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1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА РАБОЧЕЙ ПРОГРАММЫ
ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

«ПМ. 03 РАЗРАБОТКА И РЕАЛИЗАЦИЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ В МЕХАНОСБОРОЧНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ»

код и наименование модуля

1.1. Цель и планируемые результаты освоения профессионального модуля 

В результате изучения профессионального модуля обучающихся должен освоить основной вид деятельности Разработка и реализация технологических процессов в механосборочном производстве и соответствующие ему общие компетенции и профессиональные компетенции:

1.2.2. Перечень компетенцийПеречень профессиональных компетенций

	Код
	Наименование профессиональных компетенций

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

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

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

	ПК 3.4.
	Реализовывать технологический процесс сборки изделий машиностроительного производства

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

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


В результате освоения профессионального модуля студент должен:

	иметь практический опыт
	использования шаблонов типовых схем сборки изделий;
выбора способов базирования соединяемых деталей;

выбора технологических маршрутов для соединений из базы разработанных ранее;
поиска и анализа необходимой информации для выбора наиболее подходящих технологических решений;
разработки технических заданий на проектирование специальных технологических приспособлений;
применения конструкторской документации для разработки технологической документации;

реализации управляющих программ для автоматизированной сборки изделий на станках с ЧПУ;
применения технологической документации для реализации технологии сборки с помощью управляющих программ;

организации эксплуатации технологических сборочных приспособлений в соответствии с задачами и условиями процесса сборки;
сопоставления требований технологической документации и реальных условий технологического процесса;

разработки и составления планировок участков сборочных цехов;
применения систем автоматизированного проектирования для разработки планировок

	уметь
	определять последовательность выполнения работы по сборке узлов или изделий;
выбирать способы базирования деталей при сборке узлов или изделий;

выбирать оптимальные технологические решения на основе актуальной нормативной документации и в соответствии с принятым процессов сборки;
оптимизировать рабочие места с учетом требований по эргономике, безопасности труда и санитарно-гигиенических норм для отрасли;

разрабатывать технологические схемы сборки узлов или изделий;
читать чертежи сборочных узлов;
использовать пакеты прикладных программ для разработки конструкторской документации и проектирования технологических процессов механосборочного производства;
выполнять сборочные чертежи и деталировки, а также чертежи общего вида в соответствии с Единой системой конструкторской документации (ЕСКД);
определять последовательность сборки узлов и деталей;
реализовывать управляющие программы для автоматизированной сборки узлов или изделий;
пользоваться технологической документацией при разработке управляющих программ по сборке узлов или изделий;

организовывать эксплуатацию технологических сборочных приспособлений в соответствии с задачами и условиями технологического процесса;
эксплуатировать технологические сборочные приспособления для удовлетворения требования технологической документации и условий технологического процесса;
осуществлять компоновку участка сборочного цеха согласно технологическому процессу;
применять системы автоматизированного проектирования и CAD технологии для разработки планировки

	знать
	технологические формы, виды и методы сборки;
принципы организации и виды сборочного производства;
этапы проектирования процесса сборки;
комплектование деталей и сборочных единиц;
последовательность выполнения процесса сборки;
виды соединений в конструкциях изделий;
подготовка деталей к сборке;
назначение и особенности применения подъемно-транспортного, складского производственного оборудования;
основы ресурсосбережения и безопасности труда на участках механосборочного производства
типовые процессы сборки характерных узлов, применяемых в машиностроении;
оборудование и инструменты для сборочных работ;
процессы выполнения сборки неподвижных неразъёмных и разъёмных соединений;
технологические методы сборки, обеспечивающие качество сборки узлов;
методы контроля качества выполнения сборки узлов;
требования, предъявляемые к конструкции изделия при сборке;
требования, предъявляемые при проверке выполненных работ по сборке узлов и изделий
основы инженерной графики;
этапы сборки узлов и деталей;
классификацию и принципы действия технологического оборудования механосборочного производства;
порядок проектирования технологических схем сборки;
виды технологической документации сборки;
правила разработки технологического процесса сборки;
виды и методы соединения сборки;
порядок проведения технологического анализа конструкции изделия в сборке;
виды и перечень технологической документации в составе комплекта по сборке узлов или деталей машин;
пакеты прикладных программ;

