
Бюджетное образовательное учреждение

начального профессионального образования

Вологодской области

«Профессиональное училище № 28»

Утверждаю:
Директор БОУ НПО ВО 
«Профессиональное училище №28»

_______/Н.А.Беляева/

«____»________20_____г._

ПРОГРАММа ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

Программное управление металлорежущими станками
Рассмотрено на заседании 

методической комиссии

Протокол № __ от ___
Председатель методической комиссии

________ И.А.Носкова

2013 г.

Программа профессионального модуля «Программное управление металлорежущими станками» разработана на основе Федерального государственного образовательного стандарта (далее – ФГОС) по профессии начального профессионального образования (далее – НПО) 151902.03 «Станочник» (металлообработка).
Организация-разработчик: БОУСПОВО«Вологодский промышленно-технологический техникум».

Разработчики:

- Балаева Нина Николаевна, преподаватель специальных дисциплин;
© Балаева Н.Н., 2013
© БОУСПОВО  «Вологодский промышленно-технологический техникум».

СОДЕРЖАНИЕ 

	1. ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ


	стр.

4

	2. результаты освоения ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ


	7

	3. СТРУКТУРА и содержание профессионального модуля


	8

	4 условия реализации рабочей программы ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ


	20

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


	23


                                           1. паспорт ПРОГРАММЫ
ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

Программное управление металлорежущими станками
1.1. Область применения программы

Программа профессионального модуля «Программное управление металлорежущими станками» является частью основной профессиональной образовательной программы по профессии НПО  151902.03 «Станочник» (металлообработка) (базовой подготовки) в части освоения основного вида профессиональной деятельности (ВПД): программное управление металлорежущими станками и обработка металлических изделий и деталей на металлорежущих станках различного вида и типа на промышленных предприятиях и соответствующих профессиональных компетенций (ПК):

1. Осуществлять обработку деталей на станках с программным управлением с использованием пульта управления.

2. Выполнять подналадку отдельных узлов и механизмов в процессе работы.

3. Осуществлять техническое обслуживание станков с числовым программным управлением и манипуляторов (роботов).

4. Проверять качество обработки поверхности деталей.

1.2. Цели и задачи модуля – требования к результатам освоения модуля:
В результате овладения указанным видом профессиональной деятельности и соответствующими профессиональными компетенциями обучающийся в ходе освоения профессионального модуля должен:

иметь практический опыт:

- обработки деталей на металлорежущих станках с программным управлением (по обработке наружного контура на двухкоординатных токарных станках);
- токарной обработки винтов, втулок цилиндрических, гаек, упоров, фланцев, колец, ручек;

- фрезерования наружного и внутреннего контура, ребер по торцу на трехкоординатных станках, кронштейнов, фитингов, коробок, крышек, кожухов, муфт, фланцев фасонных деталей со стыковыми и опорными плоскостями, расположенными под разными углами, с ребрами и отверстиями для крепления, фасонного контура, растачивания;
- сверления, цекования, зенкования, нарезания резьбы в отверстиях сквозных и глухих;

- вырубки прямоугольных и круглых окон в трубах;

- сверления, растачивания, цекования, зенкования сквозных и глухих отверстий, имеющих координаты в деталях средних и крупных габаритов из прессованных профилей, горячештампованных заготовок незамкнутого или кольцевого контура из различных металлов;

- обработки торцовых поверхностей, гладких и ступенчатых отверстий и плоскостей;
- обработки наружных и внутренних контуров на трехкоординатных токарных станках сложнопространственных деталей;

- обработки наружного  внутреннего контура на токарно – револьверных станках; обработки с двух сторон за две операции дисков компрессоров и турбин, обработки на карусельных станках, обработки на расточных станках;

- подналадки отдельных узлов и механизмов в процессе работы;

- технического обслуживания станков с числовым программным управлением и манипуляторов (роботов);

- проверки качества обработки поверхности деталей;

уметь:

- определять режимы резания по справочнику и паспорту станка;

- оформлять техническую документацию;

- рассчитывать режимы резания по формулам, находить требования к режимам по справочникам при разных видах обработки;

- составлять технологический процесс обработки деталей, изделий на металлорежущих станках;

- выполнять процесс обработки с пульта управления деталей по квалитетам на станках с программным управлением;

- устанавливать и выполнять съем деталей после обработки;

- выполнять контроль выхода инструмента в исходную точку и его корректировку;

- выполнять замену блоков с инструментом;

- выполнять установку инструмента в инструментальные блоки;

- выполнять наблюдение за работой систем обслуживаемых станков по показаниям цифровых табло и сигнальных ламп;

- выполнять обслуживание многоцелевых станков с числовым программным управлением (ЧПУ) и манипуляторов (роботов) для механической подачи заготовок на рабочее место;

- управлять группой станков с программным управлением;

- устранять мелкие неполадки в работе инструмента и приспособлений;

знать:

- основные понятия и определения технологических процессов изготовления деталей и режимов обработки;

- основы теории резания металлов в пределах выполняемой работы;

- принцип базирования;

- общие сведения о проектировании технологических процессов;

- порядок оформления технической документации;

- основные сведения о механизмах, машинах и деталях машин;

- наименование, назначение и условия применения наиболее распространенных универсальных и специальных приспособлений;

- устройство, кинематические схемы и принцип работы, правила подналадки металлообрабатывающих станков различных типов;

- правила технического обслуживания и способы проверки, нормы точности станков токарной, фрезерной, расточной и шлифовальной группы;

- назначение и правила применения режущего инструмента;

- углы, правила заточки и установки резцов и сверл;

- назначения и правила применения, правила термообработки режущего инструмента, изготовленного из инструментальных сталей, с пластинами твердых сплавов или керамическими, его основные углы и правила заточки и установки;

- правила определения режимов резания по справочникам и паспорту станка;

- грузоподъемное оборудование, применяемое в металлообрабатывающих цехах;

- основные направления автоматизации производственных процессов

- устройство, принцип работы обслуживаемых станков с программным управлением;

- правила управления обслуживаемым оборудованием;

