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1. Паспорт программы учебной дисциплины

ДОпуски и технические измерения  

1.1 Область применения программы

Программа учебной дисциплины является частью основной  профессиональной образовательной программы по профессии 15.01.05 Сварщик (электросварочные и газосварочные работы). 

1.2 Место дисциплины в структуре основной профессиональной образовательной программы


Общепрофессиональный  цикл.

1.3 Цели и задачи учебной дисциплины – требования к результатам освоения дисциплины


В результате освоения дисциплины обучающийся должен уметь:

уметь:

контролировать качество выполняемых работ; 

В результате освоения дисциплины обучающийся должен знать:

- системы допусков и посадок
-точность обработки 

- квалитеты, классы точности 

- допуски и отклонения формы и расположение поверхностей 

1.4 Количество часов на освоение учебной дисциплины:

максимальной учебной нагрузки обучающегося -  60 часов, в том числе: 
обязательной аудиторной учебной нагрузки обучающегося -40 часов;

лабораторно-практических работ  обучающегося - 8 часов.

2. Структура и содержание учебной дисциплины

2.1 Объем учебной дисциплины и виды учебной работы 

	Вид учебной работы
	Объем часов

	максимальная учебная нагрузка (всего)
	60

	обязательная аудиторная учебная нагрузка (всего)
	40

	в том числе:
	

	Лабораторно-практические занятия
	8

	самостоятельная работа обучающегося (всего)
	20

	промежуточная аттестация в форме
	Дифференцированный  зачет


2.2 результаты освоения дисциплины 

Результатом освоения программы профессиональной дисциплины является овладение обучающимися профессиональными (ПК) и общими (ОК) компетенциями: 

	Код
	Наименование результата обучения

	ПК 1.6.
	Проводить контроль подготовки и сборки элементов конструкции под сварку

	ПК 1.9.
	Проводить контроль сварных соединений на соответствие геометрическим размерам, требуемым конструкторской и производственно-технологической документации по сварке.

	ОК 2. 
	ОК 2. Организовывать собственную деятельность, исходя из цели и способов ее достижения, определенных руководителем.

	ОК 3. 
	ОК 3. Анализировать рабочую ситуацию, осуществлять текущий и итоговый контроль, оценку и коррекцию собственной деятельности, нести ответственность за результаты своей работы.

	ОК4. 
	ОК4. Осуществлять поиск информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач.

	ОК 5.
	ОК 5. Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.

	ОК 6. 
	ОК 6. Работать в команде, эффективно общаться с коллегами, руководством.


2.3 Тематический план и содержание учебной дисциплины 

	Наименование разделов и тем
	Содержание учебного материала, лабораторные и практические работы, самостоятельная работа обучающихся.
	Объем часов
	Уровень освоения

	Раздел 1 Системы допусков и посадок 

классы точности
	
	32
	

	Тема 1.1. Основные сведения о размерах и сопряжениях в машиностроении 
	Понятие о неизбежности возникновения погрешности при изготовлении деталей и сборке машин. Виды погрешностей: погрешности размеров,  погрешности формы поверхности, погрешности расположения поверхности, шероховатость поверхности. Понятие о качестве продукции в машиностроении. 
	8
	2

	
	Основные сведения о взаимозаменяемости и ее  видах. Унификация, нормализация и стандартизация в  машиностроении. СТП, ОСТ, ГОСТ, СТ СЭВ и зоны их действия. Системы конструкторской документации. 
	
	

	
	Номинальный размер.  Погрешности размера.  Действительный размер.  Действительное отклонение.  
	
	

	
	Предельные размеры. Предельное отклонение. Допуск размера. Поле допуска. Схема расположения полей допусков. 
	
	

	
	Условия годности размера деталей в пределах поля допуска, погрешностей обработки и погрешностей измерения как о распределении случайных величин. 
	
	

	
	Обозначение  номинальных размеров и предельных отклонений размеров на чертежах. 
	
	

	
	Размеры сопрягаемые и несопрягаемые.  Обобщение  понятия «отверстие» - для внутренних поверхностей и «вал»  - для наружных поверхностей. 
	
