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1. ОБЩАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА ПРОГРАММЫ СТАЖИРОВКИ
1.1. Область применения программы
Настоящая программа может использоваться:
- как часть модульной дополнительной профессиональной программы повышения квалификации преподавателей междисциплинарных курсов, мастеров производственного обучения по профессиям Станочник (металлообработка), Токарь-универсал, специальности Технология машиностроения
						указать наименование или категорию слушателей

2. РЕЗУЛЬТАТЫ ОСВОЕНИЯ ПРОГРАММЫ СТАЖИРОВКИ

2.1. Цели и задачи стажировки – требования к результатам освоения программы
В ходе освоения программы стажировки обучающийся должен
получить практический опыт:
· работы в системе ADEM;
знать: 
· методы разработки и внедрения управляющих программ для обработки простых деталей в автоматизированном производстве;
уметь: 
· использовать справочную и исходную документацию при написании управляющих программ (УП);
· рассчитывать траекторию и эквидистанты инструментов, их исходные точки, координаты опорных точек контура детали; 
· заполнять формы сопроводительной документации;
· выводить УП на программоносители, заносить УП в память системы ЧПУ станка; 
· производить корректировку и доработку управляющей программы на рабочем месте.
Программа стажировки направлена на освоение (совершенствование) общих (универсальных, общекультурных) и профессиональных компетенций (полученных в процессе обучения по модулям):
Формулируется в зависимости от того, является программа частью иной программы (используется текс, приведенный курсивом) или самостоятельной программой. Данные об общих (универсальных, общекультурных) компетенциях факультативны
ОК 3. Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность.
ОК 4. Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития.
ОК 5. Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.
ОК 8. Самостоятельно определять задачи профессионального и личностного развития, заниматься самообразованием, осознанно планировать повышение квалификации.
ОК 9. Ориентироваться в условиях частой смены технологий в профессиональной деятельности.
ПК 1.1. Использовать конструкторскую документацию при разработке технологических процессов изготовления деталей. 
ПК 1.2. Выбирать метод получения заготовок и схемы их базирования.
ПК 1.3. Составлять маршруты изготовления деталей и проектировать технологические операции.
ПК 1.4. Разрабатывать и внедрять управляющие программы обработки деталей.
ПК 1.5. Использовать системы автоматизированного проектирования технологических процессов обработки деталей.
ПК 3.1. Участвовать в  реализации технологического процесса по изготовлению деталей.
ПК 3.2. Проводить контроль соответствия качества деталей требованиям технической документации.  

Дополнительная профессиональная программа повышения квалификации разработана с учетом требований ФГОС по специальности 151901 Технология машиностроения, утвержден Приказом Министерства образования и науки Российской Федерации от 12 ноября 2009 года № 582

2.2. Место и время проведения стажировки
Краевое государственное бюджетное профессиональное образовательное учреждение «Амурский политехнический техникум», 13-17 января 2017 г.
Указываются место проведения практики, предприятие, организация и т.д., время проведения практики.
2.3. Общий объем времени, предусмотренный для стажировки - 44 часа


3. Содержание программы
3.1. Учебный план программы (тема)

	№
	Наименование разделов 
	Всего часов
	В том числе
	Форма контроля

	
	
	
	Лекции
	Практические занятия
	

	1
	Разработка управляющих программа
	12
	2
	10
	Отчет по практическим работам

	2
	Программирование обработки на металлорежущих станках
	12
	2
	10
	Отчет по практическим работам

	3
	Системы автоматизированного программирования
	12
	2
	10
	Отчет по практическим работам

	
	Итого:
	36
	
	
	

	
	Консультация:
	2
	
	
	

	
	Итоговая аттестация: указывается        вид итоговой аттестации
	6
	
	
	

	
	Всего:
	44
	6
	30
	



Календарный учебный график

Календарный учебный график (расписание занятий) составляется при наборе группы на обучение. 