последовательность реализации автоматизированных программ;
коды и макрокоманды стоек ЧПУ в соответствии с международными стандартами;
основы автоматизации технологических процессов и производств;
приводы с числовым программным управлением и промышленных роботов;
технология обработки заготовки;
основные и вспомогательные компоненты станка;
движения инструмента и стола во всех допустимых направлениях;
элементы интерфейса, входные и выходные формы и информационные базы;

виды, типы, классификация и применение сборочных приспособлений;
требования технологической документации к сборке узлов и изделий;
применение сборочных приспособлений в реальных условиях технологического процесса и согласно техническим требованиям;
виды, порядок проведения и последовательность технологического процесса сборки в машиностроительном цехе;

основные принципы составления плана участков сборочных цехов;
правила и нормы размещения сборочного оборудования;
виды транспортировки и подъёма деталей;
виды сборочных цехов;
принципы работы и виды систем автоматизированного проектирования;
типовые виды планировок участков сборочных цехов;
основы инженерной графики и требования технологической документации к планировкам участков и цехов


1.2. Количество часов, отводимое на освоение профессионального модуля

Всего часов ________380_________________
в том числе в форме практической подготовки_______216________
Из них на освоение МДК________150_______
в том числе самостоятельная работа____4_____ 

практики, в том числе учебная ________108_________

   производственная _______108____
Промежуточная аттестация      _____14_____.
2. Структура и содержание профессионального модуля

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

	
	
	
	
	Обучение по МДК
	Практики

	
	
	
	
	Всего


	В том числе
	

	
	
	
	
	
	Лабораторных. и практических. занятий


	Курсовых работ (проектов)


	Самостоятельная работа

	Промежуточная аттестация
	Учебная


	Производственная



	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11

	ПК 3.1-

ПК 3.6
	Раздел Технологический процесс сборки изделий, его разработка, реализация и контроль, в том числе с применением систем автоматизированного проектирования
	150
	216
	150
	64
	28
	4
	
	108
	108

	
	Промежуточная аттестация
	14
	
	
	
	
	

	
	Всего:
	380
	216
	150
	64
	28
	4
	
	108
	108


2.2. Тематический план и содержание профессионального модуля (ПМ)
	Наименование разделов и тем профессионального модуля (ПМ), междисциплинарных курсов (МДК)
	Содержание учебного материала,

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

	1
	2
	3
	4
	5

	Раздел Технологический процесс сборки изделий, его разработка, реализация и контроль, в том числе с применением систем автоматизированного проектирования
	150
	
	

	Тема Основные понятия сборки узлов и изделий
	Содержание
	4
	ПК 3.1
ПК 3.2

ПК 3.3

ПК 3.4

ПК 3.5

ПК 3.6
	У 3.1.01
У 3.1.02

З 3.1.01-

З 3.1.09

У 3.2.01

У 3.2.02

З 3.2.01-

З 3.2.07

У 3.3.01-

У 3.3.05

З 3.3.01-

З 3.3.10

У 3.4.01

З 3.4.02

З 3.4.01-

З 3.4.08

У 3.5.01

У 3.5.02

З 3.5.01-

З 3.5.04

У 3.6.01

У 3.6.02

З 3.6.01-

З 3.6.07

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

	
	2. Классификация соединений деталей машин.
	
	
	

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

	
	4. Причины отклонений в размерных связях, возникающих при сборке узлов и изделий. Проявление отклонений формы, относительного поворота поверхностей деталей и расстояния между ними.
	
	
	

	
	5. Деформирование деталей в процессе сборки.
	
	
	

	
	6. Качество сборки: подготовка деталей к сборке, точность сборки, методы достижения заданной точности сборки, технический контроль качества сборки, окраска изделий.
	