	

	
	Сопряжение (соединение) двух деталей с зазором или с натягом. Наибольший и наименьший зазор и натяг.  Допуск посадки. Типы посадок: посадки с гарантированным натягом, гарантированным зазором,  переходные посадки.  Примеры применения отдельных посадок. Обозначения посадок на чертежах
	
	

	Тема 1.2. Допуски и посадки гладких цилиндрических и плоских сопряжений 
	Понятие о системе допусков и посадок  системы ЕСДП СЭВ. Основное отклонение. Правила образования полей допусков. Система отверстия и система вала. 
	8
	2

	
	Точность обработки. Единица допуска и величина допуска. Квалитеты в ЕСДП СЭВ. Классы точности. Поля допусков отверстий и валов в ЕСДП СЭВ и их обозначения на чертежах. 
	
	

	
	Применение для образования посадок различных групп полей допусков одного квалитета  и разных квалитетов (комбинированные посадки). Посадки предпочтительного применения в ЕСДП СЭВ. 
	
	

	
	Примеры применения различных посадок в зависимости от условий работы деталей сопряжения. Обозначения посадок на чертежах. 
	
	

	
	Таблица предельных отклонений размеров в системе ЕСДП  СЭВ.  
	
	

	
	Пользование таблицами..
	
	

	
	Посадки подшипников качения на валы  и в отверстие корпусов. Виды нагружения полей подшипников и зависимость от их характера сопряжения с деталями машин. 
	
	

	
	Предельное отклонение размеров с  не указанными допусками (свободные) размеры
	
	

	Тема 1.3. Погрешности формы и расположения поверхностей. Шероховатость поверхности. 
	Основные определения параметров форм и расположение поверхностей по СТ СЭВ.  Номинальные и геометрические поверхности,  реальные поверхности. Номинальное и реальное расположение поверхности  и оси.  Понятия о прилегающих поверхностях и профилях как о начале отсчета отклонений. Допуски и отклонения формы.. 
	3
	2

	
	Комплектные показатели: отклонения от цилиндричности и отклонения от плоскостности. Виды частных отклонений цилиндрических поверхностей: отклонения от округлости,  овальности, огранка; отклонение  от цилиндричности, бочкообразность, седлообразность, конусообразность;  отклонение от прямолинейности оси. Виды частных отклонений плоских поверхностей: отклонение от прямолинейности, от плоскостности, вогнутость,  выпуклость. Допуски и отклонения расположения поверхностей: отклонения от параллельности,  от перпендикулярности,  пересечения осей. Суммарные допуски формы и расположения поверхностей: радиальное и торцевое биения.  Полные радиальное и торцевое биения.  Отклонения расположения пересекающихся осей. Три группы допусков: допуски формы, допуски расположения (частные и полные); суммарные допуски формы и расположения поверхностей.  Обозначения на чертежах по ЕСКД СЭВ допусков формы, допусков расположения и суммарных допусков  формы и расположения поверхностей. Понятие о допусках расположения осей отверстий для крепежных деталей. Основные сведения о методах контроля отклонений формы и расположения поверхностей. 
	
	

	
	Шероховатость поверхностей.  Параметры, обозначения шероховатости на чертежах по ГОСТ. Влияние шероховатости на эксплуатационные свойства деталей
	
	

	Тема 1.4. Основы технических измерений 
	Понятие о метрологии,  как науке об измерениях, о  методах и средствах их выполнения. Единицы измерения в машиностроительной метрологии. Обеспечение единства измерений и способы достижения их требуемой  точности. Государственная система измерений. Основные метрологические термины. 
	3
	2

	
	Метод измерения: непосредственный и сравнением с мерой.  Измерения: прямое и косвенное, контактное и безконтактное, поэлементное и комплексное. Отсчетные устройства:  шкала,  отметка шкалы,  деление шкалы, указатель. Основные метрологические характеристики средств измерения: интервал деления шкалы,  цена деления шкалы, диапазон показателей,  диапазон измерений, измерительное усилие..
	
