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1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

ПМ.02 Разработка и внедрение управляющих программ изготовления деталей машин в машиностроительном производстве 
1.1. Цель и планируемые результаты освоения профессионального модуля 

В результате изучения профессионального модуля обучающихся должен освоить основной вид деятельности «Разработка и внедрение управляющих программ изготовления деталей машин в машиностроительном производстве» и соответствующие ему общие компетенции и профессиональные компетенции: ОК 01, ПК 2.1, ПК 2.2, ПК 2.3.
1.1.1. Перечень общих компетенций
	Код
	Наименование общих компетенций

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

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

	ОК 09
	Пользоваться профессиональной документацией на государственном и иностранном языках


1.1.2.  Перечень профессиональных компетенций 

	Код
	Наименование видов деятельности и профессиональных компетенций

	ВД.2
	Разработка и внедрение управляющих программ изготовления деталей машин в машиностроительном производстве.

	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
	01- использования базы программ для металлорежущего оборудования с числовым программным управлением

	
	Н 2.1.02


	02- применения шаблонов типовых элементов изготовляемых деталей для станков с числовым программным управлением

	
	Н 2.2.01
	01- разработки с помощью CAD/CAM систем управляющих программ и их перенос на металлорежущее оборудование, 

	
	Н 2.2.02
	02- разработки и переноса модели деталей из CAD/CAM систем при аддитивном способе их изготовления;

	
	Н 2.3.01
	01- разработки предложений по корректировке и совершенствованию действующего технологического процесса, 02- внедрения управляющих программ в автоматизированное производство, 

	
	Н 2.3.02
	02- внедрения управляющих программ в автоматизированное производство

	
	Н 2.3.03
	03-контроля качества готовой продукции требованиям технологической документации;

	Уметь
	У2.1 01
	01-использовать справочную и исходную документацию при написании управляющих программ (далее - УП); 

	
	У2.1 02
	02- заполнять формы сопроводительной документации, 

	
	У 2.1 03
	03- рассчитывать траекторию и эквидистанты инструментов, их исходные точки, контуры детали;

	
	У 2.2. 01
	01- выполнять расчеты режимов резания с помощью CAD/CAM систем, 

	
	У 2.2. 02
	02- разрабатывать управляющие программы в CAD/CAM системах для металлорежущих станков и аддитивных установок, 

	
	У 2.2. 03
	03- переносить управляющие программы на металлорежущие станки с числовым программным управлением, переносить модели деталей из CAD/CAM систем в аддитивном производстве; 

	
	У 2.3 01
	01-осуществлять сопровождение настройки и наладки станков с числовым программным управлением, 

	
	У 2.3 02
	02-производить сопровождение корректировки управляющих программ на станках с числовым программным управлением, 

	
	У 2.3 03
	03- корректировать режимы резания для оборудования с числовым программным управлением,

	
	У 2.3 04
	04- выполнять наблюдение за работой систем обслуживаемых станков по показаниям цифровых табло и сигнальных ламп,

	
	У 2.3 05
	05- проводить контроль качества изделий после осуществления наладки, подналадки и технического обслуживания оборудования по изготовлению деталей машин,

	
	У 2.3 06
	06- анализировать и выявлять причины выпуска продукции несоответствующего качества после проведения работ по наладке, подналадке и техническому обслуживанию металлорежущего и аддитивного оборудования,

	
	У 2.3 07
	07- вносить предложения по улучшению качества деталей после наладки, подналадки и технического обслуживания металлорежущего и аддитивного оборудования,

	
	У 2.3 08
	08- контролировать качество готовой продукции машиностроительного производства;

	Знать
	З 2.1 01
	01- порядок разработки управляющих программ вручную для металлорежущих станков и аддитивных установок, 

	
	
	02- назначение условных знаков на панели управления станка, коды и правила чтения программ;

	
	З 2.2.01
	01- виды современных CAD/CAM систем и основы работы в них, 

	
	З 2.2.02
	02- применение CAD/CAM систем в разработке управляющих программ для металлорежущих станков и аддитивных установок, 

	
	З 2.2.03
	03- порядок и правила написания управляющих программ в CAD/CAM системах;

	
	З 2.3 01
	01- методы настройки и наладки станков с числовым программным управлением, 

	
	З 2.3 02
	02- основы корректировки режимов резания по результатам обработки деталей на станке,

	
	З 2.3 03
	03- мероприятия по улучшению качества деталей после наладки, подналадки и технического обслуживания металлорежущего и аддитивного оборудования, 

	
	З 2.3 04
	04- конструктивные особенности и правила проверки на точность обслуживаемых станков различной конструкции, универсальных и специальных приспособлений, инструментов;


1.2. Количество часов, отводимое на освоение профессионального модуля

Всего часов 234 часа
в том числе в форме практической подготовки   118  часов
Из них на освоение МДК 120 часов
в том числе самостоятельная работа 4 часа 

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 2.1 
ПК 2.2

ПК 2.3 
ОК 01
ОК 02

ОК 09
	Раздел 1. МДК 02.01 Разработка и внедрение управляющих программ изготовления деталей машин
	120
	46
	116
	46
	-
	4
	6
	
	-

	
	УП.02 Учебная практика
	36
	36
	
	
	
	
	
	36
	

	
	ПП.02 Производственная практика 
	72
	72
	-
	-
	-
	
	72

	
	Экзамен по модулю
	6
	
	
	
	
	
	
	

	
	Всего:
	234
	154
	116
	46
	-
	4
	6
	36
	72


2.2. Тематический план и содержание профессионального модуля (ПМ)

	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. Разработка и внедрение управляющих программ изготовления деталей машин  
	234/154
	
	

	МДК.02.01 Разработка и внедрение управляющих программ изготовления деталей машин

	Тема 1.1. 
Основные представления о системах ЧПУ.
	Содержание 
	6
	
	

	
	1. Основные термины и определения, используемые в программном управлении при обработке на станках с ЧПУ. Управление, ЧПУ, УЧПУ, СЧПУ, управляющая программа, кадр, слово, адрес, номер кадра, геометрическая информация, технологическая информация, нулевая точка станка, координата, исходная точка станка, точка начала обработки, дискретность перемещения, коррекция инструмента, коррекция подачи, коррекция скорости главного движения, отказ ЧПУ, сбой ЧПУ, 

2. Классификация систем ПУ. Обозначения станков с ПУ. Контурные системы с ЧПУ. Системы ЧПУ: NC, MNC, HNC, СNC. Обозначение станков с ЧПУ. Рабочие параметры ЧПУ. Показатели работы ЧПУ: производительность, точность, надежность.

3. Этапы работы ЧПУ. Структурная схема работы ЧПУ. Характеристики систем ЧПУ. Режимы работы ЧПУ: ввод информации, автоматический режим, ручной режим, режим редактирования.
	6
	ПК 2.1.

   ОК 01
ОК 02

	У2.1 01

У2.1 02

У 2.1 03
З 2.1.01

З 2.1.02
Уо 01.07 

Уо 01.08 

Уо 01.09 
Уо 02.08

Уо 02.09

Уо 02.10
Зо 01.04

Зо 01.05

Зо 01.06
Зо 02.01

Зо 02.02

Зо 02.03

Зо 02.04

Зо 02.05


	Тема 1.2. 
Способы управления станками.
	Содержание 
	4
	
	

	
	1.Техническая подготовка производства для станков с ЧПУ. Карта наладки. Требования к КН. Подготовка УП. Функциональная схема создания УП. Расчет перемещений инструмента: моделирование заготовки, моделирование инструмента, моделирование обработки, постпроцессирование.

2.Ручное программирование для станков с ЧПУ. Условия ручного программирования. Случаи применения ручного программирования. Необходимые данные для ручного программирования.
	4
	.

ПК 2.1.

ПК 2.2.

ПК 2.3

ОК 01
ОК 02

	У2.1 01

У2.1 02

У 2.1 03

З 2.1.01

З 2.1.02
Уо 01.07 

Уо 01.08 

Уо 01.09
 Уо 02.08

Уо 02.09

Уо 02.10
Зо 01.04

Зо 01.05

Зо 01.06
Зо 02.01

Зо 02.02

Зо 02.03

Зо 02.04

Зо 02.05

	Тема 1.3.
 Основы программирования.
	Содержание 
	22/10
	
	

	
	1.Основные команды G-коды. Три группы G-кодов. Вспомогательные М-коды. Расшифровка.

2.Составные элементы УП. Составные элементы УП. Слово. Кадр. Текст. Дополнительные символы. Формат кадра в соответствии с международным стандартом. Анализ структуры кадра. Структура УП.

3.Примеры специальных циклов обработки с использованием G-кода. Перечень специальных циклов обработки с использованием G-кода.

4.Коррекция УП. Коррекция на длину, коррекция на радиус.

5.Обозначение осей координат и направления перемещений исполнительных органов станков с ЧПУ. Обозначение осей координат и направления перемещений исполнительных органов станков с ЧПУ. Система координат токарного станка. Система координат фрезерного станка. Начало отсчета системы координат.

6.Нулевая и исходная точка станка. Нулевая М и исходная точка станка R, нулеваяточка заготовки W, нулевая точка инструмента E. Точка установки инструмента В. Точка смены инструмента N.
	12

	ПК 2.1.

ОК 01
ОК 02

	У2.1 01

У2.1 02

У 2.1 03

З 2.1.01

З 2.1.02
Уо 01.07

Уо 01.08

Уо 01.09
Уо 02.08

Уо 02.09

Уо 02.10
Зо 01.04

Зо 01.05

Зо 01.06
 Зо 02.01

Зо 02.02

Зо 02.03

Зо 02.04

Зо 02.05


	Тема 1.4. 
Виды приспособлений и режущего инструмента, применяемые для станков с ЧПУ.
	В том числе практических занятий
	10
	
	

	
	Практическое занятие 1. Основы теории базирования. База, базирование, правило 6 точек. Комплект баз. Схема базирования. Закрепление. Заготовка. Конструкторская база, измерительная база. Базирование в координатный угол. Базирование заготовок типа «вал», «диск».

Практическое занятие 2. Классификация приспособлений для токарной обработки с ЧПУ, для фрезерной обработки с ЧПУ. Кулачковые патроны. Поводковые патроны. Цанговые патроны.Токарные центры. Специальные приспособления.

Практическое занятие 3. Классификация РИ для токарных станков с ЧПУ. Резцы для ЧПУ. Схемы токарной обработки на ЧПУ. Виды инструментальных материалов.

Практическое занятие 4. Классификация РИ для фрезерных станков с ЧПУ. Геометрические параметры концевых фрез. Виды инструментальных материалов.

Практическое занятие 5. Режимы обработки на станках с ЧПУ. Скорость резания, частота вращения шпинделя, подача, глубина резания.
	
	ПК 2.1.

ПК 2.2.

ПК 2.3

ОК 01
ОК 02

	Уо 01.07

Уо 01.08

Уо 01.09
Уо 02.08

Уо 02.09
Уо 02.10
Зо 01.04

Зо 01.05

Зо 01.06
Зо 02.01

Зо 02.02

Зо 02.03

Зо 02.04

Зо 02.05


	Тема 1.5. 
Основные принципы и последовательность обработки на токарных станках.
	Содержание 
	4/0
	
	

	
	1. Разработка УП. Эквидистанта контура и система координат. Разработка УП. Эквидистанта контура и система координат. Центры инструментов. Наружная и внутренняя эквидистанта контура при токарной обработке.

2. Типовые циклограммы вершины резца. Разработка УП. Программирование линейных перемещений. Типовые циклограммы вершины резца. Типовые схемы обработки канавок. Разработка УП. Программирование линейных перемещений.
	4
	ПК 2.1.

ОК 01
ОК 02

	Н 2.1.01

Н 2.1.02

У2.1 01

У2.1 02

У 2.1 03

З 2.1.01

З 2.1.02
Уо 01.07

Уо 01.08

Уо 01.09

Зо 01.04

Зо 01.05

Зо 01.06

	Тема 1.6. Программирование УП для токарной обработки
	Содержание
	10/10
	
	

	
	В том числе практических занятий
	10
	
	

	
	Практическое занятие 6.  Составление карты наладки на подрезку торца детали «Вал»

Практическое занятие 7. Составление управляющей программы на подрезку торца детали «Вал»

Практическое занятие 8. Составление карты наладки на точение поверхности детали «Вал». Составление управляющей программы на точение поверхности детали «Вал»

Практическое занятие 9. Составление карты наладки на точение канавки детали «Вал»

Практическое занятие 10. Составление управляющей программы на точение канавки детали «Вал»
	
	ПК 2.2.

ОК 01
ОК 02

	Н 2.2.01

Н 2.2.02

У 2.2. 01

У 2.2. 02

У 2.2. 03

З 2.2.01

З 2.2.02

З 2.2.03
Уо 01.07

Уо 01.08

Уо 01.09
Уо 02.08

Уо 02.09

Уо 02.10
Зо 01.04

Зо 01.05

Зо 01.06
Зо 02.01

Зо 02.02

Зо 02.03

Зо 02.04

Зо 02.05

	Тема 1.7. Программирование отдельных операций и циклов на токарных станках с ЧПУ.
	Содержание
	4/4
	
	

	
	В том числе практических занятий
	4
	
	

	
	Практическое занятие 11. Циклы сверления и нарезания резьбы.

Практическое занятие 12. Программирование сверление отверстия ступенчатого вала. 
	
	ПК 2.1.

ПК 2.2.

ПК 2.3

ОК 01
ОК 02

	У 2.2. 01

У 2.2. 02

У 2.2. 03

З 2.2.01

З 2.2.02

З 2.2.03
Уо 01.07

Уо 01.08

Уо 01.09
Уо 02.08

Уо 02.09

Уо 02.10
Зо 01.04

Зо 01.05

Зо 01.06
Зо 02.01

Зо 02.02

Зо 02.03

Зо 02.04

Зо 02.05

	Тема 1.8. Программирование УП для фрезерной обработки.
	Содержание
	12/6
	
	

	
	1. Типовые операции при обработке на фрезерных станках с ЧПУ. Контурная обработка.

2.Типовые операции при обработке на фрезерных станках с ЧПУ. Фрезерование прямоугольного кармана. Типовые операции при обработке на фрезерных станках с ЧПУ. Сверление отверстий.
3.Подготовка УП фрезерной обработки простых поверхностей. Знакомство с программой и ее интерфейсом. Повторение G-кода, правил Международного стандарта программирования.
	6
	ПК 2.2.

ОК 01
ОК 02

	У 2.2. 01

У 2.2. 02

У 2.2. 03
З 2.2.01

З 2.2.02

З 2.2.03
Уо 01.07

Уо 01.08

Уо 01.09
Уо 02.08

Уо 02.09

Уо 02.10
Зо 01.04

Зо 01.05

Зо 01.06
Зо 02.01

Зо 02.02

Зо 02.03

Зо 02.04

Зо 02.05

	
	В том числе практических занятий
	6
	
	

	
	Практическое занятие 13. Программирование треугольного контура в программе jViewer.

Практическое занятие 14. Программирование прямоугольного контура в программе jViewer.

Практическое занятие 15. Программирование контура в виде круга в программе jViewer.
	
	
	

	Тема 1.9. 
Подготовка УП с использованием подпрограмм
	Содержание
	6/6
	
	

	
	В том числе практических занятий
	6
	
	

	
	Практическое занятие 16. Подпрограмма.