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

- условную сигнализацию, применяемую на рабочем месте;

- назначение условных знаков на панели управления станком;

- системы программного управления станками;

- правила установки перфолент в считывающее устройство;

- способы возврата программоносителя к первому кадру;

- основные способы подготовки программы;
- код и правила чтения программы по распечатке и перфоленте;

- порядок работы станка в автоматическом режиме и в режиме ручного управления;

- конструкцию приспособлений для установки и крепления деталей на станках с программным управлением;
- технологический процесс обработки деталей;

- организацию работ при многостаночном обслуживании станков с программным управлением;

- начало работы с различного основного кадра;

- причины возникновения неисправностей станков с программным управлением и способы их обнаружения и предупреждения;

- корректировку режимов резания по результатам работы станка;

- способы установки инструмента в инструментальные блоки;

- способы установки приспособлений и их регулировки;

- приемы, обеспечивающие заданную точность изготовления деталей;

- устройство и кинематические схемы различных станков с программным управлением и правила их наладки;

- правила настройки и регулировки контрольно – измерительных инструментов и приборов;

- порядок применения контрольно – измерительных приборов и инструментов;

- способы установки и выверки деталей;

- принципы калибровки сложных профилей
1.3. Рекомендуемое количество часов на освоение программы профессионального модуля:

всего 514 час., в том числе:

максимальной учебной нагрузки обучающегося 514 час., включая:

обязательной аудиторной учебной нагрузки обучающегося 34 час.;

            учебной и производственной практики 480 час.

2. результаты освоения ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

Результатом освоения программы профессионального модуля является овладение обучающимися видом профессиональной деятельности (ВПД): программное управление металлорежущими станками и обработка металлических изделий и деталей на металлорежущих станках различного вида и типа на промышленных предприятиях, в том числе профессиональными (ПК) и общими (ОК) компетенциями:

	Код
	Наименование результата обучения

	ПК 1.1. 
	Осуществлять обработку деталей на станках с программным управлением с использованием пульта управления.

	ПК 1.2. 
	Выполнять подналадку отдельных узлов и механизмов в процессе работы.

	ПК 1.3.
	Осуществлять техническое обслуживание станков с числовым программным управлением и манипуляторов (роботов).

	ПК 1.4.
	Проверять качество обработки поверхности деталей.

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

	ОК 2.
	Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем.

	ОК 3.
	Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы.

	ОК 4.
	Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач.

	ОК 5.
	Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.

	ОК 6.
	Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, клиентами.

	ОК 7.
	Исполнять воинскую обязанность, в том числе с применением полученных знаний (для юношей).


3. СТРУКТУРА и ПРИМЕРНОЕ содержание профессионального модуля

3.1. Тематический план профессионального модуля
	Коды профессиональных компетенций
	Наименование разделов

 профессионального модуля
	Всего часов

(макс. учебная нагрузка и практика)
	Объем времени, отведенный на освоение междисциплинарного курса (курсов)
	Практика

	
	
	
	Обязательная аудиторная учебная нагрузка обучающегося
	Учебная,

часов
	Производственная,

часов

(если предусмотрена рассредоточенная практика)

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

часов
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7

	ПК 1.1; 1.3
	Раздел 1. Устройство и эксплуатация металлорежущих станков с программным управлением
	26
	14
	3
	12
	

	ПК 1.1; 1.2; 1.4
	Раздел 2. Технология обработки деталей на металлорежущих станках с программным управлением
	44
	20
	
	24
	

	ПК 1.1 – 1.4
	Производственная практика (концентрированная, рассредоточенная), часов
	444
	
	
	
	444

	
	Всего:
	514
	34
	
	36
	444



3.2. Содержание обучения по профессиональному модулю (ПМ)

	Наименование разделов профессионального модуля (ПМ), междисциплинарных курсов (МДК) и тем
	Содержание учебного материала, лабораторные работы и практические занятия, самостоятельная работа обучающихся
	Объем часов
	Уровень освоения

	1
	2
	3
	4

	Раздел 1 ПМ 01. Устройство и эксплуатация металлорежущих станков с программным управлением
	
	14
	

	МДК 01.01. Технология металлообработки на металлорежущих станках с программным управлением
	
	
	

	Тема 1.1. Системы программного управления станками


	Содержание
	1
	

	
	1
	Типы систем программного управления станками

Программное управление металлорежущими станками: основные понятия, функции.
Числовые и нечисловые (аналоговые) системы управления. Типы аналоговых систем управления: замкнутые, незамкнутые, копировальные со следящим приводом. 
	1
	

	Тема 1.2. Программы для станков с ПУ 


	Содержание
	1
	

	
	1
	Виды программоносителей

Перфоленты, магнитные ленты, флэшкарты. Правила установки программоносителя на станках. Виды считывающих устройств. Правила установки перфолент в считывающее устройство и способы возврата программоносителя к первому кадру. Кодирование технологических команд. Кадр программы. Способы закрепления символов за командами управления.
	1
	

	
	Лабораторные занятия
	1
	

	
	1
	Кодирование и нанесение информации на программоноситель
	
	

	
	2
	Установка программы с флэшкары в систему ЧПУ станка
	
	

	Тема 1.3. Способы подготовки управляющих программ


	Содержание
	1
	

	
	1


	Способы подготовки управляющих программ для станков с ПУ

Основные этапы, их последовательность, методы подготовки. Внедрение кадров. Корректировка режимов резания. Контроль управляющих программ.
	
	

	
	Лабораторные занятия
	1
	

	
	1
	Ознакомление с назначением условных знаков на  панели управления станком.
	
	

	
	2
	Чтение условных знаков на панели управления станком.
	
	

	
	3
	Изучение пульта оператора станка модели Т6, СL15, 16К20Т1.
	
	

	Тема 1.4. Основные сведения о механизмах, машинах и деталях машин
	                                                              Содержание
	1
	

	
	1
	Основные сведения о механизмах, машинах и деталях машин: основные понятия и термины, деталь, сборочная единица, механизм, передача, звенья механизмов, кинематические пары, цепи и кинематические схемы. Понятие передаточного отношения. Механизмы для передачи вращательного движения. Механизмы преобразования движения. Детали и сборочные единицы вращательного и поступательного движения. Муфты.
	
