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1. паспорт  ПРОГРАММЫ 

ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

ПМ.01. Токарная обработка заготовок, деталей, изделий и инструментов

1.1. Область применения программы

 Программа профессионального модуля  – является частью основной профессиональной образовательной программы в соответствии с ФГОС по профессии СПО 15.01.26. Токарь-универсал, входящей в укрупненную группу профессий 150000  Машиностроение  в части освоения основного вида профессиональной деятельности (ВПД): Токарная обработка заготовок, деталей, изделий и инструментов и соответствующих профессиональных компетенций (ПК):

1.1  Обрабатывать детали и инструменты на токарных станках.
1.2  Проверять качество выполненных токарных работ.

Рабочая программа профессионального модуля может быть использована в дополнительном профессиональном образовании и профессиональной подготовке по профессии рабочих 19149 Токарь, 19158 Токарь-полуавтоматчик при наличии среднего (полного) общего образования. Опыт работы не требуется.
1.2. Цели и задачи модуля – требования к результатам освоения модуля:
С целью овладения указанным видом профессиональной деятельности и соответствующими профессиональными компетенциями обучающийся в ходе освоения профессионального модуля должен:

иметь практический опыт:

· работы на токарных станках различных конструкций и типов по обработке деталей различной конфигурации;

· контроля качества выполненных работ;
уметь:

· обеспечивать безопасную работу;

· обрабатывать детали на универсальных токарных станках с применением режущего инструмента и универсальных приспособлений и на специализированных станках, налаженных для обработки определенных простых и средней сложности деталей или выполнения отдельных операций;

· обрабатывать тонкостенные детали с толщиной стенки до 1 мм и длиной до 200 мм;

· обрабатывать длинные валы и винты с применением подвижного и неподвижного люнетов, выполнять глубокое сверление и расточку отверстий пушечными сверлами и другим специальным инструментом;

· обрабатывать детали, требующие точного соблюдения размеров между центрами эксцентрично расположенных отверстий или мест обточки;

· обрабатывать детали из графитовых изделий для производства твердых сплавов;

· обрабатывать новые и перетачивать выработанные прокатные валки с калиброванием простых и средней сложности профилей;

· выполнять обдирку и отделку шеек валков;

· обрабатывать и выполнять доводку сложных деталей и инструментов с большим числом переходов, требующих перестановок и комбинированного крепления при помощи различных приспособлений и точной выверки в нескольких плоскостях;

· обтачивать наружные и внутренние фасонные поверхности и поверхности, сопряженные с криволинейными цилиндрическими поверхностями, с труднодоступными для обработки и измерений местами;

· обрабатывать длинные валы и винты с применением нескольких люнетов;

· нарезать и выполнять накатку многозаходных резьб различного профиля и шага;

· выполнять окончательное нарезание червяков;

· выполнять операции по доводке инструмента, имеющего несколько сопрягающихся поверхностей;

· обрабатывать сложные крупногабаритные детали и узлы на универсальном оборудовании;

· обрабатывать заготовки из слюды и микалекса;

· устанавливать детали в различные приспособления и на угольнике с точной выверкой в горизонтальной и вертикальной плоскостях;

· нарезать наружную и внутреннюю треугольную и прямоугольную резьбы метчиком или плашкой;

· нарезать наружную и внутреннюю однозаходную треугольную, прямоугольную и трапецеидальную резьбы резцом;

· нарезать резьбы вихревыми головками;

· нарезать наружные и внутренние двухзаходные треугольные, прямоугольные, полукруглые и трапецеидальные резьбы;

· управлять станками (токарно-центровыми) с высотой центров 650 - 2000 мм, оказывать помощь при установке и снятии деталей, при промерах под руководством токаря более высокой квалификации;

· управлять токарно-центровыми станками с высотой центров 2000 мм и выше, расстоянием между центрами 10000 мм и более;

· управлять токарно-центровыми станками с высотой центров до 800 мм, имеющих более трех суппортов, под руководством токаря более высокой квалификации или самостоятельно;

· выполнять токарные работы методом совмещенной плазменно-механической обработки под руководством токаря более высокой квалификации;

· обрабатывать и выполнять доводку сложных деталей по 7 - 10 квалитетам на универсальных токарных станках, а также с применением метода совмещенной плазменно-механической обработки;

· выполнять обработку новых и переточку выработанных прокатных валков с калибровкой сложного профиля, в том числе выполнять указанные работы по обработке деталей и инструмента из труднообрабатываемых высоколегированных и жаропрочных материалов методом совмещенной плазменно-механической обработки;

· выполнять необходимые расчеты для получения заданных конусных поверхностей;

· управлять подъемно-транспортным оборудованием с пола;

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

· контролировать параметры обработанных деталей;

· выполнять уборку стружки;
знать:

· технику безопасности работы на станках;

· правила управления крупногабаритными станками, обслуживаемыми совместно с токарем более высокой квалификации;

· способы установки и выверки деталей;

· правила применения, проверки на точность универсальных и специальных приспособлений;

· правила управления, подналадки и проверки на точность токарных станков;

· правила и технологию контроля качества обработанных деталей.
1.3. Рекомендуемое количество часов на освоение программы профессионального модуля:

всего – 741 часа, в том числе:

максимальной учебной нагрузки обучающегося – 129 часов, включая:

обязательной аудиторной учебной нагрузки обучающегося – 86 часов;

самостоятельной работы обучающегося–35часов + 8 ч. консультаций;
учебной и производственной практики – 612 часов.

2. результаты освоения ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

Результатом освоения программы профессионального модуля является овладение обучающимися видом профессиональной деятельности (ВПД) Токарная обработка заготовок, деталей, изделий и инструментов, в том числе профессиональными (ПК) и общими (ОК) компетенциями:

	Код
	Наименование результата обучения

	ПК 1.1.
	Обрабатывать детали и инструменты на токарных станках.

	ПК 1.2.
	Проверять качество выполненных токарных работ.

	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 профессиональных знаний (для юношей).


3. СТРУКТУРА и содержание профессионального модуля

3.1. Тематический план профессионального модуля ПМ.01. «Токарная обработка заготовок, деталей, изделий и инструментов».
	Коды профессиональных компетенций
	Наименования разделов профессионального модуля
	Всего 

часов


	Объем времени, отведенный на освоение междисциплинарного курса 
	Практика 

	
	
	
	Обязательная аудиторная учебная нагрузка обучающегося
	Самостоятельная работа обучающегося
часов
	Консуль

тация,

часов
	Учебная,

часов
	Производственная,

часов



	
	
	
	Всего,

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

часов
	
	
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9

	ПК 1.1

ПК 1.2
	Раздел 1. ПМ. Обработка типовых деталей на токарных станках и их контроль
	348
	40
	25
	16
	4
	288
	-

	ПК 1.1

ПК 1.2
	Раздел 2. ПМ. Обработка сложных деталей на токарных станках их контроль
	141
	46
	28
	19
	4
	72
	-

	
	Производственная практика, часов 
	252
	
	
	252

	
	Всего:
	741
	86
	53
	35
	8
	360
	252


3.2. Содержание обучения по профессиональному модулю ПМ.01. Токарная обработка и инструментов
заготовок, деталей, изделий
	Наименование разделов профессионального модуля (ПМ), междисциплинарных курсов (МДК) и тем
	Содержание учебного материала, лабораторные работы и практические занятия, самостоятельная работа обучающихся, курсовая работ (проект)
	Объем часов
	Уровень освоения

	1
	2
	3
	4

	Раздел 1. ПМ Обработка типовых деталей на токарных станках и их контроль
	344
	

	МДК 01.01. Технология металлообработки на токарных станках
	40
	

	Тема 1.1. Гигиена и охрана труда
	Содержание
	1
	

	
	1.

	Основные положения законодательства по охране труда: законодательство по охране труда, охрана труда женщин и подростков; надзор за соблюдением требований безопасности.
	
	1



	
	
	Требования безопасности труда на рабочих местах и предприятиях: общие требования техники безопасности на производстве; основные мероприятия для снижения травматизма и устранения возможности возникновения несчастных случаев на производстве; разрешение на проведение работ; требования безопасности в цехах предприятия, инструктаж по безопасному выполнению работ; средства защиты работающих, требования к производственной среде, производственному процессу и оборудованию; доврачебная помощь при несчастных случаях (ушибах, порезах, ожогах, отравлениях, поражениях электрическим током).
	