3.2. Учебно-тематический план (тема)

	№
	Наименование разделов и дисциплин
	Всего часов
	В том числе
	Форма контроля

	
	
	
	Лекции
	Выездные занятия, стажировка, деловые игры и др.
	Практические, лабораторные, семинарские занятия
	

	Раздел 1. Разработка управляющих программа

	1
	Тема 1. Этапы подготовки управляющих программ
	1
	1
	
	-
	

	2
	Тема 2. Система координат станка, детали и инструмента
	1
	1
	
	-
	

	3
	Тема 3 Расчет элементов контура детали.
	4
	1
	
	3
	Отчет по практическим работам

	4
	Тема 4 Расчет элементов траектории движения инструмента.
	3
	1
	
	2
	Отчет по практическим работам

	5
	Тема 5 Структура управляющей программы и ее состав
	3
	1
	
	2
	Отчет по практическим работам

	
	ИТОГО по разделу
	12
	5
	
	7
	

	Раздел 2. Программирование обработки на металлорежущих станках

	6
	Тема 1. Выбор режимов резания для станков с ЧПУ. Исходные данные.
	2
	1
	
	1
	Отчет по практическим работам

	7
	Тема 2. Переходы, типовые технологические схемы обработки, расчетно-технологические карты для фрезерной обработки. Коррекция инструмента.
	3
	1
	
	2
	Отчет по практическим работам

	8
	Тема 3 Программирование обработки на фрезерных станках с ЧПУ.
	7
	2
	
	5
	Отчет по практическим работам

	
	ИТОГО по разделу 
	12
	4
	-
	8
	

	Раздел 3 Системы автоматизированного программирования

	9
	Тема 1 Основные принципы автоматизации процесса подготовки УП.
	1
	1
	
	-
	

	10
	Тема 2 Характеристика системы ADEM 
	1
	1
	
	-
	

	11
	Тема 3 Основные правила работы в системе ADEM
	4
	-
	
	4
	Отчет по практическим работам

	12
	Тема 4 Подготовка УП в системе ADEM CAM
	6
	-
	
	6
	Отчет по практическим работам

	
	ИТОГО по разделу
	12
	2
	-
	10
	

	
	ИТОГО
	36
	11
	
	25
	

	
	Консультация:
	2
	1
	
	1
	

	Итоговая аттестация

	
	Итоговая аттестация: указывается        вид итоговой аттестации
	6
	
	
	6
	Отчет по практической работе

	
	ВСЕГО
	44
	12
	
	32
	




3.3. Рабочая программа по разделам
Подготовка управляющих программ для станков с ЧПУ. Имитация работы стойки станка с ЧПУ на эмуляторах
(наименование)


	Наименование разделов
и тем
	Содержание обучения (по темам в дидактических единицах), наименование и тематика лабораторных работ, практических занятий (семинаров), самостоятельной работы, используемых технологий и рекомендуемой литературы

	Раздел 1 Разработка управляющих программа

	Тема 1.
	Этапы подготовки управляющих программ 

	Тема 2.
	Система координат станка, детали и инструмента

	Тема 3
	Расчет элементов контура детали.

	Тема 4
	Расчет элементов траектории движения инструмента.

	Тема 5
	Структура управляющей программы и ее состав

	Самостоятельная работа
	Разработка карты технологического процесса
Разработка операционной карты
Разработка карты наладки инструмента
Расчет координат опорных точек

	Используемые образовательные технологии
	 Проблемное обучение, проектные методы обучения, исследовательские методы в обучении

	Раздел 2 Программирование обработки на металлорежущих станках

	Тема 1.
	Выбор режимов резания для станков с ЧПУ. Исходные данные. 

	Тема 2.
	Переходы, типовые технологические схемы обработки, расчетно-технологические карты для фрезерной обработки. Коррекция инструмента.

	Тема 3.
	Программирование обработки на фрезерных станках с ЧПУ.

	Самостоятельная работа
	Разработка технологической документации для обработки детали на фрезерном станке с ЧПУ

	Используемые образовательные технологии
	Проблемное обучение, проектные методы обучения, исследовательские методы в обучении

	Раздел 3 Системы автоматизированного программирования

	Тема 1
	Основные принципы автоматизации процесса подготовки УП.

	Тема 2
	Основы правила работы в системе ADEM

	Тема 3
	Характеристика системы ADEM

	Тема 4
	Подготовка УП в системе ADEM CAM

	Самостоятельная работа
	Что может система САПР 
Основы разработки УП в системе  ADEM 

	Используемые образовательные технологии
	Проблемное обучение, проектные методы обучения, исследовательские методы в обучении

	Итоговая аттестация
	



	

4. УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ СТАЖИРОВКИ
4.1. Материально-техническое обеспечение

Оборудование и технологическое оснащение рабочих мест:
Лаборатория «Обработка деталей на токарных и фрезерных станках с ЧПУ» на базе полупромышленных станков WABECO»
- Рабочее место станочника (6 мест) включающее:
- учебный станок с ЧПУ с компьютерной системой управления;
- набор рабочего и измерительного инструмента;
- базовый набор технологической оснастки станка;
- специализированное программное обеспечение;
- универсальный имитатор промышленной стойки управления;
- рабочее место преподавателя с необходимым набором ТСО, программным обеспечением и методическими материалами.
Указывается необходимое для проведения данной практики материально-техническое обеспечение 
Например: лаборатории, специально оборудованные кабинеты, измерительные и вычислительные комплексы, полигоны, транспортные средства, бытовые помещения, соответствующие действующим санитарным и противопожарным нормам, а также требованиям техники безопасности при проведении учебных и производственных работ.

