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1. Пояснительная записка

учебная прогрtll\лма профессиональной переподготовки наладчиков автоматических

линий и агрегатных станков (далее - Программа) разработана в соответствии с требованиями

Единого тiрифно-квалификационного справочник работ и профессий рабочих (ЕТКС), 2019

г.(с изменениями), части N 2 выпуска Jrlb2 Ёткс, утвержденного Постановлением Минтрула

РФ от 15.11.1999 N 45 (в редакции Приказа Минздравсоцрtввития РФ от 3.11.2008 N 645),

Раздел (Механическм обработка метаJтлов и дрчгих маториаIоВl> ýý 31...З5 НаЛаДЧИК

автоматических линий и агрегатных станков , на основании Федера"пьного закона от 29

декабря 2Ol2 г. N9 273-ФЗ (об образовании в РоссийскоЙ ФедерациИ> (Собрание

3u*о"Ьд-ельства Российской Федерацпи,20|2, N 53, ст.'7598;2013 N 19, ст.2З26, N 23,ст.

2878, N 30, ст. 4035, N 48,ст. бt65; Профстандарта 40.061 Оператор автоматичесКИХ И

полуавтоматических станков и линий станков; на основании Порядка организации и

осуществпения образоватольной деятельности по основным прогрull\4мullu профессионаJIьного

обучения, утверждённого приказом Министерства образования и наукИ РоссийскоЙ

Федерации Ь, 18 аrrреля 2013 г. N 292 (зарегистрирован Министерством юстиции Российской

ФедерациИ 15 маЯ 2013 г., регистрацИонный N 28395, с изменением, внесённым приказом

Министерства образования и науки Российской Федерации от 21 августа 2013 г. N 977

(зарегистрировано МинистерствоМ юстиции Российской Федерациуl |7 сентября 2013 г,

регистрационный N 29969).- 
Содержание Программы представлено пояснительной запиской, уrебным пла-ном,

рабочими программами учебных предметов, планируемыми результатап{и освоения

Про.рurrы, систеМой оценкИ результатОв уlебного плана освоения Программы, уrебно-
методическими материалами, обеспечивающими реализацию Программы.
учебный план содержит перечень rrредметов базового, специального и профессионЕtльного

циклоВ с укrванием времони, отводимого Еа усвоение учебных предметов, включ€tя время

отводимое на теоретические и практические занятия.

теореmuческuе заняmuя включают общеобразовательный и специальньй курсы.

прьuзвоdсmвенная пракmuка включаеm производственную практику в учебной группе и

на рабочем месте предприятия.
рабочие программы учебных предметов раскрывают рекомендованную

последовательность изучения рЕlзделов и тем, а также распределение учебньIх часов по

раздолаI\d и темам. Последовательность изучеЕия разделов и тем учебных предметов

базоuоaо, с11ециЕtльного и профессионального циклов определrIется организацией,

осуществляющей образовательную деятельность.
УсловиЯ реЕrлизацИи ПрограМмы содержат организационно-педагогическио, кадровые,

информац"о"rrо-r"rодические и материально-технические требования. Учебно-

методические материt}лы обеспечивают реализацию Программы.
I!ельЮ проZрал4л,rЬ, явJIяотся формирование, закрепление и развитие у обучающихся

объема теоретичеСких знаний и практических навыков по профессии.



2. Учебный план и программы профессиональной переподготовки рабочих
по профессии

<<Наладчик автоматических линий
и агрегатных станков"на 5-й разряд

профессия - Наладчик автоматических линий и агрегатных станков 5-го разряда

Квалификация - 5-й разряд

НаладчиК автоматиЧескиХ липий и агрегатных стаЕков 5-го разряда:

характеристика работ. наладка односторонЕих, двухсторонних,

однопозиционньIх, многопозиционньIх, одно- или двухсуппортньIх агрегатных станков с

неподвижными И вращающимися горизонтчIльными и вертикальными столами,

односуппортных многошпиндельньtх агрегатньIх станков и двух-, четырехсторонних

.ru"no" (сверлильных, резьбонаР.з""r*, фрезерных для обработки дета,пей средней

сложности), фрезерно-расточных, сверлильно-расточных и других аналогичных стаЕков