	2


	
	
	Нормы и правила пожаробезопасности: пожарная безопасность, причины возникновения пожаров, меры пожарной профилактики и средства пожаротушения, причины пожаров и меры профилактики.
	
	2

	
	
	Нормы и правила электробезопасности: меры и средства защиты от поражения электрическим током, нормы и правила электробезопасности, меры и средства защиты от поражения электрическим током, правила работы с электрифицированным инструментом и электроприборами.
	
	1

	Тема 1.2 Классификация и нумерация металлорежущих станков
	Содержание
	1
	1

	
	1.


	Краткий исторический обзор развития металлорежущих станков и их классификация: история развития токарного станка, значение машиностроения и металлообрабатывающего хозяйства России; классификация металлорежущих станков по группам и типам, обозначение металлорежущих станков.
	
	

	
	
	Станки токарной группы: краткая характеристика станков токарной группы; револьверные, сверлильные и карусельные станки; токарные и лобовые станки, многорезцовые; токарные автоматы и полуавтоматы; специализированные станки, одношпиндельные и многошпиндельные станки; токарные станки с ПУ; технико-экономические показатели станков; паспорт станка.
	
	2

	
	Практическое занятие
	1
	

	
	1
	Расшифровка марок станков токарной группы
	
	

	Тема 1.3. Устройство и обслуживание токарно-винторезных станков
	Содержание
	2
	

	
	1.

	Устройство универсального токарно-винторезного станка: наименование, функции, конструктивные единицы, передаточные отношения различных передач; устройство суппорта и задней бабки; кинематика токарного станка; главный привод, коробка подач и органы управления токарно-винторезного станка.
	
	2

	
	
	Приспособления к токарным станкам: классификация приспособлений, назначение, устройство, правила применения, проверки на точность универсальных и специальных приспособлений, способы установки и выверки деталей.
	
	2

	
	2.
	Наладка и эксплуатация станков: методы наладки станков, общие сведения о порядке наладки станков; особенности наладки токарных станков, основные работы, последовательность выполнения, используемая техническая документация; неполадки в работе приспособлений и узлов токарного станка (диагностика, разновидности неполадок, причины их возникновения).
	
	2

	
	
	Контрольно-измерительные приборы и инструменты при работе на станках (КИП): устройство, назначение, применение, методы контроля (пассивный и активный); измерение деталей пассивным методом до и после обработки на станках; комбинированный метод измерения; методы активного контроля (прямой и косвенный); измерительно-управляющие устройства, их классификация, конструктивные особенности, принцип действия, преимущества и недостатки.
	
	2

	
	Практические занятия:
	3
	

	
	1.
	Чтение схемы органов управления токарно-винторезным станком 16К20.
	
	

	
	2.
	Чтение кинематической схемы токарно-винторезного станка 16К20.
	
	

	
	3.
	Выбор приспособления для токарной обработки деталей в зависимости от их формы и габаритных размеров.
	
	

	Тема 1.4. Техология токарной обработки наружных поверхностей
	Содержание
	2
	

	
	
	
	

	
	1.
	Технология токарной обработки наружных цилиндрических поверхностей: обработка с продольной и поперечной подачей, последовательность действий, режущий инструмент, приспособления, режимы обработки, безопасные и рациональные режимы работы.
	
	2

	
	
	Технология обработки торцевых поверхностей: последовательность действий, режущий инструмент, приспособления, режимы обработки, безопасные и рациональные режимы работы.
	
	2

	
	
	Технология обработки уступов и канавок: последовательность действий при обработке уступов, режущий инструмент, его геометрические параметры, приспособления, режимы обработки, безопасные и рациональные режимы работы; выбор способа обработки ступенчатого выла в зависимости от размеров, жесткости и точности изготовляемой детали.
	
	2

	
	2.


	Обработка в трехкулачковых патронах и центрах: способы установки и закрепления заготовок в трехкулачковом патроне, в центрах; поводковые устройства; условия применения люнетов.
	
	2

	
	
	Возможные дефекты и контроль деталей после обработки: основные виды дефектов при обработке наружных поверхностей, меры их предупреждения; контроль качества обработанных поверхностей: методы, средства.
	
	2

	
	Практические занятия:
	2
	

	
	1.


	Анализ геометрической формы детали. Выбор инструмента и способов обработки элементарных поверхностей.
	
	

	
	
	Выбор способа закрепления заготовки на токарном станке в зависимости от габаритных размеров детали.
	
	

	
	
	Определение максимально допустимого вылета резца из резцедержателя
	
	

	
	2


	Измерение размеров ступенчатого вала штангенциркулем. Определение годности детали.
	
	

	
	
	Анализ дефектов при обработке наружных поверхностей, определение вида брака детали.
	
	

	Тема 1.5. Технология токарной обработки отверстий
	Содержание
	3
	

	
	1.


	Виды отверстий: методы обработки отверстий, общие сведения о деталях с отверстиями, требования к отверстиям; методы обработки отверстий, выбор метода обработки отверстия в зависимости от точности, формы, размеров отверстия.
	
	1

	
	
	Сверление и рассверливание отверстий на токарных станках: сверление и рассверливание, достигаемая точность обработки, последовательность переходов, сверла, их разновидности, назначение, принципы выбора, способы установки и крепления; геометрические параметры режущей части сверла, характер работы режущих кромок, марки инструментальных материалов; сверление сквозных и глухих отверстий различных диаметров; режимы резания при сверлении и рассверливании отверстий.
	
	2

	
	2.


	Зенкерование отверстий на токарных станках: назначение операции, достигаемая точность обработки, последовательность переходов; зенкера, их разновидности, назначение, принципы выбора, способы установки и крепления; геометрические параметры режущей части зенкера, характер работы режущих кромок, марки инструментальных материалов; режимы резания при зенкеровании отверстий.
	
	2

	
	
	Зенкование отверстий на токарных станках: назначение операции, достигаемая точность обработки, последовательность переходов; зенковки, их разновидности (конические, цилиндрические, цековки), назначение, принципы выбора, способы установки и крепления; геометрические параметры режущей части зенковки, марки инструментальных материалов; режимы резания при зенковании отверстий.
	
	2

	
	
	Развертывание отверстий на токарных станках: назначение операции, достигаемая точность обработки, последовательность переходов; развертки, их разновидности, назначение, принципы выбора, способы установки и крепления; геометрические параметры режущей части разверток, характер работы режущих кромок, марки инструментальных материалов; режимы резания при развертывании отверстий.
	
	2

	
	3.


	Растачивание отверстий на токарных станках: назначение операции, достигаемая точность обработки, последовательность переходов; расточные резцы, их разновидности, назначение, принципы выбора, способы установки и крепления, геометрические параметры расточного резца, режимы резания при растачивании отверстий.
	
	2

	
	
	Технология получения центровых отверстий: назначение операции, последовательность переходов; центровочные сверла, их назначение, принципы выбора, способы установки и крепления; геометрические параметры центровочного сверла, марки инструментальных материалов, режимы резания при центровании отверстий.
	
	2

	
	
	Обработка глубоких отверстий: определение глубокого отверстия, особенности обработки, сверление и растачивание глубоких отверстий, инструмент, приспособления, режимы резания, СОЖ, рациональные примы работы, кольцевое сверление.
	
	2

	
	
	Возможные дефекты и контроль деталей после обработки отверстий: контроль качества, способы и средства контроля отверстий, дефекты обработки, их причины, предупреждение.
	
	2

	
	Практические занятия:
	4
	

	
	1.
	Выбор геометрических параметров режущей части спирального сверла. Анализ дефектов, возникающих при неправильной заточке спиральных сверл.
	
	

	
	2.


	Определение последовательности обработки сквозного гладкого цилиндрического отверстия по 8-11 квалитетам точности.  Определение последовательности обработки сквозного цилиндрического ступенчатого отверстия по 8-11 квалитетам точности. 
	
	

	
	3.
	Определение последовательности обработки глухого цилиндрического ступенчатого отверстия по 8-11 квалитетам точности.
	
	

	
	4.
	Измерение и контроль размеров отверстий штангенциркулем и гладкой калибр-пробкой. Определение годности деталей.
	