	

	Тема 1.5. Классификация металлообрабатывающих станков, станков с программным управлением
	Содержание
	1
	

	
	1
	Классификация и условные обозначения металлообрабатывающих станков: по степени специализации, по степени точности, по виду выполняемых работ. Условные обозначения моделей металлообрабатывающих станков, обозначение моделей станков с программным управлением. Устройство, кинематические схемы и принцип работы станков. Правила технического обслуживания. Классификация станков с программным управлением.
	
	

	
	Лабораторные занятия
	1
	

	
	1
	Чтение кинематических схем станков с программным управлением
	
	

	
	2
	Устранение мелких недостатков в работе инструмента и приспособлений
	
	

	Тема 1.6. . Устройство и принцип работы станков с программным управлением
	                                                       Содержание
	6
	

	
	1
	Основные узлы и механизмы станков с ЧПУ

Базовые детали и направляющие, их разновидности и применение. Привод главного движения, привод подач и позиционирования. Блокировочные, предохранительные устройства, ограничители хода. Датчики обратной связи в системах контроля станков с ЧПУ. Основные блоки и узлы устройства ЧПУ: считывающие, дешифрующие, распределительные, контролирующие, вычислительный блок, блоки команд, преобразования, сравнения. Вспомогательные механизмы станков с ЧПУ.
	1
	

	
	2
	Токарные станки с ЧПУ

Назначение, конструктивные особенности, кинематическая схема, правила наладки станков моделей Т6, 16К20Т1. Узлы и блоки станка с программным управлением модели Т6: виды, назначение, устройство, размещение, конструкция, принцип работы, правила управления токарного станка с программным управлением модели Т6, условная сигнализация и назначение условных знаков на панели управления станком: пульт оператора станка Т6, пульт системы ЧПУ Fanuc. Порядок работы станка в автоматическом режиме и в режиме ручного управления. Начало работы с различного основного кадра.
Причины возникновения неисправностей токарных станков с программным управлением и способы их обнаружения и предупреждения. Правила технического обслуживания и способы проверки, нормы точности станка в процессе эксплуатации
	1

	

	
	3
	Фрезерные станки с ЧПУ

Назначение, устройство, конструктивные особенности, принцип работы, кинематическая схема, правила наладки, правила управления консольного вертикально – фрезерного станка модели 6Р13Ф3 с ЧПУ.
Условная сигнализация и назначение условных знаков на панели управления станком:
Порядок работы станка в автоматическом режиме и в режиме ручного управления. Начало работы с различного основного кадра. 

Причины возникновения неисправностей фрезерных станков с программным управлением и способы их обнаружения и предупреждения.
Правила технического обслуживания и способы проверки, нормы точности станка в процессе эксплуатации
	1
	

	
	4
	Шлифовальные станки ЧПУ

Назначение, устройство, конструктивные особенности, принцип работы, кинематическая схема, правила наладки, правила управления. Условная сигнализация и назначение условных знаков на панели управления станком:
Порядок работы станка в автоматическом режиме и в режиме ручного управления. Начало работы с различного основного кадра. Причины возникновения неисправностей шлифовальных станков с программным управлением и способы их обнаружения и предупреждения.
Правила технического обслуживания станка и способы проверки, нормы точности в процессе эксплуатации
	1
	

	
	5
	Сверлильные и расточные станки с ЧПУ

Назначение, устройство, конструктивные особенности, принцип работы, кинематическая схема, правила наладки, правила управления сверлильного станка модели 2Р118Ф2 с ЧПУ, горизонтально – расточного станка модели 2А622Ф2 -1.
Условная сигнализация и назначение условных знаков на панели управления станком:
Порядок работы станка в автоматическом режиме и в режиме ручного управления. Начало работы с различного основного кадра.
Причины возникновения неисправностей сверлильных и расточных станков с программным управлением и способы их обнаружения и предупреждения. Правила технического обслуживания и способы проверки, нормы точности станка в процессе эксплуатации
	1
	

	
	6
	Многоцелевые станки с ЧПУ и манипуляторы (роботы)

Назначение, устройство, конструктивные особенности, принцип работы, кинематическая схема, правила наладки, правила управления горизонтального многоцелевого станка. 
Правила технического обслуживания станка и манипулятора (робота) в процессе эксплуатации. Организация работ при многостаночном обслуживании. 

Манипуляторы (роботы) для механической подачи заготовок на рабочее место, конструкции, устройство, принцип работы
	1
	2

	Учебная практика.

Виды работ:
Знакомство с учебными мастерскими, рабочим местом оператора, требованиями к организации рабочего места, правилами техники безопасности при работе на станках с программным управлением.
Ознакомление с устройством станка с программным управлением, пультом оператора и его взаимодействием со станком, пультом системы ЧПУ. Ознакомление с назначением условных знаков на панели управления станком. Работа с пультом оператора, пультом системы ЧПУ.
Порядок оформления технической документацией на станки с программным управлением, изучение инструкции по эксплуатации станка с программным управлением. Методы подготовки управляющих программ, выбор режимов резания. Создание и редактирование управляющих программ. 
Ознакомление с работой узлов станка от заданной программы и в ручном режиме. Управление механизмами подач и скоростей. Установка программоносителя. Установка и закрепление зажимных приспособлений, заготовок и режущего инструмента, съем деталей. Наблюдение за работой станков с ПУ. 

Проверочная работа
	12
	

	Раздел 2 ПМ 01. Технология обработки деталей на металлорежущих станках с программным управлением
	
	20
	

	МДК 01.01. Технология металлообработки на металлорежущих станках с программным управлением
	
	
	

	Тема 2.1. Основные понятия и определения технологических процессов изготовления деталей и режимов обработки

	Содержание
	3
	

	
	1
	Общие сведения о проектировании технологических процессов: выбор заготовки, станочных приспособлений, режущих и вспомогательных инструментов, определение числа установок, числа и последовательности переходов и рабочих ходов, расчет и выбор режимов обработки по справочникам.
	