4.2.  Информационное обеспечение 
Перечень используемых учебных изданий, Интернет-ресурсов, дополнительной литературы
Основные источники:
1. Серебреницкий П. П., Схиртладзе А. Г., Программирование для автоматизированного оборудования, М., Высшая школа, 2003 
2. Босинзон М.А. Современные системы ЧПУ и их эксплуатация: учебник. 
Рекомендовано ФГУ «ФИРО». – 3-е изд., стер., 2010. – 192с.
2. Гжиров Р.И. и др. Программирование обработки на станках с ЧПУ. М.: Машиностроение,2003
Дополнительные источники:
4. Булавинцева И.А., Машиностроительное производство, М., Академия, 2010
5. Быков А.И., ADEM CAD/CAM/TDM. Черчение, моделирование, механообработка,  ВHV, 2008
После каждого наименования печатного издания обязательно указываются издательство и год издания (в соответствии с ГОСТом). 

4.3. Организация образовательного процесса
Преподаватель обязан:
- организовывать и проводить стажировку  в соответствии с Дополнительной профессиональной программой повышения квалификации;
     - организовывать индивидуальную работу каждого обучающегося;
- создать необходимые условия для получения обучающимися в период прохождения стажировки профессионально-ориентированных знаний, умений, навыкав; 
- дать оценку итогам стажировки обучающихся. 
Обучающийся обязан:
- полностью выполнять задания стажировки, предусмотренные Дополнительной профессиональной программой повышения квалификации;
- выполнить итоговую квалификационную работу.
Описываются условия организации стажировки, консультационной помощи обучающимся, обязанности руководителей практики от образовательной организации и базы стажировки, обязанности обучающихся


4.4. Кадровое обеспечение образовательного процесса
Требования к квалификации педагогических кадров, осуществляющих руководство стажировкой
Преподаватель: Юрченко Николай Николаевич, преподаватель общепрофессиональных дисциплин и междисциплинарных курсов по профессии Станочник (металлообработка), специальности Технология машиностроения высшей квалификационной категории
Требования к квалификации наставников – специалистов организации, на базе которой проводится стажировка: высшее профессиональное образование, высшая квалификационная категория



5. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ ПРОГРАММЫ СТАЖИРОВКИ

	Результаты 
	Основные показатели оценки результата

	ПК 1.1. Использовать конструкторскую документацию при разработке технологических процессов изготовления деталей. 
ПК 1.2. Выбирать метод получения заготовок и схемы их базирования.
ПК 1.3. Составлять маршруты изготовления деталей и проектировать технологические операции.
ПК 1.4. Разрабатывать и внедрять управляющие программы обработки деталей.
ПК 1.5. Использовать системы автоматизированного проектирования технологических процессов обработки деталей.
ПК 3.1. Участвовать в  реализации технологического процесса по изготовлению деталей.
ПК 3.2. Проводить контроль соответствия качества деталей требованиям технической документации.  

	
Выполнение задания по стандартам WS







Оценочные материалы
для проведения итоговой аттестации в  форме  
Практической работы 
по Модулю Подготовка управляющих программ для станков с ЧПУ. Имитация работы стойки станка с ЧПУ на эмуляторах ________________________________________________________________________
указать наименование дополнительной профессиональной программы  или профессионального модуля или дисциплины (стажировки)