	

	Тема 1.6. Технология токарной обработки конических поверхностей
	Содержание
	2
	

	
	1.


	Обработка конических поверхностей: определение конуса, виды конусов, элементы конуса, определение конусности и уклона, способы обработки конических поверхностей.
	
	2

	
	
	Обработка наружных конических поверхностей: способы (широким резцом, поворотом верхних салазок суппорта, смещением центра задней бабки, по копиру), технология, режущий инструмент, приспособления, режимы обработки, рациональные и безопасные приемы.
	
	2

	
	2


	Обработка внутренних конических поверхностей: способы (растачивание, развертывание), технология, режущий инструмент, приспособления, режимы обработки, рациональные и безопасные приемы.
	
	2

	
	
	Возможные дефекты и контроль конических поверхностей: контроль качества обработки конических поверхностей, способы, средства; дефекты обработки, их причины, предупреждение.
	
	2

	
	Практические занятия:
	5
	

	
	1.


	Анализ геометрической формы детали. Выбор инструмента и способов обработки конических поверхностей.

Определение конусности и уклона по заданным размерам детали. Обозначение конусности на чертеже.
	
	

	
	2.
	Определение величины смещения центра задней бабки. Определение величины смещения конусной линейки.
	
	

	
	3.
	Разработка технологического процесса токарной обработки переходной короткой втулки для инструмента с коническим хвостовиком.
	
	

	
	4.
	Наладка станка на обработку конической поверхности способом поворота верхних салазок суппорта.

Наладка станка на обработку конической поверхности способом смещения центра задней бабки.
	
	

	
	5.
	Измерение и контроль размеров конического отверстий штангенциркулем и конической калибр-пробкой. Определение годности деталей.
	
	

	Тема 1.7. Технология токарной обработки фасонных поверхностей
	Содержание
	1
	

	
	1.


	Обработка фасонных поверхностей: способы обработки фасонных поверхностей (фасонным резцом, совмещением двух подач, по копиру), технология, виды профилей, режимы обработки, приспособления.
	
	2

	
	
	Режущий инструмент для обработки фасонных поверхностей: виды фасонных резцов, способы установки, зависимость профиля изделия от установки резца. 
	
	2

	
	
	Возможные дефекты и контроль фасонных поверхностей: контроль качества, методы и средства, дефекты обработки, их причины, предупреждение.
	
	2

	
	Практические занятия:
	3
	

	
	1-2.


	Анализ геометрической формы детали. Выбор инструмента и способов обработки фасонных поверхностей.

Анализ типового технологического процесса обработки фасонной детали, изготавливаемой на базовом предприятии.
	
	

	
	3.
	Заточка и установка стержневого фасонного резца.

Контроль размеров фасонной поверхности шаблоном. Определение годности деталей.
	
	

	
	
	
	

	Тема 1.8. Нарезание резьбы на токарных станках
	Содержание
	3
	

	
	1.


	Понятие о резьбе: виды резьб, типовые изделия с резьбой, их назначение; основные элементы резьбы, правая и левая резьба, профиль метрической, трубной, дюймовой, треугольной, трапецеидальной, упорной, прямоугольной и круглой резьб; таблицы стандартизованных резьб.
	
	2

	
	
	Метрическая резьба и ее обозначение: профиль и параметры метрической резьбы, обозначение на чертежах, классы точности метрической резьбы.
	
	2

	
	
	Диаметры отверстий и стержней для нарезания резьб: диаметры отверстий и стержней под нарезание резьбы, подготовка стержней под нарезание наружной резьбы (наружный диаметр, размеры фасок и канавок), режимы резания при нарезании резьбы метчиками и плашками.
	
	2

	
	2.

	Конструкции метчиков и плашек: метчики, их разновидности, назначение, отличительные особенности, принципы выбора, способы установки и крепления; геометрические параметры режущей части метчиков и плашек, марки инструментальных материалов.
	
	2

	
	
	Приспособления для нарезания резьбы: принадлежности и приспособления для установки и крепления резьбонарезных инструментов и нарезания крепежных резьб на токарном станке.
	
	2

	
	
	Накатывание резьбы: сущность процесса накатывания, достоинства и недостатки накатанной резьбы, оборудование, инструмент и приспособления для накатывания резьбы; накатывание многозаходных резьб.
	
	2

	
	3.


	Нарезание резьбы резцами и гребенками: достигаемая точность обработки, последовательность переходов; резьбовые резцы, их разновидности, назначение, принципы выбора, способы установки и крепления; геометрические параметры режущей части резьбового резца, марки инструментальных материалов; конструкция и геометрические параметры резьбовой гребенки, подготовка поверхности под нарезание резьбы резцом; ежимы резания при нарезании резьбы резцом; вихревое нарезание резьбы, сущность процесса, приспособления и инструмент.
	
	2

	
	
	Технология нарезания прямоугольной резьбы: назначение, область применения, обозначение на чертежах прямоугольно резьбы, элементы резьбы, подготовка поверхности под нарезание прямоугольной резьбы, инструмент, его геометрические параметры, режимы резания, контроль прямоугольной резьбы.
	
	2

	
	
	Технология нарезания трапецеидальной и упорной резьбы: назначение, область применения, обозначение на чертежах трапецеидальной и упорной резьбы, элементы резьбы, подготовка поверхности под нарезание резьбы, способы нарезания, инструмент, его геометрические параметры, режимы резания, контроль резьбы.
	
	2

	
	
	Нарезание многозаходных резьб: назначение определение шага и хода резьбы, способы нарезания многозаходной резьбы, рациональные приемы работы; контроль параметров многозаходной резьбы.
	
	2

	
	
	Контроль и дефекты при нарезании резьбы: контроль качества обработки резьбовых поверхностей, способы и средства; дефекты обработки, их причины и предупреждение.
	
	2

	
	Практические занятия:
	7
	

	
	1.
	Определение вида резьбы по чертежу и на изделии. 
	
	

	
	2.
	Расшифровка обозначений метрической, дюймовой и специальных резьб.
	
	

	
	3.
	Определение диаметра отверстия и стержня под нарезание резьбы. Выбор режущих и вспомогательных инструментов для нарезания резьбы.
	
	

	
	4.
	Разработка технологического процесса токарной обработки деталей «Гайка» и «Болт».
	
	

	
	5.
	Измерение элементов метрической резьбы штангенциркулем и резьбовым микрометром.
	
	

	
	6.
	Контроль годности метрической резьбы резьбовыми калибрами и резьбомером.
	
	

	
	7.
	Наладка токарно-винторезного станка для нарезания резьбы резцом.
	
	

	Самостоятельная работа при изучении раздела 1 ПМ:

Составление опорных конспектов (по вопросам к параграфам, главам учебных пособий, составленным преподавателем).

Подготовка к лабораторным и практическим работам с использованием методических рекомендаций преподавателя, оформление лабораторно-практических работ, отчетов и подготовка к их защите.

Составление кроссвордов по темам профессионального модуля.

Решение технических, творческих и занимательных задач по токарной обработке.

Заполнение маршрутных, операционных и контрольных карт технологического процесса токарной обработки типовых деталей.

Составление эскизов типовых деталей, разбор технических условий.

Расшифровка марок станков токарной группы.
Выбор баз для изготовления детали (деталь определяется преподавателем).

Выбор приспособления и оборудования для закрепления детали (деталь определяется преподавателем).

Оформление фрагмента технологической документации технологического процесса механической обработки по образцу.

Расшифровка кинематической схемы с использованием условных обозначений.

Выбор инструмента и марки инструментального материала для обработки заданной детали.

Расшифровка марки инструментальных материалов.

Выбор заготовки типовой детали и детали со сложными поверхностями.

Выбор измерительных и контролирующих инструментов.

Расчет режимов резания и норм времени (по операциям) для обработки детали (деталь определяется преподавателем).
Выбор, обоснование наиболее рациональных приемов и способов выполнения работы.

Чтение чертежей деталей с резьбой, расшифровка обозначения резьбы.