Практическое занятие 17. Работа с подпрограммами.

Практическое занятие 18. Особенности подпрограмм.


	
	ПК 2.2.

ОК 01
ОК 02

	У 2.2. 01

У 2.2. 02

У 2.2. 03
З 2.2.01

З 2.2.02

З 2.2.03
Уо 01.07

Уо 01.08

Уо 01.09
Уо 02.08

Уо 02.09

Уо 02.10
Зо 01.04

Зо 01.05

Зо 01.06
Зо 02.01

Зо 02.02

Зо 02.03

Зо 02.04

Зо 02.05

	
	Содержание
	4/4
	
	

	Тема 1.10. 
Работа в симуляторе обработки CNC для токарного станка ЧПУ. Стойка SINUMERIK 802DT
	В том числе практических занятий
	4
	
	

	
	Практическое занятие 19. Изучение симулятора обработкиCNC для токарного станка ЧПУ. Стойка SINUMERIK 802DT. Режимы работы. Наладка станка: установка заготовки. Установка инструмента.

Практическое занятие 20. Изучение симулятора обработки СNC для токарного станка ЧПУ. Стойка SINUMERIK 802DT. Наладка станка: Привязка инструмента.


	
	.ПК 2.1.

ПК 2.2.

ПК 2.3

ОК 01
ОК 02

	У2.1 01

У2.1 02

У 2.1 03

У 2.2. 01

У 2.2. 02

У 2.2. 03

У 2.3 01

З 2.1.01

З 2.1.02

З 2.2.01

З 2.2.02

З 2.2.03

З 2.3 01

Уо 01.07

Уо 01.08

Уо 01.09

Уо 02.08

Уо 02.09

Уо 02.10

Зо 01.04

Зо 01.05

Зо 01.06

Зо 02.01

Зо 02.02

Зо 02.03

Зо 02.04

Зо 02.05

	Тема 1.11. 
Работа в симуляторе обработки CNC фрезерного станка ЧПУ. Стойка FANUC OiM.
	Содержание
	4/4
	
	

	
	В том числе практических занятий
	4
	
	

	
	Практическое занятие 21. Изучение симулятора обработкиCNC для фрезерного станка ЧПУ. Стойка FANUCOiM. Режимы работы. Наладка станка: установка заготовки. Установка инструмента.

Практическое занятие 22. Изучение симулятора обработки СNC для фрезерного станка ЧПУ. Стойка FANUCOiM . Наладка станка: Привязка инструмента.


	
	ПК 2.1.

ПК 2.2.

ПК 2.3

ОК 01
ОК 02

	У2.1 01

У2.1 02

У 2.1 03
У 2.2. 01

У 2.2. 02

У 2.2. 03
У 2.3 01
З 2.1.01

З 2.1.02
З 2.2.01

З 2.2.02

З 2.2.03
З 2.3 01
Уо 01.07

Уо 01.08

Уо 01.09
Уо 02.08

Уо 02.09

Уо 02.10
Зо 01.04

Зо 01.05

Зо 01.06
Зо 02.01

Зо 02.02

Зо 02.03

Зо 02.04

Зо 02.05

	Тема 1.12. Корректировка управляющих программ при работе станка с ЧПУ
	Содержание 
	6
	
	

	
	1 Проверка и корректировка управляющих программ.

2 Тестовые режимы станка с ЧПУ.

3 Ввод коррекции. Погрешности.
	6


	ПК 2.3

ОК 01
ОК 02

	У 2.3 01

У 2.3 02

У 2.3 03

У 2.3 04
З 2.3 01

З 2.3 02
Уо 01.07

Уо 01.08

Уо 01.09
Уо 02.08

Уо 02.09

Уо 02.10
Зо 01.04

Зо 01.05

Зо 01.06
Зо 02.01

Зо 02.02

Зо 02.03

Зо 02.04

Зо 02.05

	Тема 1.13. 
Работа в симуляторе обработки CNC фрезерного станка ЧПУ. Стойка SINUMERIK 802DM.
	Содержание
	2/2
	
	

	
	В том числе практических занятий
	2
	
	

	
	Практическое занятие 23. Изучение симулятора обработкиCNC для фрезерного станка ЧПУ. Стойка SINUMERIK 802DM. Режимы работы. Наладка станка: установка заготовки. Установка инструмента.


	
	ПК 2.3

ОК 01
ОК 02

	У 2.3 01
У 2.3 04
З 2.3 01

З 2.3 02
Уо 01.07

Уо 01.08

Уо 01.09
Уо 02.08

Уо 02.09

Уо 02.10
Зо 01.04

Зо 01.05

Зо 01.06
Зо 02.01

Зо 02.02

Зо 02.03

Зо 02.04

Зо 02.05

	Тема 1.14. Программирование перехвата детали контршпинделем.
	Содержание 
	10/0
	
	

	
	1.Система контроля детали и инструмента для станков с ЧПУ. 

2.Программирование перехвата детали контршпинделем. Синхронизация шпинделей

3.Программирование перехвата детали контршпинделем. Запись УП.

4.Программирование токарной обработки по циклам (наружное точение)

5.Программирование токарной обработки по циклам (растачивание)


	10
	ПК 2.3

ОК 01
ОК 02

	У 2.3 05

У 2.3 06

У 2.3 07

У 2.3 08
З 2.3 03

З 2.3 04
Уо 01.07

Уо 01.08

Уо 01.09
Уо 02.08

Уо 02.09

Уо 02.10
Зо 01.04

Зо 01.05

Зо 01.06
Зо 02.01

Зо 02.02

Зо 02.03

Зо 02.04

Зо 02.05

	
	Консультации
	2
	
	

	
	Промежуточная аттестация
	6
	
	

	Примерная тематика самостоятельной учебной работы при изучении раздела 1

Проверка и корректировка УП. Бэкплот. Твердотельная верификация.

Тестовые режимы станка. Ввод коррекции.

Рекомендации по технике безопасности станков с ЧПУ. Техническое обслуживание станков


	4
	
	

	Учебная практика раздела 1
1.Техника безопасности на рабочем месте. Соблюдение техники безопасности при работе на станках с ПУ

2. Изучение системы управления, пульта станка с ЧПУ. Наладка станка: установка обрабатываемой заготовки, установка режущего инструмента. Устранение неполадок в работе инструмента и приспособлений.

3. Составление плана технологического процесса обработки. Составление управляющей программы. Выбор режимов резания.

4. Введение  управляющей программы для обрабатываемой заготовки (УП) в память металлорежущего станка с ЧПУ. 

5. Привязка режущего инструмента. Редактирование управляющих программ.

6. Отработка (демонстрация) УП в режиме покадровой отработки. Запуск УП. Обработка заготовки. Измерение детали.
	36
	  ПК 2.1.

ПК 2.2.

ПК 2.3

ОК 01

ОК 02
	Н 2.1.01

Н 2.1.02

Н 2.2.01

Н 2.2.02

Н 2.3.01

Н 2.3.02

Н 2.3.03
У2.1 01

У2.1 02

У 2.1 03
З 2.1.01

З 2.1.02

У 2.2. 01

У 2.2. 02

У 2.2. 03

З 2.2.01

З 2.2.02

З 2.2.03

У 2.3 01

У 2.3 02

У 2.3 03

У 2.3 04

У 2.3 05

У 2.3 06

У 2.3 07

У 2.3 08

З 2.3 01

З 2.3 02

З 2.3 03

З 2.3 04
Уо 01.07

Уо 01.08

Уо 01.09

Уо 02.08

Уо 02.09

Уо 02.10

Зо 01.04

Зо 01.05

Зо 01.06

Зо 02.01

Зо 02.02

Зо 02.03

Зо 02.04

Зо 02.05



	Производственная практика раздела 1 

1.Получение общего и вводного инструктажей по охране труда, противопожарной безопасности. Ознакомление с правилами внутреннего распорядка предприятия. Соблюдение техники безопасности при работе на станках с ЧПУ предприятия.

2. Анализ чертежа детали и технологической документации. Составление технологического маршрута обработки. Выполнение работы по назначению режимов резания.

3. Выполнение разработки и (или) загрузки управляющей программы.

4. Выполнение работ по установке заготовки в приспособление. Выполнение работ по установке режущего инструмента (РИ). Устранение мелких неполадок в работе инструмента и приспособлений.

5. Выполнение работы по привязке  инструмента. 

6. Выполнение процесса обработки деталей по квалитетам с пульта управления. Проведение технического контроля качества обработанных поверхностей детали в соответствии с технологической документацией
	72
	ПК 2.1.

ПК 2.2.

ПК 2.3

ОК 01

ОК 02
	Н 2.1.01

Н 2.1.02

Н 2.2.01

Н 2.2.02

Н 2.3.01

Н 2.3.02

Н 2.3.03

У2.1 01

У2.1 02

У 2.1 03

З 2.1.01

З 2.1.02

У 2.2. 01

У 2.2. 02

У 2.2. 03

З 2.2.01

З 2.2.02

З 2.2.03

У 2.3 01

У 2.3 02

У 2.3 03

У 2.3 04

У 2.3 05

У 2.3 06

У 2.3 07

У 2.3 08

З 2.3 01

З 2.3 02

З 2.3 03

З 2.3 04
Уо 01.07

Уо 01.08

Уо 01.09

Уо 02.08

Уо 02.09

Уо 02.10

Зо 01.04

Зо 01.05

Зо 01.06

Зо 02.01

Зо 02.02

Зо 02.03

Зо 02.04

Зо 02.05



	Квалификационный экзамен по ПМ.02
	6
	
	

	Всего:
	234
	
	


3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

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

Кабинет «Технология машиностроения», оснащенный оборудованием оснащенные в соответствии с п. 6.2.2.1 примерной основной образовательной программы по специальности. 
Лаборатории «Автоматизированного проектирования технологических процессов и программирования систем ЧПУ», «Информационные технологии в планировании производственных процессов», оснащенные в соответствии с п. 6.2.2.3 примерной основной образовательной программы по специальности.
Мастерская «Участок станков с ЧПУ» оснащенная в соответствии с п. 6.2.2.4 примерной основной образовательной программы по данной специальности.
Оснащенные базы практики в соответствии с п. 6.2.2.5 примерной основной образовательной программы по специальности.
3.2. Информационное обеспечение реализации программы
3.2.1. Основные печатные издания

1. Иванов И. Н., Беляев А. М. Организация труда на промышленных предприятиях: Учебник для СПО. - М.: Юрайт, 2019. - Электронный ресурс: ЭБС  Юрайт. https://biblio-online.ru/book/organizaciya-truda-na-promyshlennyh-predpriyatiyah-447244.  

2. Организация производства: Учебник и практикум для СПО. /Под ред. Леонтьевой Л.С., Кузнецова В. И. - М.: Юрайт, 2019. - Электронный ресурс: ЭБС  Юрайт. https://biblio-online.ru/book/organizaciya-proizvodstva-437780. 

3.2.2. Дополнительные источники
1. Босинзон М.А.  Разработка управляющих программ для станков с числовым программным управлением: учебник для студ. Учреждений сред. Проф. Образования  - М. : Издательский центр «Академия», 2017 – 384 с.

2. Поляков, А. Н. Разработка управляющих программ для станков с числовым программным управлением. Система NX. Фрезерование. В 2 частях. Часть 1 : учебное пособие для СПО / А. Н. Поляков, И. П. Никитина, И. О. Гончаров. — Саратов : Профобразование, 2020. — 171 c. — ISBN 978-5-4488-0583-7. — Текст : электронный // Электронно-библиотечная система IPR BOOKS : [сайт]. — URL: http://www.iprbookshop.ru/92157.html
3. Поляков, А. Н. Разработка управляющих программ для станков с числовым программным управлением. Система NX. В 2 частях. Часть 2 : учебное пособие для СПО / А. Н. Поляков, И. П. Никитина, И. О. Гончаров. — Саратов : Профобразование, 2020. — 118 c. — ISBN 978-5-4488-0584-4. — Текст : электронный // Электронно-библиотечная система IPR BOOKS : [сайт]. — URL: http://www.iprbookshop.ru/92158.html
4. Участие в организации производственной деятельности структурного подразделения предприятий машиностроения: Учебник. – 2-е изд., стер. – М.: Академия, 2015.
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.
	Разрабатывает  вручную управляющие программы для технологического оборудования.
	Экспертное наблюдение выполнения практических работ

Экзамен по модулю

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

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

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

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


Приложение 2.3.
к ООП-П по специальности 
15.02.16 Технология машиностроения
РАБОЧАЯ ПРОГРАММА ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ
ПМ. 03 РАЗРАБОТКА И РЕАЛИЗАЦИЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ В МЕХАНОСБОРОЧНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ
Обязательный профессиональный блок

г.Саров
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1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ
ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

ПМ. 03 Разработка и реализация технологических процессов в механосборочном производстве
1.1. Цель и планируемые результаты освоения профессионального модуля 

В результате изучения профессионального модуля обучающийся должен освоить основной вид деятельности «Разработка и реализация технологических процессов в механосборочном производстве» и соответствующие ему общие компетенции и профессиональные компетенции: ОК 1, ОК 2, ПК 3.1, ПК 3.2, ПК 3.3, ПК 3.4, ПК 3.5.

