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Пояснительная записка
Настоящая программа предназначена для подготовки рабочих кадров на производстве по профессии контролер материалов, металлов, полуфабрикатов и готовых изделий 3 разряда.
Профстандарт содержит квалификационную характеристику, учебный план, тематические планы и программу производственного обучения, специаль​ных и общетехнических предметов.  Квалификационная характеристика составлена в соответствии с Профстандартом и содержит требования к основным знаниям, умениям и навыкам, которые должны иметь рабочие кадры данной профессии и квалификации.

Продолжительность обучения установлена - 3 месяца в количестве 492 часов.
Учебный план и программа разработаны с учетом теоретических знаний и навыков рабочих кадров, имеющих среднее /полное/ общее образование.

Теоретическое обучение проводится в учебных классах. Для проведения теоретического обучения привлекаются специалисты, имеющие высшее профессиональное образование без предъявления требований к стажу работы.

Производственное обучение проводится непосредственно на рабочих местах обучаемых.  Для проведения производственного обучения привлека​ются высококвалифицированные рабочие, контролеры, имеющие стаж по дан​ной специальности не менее 3-х лет с образованием не ниже среднего.

В процессе обучения они должны не только научить рабочих умени​ям и навыкам выполнения трудовых приемов, операций и работ, но и уме​ло сочетать производственное обучение с воспитанием сознательной дис​циплины, успешно планировать свой труд, самостоятельно контролировать процесс и результаты труда, работать в коллективе.

Программу производственного и теоретического обучения необходимо дополнять учебным материалом о новом оборудовании, современных тех​нологических процессах и передовых приемах, и методах труда, исключать из них изучение устаревших технологических процессов, оборудования, устаревшую технологию и стандарты, заменяя их новыми.

Приступая к обучению каждой операции, инструктор производствен​ного обучения обязан: объяснить цель предстоящей работы, предъявляе​мые к ней технические требования, ознакомить обучающихся с инструк​цией по организации и оснащению рабочего места, правил безопасности труда, объяснить и показать, как пользоваться оборудованием, приспосо​блениями, которые будут применяться в процессе работы. Показать наи​более производительные и безопасные приемы труда. В процессе обучения должно быть обращено особое внимание на то, чтобы обучающиеся твердо усвоили и неукоснительно выполняли все правила безопасности труда. В этих целях помимо изучения общих правил по охране труда предусмот​ренных программой, должны при изучении каждой новой темы или при пере​ходе к новому виду работ обращать внимание обучающихся рабочих на правила безопасности труда на рабочих местах.
К концу обучения каждый рабочий должен уметь выполнять самостоятельно все виды изучаемых работ, предусмотренных квалификационной характеристикой в соответствии с техническими условиями, качествами и нормами, установленными на предприятии.

Цель обучения: обучение    рабочего персонала с целью приобретения ими методов и навыков, необходимых для выполнения работы по профессии контролер материалов, металлов, полуфабрикатов и готовых изделий.
Категория слушателей: рабочий персонал
Продолжительность обучения: 492 часа
Форма обучения: с отрывом от работы

Режим занятий: согласно календарно-учебного графика 

Учебный план теоретического обучения

	№ п/п
	Наименование курса
	Количество  часов

	1
	Общетехнический курс
	20

	2
	Специальный курс
	140

	3
	Производственный курс
	332

	
	Итого
	492

	
	Форма аттестации
	Экзамен 

Оценка (по бальной шкале от 1 до 5)


Учебно-тематический план теоретического обучения
	№ п/п
	Наименование курса
	Количество  часов

	1
	Общетехнический курс


	

	1.1
	Материаловедение
	6

	1.2
	Электротехника
	4

	1.3
	Чтение чертежей. Система допусков и посадок, квалитеты и параметры шероховатости 
	8

	1.4
	Допуски и технические измерения.       
	2

	2
	Специальный курс
	

	2.1
	Требования к качеству крепёжных изделий.
	 26 

	2.2
	Методы и нормы контроля   качества крепежных изделий.
	28

	2.3
	Технологический процесс изготовления крепёжных изделий.   
	70

	2.4
	Виды и причины возникновения брака, методы его предупреждения и устранения.
	10