Определение конусности и уклона по заданным размерам детали (деталь определяется преподавателем).
Определение величины смещения центра задней бабки и конусной линейки.
	16
	

	Примерная тематика внеаудиторной самостоятельной работы: «Техника безопасности при работе на токарном станке», «Организация рабочего места токаря», «Виды инструктажей по технике безопасности», «Новые инструментальные материалы в машиностроении», «История развития токарного дела», «Токарь – ведущая профессия в машиностроении», «Прогрессивные приспособления для закрепления деталей и инструмента», «Передовые приемы и методы обработки новаторов производства», «История базового предприятия»
	
	

	Учебная практика
Виды работ:

Управление станком: пуск и останов электродвигателя токарного станка, включение и выключение главного двигателя и приводов подач.

Установка деталей в трехкулачковом патроне, патрона на шпинделе и заготовки в патроне.

Выверка установки детали на торцовое и радиальное биение. Окончательное закрепление заготовки.

Включение и выключение главного привода. Съем детали и патрона.

Установка деталей в центрах, центров в шпинделе передней бабки и пиноли, проверка правильности установки.

Установка поводкового патрона и перемещение задней бабки вдоль станины, закрепление и открепление ее.

Закрепление хомутиков на заготовке и установка заготовки в центрах. Съем детали, центров, поводкового патрона.

Установка резцов в резцовой головке и проходных резцов. Проверка установки резца относительно линии центров. Закрепление резца.

Управление суппортом: установка заготовки в центрах; равномерное перемещение салазок верхней части суппорта; одновременное перемещение салазок верхней части суппорта и поперечных салазок; регулирование зазоров направляющих суппортов; поворот верхней части суппорта на задний угол и закрепление его.

Установка положения рукояток коробки скоростей на заданную частоту вращения шпинделя по таблице.

Установка заданных величин продольных и поперечных подач; включение и выключение механической продольной и поперечной подач.

Эксплуатация контрольно-измерительных инструментов: измерение деталей при помощи измерительной линейки, штангенциркуля с величиной отчета по нониусу 0,1 мм.

Снятие пробной стружки: установка заготовки в самоцентрирующем патроне; установка и закрепление резца; наладка на заданную глубину резания; снятие пробной стружки на длине 4-5мм по заданной глубине резания; контроль размера; снятие стружки на длине 50-60мм на заготовках ручной верхней каретки суппорта.

Уход за станком и рабочим местом: уборка станка, рабочего места; протирка и смазывание частей станка; прием и сдача рабочего места и станка.

Обработка наружных цилиндрических поверхностей:

Обработка наружных цилиндрических поверхностей ручной подачей при установке и патроне: проверка размеров заготовки; предварительная обработка цилиндрических поверхностей (гладких и с уступами); подрезание уступов и торцовых проходимыми резцами; измерение линейкой и штангенциркулем с величиной отчета по нониусу 0,1 мм.; заправка проходных (прямых, отогнутых и упорных) резцов.

Обработка наружных цилиндрических поверхностей при установке предварительно зацентрованных заготовок в центре: получистовая обработка цилиндрический поверхностей (гладких и с уступами); измерение линейкой и штангенциркулем с величиной отчета по нониусу 0,1 мм.; заправка проходных (прямых, отогнутых и упорных) резцов; заточка чистовых резцов, центрование.

Обработка торцовых поверхностей проходными прорезными резцами с установкой заготовок в самоцентрирующих патронах: затачивание резцов, контроль заточенного резца, затачивание отрезных и подрезных резцов; вытачивание наружных канавок на цилиндрических и торцовых поверхностях, канавок для выхода шлифовального круга; отрезание при прямом и обратном вращение шпинделя с использованием безопасных приемов работ при обработке цилиндрических и торцовых поверхностей, вытачивании канавок и отрезании.

Обработка цилиндрических отверстий:

Сверление сквозных и глухих отверстий, рассверливание: подбор, установка и закрепление сверл в сверлильных патронах и в пиноли задней бабке; подготовка торцовых поверхностей под сверление, сверление сквозных отверстий, рассверливание; сверление и рассверливание отверстий на заданную глубину; зенкерование цилиндрических отверстий; контроль обработанных отверстий; заточка режущих кромок спиральных сверл, проверка правильности их затачивания по шаблонам.

Центрование заголовок: подготовка торцовых поверхностей для центрования; выбор диаметра сверл для центрования (по таблице); разметка центровых отверстий с помощью циркуля и центроискателей; накернивание центра; сверление центрового отверстия комбинированным центровочным сверлом и спиральным сверлом и зенкерование.

Растачивание цилиндрических отверстий сквозных и с уступами, глухих с отработкой внутреннего торца: определение межоперационных припусков на обработку; предварительное и чистовое растачивание сквозных отверстий и с уступами; растачивание сквозных и глухих отверстий под зенкерование и развертывание; вытачивание канавок в отверстиях; обтачивание фасок и притупление острых кромок.

Развертывание отверстий после растачивания: измерение отверстий штангенциркулем, нутромером и глубиномером; проверка калибрами и шаблонами; зенкерование сквозных и глухих отверстий в поковках и отливках; проверка отверстий предельными калибрами; применение безопасных приёмов выполнения работ при сверлении, растачивании и центрировании.

Обработка конических поверхностей:

Обработка коротких конусов широким резцом: установка режущей кромки широкого резца по углу уклона конуса; накладка станка на обтачивание конической поверхности поворотом верхней части суппорта по заданным параметрам конуса; контроль конических поверхностей деталей шаблонами, калибрами и угломером (диаметров и длины конуса, угла наклона, угла при вершине конуса); предварительно и чистовое обтачивание конических поверхностей при помощи поворота верхней части суппорта; контроль линейных размеров штангенциркулем и угловыми шаблонами, угломером и калибрами.

Обработка наружных конических поверхностей при помощи конусной линейки: упражнение в определении величины и направления поворота конусной линейки; установка её и закрепление; предварительная и чистовая обработка конических поверхностей; контроль обработанных деталей.

Обработка конических поверхностей с помощью приспособлений со следящим приводом (гидросуппортом): растачивание конических отверстий при помощи поворота верхней части суппорта; определение припусков под растачивание и развёртывание конического отверстия и выбор диаметров свёрл для сверления под обработку конической поверхности; сверление и растачивание сквозных и глухих конических отверстий; обработка конических отверстий зенкером и комплектом конических развёрток.

Растачивание конических отверстий с применением конусной линейки: накладка конусной линейки для растачивания конических отверстий; черновое и чистовое растачивание сквозных и глухих конических отверстий; изменение и проверка отверстий штангенциркулем с точностью отчёта по косинусу 0,05 мм, калибрам, нутромером, глубиномером.

Нарезание резьбы метчиками и плашками:

Нарезание резьбы плашками: подготовка поверхности заготовки под нарезание резьбы плашками; нарезание резьбы плашками; установка и закрепление плашек в плашкодержателях, в специальных приспособлениях; нарезание плашками крепежных резьб разных диаметров на заданную длину.

Нарезание резьбы метчиками в сквозных отверстиях и на заданную длину: подготовка отверстия под нарезание резьбы метчиками; нарезание резьбы метчиками в глухих отверстиях.

Закрепления метчиков и плашек с помощью универсальных приспособлений.

Контроль стержней и отверстий под резьбу штангенциркулем и предельными калибрами; контроль резьбы резьбовыми калибрами.

Использование безопасных приёмов работы при нарезании резьб плашкой и метчиком.

Нарезание резьбы резцами:

Нарезание наружной треугольной резьбы резцом: измерении элементов резьбы, настройка станка для нарезания резьбы: подсчет, подбор и установка сменных зубчатых колес на гитаре для нарезания резьбы; настройка станка для нарезания резьбы при помощи таблицы и установка рукояток коробки подач в требуемое положение; установка, проверка и закрепление резьбовых резцов; определение количеств черновых и чистовых проходов, величины подачи резца на глубину за проход; черновое нарезание треугольной резьбы со свободным выходом резца; калибрование резьбы плашкой; чистовое нарезание правой и левой, четной и нечетной треугольных резьб (дюймовых и метрических) со сбегом, выходом резца в канавку и в упор.

Нарезание резьбы гребенками.

Нарезание внутренней треугольной резьбы резцом: подготовка отверстия под нарезание резьбы; определение количества проходов и величины подачи резца на глубину за проход; черновое нарезание резьбы в сквозном отверстии; чистовое нарезание треугольной резьбы со сбегом, с выходом резца в канавку и в упор; использование приспособлений для нарезания наружной и внутренней резьбы в упор и для затачивания и доводки резьбовых резцов; затачивание и доводка резьбовых резцов; проверка профиля рабочей части резца по шаблонам.