1.1.4. 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


1.1.2. Перечень профессиональных компетенций 

	Код
	Наименование видов деятельности и профессиональных компетенций

	ВД 3
	Разработка и реализация технологических процессов в механосборочном производстве

	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


1.1.3. В результате освоения профессионального модуля обучающийся должен:

	Владеть навыками
	Н 3.1.01 проведения анализа технических условий на изделия и проверки сборочных единиц на технологичность;

Н 3.1.02 использования конструкторской документации для проектирования технологических процессов сборки деталей

Н 3.2.01 выбора инструментов, оснастки, основного оборудования, в т.ч. подъёмно-транспортного для осуществления сборки изделий;

Н 3.3.01разработки технологических процессов и технологической документации сборки изделий в соответствии с требованиями технологической документации, 

Н 3.3.02расчет количества оборудования, рабочих мест и численности персонала участков механосборочных цехов;

Н 3.4.01 технического нормировании сборочных работ, 

Н 3.4.02 сборки изделий машиностроительного производства на основе выбранного оборудования, 

Н 3.4.03 инструментов и оснастки, специальных приспособлений, 

Н 3.4.04  выполнения сборки и регулировки приспособлений, 

Н 3.4.05  режущего и измерительного инструмента;

Н 3.5.01контроля качества готовой продукции механосборочного производства, 

Н 3.5.02 проведения испытаний собираемых и собранных узлов и агрегатов на специальных стендах, 

Н 3.5.03 предупреждения, выявления и устранения дефектов собранных узлов и агрегатов;

	Уметь
	Умения: 

У 3.1.01- анализировать технические условия на сборочные изделия, 

У 3.1.02- проверять сборочные единицы на технологичность при ручной механизированной сборке, поточно-механизированной и автоматизированной сборке, 

У3.1.03- применять конструкторскую и технологическую документацию по сборке изделий при разработке технологических процессов сборки, 

У 3.1.04- разрабатывать технологические процессы сборки изделий в соответствии с требованиями технологической документации, 

У 3.1.05- рассчитывать показатели эффективности использования основного и вспомогательного оборудования механосборочного производства, 

У 3.1.06- учитывать особенности монтажа машин и агрегатов, определять и выбирать виды и формы организации сборочного процесса, 

У 3.1.07- организовывать производственные и технологические процессы механосборочного производства;

	
	У 3.2.01- выбирать способы восстановления и упрочнения изношенных деталей и нанесения защитного покрытия при разработке технологического процесса, 
У 3.2.02- выбирать приемы сборки узлов и механизмов для осуществления сборки, 
У 3.2.03- выбирать сборочное оборудование, инструменты и оснастку, специальные приспособления, применяемые в механосборочном производстве, 

У 3.2.04-выбирать подъёмно-транспортное оборудование для осуществления сборки изделий;

	
	У 3.3.01- использовать технологическую документацию по сборке изделий машиностроительного производства, 

У 3.3.02- соблюдать требования по внесению изменений в технологический процесс по сборке изделий, применять системы автоматизированного проектирования при разработке технологической документации по сборке изделий, 

У 3.3.03- проводить расчеты сборочных процессов, в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования, У У.3.3.04- осуществлять техническое нормирование сборочных работ, 

У 3.3.05-рассчитывать количество оборудования, рабочих мест, производственных рабочих механосборочных цехов;

	
	У 3.4.01- обеспечивать точность сборочных размерных цепей, 

У 3.4.02- осуществлять монтаж металлорежущего оборудования, 

У 3.4.03- выбирать способы и руководить выполнением такелажных работ, 

У 3.4.04-осуществлять установку машин на фундаменты, 

У 3.4.05-проверять рабочие места на соответствие требованиям, определяющим эффективное использование оборудования, 

У 3.4.06- соблюдать требования техники безопасности на механосборочном производстве;

	
	У 3.5.01- контролировать качество сборочных изделий в соответствии с требованиями технической документации, 

У 3.5.02- предупреждать и устранять несоответствие изделий требованиям нормативных документов, 03- выявлять причины выпуска сборочных единиц низкого качества, 

У 3.5.04- обеспечивать требования нормативной документации к качеству сборочных единиц, 

У 3.5.05-определять износ сборочных изделий, 

У 3.5.06-выявлять скрытые дефекты изделий

	Знать
	З 3.1.01- служебное назначение сборочных единиц и технические требования к ним, 

З 3.1.02- порядок проведения анализа технических условий на изделия, 

З 3.1.03- виды и правила применения конструкторской и технологической документации при разработке технологического процесса сборки изделий;

	
	З 3.2.01- технологичность сборочных единиц при ручной механизированной сборке, поточно-механизированной и автоматизированной сборке, 
З 3.2.02- правила и порядок разработки технологического процесса сборки изделий, 

З 3.2.03- алгоритм сборки типовых изделий в цехах механосборочного производства, 

З 3.2.04- сборочное оборудование, инструменты и оснастку, специальные приспособления, применяемые в механосборочном производстве, 

З 3.2.05- подъёмно-транспортное оборудование и правила работы с ним, 

З 3.2.06- разработка технологических процессов и технологической документации сборки изделий в соответствии с требованиями технологической документации, 

З 3.2.07- расчет количества оборудования, рабочих мест и численности персонала участков механосборочных цехов;

	
	З 3.3.01- методы слесарной и механической обработки деталей в соответствии с производственным заданием с соблюдением требований охраны труда, 

З 3.3.02- виды и правила применения систем автоматизированного проектирования при разработке технологической документации сборки изделий, 

З 3.3.03- технологическую документацию по сборке изделий машиностроительного производства, 

З 3.3.04- порядок проведения расчетов сборочных процессов, в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования, 

З 3.3.05- структуру технически обоснованных норм времени сборочного производства;

	
	З 3.4.01- алгоритмы выполнения работ в профессиональной 

и смежных областях;

	
	З 3.5.01- причины и способы предупреждения несоответствия сборочных единиц требованиям нормативной документации, З 3.5.02- причины выпуска сборочных единиц низкого качества, 

З 3.5.03- основы контроля качества сборочных изделий и методы контроля скрытых дефектов, 

З 3.5.04- требования нормативной документации к качеству сборочных единиц и способы проверки качества сборки;


1.2. Количество часов, отводимое на освоение профессионального модуля

Всего часов 264 часа 

В том числе в форме практической подготовки -204 часа
Из них на освоение МДК.03.01- 114 часов
в том числе самостоятельная работа 4часа

практики, в том числе учебная 72 часа
                                       производственная 72 часа

Консультации 2  часа
Промежуточная аттестация 12 часов
2. Структура и содержание профессионального модуля

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

	
	
	
	
	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.3.2
	Раздел 1. Типовые задачи и технологические процессы сборки.
	24
	6
	20
	6
	 
	4
	
	 
	

	ПК.3.1

ПК.3.2

ПК.3.3

ПК.3.5
	Раздел 2. Разработка технологического процесса и технологической документации по сборке узлов или изделий.
	30
	18
	30
	18
	
	
	
	
	

	ПК.3.1

ПК.3.3

ПК.3.4

ПК.3.5
	Раздел 3. Автоматизация разработки и реализации управляющих программ для сборки узлов или изделий.
	34
	20
	34
	20
	
	
	
	
	

	ПК.3.6
	Раздел 4. Разработка планировок участков сборочных цехов машиностроительных производств с применением САПР.
	26
	8
	18
	8
	
	
	6
	
	

	
	Учебная практика
	72
	72
	
	
	
	
	
	72
	

	
	Производственная практика, часов 
	72
	72
	
	
	
	72

	
	Промежуточная аттестация
	6
	
	
	
	
	

	
	Всего:
	264
	196
	102
	52
	
	
	6
	72
	72


2.2. Тематический план и содержание профессионального модуля (ПМ)

	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. Типовые задачи и технологические процессы сборки
	22/6
	
	

	МДК 03.01 Технологический процесс и технологическая документация по сборке узлов и изделий с применением систем автоматизированного проектирования
	
	
	

	Тема 1.1. 
Основные понятия о сборочном процессе

	Содержание 
	6
	ПК 3.1

ПК 3.2

ПК 3.3

ПК 3.4

ПК 3.5

ОК 01

ОК 02


	Н 3.1.01

Н 3.1.02

У 3.1.01

У 3.1.02

У 3.1.03

У 3.1.04

У 3.1.05

У 3.1.06

У 3.1.07

Н.3.2.01

У 3.2.01

У 3.2.02

У 3.2.03

У 3.2.04

З 3.2.01

З 3.2.02

З 3.2.03

З 3.2.04

З 3.2.05

З 3.2.06

З 3.2.07

Н 3.5.01

Н 3.5.02

Н 3.5.03

У 3.5.01

У 3.5.02

У 3.5.03

У 3.5.04

У 3.5.05

У 3.5.06

З 3.5.01

З 3.5.02

З 3.5.03

З 3.5.04

Уо 01.01

Уо 01.02

Уо 01.03

Уо 01.04

Уо 01.05

Уо 01.06

Уо 01.07

Уо 01.08

Уо 01.09

Зо 01.01

Зо 01.02

Зо 01.03

Зо 01.04

Зо 01.05

Уо 02.01

Уо 02.02

Уо 02.03

Уо 02.04

Уо 02.05

Уо 02.06

Уо 02.07

Зо 02.01

Зо 02.02

Зо 02.03

Зо 02.04

	
	      1.Общие вопросы технологии сборки: основные понятия и определения.
      Классификация соединений деталей машин. Основы ресурсосбережения и охраны труда
на участках механосборочных производств.
	
	
	

	
	2.Конструкторские и технологические размерные цепи. Реализация размерных связей в процессе сборки. Основы расчёта размерных цепей.
	
	
	

	
	3. Качество сборки: подготовка деталей к сборке, точность сборки, методы достижения заданной точности сборки. Технический контроль качества сборки, окраска изделий. Погрешности измерений. Выбор и разработка методов и средств оценки точности геометрических показателей узлов и изделий.


	
	
	

	Тема 1.2. Обеспечение точности сборки

 
	Содержание
	6/2
	ПК 3.1

ПК 3.2

ПК 3.3

ПК 3.4

ПК 3.5

ОК 01

ОК 02
	Н 3.1.01

Н 3.1.02

У 3.1.01

У 3.1.02

У 3.1.03

У 3.1.04

У 3.1.05

У 3.1.06

У 3.1.07

Н.3.2.01

У 3.2.01

У 3.2.02

У 3.2.03

У 3.2.04

З 3.2.01

З 3.2.02

З 3.2.03

З 3.2.04

З 3.2.05

З 3.2.06

З 3.2.07

Н 3.5.01

Н 3.5.02

Н 3.5.03

У 3.5.01

У 3.5.02

У 3.5.03

У 3.5.04

У 3.5.05

У 3.5.06

З 3.5.01

З 3.5.02

З 3.5.03

З 3.5.04

Уо 01.01

Уо 01.02

Уо 01.03

Уо 01.04

Уо 01.05

Уо 01.06

Уо 01.07

Уо 01.08

Уо 01.09

Зо 01.01

Зо 01.02

Зо 01.03

Зо 01.04

Зо 01.05

Уо 02.01

Уо 02.02

Уо 02.03

Уо 02.04

Уо 02.05

Уо 02.06

Уо 02.07

Зо 02.01

Зо 02.02

Зо 02.03

Зо 02.04

	
	1. Конструкторские и технологические размерные цепи. Реализация размерных связей в процессе сборки. Основы расчёта размерных цепей.
Причины отклонений в размерных связях, возникающих при сборке узлов и изделий. Проявление отклонений формы, относительного поворота поверхностей деталей и расстояния между ними.
Деформирование деталей в процессе сборки.
	
	
	

	
	2. Качество сборки: подготовка деталей к сборке, точность сборки, методы достижения заданной точности сборки, технический контроль качества сборки, окраска изделий. Погрешности измерений. Выбор и разработка методов и средств оценки точности геометрических показателей узлов и изделий
	
	
	

	
	В том числе практических занятий:
	2/2
	
	

	
	Практическая работа 1. Расчет размерных цепей. Расчет деформаций при сборке неразъемных соединений. Измерение погрешностей, возникающих при сборке узлов
	2
	
	

	Тема 1.3. 
Выбор оборудования и инструмента для сборочного процесса
	Содержание
	2
	ПК 3.1

ПК 3.2

ПК 3.3

ПК 3.4

ПК 3.5

ОК 01

ОК 02


	Н 3.1.01

Н 3.1.02

У 3.1.01

У 3.1.02

У 3.1.03

У 3.1.04

У 3.1.05

У 3.1.06

У 3.1.07

Н.3.2.01

У 3.2.01

У 3.2.02

У 3.2.03

У 3.2.04

З 3.2.01

З 3.2.02

З 3.2.03

З 3.2.04

З 3.2.05

З 3.2.06

З 3.2.07

Н 3.5.01

Н 3.5.02

Н 3.5.03

У 3.5.01

У 3.5.02

У 3.5.03

У 3.5.04

У 3.5.05

У 3.5.06

З 3.5.01

З 3.5.02

З 3.5.03

З 3.5.04

Уо 01.01

Уо 01.02

Уо 01.03

Уо 01.04

Уо 01.05

Уо 01.06

Уо 01.07

Уо 01.08

Уо 01.09

Зо 01.01

Зо 01.02

Зо 01.03

Зо 01.04

Зо 01.05

Уо 02.01

Уо 02.02

Уо 02.03

Уо 02.04

Уо 02.05

Уо 02.06

Уо 02.07

Зо 02.01

Зо 02.02

Зо 02.03

Зо 02.04

	
	1. Классификация и характеристика сборочного оборудования. Сборочные станки. Сборочные линии. Инструмент и приспособления, применяемые при сборке: ручной и механизированный сборочный инструмент, универсальные и специальные приспособления, применяемые в сборочном процессе.
	
	
	

	Тема 1.4.
 Система автоматизированного проектирования CAD для создания объекта сборки
	Содержание 
	16/12
	
	

	
	1.Основные понятия и методы построения чертежей в системе CAD. Создание и редактирование объекта сборки. Редактирование компонента в окне, на месте,
	4
	
	

	
	2. Основы трехмерного моделирования сборочного процесса. Редактирование моделей, вставленных из библиотеки. Редактирование сопряжений. Редактирование геометрических объектов сборки. Перемещение компонентов сборки. Разрушение массива компонентов.
	
	
	

	
	В том числе практических занятий 
	12/12
	
	

	
	Практическое занятие 2. Основы работы в системе CAD. 
	
	
	

	
	Практическое занятие 3. Создание элементов построения (нанесение линий изображения, копирование изображений, нанесение штриховки и заливки, нанесение размеров, нанесение допусков форм и шероховатости, нанесение надписей и текстов)
	
	
	

	
	Практическое занятие 4. Создание параметрического 2D чертежа. . Создание библиотек параметрических элементов, использование переменных и баз данных.
	
	
	

	
	Практическое занятие 5. Разработка сборочного чертежа в системе CAD.
	
	
	

	
	Практическое занятие 6. Создание сборочного объекта. Редактирование сборочного объекта.
	
	
	

	
	Практическое занятие 7. Разработка спецификаций в CAD.
	
	
	

	Тема 1.5. 
Системы автоматизированного проектирования при выборе конструктивного исполнения сборочного инструмента, технологических приспособлений и оборудования
	Содержание
	6/6
	
	

	
	1. САПР при выборе сборочного инструмента и технологических приспособлений: виды, назначение, применение, роль. Подбор конструктивного исполнения сборочного инструмента.
	4/4
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	2.Комплекты УСП. Подбор опорных деталей для УСП. Подбор приспособлений для сборки.

УСП приспособления для сверления отверстий. Подбор оборудования с применением САПР. Подбор инструмента для сборочных работ узлов.
	
	
	

	
	В том числе практических занятий
	2/2
	
	

	
	Практическое занятие 8. Подбор конструктивного исполнения инструмента для сборки узлов или изделий с применением САПР
	
	
	

	Тема 1.6. 
Технология сборки соединений
	Содержание
	12/8
	
	

	
	1. Классификация соединений деталей при сборке. Сборка разъёмных соединений: резьбовых, шпоночных, шлицевых, неподвижных конических. Расчёт разъёмных соединений.
	4
	ПК 3.1

ПК 3.2

ПК 3.3

ПК 3.4

ПК 3.5

ОК 01

ОК 02
	Н 3.1.01

Н 3.1.02

У 3.1.01

У 3.1.02

У 3.1.03

У 3.1.04

У 3.1.05

У 3.1.06

У 3.1.07

Н.3.2.01

У 3.2.01

У 3.2.02

У 3.2.03

У 3.2.04

З 3.2.01

З 3.2.02

З 3.2.03

З 3.2.04

З 3.2.05

З 3.2.06

З 3.2.07

Н 3.5.01

Н 3.5.02

Н 3.5.03

У 3.5.01

У 3.5.02

У 3.5.03

У 3.5.04

У 3.5.05

У 3.5.06

З 3.5.01

З 3.5.02

З 3.5.03

З 3.5.04

Уо 01.01

Уо 01.02

Уо 01.03

Уо 01.04

Уо 01.05

Уо 01.06

Уо 01.07

Уо 01.08

Уо 01.09

Зо 01.01

Зо 01.02

Зо 01.03

Зо 01.04

Зо 01.05

Уо 02.01

Уо 02.02

Уо 02.03

Уо 02.04

Уо 02.05

Уо 02.06

Уо 02.07

Зо 02.01

Зо 02.02

Зо 02.03

Зо 02.04

	
	2. Сборка неразъёмных соединений (развальцованных, клееных, заклепочных, паяных ,сварного соединения). Сборка соединений с гарантированным натягом. Сборка неподвижного соединения с натягом.
	
