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1. ПАСПОРТ РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ

1.1. Аннотация к рабочей программе

Настоящая рабочая программа профессионального модуля ПМ.03 Участие во внедрении технологических процессов изготовления деталей машин и осуществление технического контроля разработана в соответствии в соответствии с требованиями федерального государственного стандарта среднего профессионального образования и является частью программы подготовки специалистов среднего звена.


Программа профессионального модуля обеспечивает подготовку специалистов среднего звена для вида профессиональной деятельности - участие во внедрении технологических процессов изготовления деталей машин и осуществление технического контроля. 


Сферой деятельности выпускников являются: создание новых и применение современных производственных процессов и технологий; применение современных методов проектирования.
1.2. Требования к результатам освоения: компетенциям, приобретаемому практическому опыту, знаниям и умениям
Результатом освоения данного профессионального модуля является освоение студентами следующих компетенций, практического опыта, знаний и умений:

	Результаты освоения


	Основные показатели

оценки результата

	ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.
	самостоятельно организует собственные приемы  обучения  

	ОК 2. Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество.
	определяет стратегию решения проблемы, разбивает поставленную цель на задачи 



	ОК 3. Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность.
	анализирует рабочую ситуацию в соответствии с заданными критериями, указывая на соответствие (несоответствие) эталонной ситуации

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

	
	владеет способами систематизации информации

	
	интерпретирует полученную информацию в контексте своей деятельности

	ОК 6. Работать в коллективе и команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, потребителями.
	обучает членов группы (команды) рациональным приемам по организации деятельности для  эффективного выполнения лабораторной работы

	ОК 7. Брать на себя ответственность за работу членов команды (подчиненных), за результат выполнения заданий.
	осознает степень персональной ответственности за результат выполнения заданий, прогнозирует последствия принятого решения.

	ОК 9. Ориентироваться в условиях частой смены технологий в профессиональной деятельности.
	использует актуальную нормативно-правовую документацию по специальности

	
	владеет современной  научной и профессиональной  терминологией

	
	выбирает эффективные технологии и рациональные способы выполнения профессиональных задач

	ПК 3.1. Участвовать в реализации технологического процесса по изготовлению деталей.
	участие в подборе способа контроля согласно технической документации.

	ПК 3.2. Проводить контроль соответствия качества деталей требованиям технической документации.
	Выполняет контроль макро и микро геометрии деталей при помощи универсальных средств измерения. 

Проводит неразрушающий контроль.

Проводит контроль посредством автоматизированных измерительных машин.

	Должен знать
	

	основные принципы наладки оборудования, приспособлений, режущего инструмента;
	Описывает принципы наладки оборудования.

Описывает принципы наладки приспособлений.

Описывает принципы наладки режущего инструмента.

	основные признаки объектов контроля технологической дисциплины;           
	Называет основные параметры макрогеометрии детали.

Называет основные параметры микрогеометрии детали.

	основные методы контроля качества детали;                              
	Перечисляет универсальные средства измерения.

Называет основные методы неразрушающего контроля.

	виды брака и способы его предупреждения;

	Перечисляет возможные виды брака.

Описывает способы предупреждения брака при изготовлении деталей.

	структуру технически обоснованной нормы времени;
	описывает методику расчета нормы технического времени

	основные признаки соответствия рабочего места требованиям, определяющим эффективное использование оборудования
	Называет основные признаки соответствия рабочего места требованиям, определяющим эффективное использование оборудования

	Должен уметь
	

	проверять соответствие оборудования,  

приспособлений, режущего и измерительного инструмента требованиям технологической документации;         
	Обозначает в технологической документации результаты испытания оборудования на точность.

Выполняет метрологический контроль измерительного инструмента.

	устранять нарушения, связанные с настройкой оборудования, приспособлений, режущего инструмента;
	Устраняет нарушения, связанные с настройкой оборудования.
Устраняет нарушения, связанные с настройкой приспособлений.
Устраняет нарушения, связанные с настройкой режущего инструмента.

	определять (выявлять) несоответствие 

геометрических параметров заготовки   требованиям технологической   документации;                         
	Определяет несоответствие 
геометрических параметров заготовки   требованиям технологической   документации.

	 выбирать средства измерения;  
	Подбирает средства измерений для определения годности деталей.