	

	
	2
	Порядок оформления технической документации: операционно – технологическая карта, ее назначение, содержание основных разделов и порядок их оформления. Рабочий эскиз детали.
	
	

	
	3
	Принципы базирования заготовок в приспособлениях: правило шести точек. Установочные базы. Принцип постоянства баз. Схемы базирования заготовок в приспособлении при различных видах обработки.
	
	

	Тема 2.2. Основы теории резания металлов

	Содержание
	4
	

	
	1
	Влияние углов инструмента на процесс резания металла

Понятие геометрии инструмента. Зависимость геометрии от условий обработки. Изменение углов резания в зависимости от установки инструмента и влияние на качество обрабатываемых поверхностей изделия.
	
	

	
	2
	Факторы, влияющие на стойкость инструмента

Понятие стойкости инструмента.  Влияние скорости резания на стойкость инструмента в зависимости от обрабатываемого материала.
	
	

	
	3
	Теплообразование при резании металла

Понятие теплообразования. Основные факторы, влияющие на процесс теплообразования.
	
	

	
	4
	Силы резания

Силы, действующие на инструмент, их характеристика. Факторы, влияющие на силы резания. Понятие коэффициента резания. Расчетная формула силы резания..
	
	

	Тема 2.3. Технология обработки деталей на токарных станках с ЧПУ


	Содержание
	4
	

	
	1
	Назначение и правила применения режущего инструмента: резцовые блоки, державки и резцовые вставки.
Углы, правила заточки и установки резцовых пластин и сверл. Настройка инструмента на размер.
Назначения и правила применения, правила термообработки режущего инструмента, изготовленного из инструментальных сталей, с пластинами твердых сплавов или керамическими, его основные углы и правила заточки и установки. Способы установки инструмента в инструментальные блоки
	
	

	
	2
	Зажимные приспособления для токарных станков с ЧПУ: трехкулачковый самоцентрирующий патрон, быстропереналаживаемый клиновой патрон, патрон с накладными цанговыми кулачками, револьверная головка, держатель осевого инструмента, назначение, конструкция, способы установки и регулировка. Способы установки и выверки деталей. Правила проверки на точность приспособлений.
	
	

	
	3
	Порядок применения контрольно – измерительных приборов и инструментов, применяемого при обработке деталей на токарных станках с ЧПУ. Правила настройки и регулировки контрольно – измерительных инструментов и приборов. 
	
	

	
	4
	Наладка токарных станков с ЧПУ для выполнения технологического процесса обработки деталей с определенными режимами обработки. Приемы, обеспечивающие заданную точность изготовления деталей при токарной обработке. Принципы калибровки сложных профилей. Проверка качества обработки поверхности детали.
	
	

	Тема 2. 4. Технология обработки деталей на фрезерных станках с ЧПУ


	Содержание   
	4
	

	
	1
	Назначение и правила применения режущего инструмента: стандартные и специальные фрезы. Назначения и правила применения, правила термообработки режущего фрез, изготовленных из инструментальных сталей, с пластинами твердых сплавов или керамическими, основные углы и правила заточки и установки.
	
	

	
	2
	Приспособления для фрезерных станков с ЧПУ: назначение, конструкция, способы установки и регулировка. Способы установки и выверки деталей. Правила проверки на точность приспособлений.
	
	

	
	3
	Порядок применения контрольно – измерительных приборов и инструментов, применяемого при обработке деталей на фрезерных станках с ЧПУ. Правила настройки и регулировки контрольно – измерительных инструментов и приборов.
	
	

	
	4
	Настройка фрезерных станков с ЧПУ для выполнения технологического процесса обработки деталей с определенными режимами обработки. Приемы, обеспечивающие заданную точность изготовления деталей при фрезерной обработке. Принципы калибровки сложных профилей. Проверка качества обработки поверхности детали.
	
	

	Тема 2. 5 Технология обработки деталей на сверлильных и расточных станках  с ЧПУ


	Содержание
	3
	

	
	1
	Назначение, виды и правила применения режущего инструмента: сверла, зенкеры, развертки, метчики, расточные резцы. Углы, правила заточки и установки резцов и сверл. Настройка инструмента на размер. Назначения и правила применения, правила термообработки режущего инструмента, изготовленного из инструментальных сталей, с пластинами твердых сплавов. Вспомогательный инструмент, назначение, виды
	
	

	
	2
	Приспособления для сверлильных и расточных станков с ЧПУ: трехкулачковые патроны, универсальные зажимные устройства, упоры, планки, универсально – переналаживаемые приспособления, назначение, конструкция, способы установки и регулировка. Правила проверки на точность приспособлений. Способы установки и выверки деталей.
	
	

	
	3
	Технология и приемы обработки на сверлильных и расточных станков с ЧПУ. Приемы, обеспечивающие заданную точность изготовления деталей при обработке. Проверка качества обработки поверхности детали.
	
	

	Тема 2. 6 Грузоподъемное оборудование, применяемое в металлообрабатывающих цехах
	Содержание
	1
	

	
	1
	Грузоподъемное оборудование: блоки, полиспасты, тали, электротельферы, краны, конвейеры, транспортеры, подъемники, назначение, устройство, принцип действия, грузоподъемность.  Управление подъёмно-транспортным оборудованием
	
	

	Тема 2. 7 Основные направления автоматизации производственных процессов
	Содержание
	1
	

	
	1
	Автоматизация подготовки управляющих программ для станков с ЧПУ
	
	

	Учебная практика.

Виды работ:
Инструктаж по безопасности на рабочем месте. Ознакомление учащихся с рабочим местом.
Ознакомление с назначением и общим устройством, комплектностью и дополнительным оснащением станков с программным управлением, возможностями системы ЧПУ, пультом управления и его взаимодействием со станком, назначением условных знаков на панели управления. Демонстрация пуска станка.