Нарезание наружной и внутренней прямоугольной резьбы: подготовка поверхностей для нарезания резьбы; нарезание наружной и внутренней однозаходной трапецеидальной резьбы с калибровкой метчиками и плашками, и изготовление резьбовой пары винт-гайка с трапецеидальной резьбой; затачивание и доводка резцов для нарезания  трапецеидальной резьбы (с проверкой профиля шаблонами); использование приспособлениий для автоматического подвода и отвода резца при нарезании наружных резьб; нарезания треугольных и трапецеидальных резьб с применением вихревой головки; настройка станка и нарезание многозаходных резьб, применение безопасных приемов нарезания резьбы.

Обработка фасонных участков деталей и отделка поверхности:

Обработка фасонных участков деталей методом двух подач: одновременное перемещение продольных и поперечных салазок суппорта; обтачивание выпуклых и вогнутых поверхностей; проверка шаблонами и измерение штангенциркулем; обработка поверхностей деталями фасонными резцами (стержневыми, призматическими, дисковыми); предварительная обработка проходным резцом; обработка фасонных поверхностей на торцах; обработка фасонных участков деталей с применением копировальных устройств и гидроустройств; обтачивание сложных фасонных поверхностей, сфер; установка и наладка копировальных приспособлений; обработка фасонных поверхностей различных профилей по копиру и с применением других приспособлений.
	288
	

	Раздел 2. ПМ Обработка сложных деталей на токарных станках и их контроль
	137
	

	МДК 01. 01. Технология металлообработки на токарных станках
	46
	

	Тема 2.1. Отделочные операции, выполняемые на токарных станках
	Содержание
	3
	

	
	1.


	Общие сведения о финишной (отделочной) обработке: методы обработки, их назначение, понятие о дефектном слое.
	
	1

	
	
	Полирование абразивными и алмазными лентами, пастами: достигаемая точность обработки и качество поверхности, рациональные приемы работы, припуски, применяемый инструмент, приспособления и материалы, режимы обработки.
	
	2

	
	2.


	Накатывание рельефного узора по цилиндрической поверхнос​ти: способы, достигаемая точность обработки и качество поверхности, рациональные приемы работы, припуски, применяемый инструмент, приспособления и материалы, режимы обработки.
	
	2

	
	
	Обработка поверхности роликами и шариками: достигаемая точность обработки и качество поверхности, рациональные приемы работы, припуски, применяемый инструмент, приспособления и материалы, режимы обработки.
	
	2

	
	3.
	Контроль качества отделочной обработки: способы контроля и средства; дефекты обработки, их причины и предупреждение.
	
	2

	
	Практическая работа:
	1
	

	
	1.
	Определение шероховатости поверхности при помощи эталонов шероховатости. Определение годности детали.
	
	

	Тема 2.2. Обработка деталей со сложной установкой
	Содержание
	3
	

	
	1.


	Обработка деталей в четырехкулачковом патроне: назначение, устройство четырехкулачкового патрона, способы выверки заготовки.
	
	2

	
	
	Обработка нежестких деталей: обработка нежестких деталей, назначение люнетов, их виды, устройство, приемы работы.
	
	2

	
	2.


	Обработка на планшайбе и угольнике: назначение, типовые детали, устройство планшайбы, приемы работы, правила закрепления заготовок на планшайбе, балансировка деталей на планшайбе.
	
	2

	
	
	Обработка деталей с эксцентрично расположенными поверхностями: назначение, понятие эксцентриситета, способы обработки деталей, типовые детали.
	
	2

	
	3.
	Плазмо-механическая обработка: назначение, технология, приспособления, режимы, условия, устройство и условия применения плазмотрона; контроль качества, дефекты обработки
	
	2



	
	Практическая работа:
	5
	

	
	1.
	Выверка заготовки в четырехкулачковом патроне «на мелок».
	
	

	
	2.
	Установка детали на планшайбе и угольнике.
	
	

	
	3.
	Наладка станка на обработку эксцентриковой поверхности.
	
	

	
	4.
	Наладка станка на обработку длинномерной детали при помощи люнета.
	
	

	
	5.
	Конструирование приспособления для закрепления и установки детали со сложной установкой при помощи УСП.
	
	

	Тема 2.3. Обработка типовых материалов резанием

	Содержание
	2
	

	
	1.
	Обработка резанием алюминия, алюминиевых и титановых сплавов: основные марки обрабатываемых материалов, особенности обработки, марки инструмента, геометрия инструмента, режимы резания, СОЖ.
	
	2

	
	
	Обработка резанием сплавов на основе меди: основные марки обрабатываемых материалов, особенности обработки, марки инструмента, геометрия инструмента, режимы резания, СОЖ.
	
	

	
	
	Обработка резанием керамических и неметаллических материалов: основные виды неметаллических материалов, особенности обработки, марки инструмента, геометрия инструмента, режимы резания, СОЖ.
	
	

	
	2.
	Обработка резанием коррозионно-стойких, высоколегированных и жаропрочных сталей: основные марки обрабатываемых материалов, особенности обработки, марки инструмента, геометрия инструмента, режимы резания, СОЖ.
	
	2

	
	
	Обработка резанием закаленных сталей: основные марки обрабатываемых материалов, особенности обработки, марки инструмента, геометрия инструмента, режимы резания, СОЖ.
	
	2

	
	Практические занятия:
	16
	

	
	1-2
	Разработка технологического процесса токарной обработки детали типа «Винт».
	
	

	
	3-4.
	Разработка технологического процесса токарной обработки детали типа «Шток».
	
	

	
	5-6.
	Разработка технологического процесса токарной обработки детали типа «Переходная гайка».
	
	

	
	7-8.
	Разработка технологического процесса токарной обработки детали типа «Тонкостенная втулка».
	
	

	
	9-10.
	Разработка технологического процесса токарной обработки детали типа «Диск».
	
	

	
	11-12.
	Разработка технологического процесса токарной обработки детали типа «Зубчатое колесо».
	
	

	
	13-14.
	Разработка технологического процесса токарной обработки детали типа «Корпус».
	
	

	
	15-16.
	Разработка технологического процесса токарной обработки детали типа «Штуцер».
	
	

	Тема 2.4.   Такелажные работы


	Содержание
	3
	

	
	1.


	Грузоподъемные и транспортные устройства: классификация, назначение, применение, устройство, принцип действия, грузоподъемность.
	
	2

	
	
	Приспособления для такелажных работ: классификация, назначение, применение приспособлений, выбор грузозахватных приспособлений.
	
	2

	
	
	Строповка грузов: стропы и канаты, их разновидности, допустимые нагрузки, правила эксплуатации; способы и приемы выполнения строповки грузов.
	
	2

	
	2.
	Подъем и перемещение грузов: основные правила подъема и перемещения грузов, требования безопасности при подъеме и перемещении грузов.
	
	2

	
	3.
	Правила и нормы безопасности при выполнении такелажных работ: команды и сигнализация при выполнении такелажных работ; правила Ростехнадзора к производству такелажных работ.
	
	2

	
	Практическая работа
	1
	

	
	1
	Отработка команд и сигнализации при выполнении такелажных работ
	
	

	Тема 2.5 Общие сведения о токарных станках и станках с программным управлением
	Содержание
	5
	

	
	1.
	Одношпиндельные и многошпиндельные автоматы и полуавтоматы: назначение и область применения, их кинематические схемы и конструкции; основные марки отечественных станков; детали, обрабатываемые на одношпиндельных и многошпиндельных автоматах и полуавтоматах; режущий инструмент и приспособления.
	
	1

	
	2.
	Токарно-револьверные станки: кинематические схемы и конструкции; основные марки отечественных токарно-револьверных станков; назначение и устройство револьверных головок (с вертикальной и горизонтальной осью), суппортов; детали, обрабатываемые на токарно-револьверных станках.; устройство для закрепления и подачи заготовок и материала; управление револьверной головкой и суппортом; режущий инструмент, одно- и многопозиционные державки для режущего инструмента.
	