	определять годность размеров, форм, расположения и шероховатости  поверхностей деталей;                 
	Определяет годность размеров деталей.
Определяет годность форм деталей.
Определяет годность расположения деталей.
Определяет годность шероховатости  поверхностей деталей.

	анализировать причины брака, разделять брак на исправимый и неисправимый;
	Проводит анализ причин брака.

Определяет вид брака – исправный или неисправный.

	рассчитывать нормы времени
	Рассчитывает нормы времени.

	Иметь практический опыт        
	

	участия в реализации технологического процесса по изготовлению деталей
	Разрабатывает технологические процессы по изготовлению деталей.

	проведения контроля соответствия требованиям  качества деталей требованиям  технической документации
	Контролирует геометрические параметры соответствия деталей требованиям  технической документации


1.3. Виды учебной работы и объем часов 
	Вид учебной работы
	Объем часов

по учебному плану

	Максимальная учебная нагрузка 
	480

	Обязательная учебная нагрузка 
	324

	в том числе:
	

	     теоретическое обучение
	134

	     лабораторные занятия
	90

	     практические занятия
	70

	     курсовой проект 
	30

	Консультации
	32

	Самостоятельная работа 
	124

	Практика по профилю специальности
	144 час. / 4 нед.

	Промежуточная  аттестация проводится в форме: 
по ПМ.03 Участие во внедрении технологических процессов изготовления деталей машин и осуществление технического контроля – экзамен;

по МДК.03.01 Реализация технологических процессов изготовления деталей - дифференцированный зачет;

по МДК.03.02 Контроль соответствия качества деталей требованиям технической документации - дифференцированный зачет;

по ПП.03.01 Практика по профилю специальности - дифференцированный зачет.


2.  ТЕМАТИЧЕСКИЙ ПЛАН И ТЕОРЕТИЧЕСКОЕ ОБУЧЕНИЕ УЧЕБНОГО МАТЕРИАЛА
	Наименование разделов, 

МДК и тем
	Теоретическое обучение учебного материала
	Домашнее

задание
	Объем

часов

	Раздел ПМ 1


	Реализация технологических процессов изготовления деталей
	
	

	МДК 03.01
	Реализация технологических процессов изготовления деталей
	
	

	Тема 1.1. Точность механической обработки.


	Теоретическое обучение
Введение.

Показатели качества изделия.

Качество деталей.

Точность механической обработки.
	ДИ 5 стр. 3

ДИ 5 стр. 5

ДИ 5 стр. 5

ДИ 5 стр.15
	2

2

2

2

	Тема 1.2. Точность станков инструмента и приспособлений.

	Теоретическое обучение
Классификация погрешностей обработки.

Геометрическая точность станков.

Влияние различных факторов на точность обработки.

Точность режущего инструмента.

Точность приспособлений.
	
ДИ 5 стр.15

ДИ 5 стр.15

ДИ 5 стр.23

ДИ 5 стр.29

ДИ 5 стр.29
	2

2

2

2

2

	
	Практические занятия:
Практическая работа №1. Расчет геометрической точности станка.
	
	2

	
	Самостоятельная работа
Подготовка презентации, доклада. Технологическая система СПИД.
	
	12

	Тема 1.3. Жесткость технологической упругой системы.
 
	Теоретическое обучение
Погрешности измерений.

Жесткость технологической упругой системы

Расчет погрешностей обработки вызываемых деформациями системы.

Жесткость как технологический фактор.
	ДИ 5 стр.30

ДИ 5 стр.34

ДИ 5 стр.40

ДИ 5 стр.47
	2

2

2

2*

	
	Практические занятия:
Практическая работа №2. Расчет погрешностей обработки вызываемых деформациями системы.
	ДИ 5 стр.86
	2

	
	Самостоятельная работа
Подготовка презентации, доклада. Виды базирования деталей в приспособлении
	
	12


	Тема 1.4 Температурные деформации технологической системы. 
	Теоретическое обучение
Температурные деформации инструмента.

Температурные деформации станков.

Температурные деформации обрабатываемых деталей.

Расчет погрешностей обработки вызванных влиянием температурных деформаций.
	ДИ 5 стр.95

ДИ5 стр.111

ДИ 5 стр.119

ДИ 5 стр.123
	2

2

2

2

	
	Практические занятия:
Практическая работа №3. Расчет погрешностей вызываемых деформациями инструмента и станка.