	
	

	
	В том числе практических занятий
	8/8
	
	

	
	Практическое занятие 9. Расчёт болтового соединения.
	
	
	

	
	Практическое занятие 10. Расчет шлицевого соединения.
	
	
	

	
	Практическое занятие 11. Расчет шпоночного соединения.
	
	
	

	
	Практическое занятие 12.  Расчёт неразъёмных соединений.
	
	
	

	Тема 1.7. 

Системы автоматизированного проектирования при выполнении расчётов параметров сборки узлов или изделий
	Содержание
	10/2
	
	

	
	1. Обзор систем САПР для выполнения расчётов параметров сборки: CAE-системы. Форматирование объектов листинга программ.
	8
	ПК 3.1

ПК 3.2

ПК 3.3

ПК 3.4

ПК 3.5

ОК 01

ОК 02
	Н 3.1.01

Н 3.1.02

У 3.1.01

У 3.1.02

У 3.1.03

У 3.1.04

У 3.1.05

У 3.1.06
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Н.3.2.01
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У 3.2.02
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У 3.5.06

З 3.5.01

З 3.5.02

З 3.5.03

З 3.5.04
Уо 01.01
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Уо 01.05

Уо 01.06

Уо 01.07

Уо 01.08

Уо 01.09

Зо 01.01

Зо 01.02

Зо 01.03

Зо 01.04

Зо 01.05
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Уо 02.02

Уо 02.03

Уо 02.04

Уо 02.05

Уо 02.06

Уо 02.07

Зо 02.01

Зо 02.02

Зо 02.03

Зо 02.04

	
	2. Работа с электронными документами в MathCAD. Организация функций пользователя. Вычисление математических функций. Управление вычислениями. Построение по результатам расчетов в MathCAD: таблиц, двумерных и трехмерных графиков, диаграмм и геометрических фигур. Редактирование графических объектов. Управление средствами анимации, динамикой изменяющейся геометрии объектов.
	
	
	

	
	3. Задание операторов пользователя и программных модулей. Применение инструкций программирования и логических операторов.
	
	
	

	
	4. Этапы выполнения расчёта технологических параметров сборочного процесса. Анализ расчетных алгоритмов для определения оптимальных значений технологических параметров процессов. Ввод исходных данных. Организация вычислений. Отладка программы. Анализ результатов расчета. 
	
	
	

	
	В том числе практических занятий
	2/2
	
	

	
	Практическое занятие 13. Расчёт параметров сборки изделия в CAE-системе
	
	
	

	Тема 1.8. 

Сборка типовых сборочных единиц
	Содержание
	16/8
	
	

	
	1. Сборка изделий с базированием по плоскостям: схемы установки, методы обеспечения точности, примеры. Сборка изделий с подшипниками: скольжения и качения. Виды, элементы подшипников, классы точности, поля допусков, применение.
	8
	ПК 3.1

ПК 3.2

ПК 3.3

ПК 3.4

ПК 3.5

ОК 01

ОК 02


	Н 3.1.01
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Зо 02.04

	
	2. Последовательность технологии сборки приводов механизмов. Сборка коробки скоростей станка. Сборка коробки подач станка.
	
	
	

	
	3. Виды валов, последовательность сборки в зависимости от вида.Сборка составных валов: с муфтами, коленчатые валы. Типизация муфт по принципу действия, по конструкции, последовательность сборки.
	
	
	

	
	4. Виды передач, степени точности, методы обработки и порядок сборки. Сборка шатунно-поршневых групп: виды, требования к точности, порядок сборки. Сборка зубчатых, цепных и ремённых передач. Сборка червячного редуктора. Балансировка деталей и узлов.
	
	
	

	
	В том числе практических занятий
	6/6
	
	

	
	Практическое занятие 14. Определение последовательности сборочного процесса и содержания сборочных операций для изделий с подшипниками 
	2
	
	

	
	Практическое занятие 15. Определение состава и последовательности выполнения операций сборки составных валов. 
	2
	
	

	
	Практическое занятие 16. Определение состава и последовательности выполнения операций сборки цилиндрической и конической зубчатых передач.
	2
	
	

	Тема 1.9. 
Основы разработки технологических процессов по сборке узлов и изделий
	Содержание
	28/20
	
	

	
	1. Структура процесса сборки. Исходная информация для разработки технологического процесса. Последовательность разработки технологического процесса.
	8
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У 3.2.03
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	2. Размерный анализ собираемых изделий. Выбор методов обеспечения точности сборки. Разработка и анализ технологической схемы сборки.
	
	
	

	
	3. Последовательность соединения всех единиц сборки и деталей.Определение необходимого перечня операций сборки изделий или узлов. Назначение технологических баз.
	
	
	

	
	4. Выбор сборочного оборудования и средств технологического оснащения для осуществления сборочного процесса. Проверка качества сборки соединения.
	
	
	

	
	В том числе практических занятий
	20/20
	
	

	
	Практическое занятие 17. Проведение анализа сборочной единицы (по вариантам) на технологичность
	
	
	

	
	Практическое занятие 18. Размерный анализ и определение рациональных методов обеспечения точности изделия или узла.
	
	
	

	
	Практическое занятие 19. Размерный анализ и определение рациональных методов обеспечения точности изделия или узла 
	
	
	

	
	Практическое занятие 20. Составление схемы общей и узловой сборки изделия (по вариантам)
	
	
	

	
	Практическое занятие 21. Разработка технологического процесса сборки изделия (по вариантам)
	
	
	

	
	Практическое занятие 22. Проведение анализа сборочной единицы (по вариантам) на технологичность
	
	
	

	
	Практическое занятие 23. Размерный анализ и определение рациональных методов обеспечения точности изделия или узла.
	
	
	

	
	Практическое занятие 24. Размерный анализ и определение рациональных методов обеспечения точности изделия или узла 
	
	
	

	
	Практическое занятие 25. .Составление схемы общей и узловой сборки изделия (по вариантам)
	
	
	

	
	Практическое занятие 26. .Разработка технологического процесса сборки изделия (по вариантам)
	
	
	

	Примерная тематика самостоятельной учебной работы  при изучении раздела 1:

Разработка технологического процесса сборки детали с применением САПР.

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

	Консультация по МДК 03.01 Технологический процесс и технологическая документация по сборке узлов и изделий с применением систем автоматизированного проектирования.
	2
	
	

	Экзамен по МДК 03.01 Технологический процесс и технологическая документация по сборке узлов и изделий с применением систем автоматизированного проектирования.
	6
	
	

	Учебная практика раздела 1:

Виды работ 

1. Разработка технологического процесса сборки узла или изделия машиностроительного цеха и оформление технологической документации сборки.
2. Разработка управляющих программ  на сборочных станках с применением CAD/CAM систем для сборки изделий.
	72/72
	
	

	Производственная практика раздела 1:

Виды работ 

1.Ознакомление с автоматизированным рабочим местом оператора сборочного станка и реализация управляющей программы по сборке узлов или изделий.
2. Дифференцированный зачет
	72/72
	
	

	Квалификационный экзамен по ПМ 03 Разработка и реализация технологических процессов в механосборочном производстве
	6
	
	

	Всего
	264/202
	
	


3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

3.1. Для реализации программы профессионального модуля 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.
Лаборатория «Автоматизированного проектирования технологических процессов и программирования систем ЧПУ», оснащенная оборудованием и техническими средствами обучения в соответствии с п.6.2.2.3 основной образовательной программы Профессионалитет по специальности 15.02.16 Технология машиностроения.
Мастерские «Участок настольных станков с ЧПУ», «Слесарная» оснащенные в соответствии с п. 6.2.2.4  основной образовательной программы Профессионалитет по  специальности 15.02.16 Технология машиностроения.
Оснащенные базы практики в соответствии с п. 6.2.2.5 основной образовательной программы Профессиоалитет по специальности 15.02.16 Технология машиностроения..

3.2. Информационное обеспечение реализации программы

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

1. Гришина Т.Г. Технологический процесс и технологическая документация по сборке узлов и изделий с применением систем автоматизированного проектирования: Учебник для СПО. – М.; Академия, 2020

2. Лифиц И. М. Стандартизация, метрология и подтверждение соответствия: Учебник и практикум для СПО. - 13-е изд., перераб. и доп. -  М.: Юрайт, 2019. - Электронный ресурс: ЭБС  Юрайт. https://biblio-online.ru/book/standartizaciya-metrologiya-i-podtverzhdenie-sootvetstviya-426016 

3. Мойзес Б. Б., Плотникова И. В., Редько Л. А. Статистические методы контроля качества и обработка экспериментальных данных: Учеб. пос. для СПО. – 2-е изд. - Электронный ресурс: ЭБС  Юрайт.  https://biblio-online.ru/book/statisticheskie-metody-kontrolya-kachestva-i-obrabotka-eksperimentalnyh-dannyh-447821

4. Феофанов А.Н., Гришина Т.Г. Организация контроля, наладки и подналадки в процессе работы и техническое обслуживание металлорежущего и аддитивного оборудования: Учебник для СПО. – М.; Академия, 2020

5. Черепахин А. А., и др. Технологические процессы в машиностроении: Учебник для СПО. - М.: Юрайт, 2019. - Электронный ресурс: ЭБС  Юрайт. https://biblio-online.ru/viewer/tehnologicheskie-processy-v-mashinostroenii-436535#page/1

6. Ярушин С. Г. Технологические процессы в машиностроении: Учебник для СПО. - М.: Юрайт, 2019. - Электронный ресурс: ЭБС  Юрайт. https://biblio-online.ru/viewer/tehnologicheskie-processy-v-mashinostroenii-427029#page/1 

3.2.2. Основные электронные издания

1. 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"

2. 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
3.2.2. Дополнительные источники

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

	ПК 3.1.Разрабатывать технологический процесс сборки изделий с применением конструкторской и технологической документации
	Разрабатывает технологический процесс сборки изделий с применением конструкторской и технологической документации
	Текущий контроль в форме:

- защиты и практических занятий;

- контрольных работ по темам МДК.

Зачеты по учебной практике и по каждому из разделов профессионального модуля.

Экзамен по МДК
Экзамен 

(квалификационный) 

 по профессиональному модулю.



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

	ПК3.3. Разрабатывать технологическую документацию по сборке изделий, в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования
	Разрабатывает технологическую документацию по сборке изделий, в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования
	

	ПК3.4. Реализовывать технологический процесс сборки изделий машиностроительного производства
	Реализовывает технологический процесс сборки изделий машиностроительного производства
	

	ПК 3.5. Контролировать соответствие качества сборки требованиям технологической документации, анализировать причины
	Контролирует соответствие качества сборкитребованиям технологической документации, анализировать
	

	ОК 1. Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности применительно к различным контекстам
	Ведёт поиск и анализ требуемой информации для осуществления профессиональной деятельности.

Выбирает варианты решения поставленных задач на основании имеющейся и выбранной информации в своей профессиональной деятельности.
Разрабатывает и предлагает варианты решения нетривиальных задач в своей работе.
	

	ОК 2. Использовать современные средства поиска, анализа 
и интерпретации информации, 
и информационные технологии для выполнения задач профессиональной деятельности
	Задействует различные механизма поиска и систематизации информации.
Анализирует, выбирает и синтезирует необходимую информацию для решения задач и осуществления профессиональной деятельности
	


Оценка сформированных навыков, в том числе в виде ОК и ПК для цифровой экономики
	Фактор/ параметр
	Характеристика
	Шкала оценки уровня развития навыка

	
	
	0

Недостаточный уровень*
	1

Начальный уровень**
	2

Базовый (требуемый) уровень***
	3

Высокий уровень****

	Владение информационными технологиями/ Анализ цифровой информации 
и выработка решений
	Ориентируется в различных источниках информации, осуществляет поиск необходимых данных, информации и цифрового контента, оценка качества данных, информации и цифрового контента. Демонстрирует знание авторского права и лицензий в цифровой среде. Использует цифровой контент для решения учебных и профессиональных задач. Эффективно работает с информацией в цифровой среде. Способен алгоритмизировать и оптимизировать свои действия. Самостоятельно использует современные и достоверные источники получения информации в цифровой среде для поиска оптимального решения. Формирует умозаключения на основании целостного представления о ситуации, принимая во внимание комплекс значимых факторов, в том числе неочевидных. Находит и использует возможности цифровой среды для оценивания ситуации, рисков, продумывает способы их минимизации.
	Компетенция 
не проявляется 
в самостоятельной деятельности
	Компетенция проявляется частично 
в самостоятельной деятельности
	Компетенция 
в основном проявляется 
в самостоятельной деятельности
	Компетенция проявляется полностью 
в самостоятельной деятельности

	Планирование 
и организация деятельности в цифровой среде/ Ориентация на результат
	Эффективно планирует свою деятельность 
с использованием цифровой среды: декомпозирует задачи на подзадачи, планирует этапы выполнения, расставляет приоритеты 
по принципу важно/срочно, самостоятельно рассчитывает и использует необходимые цифровые ресурсы. Сталкиваясь 
со сложностями и препятствиями, предлагает свои варианты решения и осуществляет их. Самостоятельно оценивает результат своей работы, видит достоинства и недостатки (предлагает способы их устранения 
в будущем), берет на себя ответственность 
за достигнутые показатели в цифровой среде. Находит возможности улучшить полученный результат в дальнейшем.
	
	
	
	

	Информационная безопасность
	Понимает технические возможности современных цифровых устройств и интернет-технологий. Решает простые технические проблемы. Знает основы информационной безопасности на уровне пользователя 
и способен защищать цифровые устройства 
и персональные данные, в том числе в сети интернет.
	
	
	
	

	Построение отношений в цифровой среде/ межличностная и деловая коммуникации в информационном пространстве
	Проявляет умение взаимодействовать 
в цифровой среде с учетом норм цифровой культуры и правового регулирования цифрового пространства. Осуществляет взаимодействие посредством цифровых технологий. Придерживается установленных технических правил, способен поддерживать коммуникации с использованием цифровой среды. Логично выстраивает последовательность изложения своей позиции, обосновывает свою позицию с использованием инструментов межличностной и деловой коммуникации в информационном пространстве.
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1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ
ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

ПМ 04 Организация контроля, наладки и технического обслуживания 

оборудования машиностроительного производства

1.1. Цель и планируемые результаты освоения профессионального модуля 

В результате изучения профессионального модуля обучающийся должен освоить основной вид деятельности «Организация контроля, наладки и технического обслуживания оборудования машиностроительного производства»  и соответствующие ему общие компетенции и профессиональные компетенции: ОК1, ОК3, ПК4.1. ПК4.2. ПК4.3. ПК4.4. ПК4.5.
1.1.5. Перечень общих компетенций
	Код
	Наименование общих компетенций

	ОК 1.
	Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности применительно к различным контекстам

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


1.1.2. Перечень профессиональных компетенций 

	Код
	Наименование видов деятельности и профессиональных компетенций

	ВД 4
	Организация контроля, наладки и технического обслуживания 

оборудования машиностроительного производства.