Пуск и останов электродвигателей станка. Включение и выключение привода главного движения и привода подач. Ручное управление станком. Автоматическая работа станка. Установка режимов резания. Пользование контрольно – измерительными приборами.

Ознакомление с режущим инструментом, системы крепления режущих пластин, размер и геометрия передней поверхности пластины, материал режущей части, присоединительный размер державки и посадочного гнезда пластины. 

Ознакомление с зажимными приспособлениями: трехкулачковым самоцентрирующим патроном, цанговым патроном, револьверной головкой, держателем осевого инструмента.

Выбор, крепление и съем зажимных приспособлений для закрепления заготовок. Выбор, крепление и съем правого и левого инструмента. Последовательность установки режущего инструмента в револьверной головке.

Ознакомление с последовательностью разработки управляющей программы, порядком ввода программы, определением нуля детали, пультом оператора, подналадкой станка, системой подачи и замены СОЖ.

Установка порядка ввода и кодирования программ, работа с пультом оператора: по наладке станка, по установке инструмента, определение нуля детали, ввод и вывод управляющей программы, графический контроль управляющей программы. Управление станком в ручном и автоматическом режиме. Подналадка станка, замена масла, уход за оборудованием.

Обработка колец марок: АЛ8.243.577;  АЛ9. 136.515;  МВЖИ 711543.019;   АЛ8.243.161;  АЛ8.243.350;  АЛ9.136.983;  АЛ9.136.432; колец подшипников  996805.01 на станках с программным управлением.

Техническое обслуживание станков с ПУ. Обслуживание системы смазывания и системы подачи СОЖ. Чистка оборудования, уборка стружки.

Проверочная работа
	24
	

	Производственная практика итоговая по модулю

Виды работ: 

Инструктаж по безопасности труда на территории предприятия, техникой безопасности на рабочем месте. Ознакомление учащихся с рабочим местом.
Самостоятельное выполнение работ оператора станков с программным управлением 2-го разряда.

Ознакомление с чертежами, техническими требованиями к обработке деталей на станках с программным управлением, картами технологического процесса изготавливаемых деталей и средствами обеспечения, применяемых на производстве, требованиями к качеству обрабатываемых деталей. 

Установка режимов обработки, установка и закрепление заготовок. Выбор и установка управляющей программы.

Выполнение процесса обработки с пульта управления деталей по квалитетам на станках с программным управлением. Выполнение съема деталей после обработки. Выполнение контроля выхода инструмента в исходную точку и его корректировка. 
Выполнение замены блоков с инструментом, установки инструмента в инструментальные блоки. 
Наблюдение за работой систем обслуживаемых станков по показаниям цифровых табло и сигнальных ламп. 

Обработка деталей на металлорежущих станках с программным управлением (по обработке наружного контура на двухкоординатных токарных станках);

Токарная обработка винтов, втулок цилиндрических, гаек, упоров, фланцев, колец, ручек.
Фрезерование наружного и внутреннего контура, ребер по торцу на трехкоординатных станках, кронштейнов, фитингов, коробок, крышек, кожухов, муфт, фланцев фасонных деталей со стыковыми и опорными плоскостями, расположенными под разными углами, с ребрами и отверстиями для крепления, фасонного контура, растачивания.
Сверление, цекование, зенкование, нарезание резьбы в отверстиях сквозных и глухих.
Вырубка прямоугольных и круглых окон в трубах.
Сверление, растачивание, цекование, зенкование сквозных и глухих отверстий, имеющих координаты в деталях средних и крупных габаритов из прессованных профилей, горячештампованных заготовок незамкнутого или кольцевого контура из различных металлов.
Обработка торцовых поверхностей, гладких и ступенчатых отверстий и плоскостей.
Обработка наружных и внутренних контуров на трехкоординатных токарных станках сложнопространственных деталей.
Обработка наружного внутреннего контура на токарно – револьверных станках; обработка с двух сторон за две операции дисков компрессоров и турбин, обработка на карусельных станках, обработка на расточных станках.
Подналадка отдельных узлов и механизмов в процессе работы.
Техническое обслуживание многоцелевых станков с числовым программным управлением (ЧПУ) и манипуляторов (роботов) для механической подачи заготовок на рабочее место. Управление группой станков с программным управлением. 

Проверка качества обработки поверхности деталей.
Устранение мелких неполадок в работе инструмента и приспособлений.
Выполнение выпускной практической квалификационной  работы.
	444
	

	Всего:
	514
	


Для характеристики уровня усвоения учебного материала используются следующие обозначения:

1. ознакомительный (узнавание ранее изученных объектов, свойств);

2. репродуктивный (выполнение деятельности по образцу, инструкции или под руководством);

3. продуктивный (планирование и самостоятельное выполнение деятельности, решение проблемных задач)

4.УСЛОВИЯ РЕАлизации программы ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

4.1. Требования к минимальному материально-техническому обеспечению

  Реализация программы модуля предполагает наличие учебного кабинета «Технология металлообработки и работы в металлообрабатывающих цехах», мастерских металообработки.
Оборудование учебного кабинета «Технология металлообработки и работы в металлообрабатывающих цехах»: 
- рабочие места для обучающихся-30;

- рабочее место преподавателя;

- комплект учебно-методической документации; 

- демонстрационное устройство токарного станка;

- комплект бланков технологической документации;

- объемные наглядные пособия; 
- плакаты;
- стенды:
- баннеры;

- щиты;

- натуральные образцы режущих, мерительных инструментов, деталей с различными видами обработки;

- комплекты информационных карт по темам;

- комплекты справочных таблиц;

Технические средства обучения:

- компьютер с лицензионным программным обеспечением;

- мультимедиапроектор;

- аудиосистема;

- экран.

Оборудование мастерской металлообработки:

- посадочные места по количеству обучающихся;

- рабочее место мастера;
- станки: токарно-винторезные, фрезерные, сверлильные, заточные;

- тренажер для отработки координации движения рук при выполнении станочных работ;

- тренажер для отработки навыков управления суппортом токарного станка;
комплект режущих и измерительных инструментов;

- комплект приспособлений;

- заготовки;

- баннеры

- техническая и технологическая документация.