	 2.5
	Идентификационные записи в процессе производства  крепежных изделий.
	6

	3
	Производственный курс
	

	3.1
	Безопасность труда, пожарная безопасность и электробезопасность. Инструктаж по безопасность труда.
	8

	3.2
	Обучение правилам приемки и методам контроля крепежных изделий.
	100

	3.3
	Обучение проведения входного контроля.
	44

	3.4
	Самостоятельное выполнение работ контролера материалов, металлов,  полуфабрикатов и готовых изделий 3 разряда.
	164

	3.5
	Квалификационная пробная работа.
	16

	
	Итого
	492

	
	Форма промежуточной аттестации
	Экзамен

	
	Форма итоговой аттестации
	Оценка ( по  бальной шкале от 1 до 5)


Квалификационная характеристика
Профессия- контролер материалов, металлов,  
полуфабрикатов и готовых изделий            

Квалификация - 3 разряд                                       

Должен уметь:  
-  выполнять контроль качества полуфабрикатов и приемку готовых изделий;
-  выполнять контроль качества тары и упаковки, инструмента, готовой продукции

-  выполнять входной контроль инструмента, деталей, изготовленных сторонними организациями и оформление документов по его результатам;
-  выполнять контроль, за соблюдением технологической дисциплины в процессе изготовления, приемки и сдачи продукции;
· читать чертежи крепежных изделий;

· определять соответствие геометрических параметров продукции требования нормативно-технической документации;
· пользоваться мерительным инструментом;

· контролировать геометрические параметры крепёжных изделий в процессе производства;
· соблюдать требования по идентификации продукции;
· определять причины возникновения несоответствий и способы их устранения;
· содержать рабочее место в чистоте;
· соблюдать правила техники безопасности;
Соблюдать правила безопасности труда, пожарной безопасности, элек​тробезопасности и внутреннего распорядка 
Должен знать: 
Технологические процессы и режимы производства.

Технологические требования, предъявляемые к сырью, материалам, готовой продукции и инструменту.

Классификатор признаков несоответствующей продукции крепежных изделий.

Назначение и правила применения простых контрольно-измеритель​ных инструментов и приспособлений.

Наименование и маркировку обрабатываемых материалов. Обозначение квалитетов и параметров шероховатости /классов точности и чистоты обработки/ на чертежах и калибрах.

Правила безопасности труда, пожарной безопасности, электробезо​пасности и внутреннего распорядка.
Условия реализации программы

· Кадровые условия: для проведения теоретического обучения привлекаются специалисты, имеющие высшее профессиональное образование без предъявления требований к стажу работы.
· Материально - технические условия: магнитная доска, флип - чат, телевизор, проектор, стол учебный, стул, компьютер, ноутбук, стул для преподавателя.
Библиотечные ресурсы

1. Васильев С.П. Производство крепёжных изделий - Москва «Металлургия» 1981. 

2. Мокринский В.И. Производство болтов холодной объёмной штамповкой-Москва «Металлургия» 1978.
3. Юсипов З.И., Каплин Ю.И. Обработка металлов давлением и конструкции штампов-Москва «Машиностроение» 1981.
4. Горьковский проектно-конструкторский технологический институт (ГПТКИ). Объёмная штамповка крепёжных деталей, конструктивные и технологические расчёты-Горький 1975.
5. Левинсон Н.Г., Хохлов Е.Н. и другие. Объёмная штамповка крепёжных деталей, конструктивные и технологические расчёты-Горький 1990. 
Программа разработана:

Инженер-технолог                                                                      Калинин А.М. 

Согласовано:

Начальник крепёжного цеха                                                      В.А. Чирикин

Менеджер по подбору и обучению                                            Л.М. Музалевская
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Билет №1 

1 Марки стали, применяемые для холодной высадки крепежных изделий.

2 Технологический процесс изготовления крепежных изделий. 

3 Виды инструктажей по безопасности труда, сроки их проведения.

4 Как определить смещение головки болта относительно стержня.