Практическая работа №4. Расчет погрешностей обработки вызванных влиянием температурных деформаций. 

Практическая работа №4. Расчет погрешностей обработки вызванных влиянием температурных деформаций.
	ДИ 5 стр.123

ДИ 5 стр.123 

ДИ 5 стр.123
	2
2

2

	
	Самостоятельная работа
Подготовка презентации, доклада. Тепловые деформации системы СПИД
	
	12

	Тема 1.5. Размерный износ инструмента.
	Теоретическое обучение
Стойкость инструмента и его износ.

Зависимость износа от различных факторов.

Расчет погрешностей обработки, вызываемых износом инструмента.
	ДИ 5 стр.130

ДИ 5 стр.133

ДИ 5 стр.136
	2

2
2

	
	Практические занятия:
Практическая работа №5. Расчет погрешностей обработки, вызываемых износом инструмента.
	
	2

	
	Самостоятельная работа
Подготовка презентации, доклада. Износ инструмента.
	
	12

	Тема 1.6. Качество поверхности и внутренние напряжения.
	Теоретическое обучение
Геометрические характеристики обработанной поверхности

Внутренние напряжения.

 Возникновение остаточных напряжений.

Влияние качества поверхности на эксплуатационные свойства. 

Достижение заданного качества поверхности.
	ДИ 5 стр.150

ДИ 5 стр.150

ДИ 5 стр.150

ДИ 5 стр.163

ДИ 5 стр.163
	2

2

2
2

2

	Тема 1.7. Статистические методы исследования точности обработки.
	Теоретическое обучение
Погрешности систематические.

 Погрешности случайные.

Метод кривых распределения.

 Метод точечных диаграмм.

 Связь между точечными диаграммами и кривыми распределения.

Исходные данные для разработки статистических таблиц.
	ДИ 5 стр.171

ДИ 5 стр.171

ДИ 5 стр. 175

ДИ 5 стр. 175

ДИ 5 стр. 175

ДИ 5 стр. 175
	2

2

2

2

2

2

	
	Практические занятия:
Практическая работа №6. Построение кривой распределения.
Практическая работа №6. Построение кривой распределения.
Практическая работа №7. Построение точечной диаграммы.
Практическая работа №7. Построение точечной диаграммы.
	ДИ 5 стр. 201

ДИ 5 стр. 201

ДИ 5 стр. 208 ДИ 5 стр. 208
	2

2

2

2

	Тема 2. Общие сведения о системе ADEM.
	Теоретическое обучение
Классификация САПР.

Основные понятия и определения

Перспективы развития САПР.

Системы управления MDC и ERP
	ДИ 2 стр12

ДИ 2 стр12

ДИ 2 стр16

ДИ 2 стр16
	2

2
2

2

	
	Самостоятельная работа
Подготовка презентации, доклада. Перспективы развития САПР
	
	14

	Тема 2.1. Проектирование моделей в CAD системе.

	Теоретическое обучение
Построение 2-х мерных моделей. 

Создание конструкторской документации

Основы твердотельного моделирования

Основы поверхностного моделирования

Основы гибридного моделирования
	ДИ 2 стр21

ДИ 2 стр21

ДИ 2 стр56

ДИ 2 стр65

ДИ 2 стр71
	2

2

2

2

2

	
	Лабораторные занятия:
	
	

	
	Лабораторная работа №1: Построение 2-х мерных моделей

Лабораторная работа №1: Построение 2-х мерных моделей

Лабораторная работа №2: Создание конструкторской документации

Лабораторная работа №2: Создание конструкторской документации

Лабораторная работа №3: Построение 3-х мерных моделей c использованием твердотельного моделирования

Лабораторная работа №3: Построение 3-х мерных моделей c использованием твердотельного моделирования

Лабораторная работа №3: Построение 3-х мерных моделей c использованием твердотельного моделирования

Лабораторная работа №4: Построение 3-х мерных моделей c использованием поверхностного моделирования

Лабораторная работа №4: Построение 3-х мерных моделей c использованием поверхностного моделирования