	1

	
	3.
	Токарно-карусельные и токарно-лобовые станки:  типы, характеристика, применение кинематические схемы и конструкции; основные марки отечественных станков, виды выполняемых работ, приспособления и инструменты; технологические особенности обработки деталей.
	
	1

	
	4.
	Многорезцовые токарные станки: технологическое назначение и принцип устройства; типовые схемы наладки резцедержателей для обработки заготовок с расчленением припуска по глубине, по длине, по подаче.
	
	1

	
	5.
	Общие сведения о токарных станках с программным управлением: классификация, типы, конструкции, принцип работы и кинематические схемы, станков с программным управлением; назначение отдельных узлов станков; приводы станков с программным управлением, их классификация, принципы взаимодействия рабочих органов и систем; программное управление металлорежущими станками, его сущность, виды, перспективы; виды носителей программы; методы подготовки программ для станков с программным управлением; обработка деталей на станках с программным управлением. 
	
	1

	
	Практическая работа
	4
	

	
	1.
	Чтение схемы органов управления токарно-револьверным станком.
	
	

	
	2.
	Чтение кинематической схемы токарно-револьверного станка.
	
	

	
	3.
	Чтение кинематической схемы токарно-карусельного станка.
	
	

	
	4.
	Чтение кинематической схемы токарно-лобового станка
	
	

	Тема 2.6 Пути повышения производительности труда токаря
	Содержание
	2
	

	
	1.
	Нормирование операций технологического процесса: понятие научной организации труда (НОТ) на производстве, ее цели и задачи; понятие трудоемкости, станкоемкости, норма времени, норма выработки; понятие о норме штучного времени, особенности нормирования в условиях крупносерийного и массового производств, понятие о технически-обоснованной норме времени, понятие об оперативном и перспективном нормировании операций; хронометраж на рабочем месте.
	
	2

	
	2.
	Экономичность изготовления деталей и пути сокращения себестоимости: понятие о себестоимости машины, калькуляции машины, бухгалтерский способ определения себестоимости; сокращение расходов на материалы, использование дешевых материалов, сокращение расходов на заработную плату, многостаночное обслуживание, повышение качества заготовок, совмещение переходов при механической обработке; способы уменьшения времени обработки деталей; пути повышения производительности труда в машиностроении.
	
	2

	
	Практическое занятие
	1
	

	
	1.
	Расчет норм времени на обработку детали.
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	Самостоятельная работа при изучении раздела 2 ПМ:

Составление опорных конспектов (по вопросам к параграфам, главам учебных пособий, составленным преподавателем).

Подготовка к лабораторным и практическим работам с использованием методических рекомендаций преподавателя, оформление лабораторно-практических работ, отчетов и подготовка к их защите.

Составление кроссвордов по темам профессионального модуля.

Решение технических, творческих и занимательных задач по токарной обработке.

Заполнение маршрутных, операционных и контрольных карт технологического процесса токарной обработки сложных деталей.

Выполнение индивидуальных проектных заданий по темам профессионального модуля.

Выполнение  макетов, наглядных пособий и/или компьютерной презентации по токарным работам (пооперационное выполнение)

Оформление фрагмента технологической документации технологического процесса механической обработки по образцу.

Выбор заготовки для детали со сложными поверхностями.

Выбор оборудования для обработки детали (деталь определяется преподавателем).
Выбор измерительных и контролирующих инструментов.

Расчет режимов резания и норм времени (по операциям) для обработки детали (деталь определяется преподавателем).
Выбор, обоснование наиболее рациональных приемов и способов выполнения работы.
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	Примерная тематика внеаудиторной самостоятельной работы: «Научная организация труда», «Высокопроизводительные станки и оборудование», «Высокопроизводительный инструмент», «Новые технологии в машиностроении», «Высокоскоростная обработка металлов», «Обработка специальных материалов», «Передовые приемы и методы обработки новаторов производства», «Приспособления, расширяющие возможности токарного станка», «Пути повышения производительности труда в машиностроении», «Шлифование на токарных станках», «Обработка деталей без снятия стружки», «Специальные приспособления к токарным станкам», «Специальные токарные станки», «Информационные технологии в моей профессии»
	
	

	Учебная практика
Виды работ:

Отделка и доводка поверхностей:

Обработка деталей со сложной установкой: обработка деталей по разметке с установкой в четырехкулачковом патроне и на планшайбе; установка и выверка не симметричных деталей по разметке с применением рейсмуса и индикатора; закрепление деталей; установка и балансировка противовеса; обработка одиночных деталей и партии деталей в четырех кулачковом патроне и на планшайбе.

Обработка деталей с установкой на угольнике: установка угольника и противовеса; установка деталей; обработка деталей штучно и партиями с установкой на угольнике.

Обработка деталей с применением неподвижных люнетов: подготовка деталей; подготовка и закрепление люнетов на станке; установка,  выверка и закрепление деталей, регулировка нажимных кулачков; обработка наружных, внутренних и торцовых поверхностей деталей с применением неподвижных люнетов; применение роликового люнета.

Обработка деталей с применением подвижных люнетов: подготовка деталей; установка и закрепление люнета; установка деталей и регулировка нажимных кулачков люнета; обработка валов, винтов и других деталей.

Обработка эксцентриковых деталей в патронах, на консольных и центровых оправах: подготовка, установка, выверка, закрепление и обработка деталей с эксцентриковыми  поверхностями; применение простейших подъемных механизмов для установки тяжелых деталей и приспособлений на станке.

Установка и обработка тяжелых и несимметричных деталей.

Обработка тонкостенных деталей: наладка станка, плазменной установки и плазматрона на совмещенную обработку; включение и выключение плазменной установки и плазмотрона; выполнение токарной обработки деталей типа валов из труднообрабатываемых сталей и сплавов с применением плазменного подогрева под руководством токаря более высокой квалификации (мастера производственного обучения).

Выполнение основных операций при работе на подъемно-транспортном оборудовании: управление подъемно-транспортным оборудованием с пола; строповка деталей; регулировка положения грузов во время подъема; обеспечение их устойчивости; расстроповка грузов; участие в вертикальном и горизонтальном перемещении грузов различными видами подъемно-транспортного оборудования; а также в установке крупногабаритных заготовок на станок.
	72
	

	Производственная практика

Виды работ:
Обработка на универсальных токарных станках производственных деталей средней сложности из черных цветных металлов и их сплав по 8-12 квалитетам точности с применением высокопроизводительных режущих инструментов и приспособлений по заводской технологии и нормам времени.

Обработка деталей на универсальных токарных станках с применением режущего инструмента и универсальных приспособлений и на специализированных станках, налаженных для обработки определенных простых и средней сложности деталей или выполнения отдельных операций.

Обработка тонкостенных деталей с толщиной стенки до 1 мм и длиной до 200 мм.

Выполнение глубокого сверления и расточки отверстий пушечными сверлами и другим специальным инструментом.

Обработка деталей из графитовых изделий для производства твердых сплавов.

Обработка новых и перетачивание выработанных прокатных валков с калиброванием простых и средней сложности профилей.

Обдирку и отделка шеек валков.

Обработка и выполнение доводки сложных деталей и инструментов с большим числом переходов, требующих перестановок и комбинированного крепления при помощи различных приспособлений и точной выверки в нескольких плоскостях.

Нарезание и выполнение накатки многозаходных резьб различного профиля и шага, окончательное нарезание червяков.

Выполнение операции по доводке инструмента, имеющего несколько сопрягающихся поверхностей.

Обработка сложных крупногабаритных деталей и узлов на универсальном оборудовании.

Нарезание резьбы вихревыми головками. Нарезание наружной и внутренней двухзаходной треугольной, прямоугольной, полукруглой и трапецеидальной резьбы.

Управление станками (токарно-центровыми) с высотой центров 650 - 2000 мм, оказывать помощь при установке и снятии деталей, при промерах под руководством токаря более высокой квалификации.

Управление токарно-центровыми станками с высотой центров 2000 мм и выше, расстоянием между центрами 10000 мм и более;

Управление токарно-центровыми станками с высотой центров до 800 мм, имеющих более трех суппортов, под руководством токаря более высокой квалификации или самостоятельно.

Выполнение токарных работ методом совмещенной плазменно-механической обработки под руководством токаря более высокой квалификации.