	
	

	
	7. Погрешности измерений. Выбор и разработка методов и средств оценки точности геометрических показателей узлов и изделий.
	
	
	

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

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

	
	10. Основы ресурсосбережения и охраны труда на участках механосборочных производств.
	
	
	

	Тема Система автоматизированного проектирования CAD для создания объекта сборки
	Содержание
	2
	ПК 3.1

ПК 3.2

ПК 3.3

ПК 3.4

ПК 3.5

ПК 3.6
	У 3.1.01

У 3.1.02

З 3.1.01-

З 3.1.09

У 3.2.01

У 3.2.02

З 3.2.01-

З 3.2.07

У 3.3.01-

У 3.3.05

З 3.3.01-

З 3.3.10

У 3.4.01

З 3.4.02

З 3.4.01-

З 3.4.08

У 3.5.01

У 3.5.02

З 3.5.01-

З 3.5.04

У 3.6.01

У 3.6.02

З 3.6.01-

З 3.6.07

	
	1. Создание и редактирование объекта сборки.
	
	
	

	
	2. Редактирование геометрических объектов сборки.
	
	
	

	
	3. Основы трехмерного моделирования сборочного процесса. 
	
	
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	
	
	

	
	1. Практическое занятие «Создание и редактирование сборочного объекта» (по вариантам).
	2
	
	

	Тема Системы автоматизированного проектирования при выборе конструктивного исполнения сборочного инструмента, технологических приспособлений и оборудования
	Содержание
	6
	ПК 3.1

ПК 3.2

ПК 3.3

ПК 3.4

ПК 3.5

ПК 3.6
	У 3.1.01

У 3.1.02

З 3.1.01-

З 3.1.09

У 3.2.01

У 3.2.02

З 3.2.01-

З 3.2.07

У 3.3.01-

У 3.3.05

З 3.3.01-

З 3.3.10

У 3.4.01

З 3.4.02

З 3.4.01-

З 3.4.08

У 3.5.01

У 3.5.02

З 3.5.01-

З 3.5.04

У 3.6.01

У 3.6.02

З 3.6.01-

З 3.6.07

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

	
	2. Подбор конструктивного исполнения сборочного инструмента, приспособлений для сборки.
	
	
	

	
	3. Подбор оборудования с применением САПР.
	
	
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	
	
	

	
	1. Практическое занятие «Подбор конструктивного исполнения инструмента для сборки узлов или изделий с применением САПР» (по вариантам).
	2
	
	

	Тема Технология сборки соединений
	Содержание
	4
	
	

	
	1. Классификация соединений деталей при сборке.
	
	
	

	
	2.Сборка разъёмных соединений: резьбовых, шпоночных, шлицевых, неподвижных конических. Расчёт резьбового соединения.
	
	
	

	
	3. Сборка неразъёмных соединений: сборка соединений с гарантированным натягом, получаемых развальцовыванием, заклёпочных, сваркой, пайкой, склеиванием. Расчёт сборки неподвижного соединения с натягом.
	
	
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	
	
	

	
	1. Практическое занятие  «Расчёт болтового соединений».
	4
	
	

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

	Тема Системы автоматизированного проектирования при выполнении расчётов параметров сборки узлов или изделий
	Содержание
	4
	ПК 3.1

ПК 3.2

ПК 3.3

ПК 3.4

ПК 3.5

ПК 3.6
	У 3.1.01

У 3.1.02

З 3.1.01-

З 3.1.09

У 3.2.01

У 3.2.02

З 3.2.01-

З 3.2.07

У 3.3.01-

У 3.3.05

З 3.3.01-

З 3.3.10

У 3.4.01

З 3.4.02

З 3.4.01-

З 3.4.08

У 3.5.01

У 3.5.02

З 3.5.01-

З 3.5.04

У 3.6.01

У 3.6.02

З 3.6.01-

З 3.6.07

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

	
	2. Этапы выполнения расчёта технологических параметров сборочного процесса.
	