Контрольные вопросы 

1. Меры безопасности при работе на фрезерных станках с ЧПУ.
2. Виды программоносителей для станков с ЧПУ.
3. Преимущества и недостатки станков с ЧПУ перед универсальными.
4. Приспособления для закрепления заготовок на фрезерных станках с ЧПУ.
5. Способы отсчета перемещений исполнительных органов станков с ЧПУ.
6. Преимущества и недостатки использования абсолютной системы координат.
7. Координатная система станка и детали. Назначение, положение, обозначение.
8. Исходная точка фрезерного станка с ЧПУ. Назначение, положение, обозначение.
9. Методы и последовательность действий при установке нулевой точки заготовки на фрезерных  станках с ЧПУ.
10. Коррекция инструмента на фрезерных станках с ЧПУ. Смысл и цель.
11. Конструкции фрез для фрезерных станков с ЧПУ.
12. Параметры режимов резания при фрезерной обработке. Особенности для станков с ЧПУ.
13. Способы и технические средства подготовки управляющих программ.
14. Подготовительные команды и технологические циклы. Буквенные символы.
15. Вспомогательные команды и технологические циклы. Буквенные символы.
16. Кадр управляющей программы. Состав, примеры.
17. Структура управляющей программы.



Практическое задание 
Цель работы: Закрепить знания по построению маршрута обработки детали, графическому выполнению эскизов деталей, созданию УП в автоматическом режиме, отработке программы. 
[image: ]
Исходные данные:   Вариант задания;
			       Заготовка – пластина  S9;
			       Фреза шпоночная Ø8
			           
Задание: Создать управляющие программы и произвести обработку кармана и вырезку детали из пластины.

План работы:
1 В программе ADEM/САD изобразить чертеж детали, согласно варианта задания. Рассчитать и изобразить траекторию «паза» для вырезки детали.
2 В программе ADEM/САМ разработать управляющую программу для обработки элемента «колодец» на заданную глубину (по варианту).
3 В программе ADEM/САМ разработать управляющую программу для обработки элемента «паз» (для вырезки детали).
4 Созданные материалы (чертежи и управляющие программы) сохранить в общей папке кабинета.
5 Произвести настройку фрезерного станка с ЧПУ, загрузить УП, проверить.
[image: ]6 Произвести обработку детали, проверить размеры, при необходимости корректировать программу.
7 Дополнительное задание: В программе ADEM/САD создать 3D МОДЕЛЬ заданной детали.


Эскиз детали:


Варианты заданий:
                    

	№ варианта
	L-0,6
	H-0,6
	A+0,6
	B+0,5
	r
	R
	D+0.1+0.3
	Глубина кармана

	1
	59
	49
	53
	43
	6
	9
	20
	5,6

	2
	61
	51
	55
	45
	5
	8
	18
	6,4

	3
	63
	53
	57
	47
	6
	9
	21
	5,1

	4
	65
	55
	61
	49
	5
	8
	19
	5,3

	5
	53
	45
	47
	39
	7
	10
	18
	6,3

	6
	55
	44
	49
	38
	5
	8
	21
	6,2

	7
	57
	49
	51
	43
	7
	10
	19
	5,2

	8
	59
	51
	53
	45
	5
	8
	22
	5,4

	9
	61
	53
	53
	47
	7
	10
	21
	5.9

	10
	63
	55
	57
	49
	5
	8
	24
	5,5

	11
	65
	51
	59
	45
	6
	9
	23
	5.7

	12
	51
	48
	45
	40
	7
	10
	20
	5.8

	13
	53
	50
	47
	42
	5
	8
	18
	6

	14
	55
	45
	49
	39
	7
	10
	21
	5

	15
	57
	47
	51
	41
	5
	8
	19
	6,1




Вариант выполненной работы
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Рис.   Эскиз детали с размерами и траекториями перемещения инструмента


Текст управляющей программы обработки «кармана»:


1

G90
G17 T1 M6
G0 Z20 S1500 M3
X-14.081 Y10.6 Z2
G1 X-15.6 Z1.063 F60
Y7.707 Z-0.721
G2 X-13.799 Y10.6 R17.4
G1 X-14.081 Z-3
X-15.6
Y7.707
G2 X-13.799 Y10.6 R17.4
G1 X-14.081
Y12.4
X-17.4
Y-7.707
X-15.6
Y-10.6
X-13.799
G2 X-15.6 Y-7.707 R17.4
G1 X-17.4
Y-12.4
X-9.466
G2 X-15.6 Y0 R15.6
X-9.466 Y12.4 R15.6
G1 X-14.081
Y14.2
X-18
G3 X-19.2 Y13 R1.2
G1 Y-13
G3 X-18 Y-14.2 R1.2
G1 X-1.8
Y-13.682
G2 X-13.8 Y0 R13.8
X0 Y13.8 R13.8
X8.374 Y10.969 R13.8
G1 X9.466 Y12.4
G2 X12.371 Y9.503 R15.6
G1 X13.799 Y10.6
G2 X15.6 Y7.707 R17.4
G1 Y10.6
X13.799
X12.371 Y9.503
G2 X15.6 Y0 R15.6
X13.986 Y-6.91 R15.6
G1 X15.6 Y-7.707
G2 X13.799 Y-10.6 R17.4
G1 X15.6
Y-7.707
X13.986 Y-6.91
G2 X9.466 Y-12.4 R15.6
G1 X17.4
Y12.4
X9.466
X8.374 Y10.969
G2 X13.8 Y0 R13.8
X1.8 Y-13.682 R13.8
G1 Y-14.2
X18
G3 X19.2 Y-13 R1.2
G1 Y13
G3 X18 Y14.2 R1.2
G1 X-14.081
Y16
X-18
G3 X-21 Y13 R3
G1 Y-13
G3 X-18 Y-16 R3
G1 X0
Y-12
G2 X-12 Y0 R12
X-5.68 Y10.571 R12
X0 Y12 R12
X12 Y0 R12
X0 Y-12 R12
G1 Y-16
X18
G3 X21 Y-13 R3
G1 Y13
G3 X18 Y16 R3
G1 X-14.081
G0 Z2
Y10.6
Z-1
G1 X-15.6 Z-1.937
Y7.707 Z-3.721
G2 X-13.799 Y10.6 R17.4
G1 X-14.081 Z-6
X-15.6
Y7.707
G2 X-13.799 Y10.6 R17.4
G1 X-14.081
Y12.4
X-17.4
Y-7.707
X-15.6
Y-10.6
X-13.799
G2 X-15.6 Y-7.707 R17.4
G1 X-17.4
Y-12.4
X-9.466
G2 X-15.6 Y0 R15.6
X-9.466 Y12.4 R15.6
G1 X-14.081
Y14.2
X-18
G3 X-19.2 Y13 R1.2
G1 Y-13
G3 X-18 Y-14.2 R1.2
G1 X-1.8
Y-13.682
G2 X-13.8 Y0 R13.8
X0 Y13.8 R13.8
X8.374 Y10.969 R13.8
G1 X9.466 Y12.4
G2 X12.371 Y9.503 R15.6
G1 X13.799 Y10.6
G2 X15.6 Y7.707 R17.4
G1 Y10.6
X13.799
X12.371 Y9.503
G2 X15.6 Y0 R15.6
X13.986 Y-6.91 R15.6
G1 X15.6 Y-7.707
G2 X13.799 Y-10.6 R17.4
G1 X15.6
Y-7.707
X13.986 Y-6.91
G2 X9.466 Y-12.4 R15.6
G1 X17.4
Y12.4
X9.466
X8.374 Y10.969
G2 X13.8 Y0 R13.8
X1.8 Y-13.682 R13.8
G1 Y-14.2
X18
G3 X19.2 Y-13 R1.2
G1 Y13
G3 X18 Y14.2 R1.2
G1 X-14.081
Y16
X-18
G3 X-21 Y13 R3
G1 Y-13
G3 X-18 Y-16 R3
G1 X0
Y-12
G2 X-12 Y0 R12
X-5.68 Y10.571 R12
X0 Y12 R12
X12 Y0 R12
X0 Y-12 R12
G1 Y-16
X18
G3 X21 Y-13 R3
G1 Y13
G3 X18 Y16 R3
G1 X-14.081
G0 X0 Y40 Z30
M05
G99
M30

Текст управляющей программы вырезки детали:
G90
G17 T1 M6
G0 Z20 S1500 M3
X-16.867 Y27 Z-1
G1 Z-3 F60
X18
G2 X32 Y13 R14
G1 Y-13
G2 X18 Y-27 R14
G1 X-18
G2 X-32 Y-13 R14
G1 Y13
G2 X-18 Y27 R14
G1 X-16.867
Z-6
X18
G2 X32 Y13 R14
G1 Y-13
G2 X18 Y-27 R14
G1 X-18
G2 X-32 Y-13 R14
G1 Y13
G2 X-18 Y27 R14
G1 X-16.867
Z-9
X18
G2 X32 Y13 R14
G1 Y-13
G2 X18 Y-27 R14
G1 X-18
G2 X-32 Y-13 R14
G1 Y13
G2 X-18 Y27 R14
G1 X-16.867
G0 Z30
X0 Y40 
M05
G99
M30
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