для обработки сложньIх деталей. Наладка специальных станков-автоматов для

фрезерования канавок сверл, автоматов для заточки сверл и зенкеров, протяжньD(

горизонтальньIх, вертикЕ}льньж и других аналогичных станков дJUI внутреннего и

наружного протягивания. Наладка однотипных электроимпульсных, электроискровьIх и

ультрЕlзвуковьIх станков и установок, генераторов, электрохимических станков по

технологической или конструкционной карте и паспорту станка. Выполнение расчетов,

связанных с наладкой обслуживаомых станков. Участие в ремонте станков. Установление

тохнологической последовztтельности и режимов обработки. Установка специЕ}льньЖ

приспособлений с выверкой в нескольких плоскостях. Наладка станков, контрольньIх

автоматов и транспорrr"i* устройств на полный цикл обработки простьIх детЕIлей с одним

видом обрабоiки. Обработка пробньтх деталей и сдача их в отк. Подналадка основньtх

механизмов автоматической линии в процессе работы; участие в текущем ремонте

оборудования и механизмов автоматической линии; нЕIладка захватов промышленных

манипуляторов фоботов) с программным управлением.

щолжен знать: устройство, правила проверки на точность агрегатных и

специ€UIьньIх станков, взаимодействие механизмов автоматической линии, технологический

процесС с одниМ видоМ обработки деталеЙ на станках автоматической линии; устройство
однотипньIх промышленных манипуляторов; правила проверки манипуляторов на

работоспособноЪть и точность позиционирования; способы установки, крепления и

выверки сложных деталей; устройство и правила применения универсальных и

специаJIьньIх приспособпений, контрольно-измерительных инструментов и приборов;

основы технологии метЕ}ллов в пределах выполняемой работы; механические свойства

металлов; геометрию, правила термообработки, заточки, доводки и установки нормального

режущего инструмента, изготовленного из инструментitльных сталей, и инструмента с

пластинами из твердых сплавов или керамическими; правила выбора режимов резания;

сорт€l]uент применяемых металлов и полуфабрикатов; систему допусков и посадок,

степеней точности; кваJIитеты и параметры шероховатости,



Jф J\ъ

тем
Предметы, темы

количество часов
всего в.т.ч.

прак.зан

1 Теоретические занятия 88 4

1.1 Обшеоразовательный курс 1б

1.1 .1 основы рыночной экономики и предпринимtIтол 1

|.|.2 и 4

1 .1.3 ()оновы N{ а"г0 риiтl t'lRеllет:{и rI
aJ

1.1.4 Техническое черчение 2

1.1 .5 Основы механики, автоматики и гидраRлики 2

1.1,6 Сведения из электротехники и электроним 4

1.2 Специальный курс 5б

|.2.| Общ* о.rrовы технологии металлообработки и работ
на металлорежyщих станках

|2

|.2.2 |2 4

|.2.з |2

I.2.4 сведения о наладке метЕrллорежущих станков-автома-
тов, полуавтоматов, станков с ЧПУ

8

|.2.5 4

t.2.6. особенности монтажщ наладки и эксплуатации авто-

матических линий и гибких производственных систем
8

Консультации* 8
8

7 Производственная практика 262 254

2.| ПроизводствgннЕtя практика в учебной группе 80 12

2.2 ПроизводственнzuI практика на рабочих местах |82 182

LIТоГо: 350 258

и квалификационный экзамен проводятся
працтццц----

после производственнои

2.1учЕБныЙ плАн
для профессиональной подготовки и переподготовки рабочих по профессии

наладчик автоматических линий и агрегатньш станков 5-го разряда

ка*"дарный учебный график теоретических занятий

срок обученая: 88 часов ,l l Dней - 2,2 неdелu

(всеzо курса: 350 час -43 Dня - 9 неdель)

4

NsNs тем
кол-во часов

TeMalu

Кол-во часов по неделям

l-я
t{еде-пrl

2*sl

I,tедеjIя

З-я
LIедеjiя

1.1 1б 16

|.2 5б 24 з2

консульт 8 8

экзамен 8 8

итого 88 (2о2

недели)
40 32 |6



*консультации И квалификационный экзап{ен проводятся после производственной практики

ПРОГРАММА
теоретичеýких занятий по подготовке и переподготовке рабочих по профессии

наладчик автоматических линий и агрегатных стацков 5-го разряда

тема 1.1.1 основы рыночной экономики и предпринимательства
Знакомство с рtlзличными экономическими теориями. Анализ экономической

информации, необходимой для организации в своей профессиональной деятельности,

понятие рынка. Принципы рыночной экономики.
Понятие спроса и величины спроса. Закон спроса. Индивидуальный и рыночный спрос,

Эластичность спроса
Понятие предложеНия и величины предложония. Закон предложения. ПредложеЕие фирмы
и рыночное предложение. Эластичность предложения.
взаимодействие спроса и предложения. Равновесие на рынке.
Щена. ФункциИ цеЪur' информациоЕная, мотивациоII-ная и нормирующая. Конкуренция,

Виды конкуренции. Инфраструктура рынка.