Оборудование мастерской высокоточного оборудования:

рабочие места обучающихся- 5;

комплект режущих инструментов;

комплект измерительных инструментов;

приспособления;

заготовки.

4.2. Информационное обеспечение обучения

Перечень рекомендуемых учебных изданий, Интернет-ресурсов, дополнительной литературы

Основные источники:

1. Учебники

         - Вереина Л.И., Краснов М.М. Устройство металлорежущих станков. – М Академия, 2012.

          - Багдасарова Т.А. Токарь – универсал. – М. Академия, 2011.

- Андреев Г.И., Кряжев Д.Ю. Работа на станках с ЧПУ. Система ЧПУ FANUC.

- Багдасарова Т.А. Технология фрезерных работ. – М.: Академия, 2010.

- Багдасарова Т.А. Технология токарных работ: Рабочая тетрадь. – М.: Академия, 2010.

- Багдасарова Т.А. Фрезерное дело: Рабочая тетрадь. – М.: AKADEMIA, 2003.

- Схиртладзе А.Г. Работа оператора на станках с программным управлением. - М.: Academia, 1998.

- Черпаков Б.И., Альперович Т.А. Металлорежущие станки. - М.: Academia, 2003.

Дополнительная литература

1. Альперович Т.А. Конструкция шлифовальных станков. -  М.: 1989.

2. Барбашов Ф.А. Фрезерное дело. - М.: 1980.

3. Бергер И.И. Токарное дело. 1980 .
4. Волская Л.А. Управление станками, оснащенными системами оперативного программного управления «электроника НЦ – 31» (пособие для учащихся) – М. 1986.

5. Вульфсон И.А., Ковшов А.Н. и др. Устройство автоматики станков с програмным управлением. – М.: Высшая школа, 1976. 

6. Грачев Л.Н., Косовский В.Л. и др. Конструкция и наладка станков с программным управлением и робототизированных комплексов. – М.: Высшая школа, 1986.

7. Зайцев С.А. Контрольно-измерительные приборы и инструменты

8. Зуев В.М. Термическая обработка металлов. - М.: Высшая школа, 1981.

9. Ковшов А.Н. Станки с числовым программным управлением. – М.: Знание, 1974.

10. Косовский В.Л., Козырев Ю.Г. и др. Программное управление станками и промышленными роботами. - М.: Высшая школа, 1986.

11. Куликов О.Н., Ролин Е.И. Охрана труда в металлообрабатывающей промышленности. – М.: ACADEMIA, 2003.

12. Нефедов Н.А., Осипов К.А. Сборник задач и примеров по резанию металлов и режущему инструменту. - М.: 1969.

13. Под редакцией Г.А.Прейса Технология конструкционных материалов. – Киев: Высшая школа, 1984.

14. Рубинштейн С.А. Основы учения о резании металлов и режущий инструмент.
15. Стерин И.С. Машиностроительные материалы. - Л.: Машиностроение, 1984.

16. Схиртладзе А.Г., Новиков В.Ю. Станочник широкого профиля». - М.: 1998.

17. Фещенко В.Н, Махмутов Р.Х. Токарная обработка. М.: 2000.

18. Черпаков Б.И., Альперович Т.А. Книга для станочников. - М.: 1999.

2. Справочники:

1. Вереина Л.И. Справочник токаря. Учебное пособие. – М.: Academia, 2004.

2. Барановский Ю.В. Справочник. Режимы резания металлов. - М.: 1972.

3. Блюмберг В.А. Справочник фрезеровщика. -  Ленинград: 1972.

4. Журавлев В.Н., Николаев О.И. Машиностроительные стали. - М.: Машиностроение, 1981.

5. Зайцев Б.Г. Справочник молодого токаря. - М.: 1988.

6. Сорокин В.Г. Марочник сталей и сплавов. - М.: Машиностроение, 1989.

Дополнительные источники:

1. Паспорта металлорежущих станков: 
- токарно-винторезные станки моделей: 16К20, 16К25, 1А616; ИЖ250ИТВМ.01

- фрезерные станки моделей: 6Р82Ш; 6Р12;

- шлифовальные и заточные станки моделей: 3Б722; 332А

- сверлильные станки моделей: НС-12А;  2Н125;

- токарный продольный автомата модели 1В06А

2. Инструкция по охране труда для проведения вводного инструктажа №5 – 261. ОАО «Вологодский оптико – механический завод». – Вологда, 2007.

3. Журналы:

«Технология машиностроения»

«Справочник токаря-универсала»

«Инструмент. Технология. Оборудование»

«Инновации. Технологии. Решения»

«Информационные технологии»
электронное научно-техническое издание «Наука и образование»

«Стружка»

4. Информационные системы. 
Сайты:
http://www.stankoinform.ru/ - Станки, современные технологии и инструмент для металлообработки

http://lib-bkm.ru/index/0-82 - Библиотека машиностроителя

  

4.3. Общие требования к организации образовательного процесса

Освоение модуля должно идти параллельно изучению дисциплины «Общие основы технологии металлообработки и работ на металлорежущих станках» 

Реализация программы модуля предполагает обязательную производственную практику, которую рекомендуется проводить концентрированно.

Обязательным условием допуска к производственной практике, в рамках профессионального модуля «Программное управление металлорежущими станками», является выполнение обучающимися в установленные сроки всех заданий, предусмотренных основной профессиональной образовательной программой и освоение  учебной практики для получения первичных профессиональных навыков, которая проводится концентрированно.

Для допуска к производственной практике обучающихся также необходимо сдать дифференцированный зачет по профессиональному модулю ПМ. 01 

4.4. Кадровое обеспечение образовательного процесса

Реализация основной профессиональной образовательной программы по профессии начального профессионального образования должна обеспечиваться педагогическими кадрами, имеющими среднее профессиональное или высшее профессиональное образование, соответствующее профилю преподаваемой дисциплины (модуля). Мастера производственного обучения должны иметь на 1 – 2 разряда по профессии рабочего выше, чем предусмотрено образовательным стандартом для выпускников. Опыт деятельности в организациях соответствующей профессиональной сферы является обязательным для преподавателей, отвечающих за освоение обучающимся профессионального цикла, эти преподаватели и мастера производственного обучения должны проходить стажировку в профильных организациях не реже одного раза в 3 года.