Лабораторная работа №4: Построение 3-х мерных моделей c использованием поверхностного моделирования

Лабораторная работа №5: Построение 3-х мерных моделей c использованием гибридного моделирования

Лабораторная работа №5: Построение 3-х мерных моделей c использованием гибридного моделирования

Лабораторная работа №5: Построение 3-х мерных моделей c использованием гибридного моделирования
	ДИ 2 стр30

ДИ 2 стр30

ДИ 2 стр38

ДИ 2 стр38

ДИ 2 стр80

ДИ 2 стр80

ДИ 2 стр80

ДИ 2 стр108

ДИ 2 стр108

ДИ 2 стр108

ДИ 2 стр112

ДИ 2 стр112 ДИ 2 стр112
	2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

	Тема 2.2. Системы векторизации изображения
	Теоретическое обучение
Основные понятия и определения по векторизации.

Системы векторизации изображения. 

Перевод растрового изображения в векторный вид.
	ДИ 2 стр125

ДИ 2 стр125

ДИ 2 стр125
	2

2

2

	
	Лабораторные занятия:
Лабораторная работа №6: Перевод растрового изображения в векторный вид

Лабораторная работа №6: Перевод растрового изображения в векторный вид

Лабораторная работа №7: Передача данных между САПР

Лабораторная работа №7: Передача данных между САПР
	ДИ 2 стр125

ДИ 2 стр130
	2

2

2

2

	Тема 2.3. Разработка управляющих программ УП к станкам с ЧПУ в CAM системе.
	Теоретическое обучение
Основные термины и определения в САМ.

Структура и алгоритм работы в модуле.

Оптимизация УП к станкам с ЧПУ


	ДИ 2 стр132

ДИ 2 стр132

ДИ 2 стр132
	2

2
2

	
	Лабораторные занятия:
Лабораторная работа №8: Разработка УП на 2-х координатную обработку

Лабораторная работа №8: Разработка УП на 2-х координатную обработку

Лабораторная работа №8: Разработка УП на 2-х координатную обработку

Лабораторная работа №9: Разработка УП на 2,5 , Z-level обработку 3-х мерных моделей

Лабораторная работа №9: Разработка УП на 2,5 , Z-level обработку 3-х мерных моделей

Лабораторная работа №9: Разработка УП на 2,5 , Z-level обработку 3-х мерных моделей

Лабораторная работа №10: Разработка УП на токарную группу оборудования

Лабораторная работа №10: Разработка УП на токарную группу оборудования

Лабораторная работа №10: Разработка УП на токарную группу оборудования

Лабораторная работа №11: Разработка УП на фрезерную группу оборудования

Лабораторная работа №11: Разработка УП на фрезерную группу оборудования

Лабораторная работа №11: Разработка УП на фрезерную группу оборудования

Лабораторная работа №12: Оптимизация УП к станкам с ЧПУ

Лабораторная работа №12: Оптимизация УП к станкам с ЧПУ

Лабораторная работа №12: Оптимизация УП к станкам с ЧПУ
	ДИ 2 стр138

ДИ 2 стр158

ДИ 2 стр152

ДИ 2 стр156

ДИ 2 стр157
	2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

	
	Самостоятельная работа
Подготовка презентации, доклада. MDC и ERP системы, как системы верхнего уровня
	
	14

	Тема 2.4. Постпроцессор.
	Теоретическое обучение
Назначение, алгоритм работы, структура построения постпроцессора.

Создание и отладка постпроцессора

Системы автоматизированного проектирования технологических процессов. 

Принципы работы в системе. 

Структура электронного ТП, его особенности
	ДИ 2 стр175

ДИ 2 стр175

ДИ 2 стр180

ДИ 2 стр180

ДИ 2 стр180
	2

2

2

2

2

	
	Лабораторные занятия:
Лабораторная работа №13: Создание и отладка постпроцессора

Лабораторная работа №13: Создание и отладка постпроцессора

Лабораторная работа №13: Создание и отладка постпроцессора

Лабораторная работа №13: Создание и отладка постпроцессора

Лабораторная работа №14: Разработка технологического процесса автоматизированным способом

Лабораторная работа №14: Разработка технологического процесса автоматизированным способом

Лабораторная работа №14: Разработка технологического процесса автоматизированным способом