	

	
	Погрешность измерения и составляющие ее факторы: погрешность измерительного средства,  погрешность из-за отклонения температуры изменения от нормальной, погрешность установочных мер,  погрешность исполнителя. Величина полной (суммарной) погрешности измерения.  Понятие о поверке измерительных средств
	
	

	Тема 1.5. Средства для измерения линейных размеров 
	Меры и их роль в обеспечении единства измерений в машиностроении. Плоскопараллельные концевые меры длины и их назначение.  Классы точности и разряды концевых мер длины.  Наборы мер и принадлежности  к ним. Блоки из концевых мер длины.  Универсальные средства для измерения линейных размеров. 
	5
	3

	
	Штангенинструмент: штангенциркуль, штангенглубиномер, штангенрейсмус. Устройство нониуса. Измерительные головки с механической передачей: индикаторы часового типа, рычажно-зубчатые боковые и торцевые , рычажно-зубчатые измерительные головки. Индикаторы нутромеры и глубиномеры. Скобы с отсчетным устройством: рычажные, индикаторные, рычажный микрометр. Общие сведения о пружинных головках (микрокаторах) . 
	
	

	
	Понятие об оптических приборах и пневматических средствах для измерения линейных размеров, оптиметры, интерферометры. Пневматические длинномеры,  основные сведения о методах и средствах контроля формы и расположения поверхностей. Понятие координатно-измерительных машин. Линейки  лекальные, линейки   с широкой измерительной поверхностью, поверочные плиты.  Измерение отклонений, на «просвет» и на «краску», щупы. 
	
	

	
	Средство контроля и  измерения шероховатости  поверхности: образцы шероховатости,  цеховой профилометр.  Понятие о профилографе-профилометре с цифровой индикацией. Калибры гладкие и калибры для контроля длин,  высот и уступов.  Понятие об активном контроле и автоматических средствах измерения для массового производства. Понятие об электроконтактных и индуктивных преобразователях. 
	
	

	
	Выбор средства измерения. Основные факторы,   определяющие выбор: величина допуска на изготовление измеряемого размера, допускаемая погрешность измерения, тип производства,  конструкция измеряемой детали и номинальный размер измеряемого элемента детали.  Экономическая эффективность средства измерения. Предельная погрешность измерительного средства. Таблица допустимых погрешностей измерения в зависимости от номинального размера и допуска размера.
	
	

	Лабораторно-практические работы 
	Измерение размеров и отклонений формы вала гладким микрометром.  
	4
	2

	
	Измерение радиального биения вала в центрах индикатором часового типа в штативе
	
	

	Самостоятельная работа 
	Тематика самостоятельной работы:
1. Сведения из истории стандартизации и взаимозаменяемости
2. Значение взаимозаменяемости при современной организации производства
3. Системы предпочтительных чисел
4. Подсчет значений  предельных размеров и допуска  размера  на изготовленное по данным чертежам. Определение годности  заданного действительного размера. Определение типа  посадки по данным чертежа сопрягаемых деталей. Подсчет значения наибольшего и наименьшего зазора и натяга. 
5. Обозначение отклонений формы и расположение поверхностей на чертежах 
6. Обозначение шероховатости поверхности на чертежах
7. История метрологии
8. Средства для измерения линейных размеров
	10
	3

	Раздел 2 Допуски и средства измерения углов, метрических резьб, зубчатых колес
	
	8
	

	Тема 2.1 Допуски и средства измерения углов и гладких конусов 
	Нормальные углы и нормальные конусности по ГОСТ. Единицы измерения и допуски на угловые размеры в машиностроении. Степени точности  угловых размеров,  обозначения допусков угловых размеров на чертежах. Средства контроля и измерения углов и конусов,  угольники, угловые меры (угловые плитки). 
	2
	2

	Тема 2.2. Допуски и посадки, средства измерения метрических резьб
	Основные параметры метрической резьбы.  Основы взаимозаменяемости резьбы. Отклонения параметров резьбы, влияние на свинчиваемость резьбовых соединений, допуски и посадки метрических резьб. Степени точности резьб, обозначения на чертежах. Калибры для контроля болтов и гаек,  калибры рабочие и контрольные. Резьбовые шаблоны, микрометры со вставками. Инструментальный микроскоп. 
	1
	2

