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ВВЕДЕНИЕ
  Предлагаемые задания по профессиональному модулю ПМ.02 рассчитаны для самостоятельной работы студентов.

   Целью самостоятельной работы студентов в рамках практических занятий по профессиональному модулю ПМ.02 является:

- углубление знаний и расширение представлений о ремонте агрегатов и узлов дорожных машин и оборудования;

-  развитие технического мышления;

· определять техническое состояние систем и механизмов подъемно-транспортных, строительных, дорожных машин и оборудования;
- формирование навыков самостоятельной работы при методическом руководстве мастера производственного обучения, но без его прямого участия;

- развитие умения самостоятельно выполнять поставленные технические задания
- развитие интереса к выбранной профессии.
 Самостоятельное выполнение обучающимися практических заданий способствует развитию умения анализировать и обобщать изучаемые факты, формулировать выводы, подтверждать их примерами, строить причинно-следственные связи в случае выхода из строя каких-либо механизмов, строить технологические процессы восстановления мелких деталей либо изготовления их заново.
Задания являются проверочно-тренировочными. К таковым относятся задания, требующие воспроизведения учебного материала,  предполагает самостоятельное преобразование знаний, закрепление практических навыков с применением ручных инструментов и средств механизации, частичной, нежели полной. 
В процессе выполнения учебной практики УП.02 по ПМ.02 обучающиеся осваивают профессиональные компетенции:

ПК 2.1 Выполнять регламентные работы по техническому обслуживанию и ремонту подъемно-транспортных, строительных, дорожных машин и оборудования в соответствии с требованиями технологических процессов;
ПК 2.2 Контролировать качество выполнения работ по техническому обслуживанию и ремонту подъемно-транспортных, строительных, дорожных машин и оборудования;
ПК 2.4 Вести учетно-отчетную документацию по техническому обслуживанию и ремонту подъемно-транспортных, строительных, дорожных машин и оборудования.
         Дидактические задачи самостоятельной работы студентов:

- закрепление знаний и умений, полученных на лекциях по отдельным темам программы учебной дисциплины  путем выполнения практических заданий
- развитие самостоятельности мышления и способности к техническим решениям;

- развитие  профессионального мастерства. 
Основными видами самостоятельной работы студента по учебной практике в рамках профессионального модуля являются:

- анализ технических документов;

- устное комментирование своей деятельности;
- осуществление постоянного контроля геометрических параметров изготавливаемых изделий;

- выполнение практических заданий вручную с применением инструмента, либо с применением средств механизации;

- самопроверка достигнутых результатов согласно технической документации.

Работа студента оценивается комплексной оценкой. Критериями оценки результатов внеаудиторной самостоятельной работы студентов являются:

1. Уровень усвоения студентом учебного материала на теоретических занятиях;
2. Умение студента использовать теоретические знания при выполнении практических задач;
3. Беспрекословное соблюдение техники безопасности при работе;
4. Своевременность  выполнения работы.
ГРАФИК САМОСТОЯТЕЛЬНОЙ РАБОТЫ СТУДЕНТОВ
	№
п/п
	Наименование задания
	Сроки
выполнения
	Форма контроля

	1
	2
	3
	4

	1.
	Изготовления болта с шестигранной головкой, согласно ГОСТ 7805-70
	15 минут

для 1-го обучающегося

	Контроль геометрических параметров и чистоты поверхности полученного изделия 

	2.
	Изготовление гайки колпачковой, согласно ГОСТ 11860-85, DIN 1587
	15 минут

для 1-го обучающегося


	Контроль геометрических параметров и чистоты поверхности полученного изделия

	3.
	Изготовление винта Т-образного закрепительного винта, согласно индивидуальному заданию
	40 минут 

для 1-го обучающегося


	Контроль геометрических параметров и чистоты поверхности полученного изделия

	4.
	Изготовление топливного штуцера, согласно индивидуальному заданию
	35 минут

для 1-го обучающегося

	Контроль геометрических параметров и чистоты поверхности полученного изделия


СОДЕРЖАНИЕ САМОСТОЯТЕЛЬНОЙ РАБОТЫ СТУДЕНТОВ

Задания для самостоятельного исполнения обучающимся представляет собой несколько упрощенную форму технологической карты на изготовления изделия из металла на токарном станке и содержит в себе перечень технологических операций и подробное описание каждой из них. Задания являются фронтальными. 
Задание выполняется самостоятельно на токарно-винторезном станке 16Е16КВ, либо на аналогичном токарно-винторезном станке.
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Рис.1 Общий вид станок токарно-винторезный 16Е16КВ

Технологическая карта №1
Изготовления болта с шестигранной головкой, согласно ГОСТ 7805-70
Эскиз изделия

	Род заготовки
	Шестигранник, 

калибр 22, L= 100мм

	Материал 
	Ст45, σв = 600Мпа
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	№
	Наименование операции
	Описание операции
	Оборудование

	1.
	Базирование
	Установить шестигранную заготовку в трехкулачковый самоцентрирующийся патрон с вылетом не менее 70 мм.
	Токарно-винторезный станок, ключ для раскручивания патрона, шестигранная заготовка, штангенциркуль.