Лабораторная работа №15: Основные операции при работе с архивом данных
	ДИ 2 стр175

ДИ 2 стр200

ДИ 2 стр223
	2

2

2

2

2

2

2

2

	
	Самостоятельная работа
Подготовка презентации, доклада. Симуляторы обработки
	
	14

	Примерная тематика курсовых проектов
1. Разработка технологического процесса автоматизированным способом деталей типа "Вал";
2. Разработка технологического процесса автоматизированным способом деталей типа "Втулка";

3.    Разработка технологического процесса автоматизированным способом типа "Корпус";
	
	

	Консультации по курсовому проектированию
	1. Построение 2х мерной модели

2. Создание конструкторской документации

3. Построение 3х мерной модели с использованием твердотельного моделирования

4. Построение 3х мерной модели с использованием поверхностного моделирования

5. Построение 3х мерной модели с использованием гибридного моделирования

6. Перевод растрового изображения в векторное

7. Передача данных между САПР

8. Разработка УП на 2х мерную обработку

9. Разработка УП на 2,5 Z-level обработку

10. Разработка УП на токарную группу оборудования

11. Разработка УП на фрезерную группу оборудования

12. Оптимизация УП к станкам с ЧПУ

13. Создание и отладка постпроцессора

14. Разработка техпроцесса автоматическим способом

15. Основные операции при работе с архивом данных
	
	2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

	Раздел 2
	Контроль соответствия качества деталей требованиям технической документации
	
	

	МДК 03.02
	Контроль соответствия качества деталей требованиям технической документации
	
	

	Тема 2.1. Сущность управления качеством


	Теоретическое обучение
Организация, координация и регулирование процесса управления качеством

Формирование качества изделий при проектировании 

Обеспечение качества продукции в процессе производства
	ОИ1Стр.69

ОИ2Стр.107

ДИ2Стр.198
	2

2

2

	Тема 2.2.Принципы организации технического контроля в машиностроении


	Теоретическое обучение
Контроль качества продукции в машиностроении

Выбор средств измерения и контроля

Универсальные средства измерений

Автоматизация контроля качества продукции
	ОИ1 Стр. 56

ОИ2 Стр. 63

ДИ1Стр.104

ОИ2Стр.273
	2

2

2

2

	
	Практические занятия
Практическое занятие № 1 Измерение индикаторами часового типа

Практическое занятие № 2 Измерение микрометрами

Практическое занятие № 3 Измерение цифровыми измерительными устройствами

Практическое занятие № 4 Измерение цифровыми измерительными устройствами

Практическое занятие № 5 Измерение цифровыми измерительными устройствами

Практическое занятие № 6 Неразрушающий контроль Рентгенографический контроль

Практическое занятие № 7 Неразрушающий контроль Ультразвуковой контроль

Практическое занятие № 8 Неразрушающий контроль Акустический контроль

Практическое занятие № 9 Неразрушающий контроль. Вихретоковый контроль

Практическое занятие № 10 Неразрушающий контроль Контроль физико - химических свойств материалов

Практическое занятие № 11 Основные принципы построения САК

Практическое занятие № 12 LED-индикатор и «обнуление» энкодеров.
Практическое занятие № 13 Калибровка щупа.
	отчет

отчет 

отчет

отчет

отчет

отчет

отчет

отчет

отчет

отчет

отчет

отчет

отчет
	2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

	
	Лабораторные занятия
Лабораторное занятие № 1 Методы компенсации радиуса сферы 
Лабораторное занятие № 2 Измерение геометрических элементов.

   Лабораторное занятие № 3 Измерение плоскостей, 

   Лабораторное занятие № 4 Измерение окружностей, геометрических точек,

   Лабораторное занятие № 5 Измерение линий цилиндров и конусов.
	отчет

отчет

отчет

отчет

отчет
	2

2

2

2

2

	
	Практические занятия
  Практическое занятие № 14 Конструирование точек линий, окружностей и плоскостей

  Практическое занятие № 15 Работа с CAD моделями

  Практическое занятие № 16 Работа с CAD моделями

  Практическое занятие № 17 Открытие или импорт CAD-моделей

  Практическое занятие № 18 Привязка системы координат к CAD-модели (базирование).
	отчет

отчет

отчет

отчет

отчет
	2

2

2

2

2

	
	Самостоятельная работа
Подготовка презентации по темам "Штангенциркули", "Штангенрейсмасы"

Подготовка презентации по темам "Универсальные СИ", "Штангенглубиномеры"

Подготовка презентации по темам "Микрометры", "Калибры гладкие", "Калибры резьбовые"

Подготовка презентации по темам "Индикаторы часового типа", "Цифровые измерительные устройства"
	
	8

8

10

8

	Тема 2. 3. Процессы технологического обеспечения качества 
	Теоретическое обучение
Настройка, наладка, регулирование и опытная проверка оборудования машиностроительного производства. 