Обработка и выполнение доводки сложных деталей по 7 - 10 квалитетам на универсальных токарных станках, а также с применением метода совмещенной плазменно-механической обработки.

Обработка новых и переточка выработанных прокатных валков с калибровкой сложного профиля, в том числе выполнять указанные работы по обработке деталей и инструмента из труднообрабатываемых высоколегированных и жаропрочных материалов методом совмещенной плазменно-механической обработки.

Выполнение токарной обработки баллонов и фитингов, воротков и клуппов, торцовых наружных и внутренних ключей, втулок для кондукторов с припуском на шлифование, деталей изоляторов, корпусов и труб керамических с большим количеством переходов, пробок, шпилек, втулок переходных с конусом Морзе, деталей из авиационных материалов, зенкеров и фрез со вставными режущими элементами, пуансонов и матрицы, патронов сверлильных, фигурных рукояток, стержней, ходовых винтов с нарезанием резьбы, дисков для универсальных патронов металлообрабатывающих станков с нарезанием спирали, круглых протяжек, ротора и якоря электродвигателей, нарезка упорной резьбы с шагом 1,7 мм у каркасов тонкостенных керамических с донышком.

Выполнение основных операций при работе на подъемно-транспортном оборудовании.
Контроль качества выполненных работ.
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	Консультация
	8
	

	Всего:
	741
	


4. условия реализации программы ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

4.1. Требования к минимальному материально-техническому обеспечению

Реализация программы модуля предполагает наличие учебного кабинета «Технологии металлообработки и работы в металлообрабатывающих цехах», «Токарной» мастерской, тренажерного комплекса.

Оборудование учебного кабинета и рабочих мест кабинета «Технологии металлообработки и работы в металлообрабатывающих цехах»: рабочее место преподавателя; посадочные места по количеству обучающихся; комплект деталей, инструментов, приспособлений; комплект бланков технологической документации; комплект учебно-методической документации; наглядные пособия; комплект плакатов по предмету; образцы деталей для лабораторных и практических работ; чертежи деталей для лабораторных и практических работ; комплект режущих инструментов для токарной обработки; комплект измерительных и контролирующих инструментов; комплект приспособлений для токарного станка; комплект бланков технологической документации; таблицы неуказанных предельных отклонений и свободных размеров; комплект учебно-методической документации; оборудование для выполнения лабораторных и практических работ (режущий инструмент, набор универсальных приспособлений для крепления режущего инструмента, деталей и заготовок).
Технические средства обучения: компьютер с лицензионным программным обеспечением и мультимедиа проектор, ноутбук, выход в сеть интернет, DVD и (или) интерактивная доска.
Оборудование мастерской и рабочих мест токарной мастерской: рабочие места по количеству обучающихся; наждачно-заточной станок; шкаф для инструмента; чертежи и технологические процессы типовых деталей; огнетушитель, аптечка; заготовки для выполнения токарных работ; таблицы неуказанных предельных отклонений и свободных размеров; инструкционные, инструкционные технологические и технологические карты.

Тренажеры, тренажерные комплексы: демонстрационное устройство токарного станка; тренажер для отработки координации движения рук при токарной обработке; тренажер для отработки навыков управления суппортом токарного станка.

Реализация программы модуля предполагает обязательную производственную практику, которую рекомендуется проводить концентрированно.
Оборудование и технологическое оснащение рабочих мест: токарный станок; тумба для инструмента; комплекты режущих инструментов для токарной обработки; комплекты измерительных и контролирующих инструментов; комплекты приспособлений для токарного станка; комплект вспомогательных инструментов; комплект средств индивидуальной защиты.
4.2. Информационное обеспечение обучения

Перечень рекомендуемых учебных изданий, Интернет-ресурсов, дополнительной литературы

Основные источники:

1. Багдасарова Т.А. Токарь. Технология обработки. Учебное пособие – М.: Издательский центр «Академия», 2010. – 80 с.
2. Багдасарова Т.А. Токарь-универсал. Учебное пособие. – М.: Издательский центр «Академия», 2008. – 288 с.

3. Черпаков Б.И., Альперович Т.А. Металлорежущие станки. Учебное пособие. - М.: Издательский центр «Академия», 2010. – 368 с.

Дополнительные источники:

1. Багдасарова Т.А. Основы резания металлов. Учебное пособие. - М.: Издательский центр «Академия», 2009. – 80 с.

2. Багдасарова Т.А. Технология токарных работ. Рабочая тетрадь. – М.: Издательский центр «Академия», 2008. – 80 с.

3. Багдасарова Т.А. Технология токарных работ. Учебное пособие. – М.: Издательский центр «Академия», 2008. – 160 с.

4. Багдасарова Т.А. Токарное дело. Рабочая тетрадь. – М.: Издательский центр «Академия», 2008. – 112 с.

5. Багдасарова Т.А. Токарь: Оборудование и технологическая оснастка. Учебное пособие. – М.: Издательский центр «Академия», 2007. – 60 с.

6. Вереина Л.И., Краснов М.М. Справочник станочника. Учебное пособие.– М.: Издательский центр «Академия», 2008. – 560 с.

7. Вереина Л.И. Справочник станочника. Учебное пособие. – М.: Издательский центр «Академия», 2008. – 448 с.

8. Вереина Л.И. Токарь высокой квалификации. Учебное пособие. – М.: Издательский центр «Академия», 2008. – 368 с.

9. Схиртладзе А.Г., Серебреницкий П.П. Краткий справочник станочника. Учебное пособие. – М.: Изд-во «Дрофа», 2008. – 655 с.

Интернет-ресурсы:

1. Портал нормативно-технической документации [Электронный ресурс]. – Режим доступа: http://www.pntdoc.ru, свободный. – Заглавие с экрана.

2. Техническая литература [Электронный ресурс]. – Режим доступа: http://www.tehlit.ru, свободный. – Заглавие с экрана.

4.3. Общие требования к организации образовательного процесса

Реализация программы профессионального модуля (ПМ) «Токарная обработка заготовок, деталей, изделий и инструментов» предполагает использование компетентностного подхода, активных форм проведения занятий: деловых игр, индивидуальных и групповых проектов, анализа производственных ситуаций, тренингов, методов учебного сотрудничества, коллективного способа обучения и др. для формирования и развития общих и профессиональных компетенций. Особое внимание должно уделяться организации внеаудиторной самостоятельной работы обучающихся.

При реализации программы ПМ предусматриваются следующие виды практик: учебная практика (производственное обучение), производственная практика. Обязательным условием допуска к практике в рамках ПМ является освоение разделов междисциплинарного курса «Технология металлообработки на токарных станках» данного модуля.
Учебная практика (производственное обучение) организуется в токарной мастерской учебного заведения, чередуясь с теоретическими занятиями в рамках ПМ. Занятия обучающимися проводят мастера производственного обучения, закрепленные за группами или за учебными мастерскими. Учебная практика завершается оценкой (зачет, незачет) освоенных компетенций в рамках ПМ. 

К производственной практике допускаются обучающиеся, получившие оценку «зачет» по учебной практике всех разделов ПМ. Производственная практика проводится в организациях, направление деятельности которых соответствует профилю подготовки обучающихся. Аттестация по итогам производственной практики осуществляется в виде дифференцированного зачета.

Итоговая аттестация по ПМ проводится в форме комплексного экзамена по МДК «Технология металлообработки на токарных станках», учебной и производственной практике. На итоговый экзамен обучающиеся должны представить портфолио, включающий в себя результаты выполнения практических и лабораторных работ, документы, содержащие результаты прохождения производственной практики, другие документы, свидетельствующие об успешном усвоении ПМ, по усмотрению обучающегося.
Изучению ПМ предшествует освоение учебных дисциплин общепрофессионального цикла: «Общие основы технологии металлообработки и работ на металлорежущих станках», «Основы материаловедения», «Техническая графика», «Технические измерения», «Основы электротехники».

Медицинские ограничения регламентированы Перечнем медицинских противопоказаний Министерства здравоохранения Российской Федерации. 

4.4. Кадровое обеспечение образовательного процесса

Требования к квалификации педагогических (инженерно-педагогических) кадров, обеспечивающих обучение по междисциплинарному курсу: наличие высшего или среднего профессионального образования, соответствующего профилю преподаваемого курса. 