	2.
	Токарная 
	Расточить за 2-3 прохода заготовку до получения диаметра не менее 18мм
	Проходной отогнутый резец

	3.
	Контрольная
	Замер диаметра заготовки
	Штангенциркуль

	4.
	Токарная   
	Расточить цилиндр начисто до диаметр необходимого для нарезки резьбы на длине стержня. 
	Проходной отогнутый резец

	5.
	Контрольная
	Замер диаметра заготовки
	Штангенциркуль

	6.
	Токарная
	Точить фаску 2х30о с правого края в месте захода резьбы
	Проходной отогнутый резец

	7.
	Токарня
	Подрезать заготовку заготовку в области шляпки до диаметра 7мм 
	Отрезной резец, штангенциркуль

	8.
	Токарная
	Точить фаску 2х45о в верхней части шляпки
	Проходной отогнутый резец

	9.
	Токарная 
	Отрезать заготовку
	Отрезной резец

	10.
	Нарезание резьбы
	Нарезать резьбу при помощи плашки и плашкодержателя
	Плашка, плашкодержатель

	11.
	Шлифовальная
	Отшлифовать полученное изделие на шлифовальном станке 
	Шлифовальный станок


       Ниже прилагается выборка из ГОСТ 7805-70, в которой отражены геометрические параметры, которые студент может выбрать самостоятельно на свое усмотрение и выполнить по ним требуемое изделие.

ГОСТ 7805-70 «Болт с шестигранной головкой»

	Длина стержня, L
	Длина резьбы, b

	
	M16
	M18
	M20

	
	K = 12,0
	К = 13,0
	К = 14,0

	40
	х
	х
	х

	45
	38,0
	х
	х

	50
	38,0
	42,0
	х

	55
	38,0
	42,0
	46,0

	60
	38,0
	42,0
	46,0


где, М16, М18, М20 – параметры  получаемой резьбы;
        L – длина стержня болта; 
        K – высота шляпки болта; 

        х – параметр не применим.
Необходимое оборудование:

- Токарно-винторезный станок;
- Проходной, отрезной резец;
- Плашка, плашкодержатель;

- Защитные очки;

- СОЖ;

- Штангенциркуль.
Технологическая карта № 2
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	№
	Наименование операции
	Описание операции
	Оборудование

	1.
	Базирование
	Установить шестигранную заготовку в трехкулачковый самоцентрирующийся патрон с вылетом не менее 40 мм.
	Токарный станок, ключ для раскручивания патрона, шестигранная заготовка, штангенциркуль.

	2.
	Токарная 
	Подрезать заготовку заготовку до диаметра 7мм в размер H
	Отрезной резец, штангенциркуль

	3.
	Токарная
	Точить фаску 2х30о
	Проходной отогнутый резец

	4.
	Токарная   
	Расточить цилиндр начисто до диаметра Dk на длине (H – M)
	Проходной отогнутый резец

	5.
	Токарная
	Расточить цилиндр начисто до достижения необходимого радиуса R 
	Проходной отогнутый резец

	6.
	Сверлильная
	Просверлить несквозное осевое отверстие, согласно диаметру нарезаемой внутренней резьбы.
	Втулка переходная, сверлильный патрон, сверло по металлу. 

	7.
	Токарная 
	Отрезать заготовку
	Отрезной резец

	8.
	Нарезание резьбы
	Нарезать резьбу  при помощи плашки и плашкодержателя
	Плашка, плашкодержатель

	9.
	Шлифовальная
	Отшлифовать на шлифовальном станке 
	Шлифовальный станок


Необходимое оборудование:

- Токарно-винторезный станок;

- Проходной, отрезной резец;

- Метчик, метчикодержатель;

- Защитные очки;

- СОЖ;

- Штангенциркуль.
Технологическая карта №3
Изготовление винта Т-образного закрепительного, согласно индивидуальному заданию
	Род заготовки
	Цилиндрический прут, 

калибр 22, L= 70мм

	Материал 
	Ст45, σв = 600Мпа
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	№
	Наименование операции
	Описание операции
	Оборудование