Билет №2

1 Подготовка металла к холодной высадке. Требования к качеству поверхности.

2 Предельные калибры (скобы и пробки), их применение.

3 Правила пользования штангенциркулем, микрометром при измерениях.

4 Как определяется параллельность опорных поверхностей гаек.

Билет №3

1 Марки стали, применяемые для производства высокопрочного крепежа. 

2 ГОСТы, ТУ, чертежи крепёжных изделий их основное содержание.

3 Виды брака крепёжных изделий, причины возникновения.

4 Опасные и вредные производственные факторы на рабочем месте.

Билет №4

1 Операции травления и фосфатирование металла, их назначение.

2 Технологический процесс изготовления крепежных изделий.   

3 Основные геометрические параметры крепёжных изделий/

4 Периодичность выполнения контроля геометрических параметров. Где фиксируются результаты замеров.

Билет №5

1 Волочение металла, его  назначение. Требования к качеству поверхности.

2 Физические, механические и химические свойства металлов. 

3 Индивидуальные средства защиты на рабочих местах.

4 Как выполнять визуальный контроль качества крепёжных изделий.

Билет №6

1 Марки стали, применяемые для холодной высадки крепежных изделий.

2 Условные обозначения сталей.

3 Резьбовые калибры, назначение, применение и правила пользования.

4 Влияние углерода и легирующих элементов на свойства сталей.

Билет №7

1 Виды дефектов несоответствий при высадке указывающих на качество используемого металла.

2 Метрическая резьба. Основные параметры.

3 Требования к сталям под холодную высадку для крепежных изделий.

4 Цель и периодичность  метрологической поверки мерительного инструмента

Билет №8

1 Виды брака при изготовлении крепёжных изделий, методы устранения.

2 ГОСТы и  технические требования, предъявляемые к сталям.  

3 Способы защиты металлических изделий от коррозии.
4 Как определить величину параллельности граней шестигранника относительно оси стержня.

Билет №9

1 Операции травления и фосфатирование металла, их назначение.

2 Инструмент для проверки и измерения углов: шаблоны, угольники:  их назначение и приемы пользования ими.

3 Действия контролёра ОТК при обнаружении возгорания. Правила пользования первичными средствами пожаротушения.

4 Предельно допустимые дефекты крепёжных изделий.

Билет № 10

1 Возможные основные дефекты металла при высадке. 

2 Виды термической обработки стали.

3 Изменение свойств металла в результате термической обработки.

4 Что такое партия продукции. Действия автоматчика  при выявлении бракованной продукции

Билет № 11

1 Влияние углерода и легирующих элементов на свойства сталей.

2 Назначение и способы выполнения различных видов термической обработки.

3 Основные причины возникновения брака при высадке крепёжных изделий

4 Идентификация продукции, необходимость соблюдения требований идентификации.

Билет № 12

1 Метрическая резьба. Основные параметры.

2 Марки сталей и их состав, применяемые при производстве проката для  крепежных изделий.

3 Влияние углерода и легирующих элементов на свойства сталей.

4 Какие параметры крепёжных изделий контролируются с применением мерительного инструмента.

Билет № 13

1 Технические требования и ГОСТы, предъявляемые  к сталям для высадки.

2 Конструктивные элементы крепёжных изделий. Допуск на линейный размер.

3 Способы защиты металлических изделий от коррозии.

4 Карта замеров геометрических параметров крепёжных изделий. Правила и периодичность заполнения. 

Билет № 14

1 Процесс волочения металла и его назначение. Виды дефектов.

2 ГОСТы, ТУ, чертежи крепёжных изделий их основное содержание.

3 Периодичность выполнения контроля геометрических параметров. Где фиксируются результаты замеров.

4 Классификация, виды  и назначение мерительного инструмента.

Билет № 15

1 Влияние углерода и легирующих элементов на свойства сталей.

2 Основные причины возникновения брака при высадке крепёжных изделий

3 Ведение данных в систему  SAP.

4 Как определить величину параллельности граней шестигранника относительно оси стержня.