	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


1.1.3. В результате освоения профессионального модуля обучающийся должен:
	Владеть навыками
	Н 4.1.01- диагностирования технического состояния эксплуатируемого металлорежущего и аддитивного оборудования, 
Н 4.1.02- определения отклонений от технических параметров работы оборудования металлообрабатывающих и аддитивных производств
Н 4.2.01- организации работ по устранению неисправности функционирования оборудования на технологических позициях производственных участков

Н 4.2.02- выведения узлов и элементов металлорежущего и аддитивного оборудования в ремонт
Н 4.3.01- регулировки режимов работы эксплуатируемого оборудования
Н 4.4.01- организации подготовки заявок, приобретения, доставки, складирования и хранения расходных материалов;
Н 4.5.01- оформления технической документации на проведение контроля, наладки, подналадки и технического обслуживания оборудования, 

Н 4.5.02- проведения контроля качества наладки и технического обслуживания оборудования;

	Уметь
	У 4.1.01- осуществлять оценку работоспособности и степени износа узлов и элементов металлорежущего оборудования, 

У 4.1.02- оценивать точность функционирования металлорежущего оборудования на технологических позициях производственных участков, контрольно-измерительный инструмент и приспособления, применяемые для обеспечения точности функционирования металлорежущего и аддитивного оборудования

	
	У 4.2.01- обеспечивать безопасность работ по наладке, подналадке и техническому обслуживанию металлорежущего и аддитивного оборудования

	
	У 4.3.01- выполнять расчеты, связанные с наладкой работы металлорежущего и аддитивного оборудования;

	
	У 4.4.01- рассчитывать энергетические, информационные и материально-технические ресурсы в соответствии с производственными задачами;

	
	У 4.5.01 - выполнять расчеты, связанные с наладкой работы металлорежущего и аддитивного оборудования

У 4.5.02 - оценивать точность функционирования металлорежущего оборудования на технологических позициях производственных участков;

	Знать
	З 4.1.01- причины отклонений формообразования в технической документации на эксплуатацию металлорежущего и аддитивного оборудования, виды контроля работы металлорежущего и аддитивного оборудования;

	
	З 4.2.01- нормы охраны труда и бережливого производства, в том числе с использованием SCADA систем;

	
	З 4.3.01- правила выполнения расчетов, связанных с наладкой работы металлорежущего и аддитивного оборудования, методы наладки оборудования;

	
	З 4.4.01- основные режимы работы металлорежущего и аддитивного оборудования, требования к обеспечению;

	
	З 4.5.01- объемы технического обслуживания и периодичность проведения наладочных работ металлорежущего и аддитивного оборудования, 

З 4.5.02- средства контроля качества работ по, порядок работ по наладке и техобслуживанию;




1.2. Количество часов, отводимое на освоение профессионального модуля

Всего часов 286 часов 

В том числе в форме практической подготовки -
Из них на освоение МДК.04.01- 100 часов

в том числе самостоятельная работа 4часа

практики, в том числе учебная 72 часа

                                       производственная 108 часов
Консультации 2  часа

Промежуточная аттестация 6 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
	Консультация
	Промежуточная аттестация
	Учебная


	Производственная



	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12

	ПК4.1, ПК 4.2., ПК 4.3., ПК 4.4., ПК 4.5.

ОК1,ОК3
	Раздел 1. 

МДК 04.01 Контроль, наладка, подналадка и техническое обслуживание металлорежущего и аддитивного оборудования
	100
	50
	100
	42
	-
	4
	2
	
	
	

	
	УП. 04 Учебная практика
	72
	72
	
	
	
	
	
	
	72
	

	
	ПП. 04 Производственная практика 
	108

	108
	
	
	
	
	108


	
	Экзамен по модулю
	6
	
	
	
	
	
	
	6
	
	

	
	Всего:
	286
	230
	100
	42
	-
	4
	2
	6
	72
	108


2.2. Тематический план и содержание профессионального модуля (ПМ)

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

лабораторные работы и В том числе практических занятий, 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. Контроль, наладка, подналадка и техническое обслуживание металлорежущего и аддитивного оборудования
	286/230
	
	

	МДК.4.01 Контроль, наладка, подналадка и техническое обслуживание металлорежущего и аддитивного оборудования
	100/50
	
	

	Раздел 1. Диагностика металлообрабатывающего оборудования
	28/10
	
	

	Тема 1.1. Диагностирование общего.технического состояния металлорежущего оборудования
	Содержание 
	12/4
	ПК 4.1.

ОК 01

ОК 03
	Н 4.1.01

Н 4.1.02

У 4.1.01

У 4.1.02

З 4.1.01

Уо 01.01

Уо 01.02

Уо 01.03

Уо 01.04

Уо 01.07

Уо 01.09

Зо 01.01

Зо 01.02

Зо 01.03

Зо 01.04

Уо 03.01

Уо 03.02

Уо 03.03

Зо 03.01

Зо 03.02

Зо 03.03

	
	1. Классификация методов технической диагностики: по стадиям эксплуатации, по степени использования технических средств, по глубине диагностирования технологической системы, по степени информативности (методы, обеспечивающие получение информации).
	
	
	

	
	2. Выявление основных параметров, характеризующих работу металлорежущего станка и определяющих надёжность работы в зависимости от типа станка. Функции автоматического измерения и контроля процессов: контрольно-измерительная подсистема, выполнение контрольно-измерительных функций, диагностическая подсистема ЧПУ. 
	
	
	

	
	3. Группы показателей  точности металлорежущего оборудования: показатели точности обработки изделий, показатели геометрической точности станков, сохранение расположения рабочих органов при приложении механической и тепловой нагрузки, колебаний станка.
	
	
	

	
	4. Правила и контроль безопасного ведения работ на станках: нормы охраны труда, соблюдение и контроль охраны труда на рабочем месте, виды и периодичность проведения инструктажей, основы и применяемые технологии бережливого производства в металлообрабатывающей отрасли.
	
	
	

	
	В том числе практических занятий
	4/4
	
	

	
	Практическое занятие №1. Определение основных параметров, характеризующих работу станков токарной группы.
	2
	
	

	
	Практическое занятие №2. Определение основных параметров, характеризующих работу комбинированных станков.
	2
	
	

	Тема 1.2. 
Методы диагностирования при наладке, эксплуатации и ремонте металлорежущего оборудования


	Содержание
	8/2
	ПК 4.1.

ОК 01

ОК 03
	Н 4.1.01

Н 4.1.02

У 4.1.01

У 4.1.02

З 4.1.01

Уо 01.01

Уо 01.02

Уо 01.03

Уо 01.04

Уо 01.07

Уо 01.09

Зо 01.01

Зо 01.02

Зо 01.03

Зо 01.04

Уо 03.01

Уо 03.02

Уо 03.03

Зо 03.01

Зо 03.02

Зо 03.03

	
	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 процессов (длительность рабочего цикла, производительность и т.д.), по диагностическим параметрам, косвенно характеризующим техническое состояние (шум, вибрации и др.), по структурным параметрам (износ деталей, зазоры в сопряжениях и т.д.), трибодиагностика, метод поверхностной активации, вибрационный метод и т.д.
	
	
	

	
	3. Приборы и системы, применяемые для безразборного и разборного диагностирования технического состояния станков. Несколько уровней диагностики металлорежущего оборудования: на уровне узлов, на уровне механизмов, деталей и т.д.
	
	
	

	
	В том числе практических занятий
	2/2
	
	

	
	Практическое занятие №3. Выбор приборов для безразборного диагностирования состояния станков протяжных, шлифовальных и токарных групп.
	2
	
	

	Тема 1.3. Диагностирование параметров точности и надёжности металлорежущих станков оборудования

	Содержание
	8/6
	
	

	
	1. Испытания станков. Оценка оборудования на геометрическую точность. Станки металлорежущие. Схемы и способы измерения геометрических параметров. Определение точности и повторяемости позиционирования осей с числовым программным управлением. Методы проверки точности и постоянства отработки круговой траектории.
	2/2
	ПК 4.1.

ОК 01

ОК 03
	Н 4.1.01

Н 4.1.02

У 4.1.01

У 4.1.02

З 4.1.01

Уо 01.01

Уо 01.02

Уо 01.03

Уо 01.04

Уо 01.07

Уо 01.09

Зо 01.01

Зо 01.02

Зо 01.03

Зо 01.04

Уо 03.01

Уо 03.02

Уо 03.03

Зо 03.01

Зо 03.02

Зо 03.03

	
	2. Диагностирование динамических параметров металлорежущего станка (вибрации, жёсткость и т.д.) при обработке тестовых деталей. Оценка износа основных узлов станка, если невозможно определить визуально (разборная диагностика)
	
	
	

	
	3. Диагностика электрической, электромеханической частей станка с ЧПУ. Диагностика состояния гидравлической и пневматической систем
	
	
	

	
	В том числе практических занятий
	2/2
	
	

	
	Практическое занятие №4. Проверка точности работы технологического оборудования после ремонта.
	2
	
	

	Раздел 2. Наладка и подналадка металлорежущего оборудования
	24/12
	
	

	Тема 2.1. 

Общие сведения о порядке наладки металлорежущих станков оборудования


	Содержание
	6
	
	

	
	1. Наладка и подналадка металлорежущего и аддитивного оборудования: основные понятия и определения, общая методика наладки металлорежущих станков. Первоначальная наладка и текущая наладка (подналадка).
	
	ПК 4.1.

ПК 4.2.
ОК 01
	Н 4.1.01

Н 4.1.02

У 4.1.01

У 4.1.02

З 4.1.01

Н 4.2.01

Н 4.2.02

У 4.2.01
З 4.2.01

Н 4.3.01

Уо 01.01

Уо 01.02

Уо 01.03

Зо 01.01

Зо 01.02

Зо 01.03

	
	2.Типовые методы наладки металлорежущего оборудования: наладка по пробному проходу, наладка по пробным деталям, наладка по шаблону.
	
	
	

	Тема 2.2. Особенности наладки станков различного вида
	Содержание 
	8/8
	
	

	
	1. Особенности наладки токарных и фрезерных станков.
	2/2
	ПК 4.1.

ПК 4.2.
ОК 01
	Н 4.1.01

Н 4.1.02

У 4.1.01

У 4.1.02

З 4.1.01

Н 4.2.01

Н 4.2.02

У 4.2.01
З 4.2.01

Н 4.3.01

Уо 01.01

Уо 01.02

Уо 01.03

Зо 01.01

Зо 01.02

Зо 01.03

	
	2. Особенности наладки сверлильных и шлифовальных станков.
	2/2
	
	

	
	В том числе практических занятий
	4/4
	
	

	
	Практическое заятие №5. Выполнение наладки токарного и фрезерного станка.
	2
	
	

	
	Практическое занятие №6. Выполнение наладки сверлильного и шлифовального станка.
	2
	
	

	Тема 2.3. Особенности наладки станков с ЧПУ


	Содержание
	6/4
	
	

	
	1.Характерные режимы работы для системы с ЧПУ типа CNC: режим ввода информации, автоматический режим, режим вмешательства оператора, ручной режим, режим редактирования и другие. Особенности наладки станков с ЧПУ : токарных, многоцелевых. Установка зажимного приспособления.
	
	ПК 4.1-4.5

ОК 01
	Н 4.1.01

Н 4.1.02

У 4.1.01

У 4.1.02

З 4.1.01

Н 4.2.01

Н 4.2.02

У 4.2.01
З 4.2.01

Н 4.3.01

У 4.3.01

З 4.3.01

Н 4.4.01

У 4.4.01

З 4.4.01

Н 4.5.01

Н 4.5.02

У 4.5.01

У 4.5.02

З 4.5.01

З 4.5.02
Уо 01.01

Уо 01.02

Уо 01.03

Зо 01.01

Зо 01.02

Зо 01.03

	
	В том числе практических занятий
	4/4
	
	

	
	Практичекое занятие №7. Выполнение наладки токарного и фрезерного станка.
	2
	
	

	
	Практичекое занятие № 8. Выполнение наладки сверлильного и шлифовального станка.
	2
	
	

	Тема 2.4.  

Контроль качества работ по наладке и подналадке металлорежущего оборудования
	Содержание
	4
	
	

	
	1.Методы контроля качества выполненных работ по наладке и подналадке металлорежущего оборудования. Приборы контроля качества выполненных работ по наладке и подналадке.
	
	ПК 4.1.

ПК 4.2.

ПК 4.3.

ПК 4.4.

ПК 4.4.
ПК 4.5.
ОК 01
	Н 4.1.01

Н 4.1.02

У 4.1.01

У 4.1.02

З 4.1.01

Н 4.2.01

Н 4.2.02

У 4.2.01

З 4.2.01

Н 4.3.01

У 4.3.01

З 4.3.01

Н 4.4.01

У 4.4.01

З 4.4.01

Н 4.5.01

Н 4.5.02

У 4.5.01

У 4.5.02

З 4.5.01

З 4.5.02
Уо 01.01

Уо 01.02

Уо 01.03

Зо 01.01

Зо 01.02

Зо 01.03

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


	
	
	

	Раздел  3. Ремонт металлообрабатывающего оборудования
	22/12
	
	

	Тема 3.1. 

Виды ремонта металлорежущего оборудования
	Содержание
	8/6
	
	

	
	1. Виды ремонта металлорежущего и аддитивного оборудования: плановый (капитальный), внеплановый (текущий), система планово-предупредительных ремонтов.
	
	ПК 4.1.

ПК 4.2.

ПК 4.3.

ПК 4.4.

ПК 4.4.

ОК 01
ОК 03
	Н 4.1.01

Н 4.1.02

У 4.1.01

У 4.1.02

З 4.1.01

Н 4.2.01

Н 4.2.02

У 4.2.01
З 4.2.01

Н 4.3.01

У 4.3.01

З 4.3.01

Н 4.4.01

У 4.4.01

З 4.4.01

Н 4.5.01

Н 4.5.02

У 4.5.01

У 4.5.02

З 4.5.01

З 4.5.02
Уо 01.01

Уо 01.02

Уо 01.03

Зо 01.01

Зо 01.02

Зо 01.03
Зо 03.01

Зо 03.02

	
	2. Документация по ремонту металлорежущего оборудования: виды, оформление, требования к построению, содержанию и изложению документов. ГОСТ 2.602-2013 Единая система конструкторской документации (ЕСКД). Ремонтные документы (с Поправкой).
	2/2
	
	

	
	В том числе практических занятий
	4/4
	
	

	
	Практичекое занятие №9. Оформление комплекта документов на ремонт металлорежущего станка».
	2
	
	

	
	Практичекое занятие №10. Расчёт трудоёмкости ремонтных работ на примере металлорежущего станка (по вариантам)».
	2
	
	

	Тема 3.2. 

Работы, выполняемые при капитальном, текущем и других ремонтах металлорежущих станков
	Содержание
	8/4
	
	

	
	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 деталей, осмотр всех деталей, составление ведомости дефектных деталей, требующих восстановления или замены, восстановление или замена изношенных деталей
	
	ПК 4.1.

ПК 4.2.

ПК 4.3.

ПК 4.4.

ПК 4.4.

ОК 01
	Н 4.1.01

Н 4.1.02

У 4.1.01

У 4.1.02

З 4.1.01

Н 4.2.01

Н 4.2.02

У 4.2.01
З 4.2.01

Н 4.3.01

У 4.3.01

З 4.3.01

Н 4.4.01

У 4.4.01

З 4.4.01

Н 4.5.01

Н 4.5.02

У 4.5.01

У 4.5.02

З 4.5.01

З 4.5.02
Уо 01.01

Уо 01.02

Уо 01.03

Зо 01.01

Зо 01.02

Зо 01.03

	
	2.Капитальный ремонт на примере токарно-винторезного станка: порядок и перечень операций. Текущий и планово-предупредительные ремонты оборудования: график, порядок и перечень работ.
	