Методы диагностики оборудования. 

Прогнозирование износа узлов и деталей машин.
	ОИ1Стр.247

ОИ2Стр.107

ОИ2Стр.107
	2

2

2

	
	Практические занятия
Практическое занятие №19 Опытная проверка оборудования.
Практическое занятие №20 Опытная проверка оборудования.
	отчет

отчет
	2

2

	Тема 2.4. Техническое законодательство как основа по стандартизации продукции
	Теоретическое обучение
Понятие о техническом регулировании
Понятие о технических регламентах
	ОИ1Стр.146

ОИ2Стр.233
	2
2

	
	Практические занятия
Практическое занятие №21 Анализ схемы сертификации  продукции, предусмотренной российскими правилами, в отношении их соответствия рекомендациям ИСО

Практическое занятие №22 Структура технического регламента
Практическое занятие №23 Анализ отраслевых стандартов
	отчет

отчет

отчет
	2
2

2

	Тема 2.5. Инженерно-технический подход обеспечения качества
	Теоретическое обучение
Исходные данные обеспечения качества деталей

Этапы содержания качества

Разработка систем обеспечения качества
	ОИ1 Стр. 69

ОИ2Стр.187

ОИ2Стр.187
	2

2

2

	
	Практические занятия
Практическое занятие №24 Разработка последовательности и содержания этапов обеспечения качества деталей

Практическое занятие №25 Разработка последовательности и содержания этапов обеспечения качества деталей
	отчет

отчет
	2

2

	Практика  по профилю специальности

Виды работ:
Производственная структура предприятия. Характеристика основных и вспомогательных производств. 

Обслуживающее производство. Функции цехов и отделов и их взаимосвязь. 

Функции, задачи, структура отдела и всех его подразделений,

Взаимосвязь с остальными службами предприятия.

Порядок и последовательность проектирования технологических процессов, технологической оснастки и разработки программ

Внесение изменений в технологическую и конструкторскую документацию.

Рационализаторская и изобретательская работа в ОГТ.

Участие технологической службы во внедрении прогрессивной технологии, механизации и автоматизации производственных процессов, в снижении трудоёмкости в цехах, а также в снижении норм расхода материала при изготовлении деталей в цехах.

Работа технолога ОГТ по соблюдению технологии изготовления деталей в цехах, выявлению причин брака и принятию мер по его предупреждению.

Анализ технологических процессов, применяемых в цехе, предложения по их дальнейшему совершенствованию.

Реализация технологического процесса автоматизированным способом деталей различного типа

Изучение последовательности и содержания этапов обеспечения качества деталей
Контроль измерения качества деталей универсальными средствами измерений
Неразрушающий контроль измерения качества деталей
Автоматизация контроля качества продукции
Анализ схемы сертификации  продукции, предусмотренной российскими правилами, в отношении их соответствия рекомендациям ИСО
	
	144 час./4 нед.


Знаком * обозначаются часы теоретического обучения,  которые могут быть скорректированы (сокращены) в педагогической нагрузке на учебный год, при этом соответствующие дидактические единицы переносятся в содержание других учебных занятий или на самостоятельную работу, не нарушая содержания дисциплины в целом.
3. условия реализации  ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ
3.1. Требования к минимальному материально-техническому обеспечению
Реализация профессионального модуля предполагает наличие кабинета технологии машиностроения; мастерских слесарных, механических, участок станков с ЧПУ; лабораторий метрологии, стандартизации и сертификации, процессов формообразования инструментов, технологического оборудования и оснастки, автоматизированного проектирования технологических процессов и  программирования станков с ЧПУ.
Оборудование учебного кабинета и рабочих мест кабинета: 

1. Оборудование учебного кабинета и рабочих мест кабинета «Технологии машиностроения»: технические средства обучения (компьютеры, программное обеспечение, DVD, мультимедийный проектор) и дидактические материалы (комплект лабораторно-практических работ, карточки-задания), учебно-наглядные пособия (макеты штангенциркуля, микрометра, угломера универсального), техническая документация и учебная и справочная литература, средства информации.