Билет № 16

1 Порядок выписки извещений на несоответствующую продукцию  и нарушение технологии, их оформление и регистрация/

2 Способы контроля крепежных изделий.

3 Назначение маршрутной бирки, правила заполнения. Идентификация продукции.

4  Порядок работы с несоответствующей продукцией

Билет № 17

1 Определение стали. Условные обозначения сталей.
2 Правила поведения при возникновении загораний.

3 Виды брака при изготовлении крепёжных изделий, методы устранения.

4 Как выполнить замеры перпендикулярности опорной поверхности головки болта относительно стержня.

Билет № 18

1 Возможные основные дефекты металла при высадке. 

2 Порядок действий при перестройке автомата с одной длины на другую.

3 Технические требования, ГОСТы, ТУ предъявляемые к крепежным изделиям.

4 Что такое партия продукции. Действия автоматчика  при выявлении бракованной продукции.

Билет № 19

1 Механические свойства крепёжных изделий.

2 Правила условного обозначения крепёжных изделий.

3 Индикатор,  его назначение и устройство.

4 Правила пользования штангенциркулем, микрометром при измерениях.

Билет № 20

1 Марки стали, применяемые для холодной высадки крепежных изделий.

2 Классы шероховатости поверхностей.

3 Как выполнить замеры перпендикулярности опорной поверхности головки болта относительно стержня.

4 Микрометр  его устройство,  точность измерения.

Общество с ограниченной ответственностью «Орловский сталепрокатный завод»
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________________ Е. И. Дутова





         «_____» ________________2019 г

                                             приказ/распоряжение от              №
Рабочая программа к образовательной программе профессиональной подготовки по профессии   

контролер материалов, металлов, полуфабрикатов и готовых изделий

 (код профессии-2991) по «Общетехническому курсу»
г. Орёл
2019 г.
Материаловедение.

Физические и химические свойства металлов и сплавов. Механи​ческие свойства, их характеристика. Понятие о механических испытаниях. Технологические пробы.

Понятие о получении чугуна. Химический состав чугуна. Влияние химического состава и примесей чугуна на его свойства. Серый чугун, особенности его внутреннего строения, марки, свойства, назначение. Поня​тие о высокопрочном и ковком чугуне, особенности внутреннего строения, свойства, марки, область применения. Понятие о легированном чугуне.

Понятие о получение стали. Классификация стали по химическому составу, назначению, качеству, способу выплавки и др.                      

Конструкционная углеродистая сталь общего назначения, обыкновен​ного качества и качественная их маркировка. Углеродистая инструмен​тальная сталь. Маркировка углеродистой стали химический состав. Область применения. Влияние углерода, фосфора, серы на свойства сталей.                

Легирующие компоненты, их влияние на свойства стали.  Классификация и маркировка легированной стали, область применения. Экономическая эф​фективность использования легированной стали.

Алюминий, его свойства, маркировка и применение. Деформируемые и литейные сплавы на основе алюминия, их состав, свойства и применение. Антифрикционные сплавы, марки, химические состав, назначение. Электротехнические материалы, их классификация и область приме​нения.

Проводниковые материалы с л/алым и высоким удельным сопротивлением. Электроизоляционные материалы, их характеристика, классификация. Смазочные материалы, их классификация, но химическому составу и назначению. Сущность явления коррозии металлов и способы их защиты.

Электротехника.
Постоянный ток. Электрическая цепь: величина и плотность электри​ческого тока: сопротивление и проводимость проводника: электродвижу​щая сила источников тока: основные законы постоянного тока. Последовательное, параллельное и смешанное соединение проводников и источ​ников тока.  Работа и мощность тока.

Переменный ток.  Получение переменного однофазного и трехфазного тока.  Частота и период.  Соединение "звездой», «треугольником".  Линейные и фазные токи и напряжения, отношения между   ними.  Мощность однофазного и трехфазного переменного тока.  Понятие с косинуса "фи" и мерах его улучшения.