	
	

	
	В том числе практических занятий
	4/4
	
	

	
	Практическое занятие № 11. Определение порядка проведения капитального ремонта комбинированного станка.
	2
	
	

	
	Практическое занятие №12. Составление графика и порядка проведения планово-предупредительных ремонтов металлорежущего оборудования.
	2
	
	

	Тема 3.3. 

Приёмочные испытания после ремонта
	Содержание
	6/2
	
	

	
	1.Виды и последовательность приёмочных испытаний после капитального и среднего ремонта металлорежущего станка: внешний осмотр, испытания на холостом ходу, испытания под нагрузкой и в работе, испытания на жёсткость и точность. ГОСТ 8-82 «Станки металлорежущие. Общие требования к испытаниям на точность
	
	ПК 4.1.

ПК 4.2.

ПК 4.3.

ПК 4.4.

ПК 4.4.
ПК 4.5.
ОК 01
	Н 4.1.01

Н 4.1.02

У 4.1.01

У 4.1.02

З 4.1.01

Н 4.2.01

Н 4.2.02

У 4.2.01
З 4.2.01

Н 4.3.01

У 4.3.01

З 4.3.01

Н 4.4.01

У 4.4.01

З 4.4.01

Н 4.5.01

Н 4.5.02

У 4.5.01

У 4.5.02

З 4.5.01

З 4.5.02
Уо 01.01

Уо 01.02

Уо 01.03

Зо 01.01

Зо 01.02

Зо 01.03

	
	2.Порядок организации работ по устранению неполадок и отказов металлорежущего оборудования.
	
	
	

	
	В том числе практических занятий
	2/2
	
	

	
	Практическое занятие №13. Определение вида и последовательности приёмочных испытаний после капитального ремонта многоцелевого станка.
	
	
	

	Раздел 4 . Диагностика и техническое обслуживание аддитивного оборудования
	20/16
	
	

	Тема 4.1. Диагностирование общего технического состояния аддитивного оборудования


	Содержание
	20/16
	
	

	
	1. Понятие, виды и методы проведения диагностики аддитивного оборудования. Порядок проведения диагностики аддитивного оборудования.
	
	ПК 4.1.

ПК 4.2.

ПК 4.3.

ПК 4.4.

ПК 4.4.
ПК 4.5.
ОК 01

ОК 03
	Н 4.1.01

Н 4.1.02

У 4.1.01

У 4.1.02

З 4.1.01

Н 4.2.01

Н 4.2.02

У 4.2.01

З 4.2.01

Н 4.3.01

У 4.3.01

З 4.3.01

Н 4.4.01

У 4.4.01

З 4.4.01

Н 4.5.01

Н 4.5.02

У 4.5.01

У 4.5.02

З 4.5.01

З 4.5.02
Н 4.1.01

Н 4.1.02

У 4.1.01

У 4.1.02

З 4.1.01

Н 4.2.01

Н 4.2.02

У 4.2.01
З 4.2.01

Н 4.3.01

У 4.3.01

З 4.3.01

Н 4.4.01

У 4.4.01

З 4.4.01

Н 4.5.01

Н 4.5.02

У 4.5.01

У 4.5.02

З 4.5.01

З 4.5.02
Уо 01.01

Уо 01.02

Уо 01.03

Уо 01.04

Уо 01.07

Уо 01.09

Зо 01.01

Зо 01.02

Зо 01.03

Зо 01.04
Уо 03.01

Уо 03.02
Зо 03.01

Зо 03.02

	
	2.Особенности диагностики различного вида аддитивного оборудования: экструзионного, фотополимерного и порошкового 3D принтеров.
	
	
	

	
	В том числе практических занятий
	16/16
	
	

	
	Практичекое занятие №14.Техника безопасности при работе с 3D принтером,  Устройство 3D принтера. Назначение узлов 3D принтера.
	2
	
	

	
	Практичекое занятие №15. Ручное управление 3D принтером. Настройка нуля рабочего стола 3D принтера. Установка материала в принтер. Извлечение и замена материала.
	2
	
	

	
	Практичекое занятие №16. Изучение интерфейса программы UltimakerCura 3.0. Настройки принтера в программе
	2
	
	

	
	Практичекое занятие №17. Печать простого объекта, используя рекомендуемые настройки. Сравнение качества печати при разных настройках печати. Разрешение печати. Исследование результатов печати при задании различного разрешения.
	2
	
	

	
	Практичекое занятие №18. Изучение основных пользовательских настроек печати. Настройка оптимальных режимов. Печать простого объекта, используя пользовательские настройки. 
	2
	
	

	
	Практичекое занятие №19. Использование поддержек и подложки при печати. Настройка параметров для печати объекта сложного профиля.
	2
	
	

	
	Практичекое занятие №20 Настройки оптимальных режимов печати объекта другим видом пластика. 
	2
	
	

	
	Практичекое занятие №21. Исследование точности печати объектов.
	2
	
	

	Консультация по МДК. 04.01 Контроль, наладка, подналадка и техническое обслуживание металлорежущего и аддитивного оборудования 

	2
	
	

	Тематика самостоятельной учебной работы при изучении раздела 1
Составление перечня и последовательности проведения планово-предупредительных работ металлорежущего оборудования.
Составление перечня и последовательности проведения планово-предупредительных работ аддитивного оборудования.
	4
	
	

	Учебная практика раздела 1
Виды работ 

1. Безопасность труда, электробезопасность и пожарная безопасность на предприятии, и на рабочем месте.

2. Инструмент и приборы для диагностики оборудования.
3. Регламенты технического обслуживания оборудования.

4. Испытание оборудования под нагрузкой и в работе.

5. Проверка геометрической точности оборудования по ГОСТам.

6. Проверка кинематической точности оборудования.

7. Испытание оборудования на виброустойчивость.

8. Способы установки и закрепления оборудования на фундаменте.

9. Выбор методов и способов устранения неисправностей и отказов металлорежущего оборудования.
10. Изучение порядка организации ресурсного обеспечения работ при наладке металлорежущего оборудования с применением SCADA систем.


11. Выбор методов и способов устранения неисправностей и отказов аддитивного оборудования.
12. Изучение порядка организации ресурсного обеспечения работ при наладке аддитивного оборудования с применением SCADA систем.


	72/72
	ПК 4.1.

ПК 4.2.

ПК 4.3.

ПК 4.4.

ПК 4.4.
ПК 4.5.
ОК 01

ОК 03
	Н 4.1.01

Н 4.1.02

У 4.1.01

У 4.1.02

З 4.1.01

Н 4.2.01

Н 4.2.02

У 4.2.01

З 4.2.01

Н 4.3.01

У 4.3.01

З 4.3.01

Н 4.4.01

У 4.4.01

З 4.4.01

Н 4.5.01

Н 4.5.02

У 4.5.01

У 4.5.02

З 4.5.01

З 4.5.02
Н 4.1.01

Н 4.1.02

У 4.1.01

У 4.1.02

З 4.1.01

Н 4.2.01

Н 4.2.02

У 4.2.01
З 4.2.01

Н 4.3.01

У 4.3.01

З 4.3.01

Н 4.4.01

У 4.4.01

З 4.4.01

Н 4.5.01

Н 4.5.02

У 4.5.01

У 4.5.02

З 4.5.01

З 4.5.02
Уо 01.01

Уо 01.02

Уо 01.03

Уо 01.04

Уо 01.07

Уо 01.09

Зо 01.01

Зо 01.02

Зо 01.03

Зо 01.04

Уо 03.01

Уо 03.02

Уо 03.03

Зо 03.01

Зо 03.02

Зо 03.03

	Производственная практика раздела 1
Виды работ 

1. Безопасность труда, электробезопасность и пожарная безопасность на предприятии, и на рабочем месте. 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.

4. Монтаж и пуско-наладка промышленного оборудования на основе разработанной технической документации

5. Руководство работами, связанными с применением грузоподъемных механизмов при монтаже промышленного оборудования

6. Проведение контроля работ по монтажу промышленного оборудования с использованием КИП

7. Составление документации для проведения работ по монтажу промышленного оборудования

8. Особенности монтажа промышленного оборудования

9. Программирование автоматизированных систем промышленного оборудования с учетом специфики технологических процессов

10. Сборка узлов и систем, монтаж и наладка промышленного оборудования

11. Выполнение пусконаладочных работ и проведение испытаний систем промышленного оборудования

12. Выбор эксплуатационно-смазочных материалов при обслуживании оборудования

13. Методы регулировки и наладок промышленного оборудования в зависимости от внешних факторов

14. Участие в работах по устранению недостатков, выявленных в процессе эксплуатации промышленного оборудования. Составление документации для проведения работ по эксплуатации промышленного оборудования.

15. Комплексный дифференцированный зачет.
	108/108
	ПК 4.1.

ПК 4.2.

ПК 4.3.

ПК 4.4.

ПК 4.4.
ПК 4.5.
ОК 01

ОК 03
	Н 4.1.01

Н 4.1.02

У 4.1.01

У 4.1.02

З 4.1.01

Н 4.2.01

Н 4.2.02

У 4.2.01

З 4.2.01

Н 4.3.01

У 4.3.01

З 4.3.01

Н 4.4.01

У 4.4.01

З 4.4.01

Н 4.5.01

Н 4.5.02

У 4.5.01

У 4.5.02

З 4.5.01

З 4.5.02
Н 4.1.01

Н 4.1.02

У 4.1.01

У 4.1.02

З 4.1.01

Н 4.2.01

Н 4.2.02

У 4.2.01
З 4.2.01

Н 4.3.01

У 4.3.01

З 4.3.01

Н 4.4.01

У 4.4.01

З 4.4.01

Н 4.5.01

Н 4.5.02

У 4.5.01

У 4.5.02

З 4.5.01

З 4.5.02
Уо 01.01

Уо 01.02

Уо 01.03

Уо 01.04

Уо 01.07

Уо 01.09

Зо 01.01

Зо 01.02

Зо 01.03

Зо 01.04

Уо 03.01

Уо 03.02

Уо 03.03

Зо 03.01

Зо 03.02

Зо 03.03

	Экзамен по модулю ПМ.04 
	6
	
	

	Всего
	286
	
	


3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

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

Кабинет «Технология машиностроения», оснащенный в соответствии с п. 6.2.2.2  основной образовательной программы Профессионалитет по специальности 15.02.16 Технология машиностроения. 
Лаборатория «Информационные технологии в планировании производственных процессов», оснащенная в соответствии с п. 6.2.2.3  основной образовательной программы Профессионалитет по специальности 15.02.16 Технология машиностроения. 
Лаборатории «Автоматизированное проектирование технологических процессов и программирование систем ЧПУ».оснащенные в соответствии с п. 6.2.2.3 основной образовательной программы - Профессионалитет по специальности 15.02.16 Технология машиностроения.
Мастерские «Участок станков с ЧПУ», «Слесарная», оснащенные в соответствии 
с п. 6.1.2.4 основной образовательной программы Профессионалитет по данной специальности.
Оснащенные базы практики в соответствии с п. 6.2.2.5 основной образовательной программы Профессионалитет по специальности 15.02.16 Технология машиностроения.
3.2. Информационное обеспечение реализации программы
i. Основные печатные издания
1. Новиков В. Ю., Ильянков А.И. Технология машиностроения: в 2 ч. — Ч. 1: учебник для студ. учреждений сред. проф. образования /— 3-е изд., перераб. — М.: Издательский центр «Академия», 2021.

2. Новиков В. Ю., Ильянков А.И. Технология машиностроения: в 2 ч. — Ч. 2: учебник для студ. учреждений сред. проф. образования /— 3-е изд., перераб. — М.: Издательский центр «Академия», 2021.

3. Пашков Е. В., Крамарь В. А., Кабанов А. А. Следящие приводы промышленного технологического оборудования. Учебное пособие для СПО/ Е.В.Пашков. — Санкт-Петербург: Лань, 2021. — 364 с. — ISBN 978-5-8114-6927-7

3.2.2. Основные электронные издания

1. Маслов, А. Р. Технологическое оборудование автоматизированного производства учебное пособие для СПО / А. Р. Маслов. — Саратов, Москва Профобразование, Ай Пи Ар Медиа, 2021. — 103 c. — ISBN 978-5-4488-0977-4, 978-5-4497-0832-8. — Текст электронный // Электронный ресурс цифровой образовательной среды СПО PROFобразование  [сайт]. — URL: https://profspo.ru/books/102248
2. Техническая эксплуатация и ремонт технологического оборудования учебное пособие для СПО / Р. С. Фаскиев, Е. В. Бондаренко, Е. Г. Кеян, Р. Х. Хасанов. — Саратов Профобразование, 2020. — 261 c. — ISBN 978-5-4488-0692-6. — Текст: электронный // Электронный ресурс цифровой образовательной среды СПО PROFобразование : [сайт]. — URL: https://profspo.ru/books/92179
3. Феофанов А.Н., Гришина Т.Г. Организация контроля, наладки и подналадки в процессе работы и техническое обслуживание металлорежущего и аддитивного оборудования: Учебник для СПО. – М.; Академия, 2020

3.2.3. Дополнительные источники 

1. Техническая эксплуатация и ремонт технологического оборудования: учебное пособие для СПО / Р. С. Фаскиев, Е. В. Бондаренко, Е. Г. Кеян, Р. Х. Хасанов. — Саратов Профобразование, 2020. — 261 c. — ISBN 978-5-4488-0692-6.

2. Энциклопедия по машиностроению – URL: http://mash-xxl.info/

3. Единое окно доступа к информационным ресурсам – URL: http://window.edu.ru
4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ 
ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ
	Код и наименование профессиональных и общих компетенций, формируемых в рамках модуля
	Критерии оценки
	Методы оценки

	ПК 4.1. Осуществлять диагностику неисправностей и отказов систем металлорежущего и аддитивного производственного оборудования
	Проводит диагностику неисправностей и отказов систем металлорежущего и аддитивного производственного оборудования
	Текущий контроль в форме:

- защиты лабораторных и практических занятий;

- контрольных работ по темам МДК.

Зачеты по учебной практике и по каждому из разделов профессионального модуля.

Экзамен 

(квалификационный) 

 по профессиональному модулю.



	ПК 4.2. Организовывать работы по устранению неполадок, отказов
	Организует работы по устранению неполадок, отказов
	

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

	ПК 4.4. Организовывать ресурсное обеспечение работ по наладке
	Организует  ресурсное обеспечение работ по наладке
	

	ПК 4.5. Контролировать качество работ по наладке и ТО
	Проводит контроль качества работ по наладке и ТО
Организация и контроль качества проведения ремонта, технического обслуживания и ресурсного обеспечения оборудования
	

	ОК 1. Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности применительно 
к различным контекстам
	Владеет профессиональной терминологией
Выбирает способы решения задач профессиональной деятельности применительно 
к различным контекстам
	

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


Приложение 2.6.
к ООП-П по специальности 
15.02.16 Технология машиностроения
РАБОЧАЯ ПРОГРАММА ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

ПМд.06 ВЫПОЛНЕНИЕ РАБОТ ПО ПРОФЕССИИ 

18809 СТАНОЧНИК ШИРОКОГО ПРОФИЛЯ
для специальности 15.02.16 Технология машиностроения

Дополнительный профессиональный блок

Программа Профессионалитет

г. Саров,

2022
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1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ
ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

ПМ.06 технология обработки на металлорежущих станках

1.1. Цель и планируемые результаты освоения профессионального модуля 

В результате изучения профессионального модуля обучающийся должен освоить основной вид деятельности «Выполнение работ по профессии 18809 Станочник широкого профиля» и соответствующие ему общие компетенции и профессиональные компетенции: ОК 1, ОК 2, ПК 6.1, ПК 6.2, ПК 6.3.