Тема 1.1.2 Техника безопасности, производственная санитария
и противопожарные мероприятия

Задачи техники безопасности в условиях современного производства. Законода-

тельство и органы надзора по охране труда в России.
мероприятия по технике бъзопасности на территории и в цехах предприятия. Разбор

заводской и цеховой инструкций по технике безопасности. Правила поведениЯ на

торритории и В цехах предприятия, порядок допуска к пffIльным работам. Меры безопас-

ности при работе в цохах.
производственная санитария и гигиена труда. Задачи

профессионttльные заболевания и их основные
профессионЕtльньIх заболеваний.

основные профилактические и защитные мероприятия. Личнм гигиена. СамопомощЬ

и перваJI помощь при несчастньтх сл)чаях. Медицинское и санитарное обслуживание

рабочих на предпри ятии.
противопожарные мероприятия. основные причины возникновения пожаров в цехах и

на территОрии предприrIтия. Противопожарные мероприятия. Недопустимость применениJI

оr*р"й.О огЕя. Пойарные посты, пожарнаJI охрана, противопожарные приспособлени,I,

приборы и сигнtlлизациJI. Химические огнетушительЕые средства и правила их применения.

правила поведениrI в огнеопасньIх местах и во время пожара,

Тема 1.1.3 Основы материаловедения
Физико-химические методы исследования металлов. Справочныпле таблицы для

определения свойств материiIлов. основные свойства и классификация материалов,

используЮщихсЯ в професСйональноЙ деятельности. Наименов€шие, маркировка, свойства

обрабатываемых материалов. Правила применения охлаждЕlющих и смазывzlющих

tиJrep"arro". основные сведения о метаJIлах и сплавах. основные сведеЕия о

неметаJIлических, прокJIадочньIх, уплотнитепьньD( и электротехнических материалах,

ст€ши, их классификация.
Твердые сплавы и минералокерtlN{ика: Методы полгIения. Режущие И связующие

nor.ro""r*r"r. Кпассификация: вольфраirловые, титано-вольфрамовые, титано-тантало-

вольфрамовые твердые сплавы. Свойства, марки, применение. Многогранные режущие
пластины и виды цельнотвердосплtlвньIх инструN{ентов.

сверхтвердые иЕстррrентаJIьные материалы. Их значение в повышении произ-

водительНости труДu-.rр" обработке металлов резанием и улучшение качества обработки

деталей.
искусственные и природные абразивные материаJIы, их прцменение. Зерна и порошки.

Зернистость. Абразивные инстрр(еЕты; их характеристика.

5

производственной санитарии.
причины. Профилактика



Тема 1.1.4 Техническое черчение

нанесение угловых размеров. Нанесение ptвMepoB фасок и повторяющихся элементов,

условное обозначение рatзмеров толщины и длины детЕrли, Правила обозначения

шероховaIтости поверхностей на чертежах.

основные принципы построения чертежей. Понятие о детали и чертеже, о способах

соединения деталей и о сборочных единицах. Комплексный чертеж и проекционнttя связь

между видами.
Чтение масштабов чертежа.

Особенности и методы чтения чертежей.

сечения и разрезы. Назначение, классификация, правила их выполнениrI и обозначения,

. Чтение основной Еадписи на чертежах. Формы основных надписей по стандарту и правила

их заполнения.
размерные цепи и базы для отсчета размеров. НаЕесение ра:}меров по принциIIу

йамкнугоt цепочки.,щополнительные виды. Местные виды, Выносные элементы:

назначение, расположение, изображение и обозначение. Компоновка изображений на поле

чертежа.
сведения о сборочных чертежах. их содержание,

заполнения, связь с номерами позиций на чертежах,

чертежах. .щеталирование по сборочному чертежу.
графические обозначения, rrравипаосновные сведения о схемах. Классификация, условные

чтеЕия схем.