	Тема 2.3. Допуски и средства измерения зубчатых колес 
	Степени точности зубчатых колес и передач. Боковой зазор. Виды сопряжений. Понятие о показателях точности зубчатых колес. Средства измерения зубчатых колес: зубомер индикаторно- микрометрический, штангензубомер, шагомер, зубомер смещения, бионимер, микрометр зубомерный. 
	1
	2

	Лабораторно-практическая работа 
	Измерение углов деталей угломерами с нониусом. 
	4
	

	
	
	
	2

	
	Измерение зубчатого цилиндрического колеса угломером смещения.
Дифференцированный зачет
	
	

	Самостоятельная работа 
	тематика самостоятельной работы:

1. Понятие о косвенных методах контроля и измерения углов и конусов
2. Влияние комплекса погрешностей параметров резьбы на свинчиваемость резьбовых соединений степени точности резьбы
3. Показатели кинематической точности и показатели плавности работы колеса, показатели полноты контакта зубьев передачи
	10
	3

	ИТОГО
	Аудиторная работа

Самостоятельная работа

Практические занятия
	40

20
8
	


3. Условия реализации программы учебной дисциплины

3.1 Требования к материально-техническому обеспечению.

Перечень кабинетов,  лабораторий, мастерских и других помещений.

Кабинеты: 

- Общепрофессиональных дисциплин (учебники, учебные плакаты,  сборник ГОСТ, плакаты,  карточки-задания). 

Лаборатория: 

- Допуски и технические измерения (инструкции к проведению лабораторных работ, инструменты, аптечка, инструкции безопасности) 

Технические средства обучения: 

- видеопроектор 

- видеофильмы 

- лабораторные стенды

3.2 Информационное обеспечение обучения


Перечень  учебных изданий. 


Основные источники: 
1. Багдасарова Т. А. Допуски и технические измерения : Контрольные мате- риалы : учеб. пособие для нач. проф. образования / Т. А. Баг- дасарова. — 3-е изд., стер. — М. : Издательский центр «Ака- демия», 2016.
2. Санцевич В.И.  Допуски и технические измерения, Мн.: РИПО, 2011 г 

3. Куликов В.П., Лупачев В.Г. Контроль сварочных работ, М.:. Полымя, 2015 г. 
Дополнительная литература:

1. Апарин Г.А., Городецкий И.Е .Допуски и технические измерения Издательство: МАШГИЗ , 1956
Интернет-источники:

http://www.edu.ru

http://window.edu.ru/library?p_rubr=2.1

http://school-collection.edu.ru/

 http://fcior.edu.ru/

 http://www.school.edu.ru/default.asp

 http://katalog.iot.ru/

 http://ndce.edu.ru/

4. Контроль и оценка результатов освоения учебной дисциплины 

Контроль и оценка результатов освоения дисциплин осуществляется преподавателем в процессе проведения практических занятий,  тестирования и самостоятельной работы. 

	Результаты

(освоенные умения, усвоенные знания)
	Формы и методы контроля

	Умения: 

- контролировать качество выполняемых работ 
	Лабораторно-практическое задание 

	Знания 

- системы допусков и посадок 
	Дифференцированный зачет

	- точность обработки
	Лабораторно-практическое задание

	- квалитеты, классы точности
	Тестирование, лабораторно-практическое задание 

	Допуски и отклонения формы и расположения поверхностей
	Лабораторно-практическое задание


Оценка индивидуальных образовательных достижений по результатам текущего контроля  производится в соответствии  с универсальной шкалой 

	Процент результативности
	Качественная оценка индивидуальных образовательных достижений

	
	Балл (отметка)
	Вербальный аналог

	90-100
	5
	отлично

	80-89
	4
	хорошо

	70-79
	3
	удовлетворительно

	Менее 70
	2
	не удовлетворительно
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