении отверстий под смазку;

· развёртывание поверхностей, сверление, фрезерование;

· фрезерование сложных крупногабаритных деталей и узлов;

· проверка качества обработки деталей
	

	
	
	


3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

Кабинет технологии металлообработки и работы в металлообрабатывающих цехах, оснащенный оборудованием для демонстрации и имитации работ на металлорежущих станках.

Лаборатории программного управления станками с ЧПУ Мастерская металлообработки

Оснащенные базы практики, в соответствии с основными видами деятельности.

Основные источники:

Ловыгин А. А., Теверовский Л. В Современный станок с ЧПУ и CAD/CAM-система ДМК Пресс 2012

Основные источники:

Ловыгин А. А., Теверовский Л. В Современный станок с ЧПУ и CAD/CAM-система ДМК Пресс 2012

Дополнительные источники:

Берлинер Э.М., Таратынов О.В. САПР в машиностроении М.: Форум, 2008

2. Кондаков А.И. САПР технологических процессов. М.: Академия, 2008

3. Коржов Н.П. Создание конструкторской документации средствами компьютерной графики. - М. : Изд-во МАИ-ПРИНТ, 2008

4. Новиков О.А. Автоматизация проектных работ в технологической подготовке машиностроительного производства. - М. : Изд-во МАИ-ПРИНТ, 2007

5. Ковшов А.Н., Назаров Ю.Ф. Информационная поддержка жизненного цикла изделий машиностроения: принципы, системы и технологии CALS/ИПИ. -

М.: Академия, 2007

6. Пантюхин П.Я., Быков А.В., Репинская А.В. Компьютерная графика. - М.:: Форум: Инфра-М, 2007

2. Интернет-ресурсы

1. http://www.fsapr2000.ru Крупнейший русскоязычный форум, посвященный тематике CAD/CAM/CAE/PDM-систем, обсуждению производственных во- просов и конструкторско-технологической подготовки производства

2. http://www/i-mash.ru Специализированный информационно-аналитический интернет-ресурс, посвященный машиностроению.

3. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОФЕССИ-ОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

	Код и наименование профессиональных и общих компетенций, формируемых в рамках модуля
	Критерии оценки
	Методы оценки (указываются типы

оценочных заданий и их краткие характеристики, например, практическое

задание, в том числе ролевая игра, ситуационные задачи и др.; проект; экзамен, в том числе – тестирование,

собеседование)

	ПК 6.1. Осуществлять подготовку и обслуживание рабочего места для работы на

металлорежущих

станках различного вида и типа


	Знания правила подготовки к работе и содержания рабочих мест станочника, требования охраны труда,
производственной санитарии, пожарной безопасности и электробезопасности;
	Тестирование Собеседование Экзамен

	
	Умения подготавливать к работе и обслуживать рабочие места станочника в соответствии с требованиями охраны труда, производственной
санитарии, пожарной безопасности и электробезопасности;
	Практические занятия Экспертное наблюдение

	
	Действия выполнение подготовительных работ и обслуживания рабочего места станочника
	Практическая работа

Виды работ на практике Экспертное наблюдение

	ПК.6.2 Осуществлять
	Знания
конструктивные особенности, правила управления, подналадки и проверки на точность металлорежущих


станков различного вида и типа (сверлильных,

токарных, фрезерных,
копировальных, шпоночных и шлифовальных);

устройство, правила применения, проверки
на

точность универсальных и специальных приспособлений,
контрольно- измерительных инструментов;
	Тестирование

	подготовку к

использованию
	
	Собеседование

	инструмента, оснастки,

подналадку
	
	Экзамен

	металлорежущих
	
	

	станков различного
	
	

	вида и типа
	
	

	(сверлильных,
	
	

	токарных, фрезерных,
	
	

	копировальных,
	
	

	шпоночных и
	
	

	шлифовальных) в
	
	


	соответствии с полученным заданием
	Умения выбирать и подготавливать к работе универсальные,

специальные приспособления, режущий и контрольно-

измерительный инструмент;
	Практические занятия

	
	Действия подготовка к использованию инструмента и оснастки для работы на

металлорежущих станках различного вида и типа (сверлильных, токарных,

фрезерных, копировальных, шпоночных и шлифовальных) в соответствии с полученным

заданием
	Практическая работа Виды работ на практике

	ПК 6.3 Определять последовательность и оптимальные режимы обработки различных изделий на

металлорежущих

станках различного вида и типа

(сверлильных, токарных, фрезерных, копировальных, шпоночных и шлифовальных) в

соответствии с заданием
	Знания правила определения режимов резания по справочникам и паспорту станка;
	Тестирование Собеседование

Экзамен

	
	Умения устанавливать

оптимальный режим обработки в соответствии с технологической картой;
	Практические занятия

	
	Действия определение последовательности и оптимального режима

обработки различных изделий на металлорежущих станках станках различного вида и типа

(сверлильных, токарных, фрезерных, копировальных, шпоночных и шлифовальных) в соответствии с заданием
	Практическая работа Виды работ на практике

	ПК 6.4. Вести технологический процесс обработки и доводки изделий на металлорежущих станках различного
	Знания правила проведения и технологию проверки качества выполненных работ;

правила перемещения грузов и эксплуатации специальных транспортных и грузовых средств
	Тестирование Собеседование Экзамен


	вида и типа

(сверлильных, токарных, фрезерных, копировальных, шпоночных и шлифовальных) с

соблюдением

требований к качеству, в соответствии с

заданием и технической документацией
	Умения осуществлять обработку и доводку деталей, заготовок и

инструментов на металлорежущих станках различного вида и типа

(сверлильных, токарных, фрезерных, копировальных, шпоночных и шлифовальных);
	Практические занятия Экспертное наблюдение

	
	Действия обработка и доводка

деталей, заготовок и инструментов на

металлорежущих станках различного вида и типа (сверлильных,

токарных, фрезерных, копировальных, шпоночных и шлифовальных)

с соблюдением требований к качеству, в соответствии с

заданием и технической документацией
	Практическая работа

Виды работ на практике Экспертное наблюдение











.
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