	
	

	
	3. Основы работы в CAE-системе: интерфейс, панели инструментов, входной язык системы, типы данных, ввод и редактирование формул, настройка параметров вычислений.
	
	
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	
	
	

	
	1. Практическое занятие «Расчёт параметров сборки изделия (по вариантам) CAE-системе».
	2
	
	

	Тема Сборка типовых сборочных единиц
	Содержание
	6
	ПК 3.1

ПК 3.2

ПК 3.3

ПК 3.4

ПК 3.5

ПК 3.6
	У 3.1.01

У 3.1.02

З 3.1.01-

З 3.1.09

У 3.2.01

У 3.2.02

З 3.2.01-

З 3.2.07

У 3.3.01-

У 3.3.05

З 3.3.01-

З 3.3.10

У 3.4.01

З 3.4.02

З 3.4.01-

З 3.4.08

У 3.5.01

У 3.5.02

З 3.5.01-

З 3.5.04

У 3.6.01

У 3.6.02

З 3.6.01-

З 3.6.07

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

	
	2. Сборка изделий с подшипниками: скольжения и качения. Виды, элементы подшипников, классы точности, поля допусков, применение, последовательность технологии сборки.
	
	
	

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

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

	
	5. Сборка зубчатых, червячных, цепных и ремённых передач. Виды передач, степени точности, методы обработки и порядок сборки.
	
	
	

	
	6. Балансировка деталей и узлов.
	
	
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	
	
	

	
	1. Практическое занятие «Определение последовательности сборочного процесса и содержания сборочных операций для изделий с подшипниками (по вариантам)».
	2
	
	

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

	
	3. Практическое занятие «Определение состава и последовательности выполнения операций сборки цилиндрической/конической зубчатой передачи (по вариантам)».
	
	
	

	Тема Основы разработки технологических процессов по сборке узлов и изделий
	Содержание
	4
	ПК 3.1

ПК 3.2

ПК 3.3

ПК 3.4

ПК 3.5

ПК 3.6
	У 3.1.01

У 3.1.02

З 3.1.01-

З 3.1.09

У 3.2.01

У 3.2.02

З 3.2.01-

З 3.2.07

У 3.3.01-

У 3.3.05

З 3.3.01-

З 3.3.10

У 3.4.01

З 3.4.02

З 3.4.01-

З 3.4.08

У 3.5.01

У 3.5.02

З 3.5.01-

З 3.5.04

У 3.6.01

У 3.6.02

З 3.6.01-

З 3.6.07

	
	1. Структура процесса сборки. Исходная информация для разработки технологического процесса. Последовательность разработки технологического процесса.
	
	
	

	
	2. Изучение и анализ исходной информации. Определение типа производства и организационной формы сборочного производства.
	
	
	

	
	3. Анализ технологичности конструкции изделия. Анализ базового (типового) технологического процесса сборки узлов и изделий.
	
	
	

	
	4. Размерный анализ собираемых изделий. Выбор методов обеспечения точности сборки. Разработка и анализ технологической схемы сборки.
	
	
	

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

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

	
	7. Выбор сборочного оборудования и средств технологического оснащения для осуществления сборочного процесса.
	
	
	

	
	8. Проверка качества сборки соединения.
	
	
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	
	
	

	
	1. Практическое занятие «Проведение анализа сборочной единицы (по вариантам) на технологичность».
	10
	
	

	
	2. Практическое занятие «Размерный анализ и определение рациональных методов обеспечения точности изделия или узла (по вариантам)».
	
	
	

	
	3. Практическое занятие «Размерный анализ и определение рациональных методов обеспечения точности изделия или узла (по вариантам)».
	
	
	

	
	4. Практическое занятие «Составление схемы общей и узловой сборки изделия (по вариантам)».
	
	
	

	
	5. Практическое занятие «Разработка технологического процесса сборки изделия (по вариантам)».
	