2. Оборудование мастерской и рабочих мест мастерской «Участок станков с ЧПУ»: основное и вспомогательное технологическое оборудование  (станки токарные, фрезерные, сверлильные, многофункциональные, с программным управлением), расходные материалы, натуральные образцы, техническая документация, учебная и справочная литература, средства информации:

2.1. Сертифицированный центр технического обучения HTEC HAAS Technical Education Center при  ЧЭМК:

- токарный обрабатывающий центр с ЧПУ SL-20-THE с прутковым податчиком + автоматический ловитель деталей + система приводного инструмента и ось С (2008 г., фирма HAAS, США);

- фрезерный обрабатывающий центр с ЧПУ VF-2DHE с Системой электронных шурупов для выставления инструмента и привязки к заготовке WIPS + поворотный стол с ЧПУ (4-ая ось) HRT-160 (2008 г., фирма HAAS, США).

2.2. Токарно-фрезерные мастерские:

- токарно-винторезные станки с ЧПУ 16А20Ф3С49 (2005 г., Россия);

- широкоуниверсальные фрезерные станки Ф32Ш (2004 г., г. Орша, Белоруссия);

- радиально-сверлильные станки 2532 (1993 г., Россия).

3. Оборудование лаборатории и рабочих мест лаборатории «Автоматизированного проектирования технологических процессов и программирования станков с ЧПУ»:

3.1. Учебно-методический комплекс «Станки с ЧПУ и CAD/CAM-системы»:

- настольный фрезерный станок с ЧПУ серии KOSY3 Massiv;

- малогабаритный токарный станок;

- интегрированная CAD/CAM/CAE-система ADEM;

- специализированное симмуляционное программное обеспечение MTS;

- программный комплекс для обучения технологическому программированию систем ЧПУ – SinuTrain;

- программный комплекс KELLER CNC Plus Training (точение)/(фрезерование) для формирования программ обработки деталей и обучения на токарных/фрезерных станках с ЧПУ;

- набор учебно-методических материалов: сборник практических и лабораторных работ; комплект фолий; учебное пособие «Основы программирования фрезерных станков с ЧПУ KOSY3 серии Massiv»; учебное пособие «Основы программирования обработки на токарных и фрезерных станках с ЧПУ»; комплект учебной видеоинформации;

- набор демонстрационного оборудования для проведения занятий.

Реализация профессионального модуля предполагает обязательную производственную практику.

Оборудование и технологическое оснащение рабочих мест:
- специализированное симмуляционное программное обеспечение MTS;

- программный комплекс для обучения технологическому программированию систем ЧПУ – SinuTrain;

- программный комплекс KELLER CNC Plus Training (точение)/(фрезерование) для формирования программ обработки деталей и обучения на токарных/фрезерных станках с ЧПУ;

- набор учебно-методических материалов: сборник практических и лабораторных работ; комплект фолий; учебное пособие «Основы программирования фрезерных станков с ЧПУ KOSY3 серии Massiv»; учебное пособие «Основы программирования обработки на токарных и фрезерных станках с ЧПУ»; комплект учебной видеоинформации;

- набор демонстрационного оборудования для проведения занятий.
3.2. Требования к минимальному информационному обеспечению обучения
ОИ - основные источники:
1. Лифиц И.М. Стандартизация, метрология и сертификация : учеб. для вузов.- М.: Юрайт-Издат, 2012

2. Практический курс работы в модуле ADEM CAD. – М: Адем, 2015

3. Шандров Б.В.и др. Автоматизация производства (металлообработка): учеб. для НПО.- М.: ИРПО: Изд. центр «Академия», 2012.
ДИ - дополнительные источники:

1. Быков А.В. ADEM CAD/CAM Черчение, моделирование СПб: БВХ,2013
2. Электронный ресурс: http://www.mashportal.ru
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