	1
	Базирование
	Установка цилиндрической заготовки диаметром не менее 20мм в трехкулачковый самоцентрирующийся патрон 
	Токарный станок, ключ для зажима заготовки в патроне, цилиндрическая заготовка

	2
	Подготовительная
	Определить параметры режима резания и необходимое оборудование для выполнения изделия, проверить работоспособность оборудования
	Токарный станок, сверлильный станок, шлифовальный станок, сверла, резцы токарные

	3
	Разметочная
	Разметить проходным резцом параметры длины стержня винта и ширины шляпки
	Токарный станок, проходной резец

	4
	Токарная 
	Расточить заготовку в несколько проходов до диаметра не более 12мм
	Токарный станок, проходной резец

	5
	Контрольная
	Контроль диаметра заготовки штангенциркулем.
	Штангенциркуль

	6
	Токарная 
	Расточить цилиндр начисто до диаметра необходимого для нарезки внешней резьбы 
	Токарный станок, проходной резец

	7
	Слесарная 
	Нарезать резьбу на цилиндре на 2/3 его длины с применением плашек, либо клуппа с раздвижной плашкой

Параметр резьбы М10 с шагом резьбы 1)
	Токарный станок, плашка с необходимым параметром резьбы

	8
	Токарная 
	Расточить заготовку в области шляпки в несколько проходов до диаметра не более 14мм
	Токарный станок, проходной резец

	9
	Токарная
	Отрезать заготовку
	Токарный станок, отрезной резец

	10
	Токарная
	Выточить штангу из цилиндрической заготовки со параметрами: длина 40мм, диаметр 4,5 – 4,7мм
	Токарный станок, цилиндрическая заготовка, проходной резец, отрезной резец

	11
	Сверлильная 
	Разместить полученный винт в тисках сверлильного станка, либо установить в зажиме типа призма, для предотвращения осевого вращения, с целью дальнейшего сверления отверстия в шляпке винта диаметром 5мм
	Сверлильный станок, сверло, станочные тиски, прижимы, призма

	12
	Шлифовальная
	Отшлифовать изделия на шлифовальном станке 


	Шлифовальный станок

	13
	Контрольная
	Осуществить контроль геометрических параметров изделия при помощи штангенциркуля
	Штангенциркуль

	14
	Сборочная
	Осуществить окончательную сборку изделия при необходимости прихватить сваркой штангу к шляпке. 
	-


Для данного изделия применяется резьба М10 диаметром 10мм, шаг резьбы 1, диаметр отверстия 5мм, диаметр шпильки 4,5 -4,7мм.
Необходимое оборудование:

- Токарно-винторезный станок;

- Вертикально-сверлильный станок;

- Призма для зажима цилиндрической заготовки на столе сверлильного станка;

- Проходной, отрезной резец;

- Плашка, плашкодержатель;

- Защитные очки;

- СОЖ;

- Штангенциркуль.
Технологическая карта №4
Изготовление топливного штуцера, согласно индивидуальному заданию
[image: image4.jpg]



	№
	Наименование операции
	Описание операции
	Оборудование

	1.
	Базирование
	Установить шестигранную заготовку в трехкулачковый самоцентрирующийся патрон с вылетом не менее 70 мм.
	Токарно-винторезный станок, ключ для раскручивания патрона, шестигранная заготовка, штангенциркуль.

	2.
	Токарная 
	Расточить за 2-3 прохода заготовку до получения нужного диаметра 
	Проходной отогнутый резец

	3.
	Контрольная
	Замер диаметра заготовки
	Штангенциркуль

	4.
	Токарная   
	Расточить цилиндр начисто 
	Проходной отгнутый резец

	5.
	Контрольная
	Замер диаметра заготовки
	Штангенциркуль

	6.
	Токарная
	Точить фаску 2х30о
	Проходной отогнутый резец

	7.
	Нарезка резьбы
	Нарезать резьбу при помощи плашки и плашкодержателя согласно предъявляемым параметрам
	Токарный станок, плашка

	8.
	Сверлильная
	Просверлить осевое отверстие на токарном станке, путем установки в заднюю бабку сверлильного патрона
	Токарный станок, переходная втулка, сверло, патрон, СОЖ

	9.
	Токарная 
	Отрезать заготовку
	Отрезной резец

	10.
	Сверлильная
	Установить отрезанную заготовку на сверлильном станке в станочные тиски и просверлить отверстии перепендикулярно осевому отверстию, диаметром 4мм
	Сверлильный станок, сверло, станочные тиски, СОЖ.