Трансформаторы.  Принцип действия, устройство и применение.  Асин​хронный электродвигатель.  Принцип действия устройство и применение. Пуск его в ход, Реверсирование.  Коэффициент полезного действия.  Электродвигатели, устанавливаемые на холодновысадочных автоматах.

Заземление. Электрическая защита. Пускорегулирующая аппаратура рубильники, переключатели, выключа​тели, реостаты, контроллеры, магнитные пускатели.

Защитная аппаратура предохранители, реле и др. Арматура местного освещения. Рациональное использование электрической энергии.  

Чтение чертежей. Система допусков и посадок, квалитеты и параметры шероховатости.

Чертежи и эскизы деталей. Роль чертежей в технике. Чертеж детали и его назначение. Расположение проекций на чертеже. Масштабы.  Линии чертежа. Нанесение размеров и предельных отклонений. Обозначения и надписи на чертеже. Упражнения в чтении простых рабочих чертежей.

Течения, разрезы, линии обрыва и их обозначения. Штриховка разре​зах и сечениях. Условные изображения. Разрезы через ребро, спицу и тонкую стенку. Упражнения в чтении чертежей с разрезами и сечениями.

Условные изображения на чертежах основных типов резьбы, зубчатых колес, пружин, болтов, гаек, и т.д. Упражнения в чтении чертежей деталей, имеющих резьбу, чертежей зубчатых колес и других деталей машин и меха​низмов. Обозначение на чертежах не плоскости, не параллельности, неперпен​дикулярности, радиальности, сечения, классов точности и шероховатости поверхности.                                                                         

Понятие об эскизе, отличие его от рабочего чертежа. Последова​тельность работ при выполнении эскизов с натуры. Обмер деталей. Упраж​нения в выполнении эскизов с натуры.                                

Сборочные чертежи и их назначение.  Спецификация.  Нанесение размеров и обозначение посадок. Разрезы на сборочных чертежах. Изображение и ус​ловное обозначение сварочных швов, заклепочных соединений и др. Упражнения в чтении сборочных чертежей.                                        

Чертежи-схемы. Понятие о кинематических схемах. Условные обозна​чения типовых деталей и узлов на кинематических схемах.  Разбор простых кинематических схем. Упражнения в чтении кинематических схем и меха​низмов по изучавши специальности.   

Допуски и технические измерения.       
 Понятие о взаимозаменяемости деталей. Стандартизация и нормализация   деталей. Свободные и сопрягаемые размеры. Точность обработки. Номи​нальный, действительный и   предельные размеры. Допуск, его назначение и определение.                                                                           

Классы точности и их применение зазоры и натяги.  Посадки, их виды и назначение.  

 Система отверстия и система вала. Таблица допусков. Обозначение допусков и посадок на чертежах, шероховатость поверхностей. Классы шероховатости поверхностей. Точность измерения. Факторы измере​ния. Факторы, влияющие на точность измерения. Измерительный инструмент, применяемый при работе на высадочных автоматах. Штангенциркуль, его устройство, точность измерения. Примеры измерения штангенциркулем. Микрометр его устройство, точность измерения. Приемы измерения микрометром. Инструмент для проверки и измерения углов: шаблоны, угольники: их назначение и приемы пользования ими. Предельные калибры (скобы и пробки), их применение. Радиусные шаблоны. Специальные мерители для измерения длины, глубины, профиля и соосности. Инструмент для контроля, резьбы /калибры -кольца, пробки, скобы/, правила пользования ими. Индикатор, его назначение и устройство

           Понятие об оптических, пневматических и электрических измеритель​ных приборах. Микроскоп, его: устройство и   назначение.  Ошибки при измерении, их причины и способы предупреждения.  Прави​ла обращения с измерительными инструментами, уход за ними.  Упражнения в измерении деталей.
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Требования к качеству крепёжных изделий. 

Технические требования, ГОСТы, ТУ предъявляемые к крепежным изделиям и дополнительные требования к изделиям специального назначения
Методы и нормы контроля качества крепежных изделий.


Способы контроля крепежных изделий: визуальный контроль, контроль геометрических параметров с применением мерительного инструмента и приспособлений. Мерительный инструмент. Правила пользования. Периодичность контроля. Правила ведения и заполнения карт замеров. План выборочного контроля. Предельно допустимые дефекты крепёжных изделий.