1.1.6. 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


1.1.2. Перечень профессиональных компетенций 

	Код
	Наименование видов деятельности и профессиональных компетенций

	ВД 6
	Выполнение работ по профессии 18809 Станочник широкого профиля

	ПК 6.1.
	Выполнять обработку заготовок, деталей на сверлильных, токарных, фрезерных, шлифовальных, копировальных и шпоночных станках.



	ПК 6.2.
	Осуществлять наладку обслуживаемых станков.


	ПК 6.3
	Проверять качество обработки деталей.


1.1.3. В результате освоения профессионального модуля обучающийся должен:

	Владеть навыками
	Н.6.1. 01


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

	
	Н.6.2.01 


	наладки обслуживаемых станков;

	
	Н 6.3.01 
	проверки качества обработки деталей.

	Уметь
	У 6.1.01 


	выполнять работы по обработке деталей на сверлильных, токарных, фрезерных, шлифовальных станках с применением охлаждающей жидкости, с применением режущего инструмента и универсальных приспособлений и соблюдением последовательности обработки и режимов резания в соответствии с технологической картой или указаниями мастера;

	
	У 6.1.02 
	выполнять сверление, рассверливание, зенкование сквозных и гладких отверстий в деталях, расположенных в одной плоскости, по кондукторам, шаблонам, упорам и разметке на сверлильных станках;

	
	У 6.1.03 
	нарезать резьбы диаметром свыше 2 мм и до 24 мм на проход и в упор на сверлильных станках;

	
	У 6.1.04 
	нарезать наружную и внутреннюю однозаходную треугольную, прямоугольную и трапецеидальную резьбу резцом, многорезцовыми головками;

	
	У 6.1.05 
	нарезать наружную, внутреннюю треугольную резьбу метчиком или плашкой на токарных станках;

	
	У 6.1.06 
	нарезать резьбы диаметром до 42 мм на проход и в упор на сверлильных станках

	
	У 6.1.07 
	выполнять обработку деталей на копировальных и шпоночных станках и на шлифовальных станках с применением охлаждающей жидкости;

	
	У 6.1.08 
	фрезеровать плоские поверхности, пазы, прорези, шипы, цилиндрические поверхности фрезами;

	
	У 6.1.09 
	выполнять установку и выверку деталей на столе станка и в приспособлениях;

	
	У 6.1.10 
	фрезеровать прямоугольные и радиусные наружные и внутренние поверхности уступов, пазов, канавок, однозаходных резьб, спиралей, зубьев шестерен и зубчатых реек;

	
	У 6.1.11 
	фрезеровать открытые и полуоткрытые поверхности различных конфигураций и сопряжений, резьбы, спирали, зубья, зубчатые колеса и рейки;

	
	У 6.1.12
	шлифовать и нарезать рифления на поверхности бочки валков на шлифовально-рифельных станках;

	
	У 6.1.13 
	выполнять сверление, развертывание, растачивание отверстий у деталей из легированных сталей, специальных и твердых сплавов;

	
	У 6.1.14 
	нарезать всевозможные резьбы и спирали на универсальных и оптических делительных головках с выполнением всех необходимых расчетов;

	
	У 6.1.15 
	фрезеровать сложные крупногабаритные детали и узлы на уникальном оборудовании;

	
	У 6.1.16 


	выполнять шлифование и доводку наружных и внутренних фасонных 

поверхностей и сопряженных с криволинейными цилиндрическими поверхностями с труднодоступными для обработки и измерения местами;

	
	У 6.1.17 
	выполнять шлифование электрокорунда.

	
	У 6.2.01
	выполнять наладку обслуживаемых станков;

	
	У 6.2.02
	выполнять подналадку сверлильных, токарных, фрезерных и шлифовальных станков;

	
	У 6.2.03
	управлять подъемно-транспортным оборудованием с пола;

	
	У 6.2.04


	выполнять строповку и увязку грузов для подъема, перемещения, установки и складирования;

	
	У 6.3.01 
	выполнять установку и выверку деталей на столе станка и в приспособлениях;

	
	У6.3.02
	выполнять установку сложных деталей на угольниках, призмах, домкратах, прокладках, тисках различных конструкций, на круглых поворотных столах, универсальных делительных головках с выверкой по индикатору;

	
	У 6.3.03 
	выполнять установку крупных деталей сложной конфигурации, требующих - комбинированного крепления и точной выверки в различных плоскостях;

	Знать
	З 6.1.01 
	виды шлифовальных кругов и сегментов;

	
	З 6.1.02 


	принципы действия однотипных сверлильных, токарных, фрезерных и шлифовальных станков;

	
	З 6.1.03 
	правил заточки и установки резцов и сверл;

	
	З 6.1.04 
	видов фрез, резцов и их основные углы;

	
	З 6.1.05 
	элементов и видов резьб;

	
	З 6.2.01
	кинематических схем обслуживаемых станков;

	
	З 6.2.02 
	видов шлифовальных кругов и сегментов;

	
	З 6.2.03 


	способов правки шлифовальных кругов и условия их применения;

	
	З 6.2.04 
	устройств, правил подналадки и проверки на точность сверлильных, токарных, фрезерных, копировально-щпоночно-фрезерных и шлифовальных

станков различных типов;

	
	З 6.2.05 
	характеристик шлифовальных кругов и сегментов;

	
	З 6.2.06 
	формы и расположения поверхностей;

	
	З 6.2.07 
	правила проверки шлифовальных кругов на прочность;

	
	З 6.3.01 
	способов установки и выверки деталей;

	
	З 6.3.02 
	правила определения наивыгоднейшего режима шлифования в зависимости от - материала, формы изделия и марки шлифовальных станков.


1.2. Количество часов, отводимое на освоение профессионального модуля

Всего часов 276 часов.

в том числе в форме практической подготовки   220  часов.

Из них на освоение МДК 54 часа.

в том числе самостоятельная работа 4 ч. 

практики, в том числе учебная 108 часов.

   производственная 108 часов.

Промежуточная аттестация  6 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
	Консультация
	Промежуточная аттестация
	Учебная


	Производственная



	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12

	ПК6.1., ПК6.2.,

ПК 6.3., 

ОК1, ОК2
	Раздел 1.

МДК 06.01 

Технология обработки на металлорежущих станках
	54
	26
	54
	22
	-
	4
	2
	
	
	

	
	УП. 06 Учебная практика
	108
	108
	
	
	
	
	
	
	108
	

	
	ПП. 06 Производственная практика 
	108


	108
	
	
	
	108



	
	Экзамен по модулю
	6
	
	
	
	
	
	
	6
	
	

	
	Всего:
	276
	244
	54
	22
	-
	4
	2
	6
	108
	108


Тематический план профессионального модуля (ПМд.06) 

для профессии 15.02.16 Технология машиностроения

	Наименование разделов профессионального модуля (ПМ), междисциплинарных курсов (МДК) и тем
	Содержание учебного материала, лабораторные работы и практические занятия, самостоятельная работа обучающихся, курсовая работ (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. Технология обработки на металлорежущих станках по стадиям технологического процесса
	274/244
	

	МДК 06.01 

Технология обработки на металлорежущих станках
	54/26
	

	Тема 1.1. Основные сведения при обработке на МРС


	Содержание
	4/2
	
	Н 6.1.01

Н 6.2.01

Н 6.3.01

У 6.1.01

У 6.1.02

У 6.1.03

У 6.1.04

У 6.1.05

У 6.1.06

У 6.1.07

У 6.1.08

У 6.1.09

У 6.1.10

У 6.1.11

У 6.1.12

У 6.1.13

У 6.1.14

У 6.1.15

У 6.1.16

У 6.1.17

У 6.2.01

У 6.2.02

У 6.2.03

У 6.2.04

У 6.3.01

У 6.3.02

У 6.3.03

З 6.1.01

З 6.1.02

З 6.1.03

З 6.1.04

З 6.1.05

З 6.2.01

З 6.2.02

З 6.2.03

З 6.2.04

З 6.2.05

З 6.2.06

З 6.2.07

З 6.3.01

З 6.3.02

Уо 01.01

Уо 01.02

Уо 01.03

Уо 01.04

Уо 01.05

Уо 01.06

Уо 01.07

Уо 01.08

Уо 01.09

Зо 01.01

Зо 01.02

Зо 01.03

Зо 01.04

Зо 01.05

Уо 02.01

Уо 02.02

Уо 02.03

Уо 02.04

Уо 02.05

Уо 02.06

Уо 02.07

Зо 02.01

Зо 02.02

Зо 02.03

Зо 02.04

	
	1.
	Охрана труда. Условия и охрана труда. Производственные санитарно-гигиенические нормы. Обеспечение пожаро- и электробезопасности. Организационные и технические мероприятия по обеспечению электробезопасности.
Экология при работе на станках. Экология как наука. Виды загрязнений окружающей среды в машиностроении и металлообработке.
	2
	ПК 6.1.

ПК 6.2

ПК 6.3.

ОК 01

ОК 02
	

	
	В том числе практических занятий
	2/2
	
	

	
	1.
	Практическое занятие 1. Охрана труда, организация и оснащение рабочего места станочника.
	
	
	

	Тема 1.2. Основы резания материалов


	Содержание
	8/8
	
	Н 6.1.01

Н 6.2.01

Н 6.3.01

У 6.1.01

У 6.1.02

У 6.1.03

У 6.1.04

У 6.1.05

У 6.1.06

У 6.1.07

У 6.1.08

У 6.1.09

У 6.1.10

У 6.1.11

У 6.1.12

У 6.1.13

У 6.1.14

У 6.1.15

У 6.1.16

У 6.1.17

У 6.2.01

У 6.2.02

У 6.2.03

У 6.2.04

У 6.3.01

У 6.3.02

У 6.3.03

З 6.1.01

З 6.1.02

З 6.1.03

З 6.1.04

З 6.1.05

З 6.2.01

З 6.2.02

З 6.2.03

З 6.2.04

З 6.2.05

З 6.2.06

З 6.2.07

З 6.3.01

З 6.3.02

Уо 01.01

Уо 01.02

Уо 01.03

Уо 01.04

Уо 01.05

Уо 01.06

Уо 01.07

Уо 01.08

Уо 01.09

Зо 01.01

Зо 01.02

Зо 01.03

Зо 01.04

Зо 01.05

Уо 02.01

Уо 02.02

Уо 02.03

Уо 02.04

Уо 02.05

Уо 02.06

Уо 02.07

Зо 02.01

Зо 02.02

Зо 02.03

Зо 02.04

	
	1.
	Шероховатость поверхности и точность обработки. Совокупность неровностей, образующихся при обработке. Систематические погрешности обработки. Геометрические параметры токарного резца. Углы резца и их влияние на процесс резания. Геометрические параметры сверл, зенкеров, разверток. Геометрия сверл. Геометрия зенкеров. Геометрия разверток. Методы заточки.  Контроль геометрии сверла, зенкеров, разверток. Составляющие силы резания. Мощность станка и мощность резания.
	2/2
	ПК 6.1.

ПК 6.2

ПК 6.3.

ОК 01

ОК 02
	

	
	В том числе практических занятий
	6/6
	
	

	
	1.
	Практическое занятие 2. Заточка углов токарного резца.
	
	
	

	
	2.
	Практическое занятие 3. Заточка режущей части сверла, зенкеров, разверток с последующим контролем комплексным шаблоном.
	
	
	

	
	3.
	Практическое занятие 4. Заточка режущей части фрезы.
	
	
	

	Тема 1.3. Станки токарной группы


	Содержание
	12/6
	
	Н 6.1.01

Н 6.2.01

Н 6.3.01

У 6.1.01

У 6.1.02

У 6.1.03

У 6.1.04

У 6.1.05

У 6.1.06

У 6.1.07

У 6.1.08

У 6.1.09

У 6.1.10

У 6.1.11

У 6.1.12

У 6.1.13

У 6.1.14

У 6.1.15

У 6.1.16

У 6.1.17

У 6.2.01

У 6.2.02

У 6.2.03

У 6.2.04

У 6.3.01

У 6.3.02

У 6.3.03

З 6.1.01

З 6.1.02

З 6.1.03

З 6.1.04

З 6.1.05

З 6.2.01

З 6.2.02

З 6.2.03

З 6.2.04

З 6.2.05

З 6.2.06

З 6.2.07

З 6.3.01

З 6.3.02

Уо 01.01

Уо 01.02

Уо 01.03

Уо 01.04

Уо 01.05

Уо 01.06

Уо 01.07

Уо 01.08

Уо 01.09

Зо 01.01

Зо 01.02

Зо 01.03

Зо 01.04

Зо 01.05

Уо 02.01

Уо 02.02

Уо 02.03

Уо 02.04

Уо 02.05

Уо 02.06

Уо 02.07

Зо 02.01

Зо 02.02

Зо 02.03

Зо 02.04

	
	1.


	Процесс резания материалов на токарных станках. Главные движения детали и инструмента при обработке на токарном станке (движения резания; движения подачи). Классификация и элементы токарных резцов. Типы резцов. Классификация: по виду обработки, по направлению подачи. Геометрические элементы токарных резцов.
	2/2
	ПК 6.1.

ПК 6.2

ПК 6.3.

ОК 01

ОК 02
	

	
	2.
	Классификация и элементы сверл, зенкеров, разверток. Виды сверл, зенкеров, разверток и их конструктивные особенности. Материал для изготовления осевого инструмента. 
	2
	
	

	
	3.
	Классификация станков токарной группы. Специализированные станки. Универсальные станки. Токарно-револьверные станки. Токарно-лобовые станки. Карусельные станки. Токарные автоматы и полуавтоматы.
	2
	
	

	
	4.


	Правила безопасности при работе на токарных станках. Перед началом работы. Во время работы. После окончания работы. Характеристики и кинематика станков токарной группы. Кинематика современных моделей токарно-винторезных станков. Кинематическая схема коробки скоростей и коробки подач станка модели 16К20.
	2
	
	

	
	В том числе практических занятий
	4/4
	
	

	
	1.
	Практическое занятие 5. Расчет передаточных отношений различных передач
	
	
	

	
	2.
	Практическое занятие 6. Расчеты режимов резания при обработке наружных цилиндрических поверхностей, подрезании уступов, обработке торцовых поверхностей, при точении канавок и отрезании.
	