	
	

	Тема Классификация технологической документации по сборке изделий.
	Содержание
	4
	ПК 3.1

ПК 3.2

ПК 3.3

ПК 3.4

ПК 3.5

ПК 3.6
	У 3.1.01

У 3.1.02

З 3.1.01-

З 3.1.09

У 3.2.01

У 3.2.02

З 3.2.01-

З 3.2.07

У 3.3.01-

У 3.3.05

З 3.3.01-

З 3.3.10

У 3.4.01

З 3.4.02

З 3.4.01-

З 3.4.08

У 3.5.01

У 3.5.02

З 3.5.01-

З 3.5.04

У 3.6.01

У 3.6.02

З 3.6.01-

З 3.6.07

	
	1. Стандарты технологических процессов сборки узлов и изделий: ЕСТД (Единая система технологической документации) и ЕСТПП (Единая система технологической подготовки производства). ГОСТ23887-79 ЕСКД. Сборка. Термины и определения. ГОСТ 2.102-2013 ЕСКД. Виды и комплектность конструкторских документов. ГОСТ 3.1407-86 Единая система технологической документации (ЕСТД). Формы и требования к заполнению и оформлению документов на технологические процессы (операции), специализированные по методам сборки.
	
	
	

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

	
	3. Технологическая документация общего и специального назначения: карта эскизов, технологическая инструкция, маршрутная карта, карта технологического процесса, операционная кар​та, комплектовочная карта, ведомость оснастки и оборудования, ведо​мость сборки изделия, карта типового (группового) технологического процесса, карта типовой (групповой) операции.
	
	
	

	Тема Технологическая документация в условиях мелкосерийного и крупносерийного производств.
	Содержание
	4
	ПК 3.1

ПК 3.2

ПК 3.3

ПК 3.4

ПК 3.5

ПК 3.6
	У 3.1.01

У 3.1.02

З 3.1.01-

З 3.1.09

У 3.2.01

У 3.2.02

З 3.2.01-

З 3.2.07

У 3.3.01-

У 3.3.05

З 3.3.01-

З 3.3.10

У 3.4.01

З 3.4.02

З 3.4.01-

З 3.4.08

У 3.5.01

У 3.5.02

З 3.5.01-

З 3.5.04

У 3.6.01

У 3.6.02

З 3.6.01-

З 3.6.07

	
	1. Технологическая документация в условиях единичного (мелкосерийного) производства: технологические схемы сборки, карты маршрутной технологии и сборочный чертеж. 
	
	
	

	
	2. Технологическая документация в условиях массового (крупносерийного) производства: сборочный чертёж, технологические карты, комплектовочные карты и карты оснастки.
	
	
	

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

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	8
	
	

	
	1. Практическое занятие «Составление и оформление технологической схемы сборочного процесса узла (по вариантам)».
	
	
	

	
	2. Практическое занятие «Составление и оформление технологической карты сборочного процесса узла (по вариантам)».
	
	
	

	Тема Разработка маршрутной и операционной технологии сборки узлов или изделий
	Содержание 
	4
	ПК 3.1

ПК 3.2

ПК 3.3

ПК 3.4

ПК 3.5

ПК 3.6
	У 3.1.01

У 3.1.02

З 3.1.01-

З 3.1.09

У 3.2.01

У 3.2.02

З 3.2.01-

З 3.2.07

У 3.3.01-

У 3.3.05

З 3.3.01-

З 3.3.10

У 3.4.01

З 3.4.02

З 3.4.01-

З 3.4.08

У 3.5.01

У 3.5.02

З 3.5.01-

З 3.5.04

У 3.6.01

У 3.6.02

З 3.6.01-

З 3.6.07

	
	1. Анализ единичного и группового технологического процесса сборки и выбор необходимых операций.
	
	
	

	
	2. Маршрутная и операционная технологии сборочного процесса.
	
	
	

	
	3. Правила оформления карты маршрутной технологии, операционные карты, комплектовочные карты, карты оснастки сборки и ведомости сборки узлов или изделий.
	
	
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	
	
	

	
	1. Практическое занятие «Составление и оформление маршрутной карты сборки поршня».
	12
	
	

	
	2. Практическое занятие «Разработка и оформление операционной карты сборки изделия (по вариантам)».
	