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

Текущий контроль проводится преподавателями в процессе обучения. Обучение по профессиональному модулю завершается промежуточной аттестацией в форме квалификационного экзамена, которую проводит экзаменационная комиссия. В состав экзаменационной комиссии могут входить представители общественных организаций обучающихся и объединений работодателей.

Формы и методы текущего контроля и промежуточной аттестации по профессиональному модулю доводятся до сведения обучающихся не позднее начала двух месяцев от начала обучения по основной профессиональной образовательной программе. 

Для текущего контроля и промежуточной аттестации образовательными учреждениями создаются фонды оценочных средств (ФОС). 

ФОС включают в себя педагогические контрольно-измерительные материалы, предназначенные для определения соответствия (или несоответствия) индивидуальных образовательных достижений основным показателям оценки результатов подготовки.

	Результаты

(освоенные профессиональ-

ные компетенции)
	Основные показатели оценки результата
	Формы и методы контроля и оценки 

	ПК 1.1. Осуществлять обработку деталей на станках с программным управлением с использованием пульта управления.

	Знание основных понятий и определений технологических процессов изготовления деталей и режимов обработки;
Знание общих сведений о проектировании технологических процессов

Правильность составления технологического процесса обработки деталей, изделий на металлорежущих станках; 

Знание порядка оформления технической документации

Точность и полнота оформления технологической документации;

Умение правильно определять режимы резания по справочнику и паспорту станка; 
Знание основ теории резания металлов в пределах выполняемой работы
Умение правильно  выполнять расчеты режимов резания по формулам, находить требования к режимам по справочникам при разных видах обработки
Знание принципов базирования
Умение правильно определять установочные базы при обработке различных деталей

Знание основных сведений о механизмах, машинах и деталях машин
Правильность объяснения  понятий механизмов, машин и деталей машин

Знание наименования, назначения и условий применения наиболее распространенных универсальных и специальных приспособлений
Умение правильно  выбирать универсальные и специальные приспособления

Знание устройства, кинематических схем и принципов работы металлообрабатывающих станков различных типов
Умение грамотно читать кинематические схемы металлообрабатывающих станков различных типов
Знание назначения и правил применения режущего инструмента
Умение правильно  выбирать режущий инструмент
Знание углов, правил заточки и установки резцов и сверл
Точность выполнения  заточки и установки резцов и сверл
Знание назначения и правила применения, правила термообработки режущего инструмента, изготовленного из инструментальных сталей, с пластинами твердых сплавов или керамическими, его основные углы и правила заточки и установки
Умение правильно выбирать режущий инструмент, изготовленный из инструментальных сталей, с пластинами твердых сплавов или керамическими сплавами.
Точность заточки и установки режущего инструмента
Знание грузоподъемного оборудования, применяемого в металлообрабатывающих цехах
Умение правильно пользоваться грузоподъемным оборудованием, применяемым в металлообрабатывающих цехах
Знание основных направлений автоматизации производственных процессов
Точность определения основных направлений автоматизации производственных процессов
Знание устройства, принципа работы, правил управления обслуживаемых станков с программным управлением
Умение управлять обслуживаемыми станками с программным управлением
Знание условной сигнализации, применяемой на рабочем месте, назначения условных знаков на панели управления станком
Точность выполнения наблюдений за работой систем обслуживаемых станков по показаниям цифровых табло и сигнальных ламп
Знание систем программного управления станками
Умение правильно объяснять функции систем программного управления станками
Знание правил установки перфолент в считывающее устройство
Правильность установки перфолент в считывающее устройство
Знание способов возврата программоносителя к первому кадру
Правильность выполнения возврата программоносителя к первому кадру
Знание основных способов подготовки программы
Умение правильно выбирать способы подготовки программы
Знание кодов и правил чтения программы по распечатке и перфоленте
Правильность выполнения чтения программы по распечатке и перфоленте
Знание порядка работы станка в автоматическом режиме и в режиме ручного управления
Точность выполнения действий по управлению станком в автоматическом режиме и в режиме ручного управления
Знание конструкции приспособлений для установки и крепления деталей на станках с программным управлением
Умение правильно выбирать приспособления для установки и крепления деталей на станках с программным управлением
Знание начала работы с различного основного кадра
Умение грамотно работать с системами ЧПУ
Знание способов установки инструмента в инструментальные блоки
Умение правильно выполнять установку и замену инструмента в инструментальных блоках
Знание способов установки и выверки деталей
Умение правильно выполнять установку и выверки деталей
Знание принципов калибровки сложных профилей
Умение правильно выполнять калибровку сложных профилей


	Оценка устного опроса

Оценка результатов тестирования

Оценка результата выполнения практической работы

Оценка устного опроса

Оценка результата выполнения практической работы

Оценка устного опроса

Оценка результата выполнения практической работы

Оценка устного опроса

Оценка результата выполнения практической работы

Оценка устного опроса

Оценка результата выполнения проверочной работы

Оценка устного опроса

Оценка выполнения заданий по учебной и производственной практике

Оценка устного опроса

Оценка результата выполнения практической работы

Оценка устного опроса

Оценка результатов тестирования

Оценка выполнения заданий по учебной и производственной практике

Оценка устного опроса

Оценка результатов тестирования

Оценка выполнения заданий по учебной и производственной практике
Оценка устного опроса

Оценка выполнения заданий по учебной и производственной практике

Оценка устного опроса

Оценка выполнения заданий по учебной и производственной практике

Оценка устного опроса

Оценка устного опроса

Оценка выполнения заданий по учебной и производственной практике
Оценка результатов выполнения практической работы
Оценка выполнения заданий по учебной и производственной практике

Оценка устного опроса

Оценка выполнения заданий по учебной и производственной практике

Оценка устного опроса

Оценка выполнения заданий по учебной и производственной практике
Оценка устного опроса

Оценка результатов выполнения практической работы

Оценка устного опроса

Оценка результатов выполнения практической работы

Оценка устного опроса

Оценка выполнения заданий по учебной и производственной практике

Оценка устного опроса

Оценка результатов выполнения практической работы

Оценка устного опроса

Оценка выполнения заданий по учебной и производственной практике

Оценка устного опроса

Оценка выполнения заданий по учебной и производственной практике

Оценка устного опроса

Оценка выполнения заданий по учебной и производственной практике

Оценка устного опроса

Оценка выполнения заданий по учебной и производственной практике

	ПК 1.2.  Выполнять  подналадку отдельных узлов и механизмов в процессе работы.