	11.
	Шлифовальная
	Отшлифвовать на шлифовальном станке 
	Шлифовальный станок

	12.
	Контрольная
	Осуществить контроль геметрических параметров изделия
	


Необходимое оборудование:

- Токарно-винторезный станок;

- Вертикально-сверлильный станок;

- Призма для зажима цилиндрической заготовки на столе сверлильного станка;

- Проходной, отрезной резец;

- Плашка, плашкодержатель;

- Защитные очки;

- СОЖ;

- Штангенциркуль.
ПРИЛОЖЕНИЕ «А»
Памятка: Техника  безопасности при работе на металлорежущих станках, в рамках проведения практических занятий.
1. К работе на станке допускаются лица старше 18 лет, предварительно прошедшие курс по технике безопасности, устройству и управлению станком.
2. Запрещается приступать к работе на металлорежущем станке в алкогольном, либо наркотическом опьянении, либо в состоянии повышенной утомленности.
3. Работать разрешается только исправным режущим инструментом
4. Если нарушена изоляция станка, либо нарушена целостность электрощита металлорежущего станка, работать на нем также запрещается.

5. Обучающемуся запрещается самовольно запускать станок либо основной рубильник без разрешения мастера производственного обучения

6. Допускается работа только в спецодежде, которая должна плотно прилегать к телу.

7. При необходимости работа на станке осуществляется в головном уборе, при наличии у обучающегося объемного волосяного покрова головы.

8. Работать на станке разрешается только в защитных очках, во избежание травм органов зрения.

9. Всегда необходимо помнить о недопустимости оставлять ключ в патроне перед запуском вращения шпинделя

10. Запрещается сдувать стружку, в данном случае применяется исключительно щетки-сметки либо крючья.

11. Проверить состояние станка: убедиться в надежности крепления ограждающих щитков ременной передачи и гитары сменных колес, посмотреть, не оборван ли заземляющий провод, на холостом ходу проверить исправность кнопок «пуск» — «стоп», тормоза, действие и фиксацию рычага управления станком.
12. Запрещается на ходу станка производить установку и снятие заготовок и инструментов, измерение детали, регулировку, чистку и смазку станка.

13. Не облокачиваться на станок и не прижиматься к нему во время работы.
14. Станок должен быть оснащен местным освещением. 12, 36, либо 220 Вольт

15. Запрещается оставлять Станок во время работы без надзора. При любом даже кратковременном прекращении работы выключать электродвигатель.
16. Запрещается отвлекать обучающегося, непосредственно работающего за станком. 

17. Обрабатываемые на станках предметы должны прочно и надежно закрепляться.
18. При уходе с рабочего места (даже кратковременном) станочник должен отключить станок от источника питания.
ПРИЛОЖЕНИЕ «Б»
Памятка: «Инструкция по органам управления токарно-винторезного станка»[image: image5.jpg]9 1011 /12 13®) 14 ) V16 15171819 20B)
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Рис.2 Токарно-винторезный станок и органы его управления
А – передняя (шпиндельная) бабка, Б – суппорт, В – задняя бабка, Г – фартук, 5 Д – станина, Е – коробка подач, 1 – рукоятка управления фрикционной муфтой главного привода, 2 – вариатор подачи, шага резьбы и механизма отключения подачи, 3 – вариатор подачи и типа нарезаемой резьбы, 4 – ва- риатор подачи и шага резьбы, 5 – переключатель на левую, правую и дру- гие резьбы, 6 – рукоятка установки нормального и увеличенного шага резьбы и положение при делении на заходы резьбы, 7,8 – рукоятки уста- новки частоты вращения шпинделя, 9 – вводный автоматический выключа- тель, 10 – лампа сигнальная, 11 – включение насоса СОЖ, 12 – указатель нагрузки станка, 13 – ручное перемещение поперечных салазок суппорта, 14 – регулируемое сопло СОЖ, 15 – освещение местное, 16 – рукоятка по- ворота и зажима резцедержателя, 17 – рукоятка перемещения верхних са- лазок суппорта, 18 – рукоятка включения двигателя ускоренного хода, 19 – рукоятка управления перемещения каретки и салазок суппорта, 20 – зажим пиноли задней бабки, 21 – рукоятка закрепления задней бабки на станине, 22 – маховичок перемещения пиноли задней бабки, 23 – рукоятка включе- ния и отключения муфты главного привода, 24 – рукоятка включения и от- ключения муфты главного привода, 25 – включение подачи, 26 – винт за- крепления каретки на станине, 27 – кнопочная станция двигателя главного привода, 28 – рукоятка включения и выключения реечной шестерни, 29 – маховичок ручного перемещения каретки.
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