	
	

	
	3. Практическое занятие «Разработка и оформление комплектовочной карты сборки изделия (по вариантам)».
	
	
	

	
	4. Практическое занятие «Составление ведомости сборки кондуктора».
	
	
	

	Тема Системы автоматизированного проектирования при разработке технологической документации по сборке узлов или изделий
	Содержание
	4
	ПК 3.1

ПК 3.2

ПК 3.3

ПК 3.4

ПК 3.5

ПК 3.6
	У 3.1.01

У 3.1.02

З 3.1.01-

З 3.1.09

У 3.2.01

У 3.2.02

З 3.2.01-

З 3.2.07

У 3.3.01-

У 3.3.05

З 3.3.01-

З 3.3.10

У 3.4.01

З 3.4.02

З 3.4.01-

З 3.4.08

У 3.5.01

У 3.5.02

З 3.5.01-

З 3.5.04

У 3.6.01

У 3.6.02

З 3.6.01-

З 3.6.07

	
	1.Системы автоматизированного проектирования технологического процесса в сборочном машиностроительном производстве: особенности, место САПР в машиностроительном производстве.
	
	
	

	
	2.Виды САПР, применяемые в сборочном технологическом процессе. CAD системы. 
	
	
	

	
	3.Особенности работы САПР и их применения для целей разработки технологической документации сборки изделий или узлов.
	
	
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	
	
	

	
	1. Практическое занятие «Оформление комплектовочной технологической карты в CAD-системе».
	8
	
	

	
	2. Практическое занятие «Оформление технологической карты в CAD-системе».
	
	
	

	Тема Основы для разработки планировок сборочных механических цехов
	Содержание
	6
	ПК 3.1

ПК 3.2

ПК 3.3

ПК 3.4

ПК 3.5

ПК 3.6
	У 3.1.01

У 3.1.02

З 3.1.01-

З 3.1.09

У 3.2.01

У 3.2.02

З 3.2.01-

З 3.2.07

У 3.3.01-

У 3.3.05

З 3.3.01-

З 3.3.10

У 3.4.01

З 3.4.02

З 3.4.01-

З 3.4.08

У 3.5.01

У 3.5.02

З 3.5.01-

З 3.5.04

У 3.6.01

У 3.6.02

З 3.6.01-

З 3.6.07

	
	1.Нормативная документация для разработки планировок сборочных цехов: правила и нормы СНиП СП 18.13330.2011Генеральные планы промышленных предприятий. Актуализированная редакция СНиП II-89-80* (с Изменением №1), ОНТП 14-93 Нормы технологического проектирования предприятий машиностроения, приборостроения и металлообработки. Механообрабатывающие и сборочные цехи.
	
	
	

	
	2. Технологические расчёты сборочных цехов мелкосерийного и крупносерийного сборочного производства. 
	
	
	

	
	3. Станкоёмкость и трудоёмкость сборочного процесса.
	
	
	

	Тема Расчёт и разработка плана размещения сборочного оборудования
	1. Состав и количество сборочного оборудования. Коэффициент загрузки оборудования.
	4
	ПК 3.1

ПК 3.2

ПК 3.3

ПК 3.4

ПК 3.5

ПК 3.6
	У 3.1.01

У 3.1.02

З 3.1.01-

З 3.1.09

У 3.2.01

У 3.2.02

З 3.2.01-

З 3.2.07

У 3.3.01-

У 3.3.05

З 3.3.01-

З 3.3.10

У 3.4.01

З 3.4.02

З 3.4.01-

З 3.4.08

У 3.5.01

У 3.5.02

З 3.5.01-

З 3.5.04

У 3.6.01

У 3.6.02

З 3.6.01-

З 3.6.07

	
	2. Режим работы и фонды рабочего времени. Состав персонала и расчёт численности.
	
	
	

	
	3. Компоновка и планировка производственной площади.
	
	
	

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	6
	
	

	
	1. Практическое занятие «Определение состава и количества сборочного оборудования машиностроительного цеха».
	