Технологический процесс изготовления крепёжных изделий.

Понятие о производственном и технологическом процессах. Выбор технологического процесса. Карта технологического процесса. Изменением формы, размеров и свойств обрабатываемой заготовки. Разделительные и формообразующие операции в технологических процессах. Технологические схемы высадки крепёжных изделий на ОЗ. Маркировка крепёжных изделий. Способы получения резьбовых поверхностей. Технологические усилия, возникающие при формировании крепёжного изделия по технологическим переходам. 

Виды и причины возникновения брака, 

методы его предупреждения и устранения.

Возникновение брака в процессе производства крепежных изделий. Основные причины: некачественный материал, неправильная конструкция инструмента, его износ, ошибки, допущенные при установке инструмента, неправильная настройка автоматов, их неисправность.  Виды брака, возникающие при формировании резьбы, как при накатке, так и при нарезке. Методы устранения. Порядок и периодичность проведения контрольных замеров в процессе высадки и накатки. Порядок отбраковки, рассортировки задержанных партий крепёжных изделий. 

 Идентификационные записи в процессе производства
крепежных изделий


Необходимость идентификации выпускаемой продукции на протяжении технологического процесса от калиброванной заготовки до упаковки готовой продукции. Регистрация изготовленной продукции. Партия продукции. Целесообразность применения маршрутных бирок на крепёжные изделия и правила внесения информационных данных.  Сертификат качества. Организация рабочего места контролера материалов, металлов, полуфабрикатов и готовых изделий.
.
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Безопасность труда, пожарная безопасность, электробезопасность
          Требования безопасности труда. Причины травматизма. Виды травматизма.

Меры предупреждения травматизма. Основные правила и инструкции по безопасности труда и их выполнение.  Соблюдение правил безопасности труда при работе на холодновысадочных автоматах.

          Пожарная безопасность. Причины предупреждения пожаров. Правила поведения при пожаре. Порядок вызова пожарной команды. Правила пользования первичными средствами   пожаротушения. Устройство и примене​ние огнетушителей и пожарных кранов. Оказание первой пожди при ожогах.

          Электробезопасность. Правила пользования электронагревательный приборами, электроинструментом: отключение электросети. Порядок проведе​ния инструктажа по безопасности труда.

Обучение правилам приемки и методам контроля крепежных изделий.
            Ознакомление обучающихся с назначением и применением основных, холодновысадочных, гайконарезных, резьбонакатных автоматов. 

Упражнения в измерении размеров деталей скобкой, резьбовыми калибрами и штангенциркулем. 
Обучение контролю крепежных изделий: визуальный контроль, контроль геометрических параметров с применением мерительного инструмента и приспособлений. Мерительный инструмент. Правила пользования. Периодичность контроля. Правила ведения и заполнения карт замеров. План выборочного контроля. Предельно допустимые дефекты крепёжных изделий.

Уход за рабочим местом. Уборка рабочего места.

Обучение проведения входного контроля.
            Ознакомление с оборудованием и рабочим местом контролера материалов, металлов,  полуфабрикатов и готовых изделий для выполнения работ по входному контролю. Подготовка материалов, инструмента и приспособлений для качествен​ного выполнения работ. 
          Освоение приемов проведения входного контроля, правил приемки приобретаемого холодновысадочного, горячевысадочного инструмента для производства крепежных изделий. Ознакомление с классификацией технологического инструмента. Освоение приемов контроля инструмента по внешнему виду. Освоение приемов контроля геометрических параметров технологического инструмента. Освоение приемов  проверки качества калиброванной заготовки.
Самостоятельное выполнение работ контролера
 материалов, металлов,  полуфабрикатов и готовых изделий 3 разряда
      Самостоятельное выполнение /под руководством инструктора производственного обучения всего комплекса работ, предусмотренных квалифи​кационной характеристикой контролера материалов, металлов,  полуфабрикатов и готовых изделий.
      Квалификационная пробная работа.
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