	
	

	Тема 1.4. Станки фрезерной группы.
	Содержание
	8/4
	
	Н 6.1.01

Н 6.2.01

Н 6.3.01

У 6.1.01

У 6.1.02

У 6.1.03

У 6.1.04

У 6.1.05

У 6.1.06

У 6.1.07

У 6.1.08

У 6.1.09

У 6.1.10

У 6.1.11

У 6.1.12

У 6.1.13

У 6.1.14

У 6.1.15

У 6.1.16

У 6.1.17

У 6.2.01

У 6.2.02

У 6.2.03

У 6.2.04

У 6.3.01

У 6.3.02

У 6.3.03

З 6.1.01

З 6.1.02

З 6.1.03

З 6.1.04

З 6.1.05

З 6.2.01

З 6.2.02

З 6.2.03

З 6.2.04

З 6.2.05

З 6.2.06

З 6.2.07

З 6.3.01

З 6.3.02

Уо 01.01

Уо 01.02

Уо 01.03

Уо 01.04

Уо 01.05

Уо 01.06

Уо 01.07

Уо 01.08

Уо 01.09

Зо 01.01

Зо 01.02

Зо 01.03

Зо 01.04

Зо 01.05

Уо 02.01

Уо 02.02

Уо 02.03

Уо 02.04

Уо 02.05

Уо 02.06

Уо 02.07

Зо 02.01

Зо 02.02

Зо 02.03

Зо 02.04

	
	1.
	Общие сведения о фрезеровании. Элементы фрезы. Элементы режимов резания при фрезеровании.

Основные сведения о станках фрезерной группы. Классификация станков фрезерной группы. Универсальный консольный горизонтально-фрезерный станок. Широкоуниверсальный консольный горизонтально-фрезерный станок. Консольный вертикально-фрезерный станок. Продольно-фрезерные станки. Карусельно-фрезерные станки.
	
	ПК 6.1.

ПК 6.2

ПК 6.3.

ОК 01

ОК 02
	

	
	2.
	Организация рабочего места фрезеровщика. Планировка и организация рабочего места фрезеровщика в механических цехах различных типов производства.  Правила безопасности при работе на фрезерных станках. Классификация и конструкция фрез. Классификация по технологическому признаку, по конструктивным признакам. Закрепление фрез на станке.
	
	
	

	
	В том числе практических занятий
	4/4
	
	

	
	1.
	Практическое занятие 7. Расчеты режимов резания при фрезеровании плоских поверхностей, уступов, пазов, канавок и отрезание металла.
	
	
	

	
	2.
	Практическое занятие 8. Наладка фрезерного станка на обработку горизонтальных плоских поверхностей концевыми, цилиндрическими, торцевыми и осевыми фрезами.
	
	
	

	Тема 1.5. Станки сверлильной группы
	Содержание
	8/2
	
	Н 6.1.01

Н 6.2.01

Н 6.3.01

У 6.1.01

У 6.1.02

У 6.1.03

У 6.1.04

У 6.1.05

У 6.1.06

У 6.1.07

У 6.1.08

У 6.1.09

У 6.1.10

У 6.1.11

У 6.1.12

У 6.1.13

У 6.1.14

У 6.1.15

У 6.1.16

У 6.1.17

У 6.2.01

У 6.2.02

У 6.2.03

У 6.2.04

У 6.3.01

У 6.3.02

У 6.3.03

З 6.1.01

З 6.1.02

З 6.1.03

З 6.1.04

З 6.1.05

З 6.2.01

З 6.2.02

З 6.2.03

З 6.2.04

З 6.2.05

З 6.2.06

З 6.2.07

З 6.3.01

З 6.3.02

Уо 01.01

Уо 01.02

Уо 01.03

Уо 01.04

Уо 01.05

Уо 01.06

Уо 01.07

Уо 01.08

Уо 01.09

Зо 01.01

Зо 01.02

Зо 01.03

Зо 01.04

Зо 01.05

Уо 02.01

Уо 02.02

Уо 02.03

Уо 02.04

Уо 02.05

Уо 02.06

Уо 02.07

Зо 02.01

Зо 02.02

Зо 02.03

Зо 02.04

	
	1.


	Назначение и классификация сверлильных станков. Вертикально-сверлильные настольные и консольные, радиально-сверлильные, горизонтально-сверлильные, центровальные станки. Устройство основных узлов и механизмов сверлильных станков. Вертикально-сверлильный станок модели 2Н135: его основные узлы и механизмы, органы управления и техническая характеристика. Кинематическая схема станка мод. 2Н135.
	2
	ПК 6.1.

ПК 6.2

ПК 6.3.

ОК 01

ОК 02
	

	
	2.
	Режущий инструмент для обработки на сверлильных станках. Режущий инструмент для обработки отверстий. Технологическая оснастка, применяемая на сверлильных станках.  Технологическая оснастка для закрепления заготовок. Технологическая оснастка для закрепления инструмента.
	2
	
	

	
	3.


	Организация рабочего места сверловщика. Планировка и организация рабочего места сверловщика в механических цехах различных типов производства.  Требования безопасности при работе на сверлильных станках. Работы, выполняемые на сверлильных станках. Основные виды обработки на сверлильных станках.
	2
	
	

	
	В том числе практических занятий
	2/2
	
	

	
	1.
	Практическое занятие 9. Наладка вертикально-сверлильного станка на сверление сквозных отверстий с последующим рассверливанием.
	
	
	

	Тема 1.6. Станки шлифовальной группы


	Содержание
	8/4
	
	Н 6.1.01

Н 6.2.01

Н 6.3.01

У 6.1.01

У 6.1.02

У 6.1.03

У 6.1.04

У 6.1.05

У 6.1.06

У 6.1.07

У 6.1.08

У 6.1.09

У 6.1.10

У 6.1.11

У 6.1.12

У 6.1.13

У 6.1.14

У 6.1.15

У 6.1.16

У 6.1.17

У 6.2.01

У 6.2.02

У 6.2.03

У 6.2.04

У 6.3.01

У 6.3.02

У 6.3.03

З 6.1.01

З 6.1.02

З 6.1.03

З 6.1.04

З 6.1.05

З 6.2.01

З 6.2.02

З 6.2.03

З 6.2.04

З 6.2.05

З 6.2.06

З 6.2.07

З 6.3.01

З 6.3.02

Уо 01.01

Уо 01.02

Уо 01.03

Уо 01.04

Уо 01.05

Уо 01.06

Уо 01.07

Уо 01.08

Уо 01.09

Зо 01.01

Зо 01.02

Зо 01.03

Зо 01.04

Зо 01.05

Уо 02.01

Уо 02.02

Уо 02.03

Уо 02.04

Уо 02.05

Уо 02.06

Уо 02.07

Зо 02.01

Зо 02.02

Зо 02.03

Зо 02.04

	
	1.


	Понятие о шлифовании. Резание металлов абразивными кругами. Основные виды шлифования.

Шлифовальные станки. Классификация шлифовальных станков.  Основные узлы и механизмы плоскошлифовального, круглошлифовального и внутришлифовального станков. Использование СОЖ при шлифовании. Назначение применения СОЖ при шлифовании. Методы подачи СОЖ в зону резания. Виды, причины и признаки износа и засаливания шлифовальных кругов. Самозатачивание, затупление круга, засаливание круга.
	4
	ПК 6.1.

ПК 6.2

ПК 6.3.

ОК 01

ОК 02
	

	
	В том числе практических занятий
	4/4
	
	

	
	1.
	Практическое занятие 10. Установка и правка шлифовальных кругов на шлифовальный станок. Установка и закрепление заготовок на шлифовальных станках с применением различных приспособлений.
	
	
	

	
	2.
	Практическое занятие 11. Наладка круглошлифовального станка для обработки наружных конических поверхностей.


	
	
	

	Тематика самостоятельной учебной работы при изучении раздела 1

Главные движения детали и инструмента при обработке на токарном станке (движения резания; движения подачи).
	4
	
	

	Дифференцированный зачет
	2
	
	

	Учебная практика раздела 1
Виды работ:

1. Безопасность труда, пожарная безопасность и правила поведения в учебных мастерских.
2. Упражнения в управлении токарным станком.
3. Обработка наружных, внутренних поверхностей заготовок на токарных станках ручной подачей, механической подачей.

4. Сверление и рассверливание, зенкерование, развертывание отверстий при токарной обработке.

5. Нарезание наружной и внутренней, трапецеидальной, метрической, прямоугольной резьбы.

6. Установка, выверка и обработка заготовок в трехкулачковом патроне, в четырехкулачковом патроне, на планшайбе.

7. Установка, выверка и обработка заготовок с применением угольника, с применением люнетов.

8. Обработка конических поверхностей при помощи разворота верхних салазок суппорта, при помощи копировальной (конусной ) линейки, в центрах смещением корпуса задней бабки.

9. Обработка фасонных поверхностей фасонными резцами, совмещением двух подач, при помощи копира.

10. Обработка поверхностей роликами, шариками(обкатками).

11. Упражнения в управлении фрезерным станком. 

12. Установка, выверка и обработка заготовок на фрезерных станках ручной и механической подачей. Фрезерование пазов, канавок и уступов. Фрезерование фасонных и криволинейных поверхностей.

13. Сверление и рассверливание, зенкерование, развертывание отверстий на фрезерных станках. Выполнение работ на делительных головках.

14. Упражнения в управлении сверлильным станком. Выполнение центровых отверстий, сверление, рассверливание отверстий на сверлильных станках ручной и механической подачами.
15. Зенкерование, развертывание отверстий на сверлильных станках ручной и механической подачами.

16. Обработка заготовок, деталей на плоскошлифовальных, круглошлифовальных, внутришлифовальных станках и станках при бесцентровом шлифовании.

17. Подналадка и проверка на точность универсального токарного станка, универсального фрезерного станка. Подналадка и проверка на точность универсального сверлильного станка.

18. Дифференцированный зачет.
	108/108


	
	

	Производственная практика раздела 1
Виды работ

1. Безопасность труда, электробезопасность и пожарная безопасность на предприятии и на рабочем месте. Работы по обработке деталей на токарных станках с соблюдением последовательности обработки и режимов резания в соответствии с   технологической картой.

2. Работы по обработке деталей на фрезерных станках с соблюдением последовательности обработки и режимов резания в соответствии с технологической картой.

3. Работы по обработке деталей на сверлильных и шлифовальных станках с соблюдением последовательности обработки и режимов резания в соответствии с технологической картой.

4. Сверление сквозных и гладких отверстий в деталях, расположенных в одной плоскости, по кондукторам, шаблонам, упорам и разметке на сверлильных станках.

5. Рассверливание, зенкование сквозных и гладких отверстий в деталях, расположенных в одной плоскости, по кондукторам, шаблонам, упорам и разметке на сверлильных станках.

6. Нарезание резьбы диаметром свыше 2 мм и до 42мм на проход и в упор на сверлильных станках.

7. Нарезание наружной однозаходной треугольной, резьбы резцом, многорезцовыми     головками. Нарезание наружной однозаходной прямоугольной резьбы резцом, многорезцовыми     головками.

8. Нарезание наружной однозаходной трапецеидальной резьбы резцом, многорезцовыми     головками.

9. Нарезание внутренней однозаходной треугольной резьбы резцом, многорезцовыми     головками.

10. Нарезание внутренней однозаходной прямоугольной и трапецеидальной резьбы резцом, многорезцовыми     головками. Нарезание внутренней однозаходной трапецеидальной резьбы резцом, многорезцовыми     головками.

11. Нарезание наружной, внутренней треугольной резьбы метчиками или плашкой на токарных станках.

12. Фрезерование плоских поверхностей, пазов, прорезей, шлицов.

13. Фрезерование прямоугольных и радиусных наружных и внутренних поверхностей, уступов, пазов, канавок, однозаходных резьб, спиралей, зубьев шестерен и зубчатых реек.

14. Обработка заготовок, деталей на универсальных токарных станках, на универсальных фрезерных станках. Обработка заготовок, деталей на универсальных сверлильных станках, на шлифовальных станках.

15. Дифференцированный зачет.
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	Консультации
	2
	
	

	Экзамен по модулю
	6
	
	

	Всего
	276
	
	


3. условия реализации программы ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

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

      Мастерская «Слесарная» оснащенная в соответствии с п. 6.2.2.4 основной образовательной программы Профессионалитет по  специальности 15.02.16 Технология машиностроения.
3.2. Информационное обеспечение обучения

Основные печатные издания:

1. Резание металлов. Режущий инструмент: Учебник для СПО. В 2 частях. Ч.1./ Под общ. ред. Чемборисова Н.А. - М.: Юрайт, 2019. - Электронный ресурс: ЭБС  Юрайт. https://biblio-online.ru/viewer/rezanie-materialov-rezhuschiy-instrument-v-2-ch-chast-2-438359#page/1 

2. Резание металлов. Режущий инструмент: Учебник для СПО. В 2 частях. Ч.2./ Под общ. ред. Чемборисова Н.А. - М.: Юрайт, 2019. - Электронный ресурс: ЭБС  Юрайт. https://biblio-online.ru/viewer/rezanie-materialov-rezhuschiy-instrument-v-2-ch-chast-1-437795#page/1 

3. Черепахин А. А., и др. Технологические процессы в машиностроении: Учебник для СПО. - М.: Юрайт, 2019. - Электронный ресурс: ЭБС  Юрайт. https://biblio-online.ru/viewer/tehnologicheskie-processy-v-mashinostroenii-436535#page/1
4. Холодкова А.Г. Общие основы технологии металлообработки и работ на металлорежущих станках: Учебник для СПО. – (Топ-50) – М.: Академия, 2017. 

Основные электронные издания:

1. http://www.fsapr2000.ru Крупнейший русскоязычный форум, посвященный тематике CAD/CAM/CAE/PDM-систем, обсуждению производственных вопросов 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 6.1. 

Выполнять обработку заготовок, деталей на сверлильных, токарных, фрезерных, шлифовальных, копировальных и шпоночных станках.


	Обучающийся обрабатывает заготовки, детали на универсальных сверлильных, токарных, фрезерных, копировальных, шпоночных и шлифовальных станках при бесцентровом шлифовании, токарной обработке, обдирке, сверлении отверстий под смазку, развертывание поверхностей, сверлении, фрезеровании;


	Текущий контроль в форме:

- защиты и практических занятий;

- контрольных работ по темам МДК.

Зачеты по учебной практике и по каждому из разделов профессионального модуля.

Экзамен по МДК

Экзамен 

(квалификационный) 

 по профессиональному модулю.



	ПК 6.2. Осуществлять наладку обслуживаемых станков.
	Обучающийся выполняет наладку обслуживаемых станков, подналадку сверлильных, токарных, фрезерных и шлифовальных станков, управляет подъемно-транспортным оборудованием с пола, выполняет строповку и увязку грузов для подъема, перемещения, установки и складирования, 
	

	ПК 6.3 Проверять качество обработки деталей
	Обучающийся выполняет установку и выверку деталей на столе станка и в приспособлениях,  установку сложных деталей на угольниках, призмах, домкратах, прокладках, тисках различных конструкций, на круглых поворотных столах, универсальных делительных головках с выверкой по индикатору, установку крупных деталей сложной конфигурации, требующих - комбинированного крепления и точной выверки в различных плоскостях;

	

	ОК 1. Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности применительно к различным контекстам
	Обучающийся ведёт поиск и анализ требуемой информации для осуществления профессиональной деятельности.

Выбирает варианты решения поставленных задач на основании имеющейся и выбранной информации в своей профессиональной деятельности.

Разрабатывает и предлагает варианты решения нетривиальных задач в своей работе.
	

	ОК 2. Использовать современные средства поиска, анализа 
и интерпретации информации, 
и информационные технологии для выполнения задач профессиональной деятельности
	Обучающийся задействует различные механизма поиска и систематизации информации.

Анализирует, выбирает и синтезирует необходимую информацию для решения задач и осуществления профессиональной деятельности
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