	
	

	
	2. Практическое занятие «Расчёт численности персонала сборочного цеха».
	
	
	

	
	3. Практическое занятие «Составление планировки оборудования».
	
	
	

	Тема Применение систем автоматизированного проектирования для разработки планировки сборочного цеха
	Содержание
	4
	ПК 3.1

ПК 3.2

ПК 3.3

ПК 3.4

ПК 3.5

ПК 3.6
	У 3.1.01

У 3.1.02

З 3.1.01-

З 3.1.09

У 3.2.01

У 3.2.02

З 3.2.01-

З 3.2.07

У 3.3.01-

У 3.3.05

З 3.3.01-

З 3.3.10

У 3.4.01

З 3.4.02

З 3.4.01-

З 3.4.08

У 3.5.01

У 3.5.02

З 3.5.01-

З 3.5.04

У 3.6.01

У 3.6.02

З 3.6.01-

З 3.6.07

	
	1. Обзор систем автоматизированного проектирования для проектирования сборочных цехов.
	
	
	

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

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

	
	Тематика практических занятий и лабораторных работ
	
	
	

	
	1. Практическое занятие «Составление планировки сборочного цеха в CAD-системе».
	4
	
	

	2. Курсовое проектирование
	28
	
	

	Самостоятельная учебная работа при изучении раздела
1. Разработка технологического процесса сборки детали с применением САПР.

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

	Промежуточная аттестация
	14
	
	

	Учебная практика раздела 

Виды работ 

1. Разработка технологического процесса по сборке узлов или изделий.

2. Разработка и оформление технологической документации: маршрутной/операционной технологической карты сборки.
	108
	ПК 3.1

ПК 3.2

ПК 3.3

ПК 3.4

ПК 3.5

ПК 3.6
	ПО 3.1.01
ПО 3.1.02
ПО 3.2.01
ПО 3.2.02
ПО 3.3.01
ПО 3.3.02
ПО 3.4.01
ПО 3.4.02
ПО 3.5.01
ПО 3.5.02
ПО 3.6.01
ПО 3.6.02

	Производственная практика 
Виды работ:

1. Разработка технологического процесса сборки узла или изделия машиностроительного цеха и оформление технологической документации сборки.
2. Разработка управляющих программ на сборочных станках с применением CAD/CAM систем для сборки изделий.
3. Ознакомление с автоматизированным рабочим местом оператора сборочного станка и реализация управляющей программы по сборке узлов или изделий.
	108
	ПК 3.1

ПК 3.2

ПК 3.3

ПК 3.4

ПК 3.5

ПК 3.6
	ПО 3.1.01
ПО 3.1.02
ПО 3.2.01
ПО 3.2.02
ПО 3.3.01
ПО 3.3.02
ПО 3.4.01
ПО 3.4.02
ПО 3.5.01
ПО 3.5.02
ПО 3.6.01
ПО 3.6.02

	Всего
	380
	
	


3. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ

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

Лаборатории автоматизированного проектирования технологических процессов и программирования систем ЧПУ

учебные столы, стулья, доска, компьютеры с программным обеспечением ПО SprutCAM 15 в конфигурации «5х Фрезер + модуль ZXCY», проектор, экран.

Полигон участка станков с ЧПУ.

Универсальный токарный центр Протон Т250 c ЧПУ Инэлси INTNC PRO

Комплект оснащения станка инструментом

Комплект мерительного инструмента

Винтовой компрессор

3.2.1. Основные печатные издания

1. Гришина Т.Г. Технологический процесс и технологическая документация по сборке узлов и изделий с применением систем автоматизированного проектирования: учебник для студ. учреждений средн. проф. образования / Т.Г. Гришина; под ред. А.Н. Феофанова.- М., Издательский центр  «Академия». 2020- 320 стр. Текст :печатный . 1экз
2. Феофанов А.Н. Автоматические системы управления технологических процессов: учебник для студ. учреждений средн. проф. образования /А.Н Феофанов, Т.Г. Гришина.- М., Издательский центр «Академия». 2022- 240 стр. Текст :печатный . 1экз, 