Требования к квалификации педагогических кадров, осуществляющих руководство практикой:
Инженерно-педагогический состав: среднее профессиональное или высшее профессиональное образование, соответствующее профилю профессионального модуля. Опыт деятельности в организациях соответствующей профессиональной сферы является обязательным, преподаватели должны проходить стажировку в профильных организациях не реже одного раза в 3 года.
Мастера: мастера производственного обучения должны иметь среднее профессиональное или высшее профессиональное образование, соответствующее профилю профессионального модуля, на 1–2 разряда по профессии рабочего выше, чем предусмотрено образовательным стандартом для выпускников. Опыт деятельности в организациях соответствующей профессиональной сферы является обязательным, 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)

Образовательное учреждение, реализующее подготовку по программе профессионального модуля «Токарная обработка заготовок, деталей, изделий и инструментов», обеспечивает организацию и проведение текущего и итогового контроля демонстрируемых обучающимися знаний, умений и навыков. 
Текущий контроль проводится преподавателем в процессе обучения. Итоговый контроль проводится экзаменационной комиссией после обучения по междисциплинарному курсу «Технология металлообработки на токарных станках». Формы и методы текущего и итогового контроля по профессиональному модулю разрабатываются образовательным учреждением и доводятся до сведения обучающихся в начале обучения.
Для текущего и итогового контроля 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 результатов подготовки (таблицы).
	Результаты

(освоенные профессиональные компетенции)
	Основные показатели оценки

результата
	Формы и методы контроля и оценки

	ПК.1.1. Обрабатывать детали и инструменты на токарных станках.

	· выбор заготовки, технологического оборудования и технологической оснастки: приспособлений, режущего, мерительного и вспомогательного инструмента в соответствии с технической документацией;
	Формы контроля:

индивидуальный, групповой и фронтальный.

Текущий контроль:

- выполнение индивидуальных домашних заданий;

- тестирование;

- опрос;
- выполнение лабораторных работ и их защита;
- выполнение практических занятий и их защита.

Итоговый контроль:

- экспертная оценка деятельности в процессе учебной и производственной практики.

	
	· выбор способов обработки поверхностей и технологически грамотное назначение технологической базы;
	

	
	· расчет режимов резания в соответствии с нормативами;
	

	
	· точность наладки на необходимый режим обработки станков и оборудования, применяемых в работе;
	

	
	· выполнение токарной обработки на универсальных токарных станках типовых деталей по 8-11 квалитетам и сложных деталей по 12-14 квалитетам в соответствии с технологическими требованиями и нормами техники безопасности;
	

	
	· выполнение токарной обработки тонкостенных деталей с толщиной стенки до 1 мм и длиной до 200 мм, длинных валов и винтов, всех видов резьб, глубоких отверстий, крупногабаритных деталей на универсальных станках в соответствии с технологическими требованиями и нормами техники безопасности;
	

	
	· выполнение токарной обработки деталей по 7-10 квалитетам на специализированных станках, налаженных для обработки определенных деталей, в соответствии с технологическими требованиями и нормами техники безопасности;
	

	
	· выполнение токарной обработки деталей со сложной установкой в соответствии с технологическими требованиями и нормами техники безопасности;
	

	
	· управление различными токарно-центровыми и другими крупногабаритными станками под руководством токаря более высокой квалификации в соответствии с технологическими требованиями и нормами техники безопасности;
	

	
	· выполнение токарных работ методом совмещенной плазменно-механической обработки под руководством токаря более высокой квалификации в соответствии с технологическими требованиями и нормами техники безопасности;
	

	
	· обработка и доводка сложных деталей по 7 - 10 квалитетам на универсальных токарных станках, а также с применением метода совмещенной плазменно-механической обработки в соответствии с технологическими требованиями и нормами техники безопасности;
	

	
	· обработка и доводка деталей из типовых материалов, в т.ч. труднообрабатываемых высоколегированных и жаропрочных материалов, цветных сплавов и неметаллических материалов в соответствии с технологическими требованиями и нормами техники безопасности.
	

	ПК.1.2. Проверять качество выполненных токарных работ.


	· выбор измерительного и контролирующего инструмента в зависимости от назначения, точности изготовления и габаритов детали, типа производства;
	Формы контроля:

индивидуальный, групповой и фронтальный.

Текущий контроль:

- выполнение индивидуальных домашних заданий;

- тестирование;

- опрос;
- выполнение лабораторных работ и их защита;
- выполнение практических занятий и их защита.
Итоговый контроль:

- экспертная оценка деятельности в процессе учебной и производственной практики.

	
	· эксплуатация измерительных и контролирующих инструментов в соответствии с правилами и технологией контроля качества обработанных деталей;
	

	
	· точность определения годности детали, определения вида брака.
	


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

	Результаты

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

	1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.
	- аргументированность и полнота объяснения сущности и социальной значимости будущей профессии;
	· наблюдение и оценка на занятиях, в процессе учебной и производственной практики;

	
	- активность, инициативность решения профессиональных задач;

	· наблюдение и оценка на занятиях, в процессе учебной и производственной практики;

	
	
	· оценка портфолио работ и документов, положительных отзывов по итогам производственной практики;

	2. Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем.
	· результативность самостоятельного осуществления деятельности, цели которой определены руководителем;
	· оценка решения ситуационных задач, самостоятельного выполнения заданий;

	
	· результативность самостоятельного применения способов деятельности, определенных руководителем;
	· оценка решения ситуационных задач, самостоятельного выполнения заданий;

	3. Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы.
	· адекватность анализа рабочей ситуации;
	· оценка решения ситуационных задач, самостоятельного выполнения заданий;
· оценка самоанализа деятельности при решении ситуационных задач;

	
	· адекватность самоконтроля при выполнении деятельности;
	· оценка портфолио работ и документов

· оценка самоанализа деятельности при решении ситуационных задач;

	
	· своевременность и целесообразность коррекции собственной деятельности;
	· оценка решения ситуационных задач, самостоятельного выполнения заданий;
· оценка самоанализа деятельности при решении ситуационных задач;

	
	· ответственное отношение к выполнению работы и ее результатам;
	· оценка решения ситуационных задач, самостоятельного выполнения заданий в процессе учебной и производственной практики;
· оценка самоанализа деятельности при решении ситуационных задач;

	4. Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач. 
	· оперативность и самостоятельность в поиске информации;
	· оценка самостоятельных работ (рефератов, докладов, презентаций и т.п.);

	
	· целесообразность выбора источников информации;
	· оценка самостоятельных работ (рефератов, докладов, презентаций и т.п.);

	
	· эффективное выполнение профессиональных задач с использованием найденной информации;
	· оценка самостоятельных работ (рефератов, докладов, презентаций и т.п.);

	5. Использовать 

информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.
	· самостоятельность и активность в применении ресурсов сети Интернет и электронных обучающих материалов для решения профессиональных задач;
	· оценка решения ситуационных задач;

	
	· правильность выбора и применения лицензионного программного обеспечения при оформлении документации, необходимой для осуществления профессиональной деятельности;
	· оценка самостоятельно оформленной документации;

	6. Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, клиентами.
	· заинтересованность в достижении общего результата групповой деятельности;
	· наблюдение и оценка в процессе осуществления групповой деятельности;

	
	· эффективность выполнения своей роли в групповой деятельности;
	· наблюдение и оценка в процессе осуществления групповой деятельности в процессе учебной и производственной практики;

· оценка самоанализа своей роли в групповой деятельности;

	
	· соблюдение правил деловой культуры при общении с коллегами, руководством, клиентами;
	· наблюдение и оценка  на занятиях, в процессе учебной и производственной практики;

	7. Исполнять воинскую обязанность, в том числе с применением полученных профессиональных знаний (для юношей).
	· самостоятельность выбора военной специальности с учетом полученной профессии;
	· анкетирование;

	
	· аргументированность и полнота высказываемых суждений о необходимости исполнения воинской обязанности;
	· наблюдение и оценка на занятиях по физической культуре и БЖ;

	
	· соответствие уровня развития физических качеств возрасту;
	· оценка выполнения контрольных нормативов на занятиях по физической культуре;

	
	· освоение основ военной службы.
	· наблюдение и оценка  на занятиях по физической культуре и БЖ.
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