	Знание правил подналадки металлообрабатывающих станков различных типов
Правильность выполнения подналадки металлообрабатывающих станков различных типов
Знание корректировки режимов резания по результатам работы станка
Точность выполнения корректировки режимов резания по результатам работы станка
Знание причин возникновения неисправностей станков с программным управлением и способы их обнаружения и предупреждения
Умение во время обнаруживать и предупреждать неисправности станков с программным управлением
Знание способов установки приспособлений и их регулировки

Умение правильно устранять мелкие неполадки в работе приспособлений
Знание устройства и кинематических схем различных станков с программным управлением и правила их наладки
Правильность выполнения наладки различных станков с программным управлением
Знание правил настройки и регулировки контрольно – измерительных инструментов и приборов
Точность выполнения корректировки и настройки контрольно – измерительных инструментов и приборов
Знание способов контроля выхода инструмента в исходную точку и его корректировку
Правильность выполнения  контроля выхода инструмента в исходную точку и его корректировку
	Оценка устного опроса

Оценка выполнения заданий по учебной и производственной практике
Оценка устного опроса

Оценка выполнения заданий по учебной и производственной практике

Оценка устного опроса

Оценка выполнения заданий по учебной и производственной практике

Оценка устного опроса

Оценка выполнения заданий по учебной и производственной практике

Оценка устного опроса

Оценка выполнения заданий по учебной и производственной практике

Оценка устного опроса

Оценка выполнения заданий по учебной и производственной практике

Оценка устного опроса

Оценка выполнения заданий по учебной и производственной практике

	ПК 1.3. Осуществлять техническое обслуживание станков с числовым программным управлением и манипуляторов (роботов).

	Знание правил технического обслуживания и способов проверки, норм точности станков токарной, фрезерной, расточной и шлифовальной группы
Правильность выполнения технического обслуживания станков токарной, фрезерной, расточной и шлифовальной группы
Знание конструктивных особенностей и правил проверки на точность обслуживаемых станков различной конструкции, универсальных и специальных приспособлений
Правильность выполнения проверки норм точности станков токарной, фрезерной, расточной и шлифовальной группы, универсальных и специальных приспособлений
Знание организации работ при многостаночном обслуживании станков с программным управлением
Умение правильно управлять группой станков с программным управлением
Знание способов обслуживания многоцелевых станков с числовым программным управлением (ЧПУ) и манипуляторов (роботов) для механической подачи заготовок на рабочее место
Умение правильно выполнять обслуживание многоцелевых станков с числовым программным управлением (ЧПУ) и манипуляторов (роботов) для механической подачи заготовок на рабочее место
	Оценка устного опроса

Оценка выполнения заданий по учебной и производственной практике

Оценка устного опроса

Оценка выполнения заданий по учебной и производственной практике

Оценка устного опроса

Оценка выполнения заданий по учебной и производственной практике

Оценка устного опроса

Оценка выполнения заданий по учебной и производственной практике



	ПК 1.4. Проверять качество обработки поверхности деталей.


	Знание приемов, обеспечивающие заданную точность изготовления деталей
Точность выполнения  приемов, обеспечивающих заданную точность изготовления деталей
	Оценка устного опроса

Оценка выполнения заданий по учебной и производственной практике
Оценка по результатам итоговой контрольной работы

Оценка за экзамен

Итоговая оценка по модулю


	Результаты 

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

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


	Интерпретация результатов наблюдений за деятельностью обучающегося в процессе освоения образовательной программы

	2.Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов её достижения, определённых руководителем
	самостоятельность в выборе и применении методов и способов решения профессиональных задач в области металлоообработки деталей на металлорежущих станках с программным управлением;
оценка эффективности и качества выполнения;
	

	3.Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы.
	решение стандартных и нестандартных профессиональных задач в области металлоообработки деталей на металлорежущих станках с программным управлением;

	

	4.Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач.
	эффективный поиск необходимой информации;
использование различных источников, включая электронные
	

	5.Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.
	организация самостоятельных занятий при изучении профессионального модуля, опыт работы с текстовыми редакторами, электронными таблицами, электронной почтой и браузерами, мультимедийным оборудованием
	

	6.Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, клиентами.
	взаимодействие с обучающимися, преподавателями, мастерами и наставниками  в ходе обучения
	

	7.Исполнять воинскую обязанность, в том числе с применением полученных профессиональных знаний (для юношей).
	готовность нести воинскую службу, призыв в Вооруженные силы РФ на родственные должности.
	


Оценка индивидуальных образовательных достижений по результатам текущего контроля и промежуточной аттестации производится в соответствии с универсальной шкалой. 

	Процент результативности (правильных ответов)
	Качественная оценка индивидуальных образовательных достижений

	
	балл (отметка)
	вербальный аналог

	90 ÷ 100
	5
	отлично

	80 ÷ 89
	4
	хорошо

	70 ÷ 79
	3
	удовлетворительно

	менее 70
	2
	не удовлетворительно


На этапе промежуточной аттестации по медиане качественных оценок индивидуальных образовательных достижений экзаменационной комиссией определяется интегральная оценка освоенных обучающимися профессиональных и общих компетенций как результатов освоения профессионального модуля. 
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