3.2.2. Основные электронные издания

1. Бакунина, Т. А. Основы автоматизации производственных процессов в машиностроении : учебное пособие : [16+] / Т. А. Бакунина. – Москва ; Вологда : Инфра-Инженерия, 2019. – 193 с. : ил., табл., схем. – Режим доступа: по подписке. – URL: https://biblioclub.ru/index.php?page=book&id=564218 – Библиогр.: с. 190. – ISBN 978-5-9729-0373-3.
3.2.3. Дополнительные источники 

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

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

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

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

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

ПК 3.4. Реализовывать технологический процесс сборки изделий машиностроительного производства

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

ПК 3.6. Разрабатывать планировки участков механосборочных цехов машиностроительного производства в соответствии с производственными задачами
	Определяет последовательность выполнения своей работы.

Планирует процесс выполнения работы.

Определяет требуемую информацию для выбора технологических решений.

Собирает и анализирует необходимую информацию.

Разрабатывает технологическую документацию по сборке узлов или изделий.

Анализирует конструкторскую документацию.

Применяет системы автоматизированного проектирования 

Выполняет расчёт параметров сборочного процесса узлов или изделий.

Применяет нормативную документацию при выполнении расчётов.

Использует системы автоматизированного проектирования для осуществления расчётов.

Выбирает конструктивное исполнение сборочного инструмента, материал исполнительных элементов инструмента, приспособлений и оборудования.

Применяет системы автоматизированного проектирования при выборе инструментов, технологических приспособлений и оборудования.

Оформляет маршрутные и операционные технологические карты для сборки узлов или изделий.

Применяет системы автоматизированного проектирования для оформления технологической документации.

Разрабатывает управляющие программы для автоматизированного сборочного оборудования.

Применяет системы автоматизированного проектирования для разработки управляющих программ.

Реализует управляющие программы для автоматизированной сборки узлов или изделий на автоматизированном сборочном оборудовании.

Применяет разработанную технологическую документацию при реализации управляющих программ на авторизированных сборочных станках.

Организует эксплуатацию технологических сборочных приспособлений.

Применяет требования технологической документации при организации эксплуатации.

Составляет планировки участков сборочных цехов машиностроительных производств.

Применяет системы автоматизированного проектирования при разработке планировок сборочных цехов.
	Экспертное наблюдение выполнения практических работ на учебной и производственной практиках:

оценка процесса

оценка результатов

	
	
	


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

	
	
	0

Недостаточный уровень*
	1

Начальный уровень**
	2

Базовый (требуемый) уровень***
	3

Высокий уровень****

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

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

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

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


*  Выпускник не проявляет компетенцию либо демонстрирует деструктивное поведение в рамках компетенции. Уровень развития компетенции не позволяет выпускнику достигать результатов даже в хорошо знакомых рабочих ситуациях. 

** Выпускник демонстрирует в равной степени как позитивные, так и негативные индикаторы компетенции. Уровень развития компетенции позволяет выпускнику достигать результатов в простых, хорошо знакомых рабочих ситуациях. При усложнении задачи, столкновении с нестандартной ситуацией выпускник значительно снижает свою эффективность.

*** Выпускник демонстрирует большинство позитивных индикаторов компетенции. Уровень развития компетенции позволяет выпускнику достигать результатов во всех базовых рабочих ситуациях.

**** Выпускник демонстрирует позитивные индикаторы компетенции. Уровень развития компетенции позволяет выпускнику достигать высоких результатов во всех рабочих ситуациях, в том числе в сложных, нестандартных ситуациях.

� Данная колонка указывается только для специальностей СПО.


� Самостоятельная работа в рамках образовательной программы планируется образовательной организацией в соответствии с требованиями ФГОС СПО в пределах объема профессионального модуля в количестве часов, необходимом для выполнения заданий самостоятельной работы обучающихся, предусмотренных тематическим планом и содержанием междисциплинарного курса.
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