понятиеосиле;нli"*.,%:НlТff,ioЁI];*ЁЖатикиигиДраВлики
плотность тела. Вес. Единица веса. Весы и взвешивание. Удельный и объемный вес,

виды сил. Величина силы. Равновесие тел: устойчивое, неустойчивоо и безразличное,

Виды движения. Понятие об инерции. Понятие о масс9. Скорость и ускорение в

прямолинейном движении. Свободное падение тел.

Понятие о работе, мощности и их измерение.
СвеdенuЯ о лпеханllЗJуlах u dеmалях маu,tuн. Понятие о машинtlх и мехtшизмах. Устройство

механизмов. Кинематические пары и их свойства. Кинематические цепи и степени их

подвижности.
машины-двигатели и машины-ис11олнитепи. Периодическое и непериодическое

регулирование хода машины.
двmомаmuзацuя проuзвоdсmва. Понятие об автоматах и роботах. АвтоматизироваЕния

система производства и управление ею.

OcHoBbt zudравлuкu
Понятие о гидростатическом давпении. Единицы измерения давления.
общие понятия о давлении Еа стенки сосуда. Закон Архимеда
общие понятия о гидравлических сопротивлениях. Местные гидравлические

сопротивЛения. ПотерИ дtlвJIениЯ в трубах, кольцевом пространстве и другие,

кшлерные диафрагмы, скоростные трубки, турбинные счетчики, лопастные счетчики,

Измерение расхода жидкости.

Значениеuп.п,оIНiJ;}'^ff "#"Т"ххr;,",*:нж:?iх#;rт":жLиявобпасти
электроэнергетики (атоЙные электростанции, полупроводЕики и их применение),

основные сведения об электрическом токе: единицы измерения тока; ап{перметр;

напряжеЕие и единицы его измерения; вольтметр; сопротивление й проводимость

проводников; единицы измерения, омметр; работа и мощность тока; счетчик и ваттметр,

последовательное, параллельное и смешанное соединения сопротивпений и источников

тока.

Спецификация: формы, tтравила

Нанесение piвMepoB на сборочных

закон Паскаля.



Переменный ток. Частота и период тока.

ТрЁхфазнЬй ток. Понятие о трехфазном генераторе. Соединение звездой и треугольником,

линейные и фазные токи и нtlпряжения 1rри соединении звездой и треугольником,

Принциrr действияо устройство и IIримонепие однофtвного трансформатора.

Защитная апrrаратура (предохранители, репе и др.).

понятие о косинусе фи; способы его увеличения.
рациональное использование электрической энергии в народном хозяйстве.

электротехнические материалы. Назначение и характеристика изоJIяционньD( и

проводниковьD( материапов.
Основы промышленной электроники

Тема 1.2.1 общие основы технологии металлообработки и работ на

металлорежущих станках
РасчеТ режимоВ резания по формулЕIIч1, по справочникам при

оформление технической документации. Технологический
изделий на метЕ}ллорежущих станках.
основные сведения о механизмах, машин€lх и детаJIях машин.

устройство, кинематические схемы и принцип работы, правила

металлообрабатываrощих станков разJIичньIх типов.
подналадки

Правила техЕического обслуживаrrия и способы проверки, нормы точности станков

токарной, фрезерной, расточньIх и шлифовальной группы.
назначение и правила применения режущего инструмента.
Углы, правила заточки и устаIIовки резцов и сверл.

назначение И правила применения, правила термообработки режущего инструментц

изготовленного из инструментальньIх стаlrой, с flпастинкаI\,Iи твердьж сплавов или

керамическими, его основные угпы и правила заточки и установки.
Правила опроделеЕия режимов резания по справочник{lN{ и паспорту станка,

грузоподъемное оборудование, применяемое в метаJIлообрабатываrощих цехах.

основные направления автоматизации производственньIх процессов

основные понятия и определения технологических процессов изготовлония доталеи и

режимов обработки.
Ь""о""' теориИ резания металлов в пределах выполняемой работы.
Принцип базирования.
общие сведения о проектировании технологических процессов;

тема 1.2.2 Устройство автоматических линий и агрегатных станков
Агрегатный станок, классификация и компоновка. двтоматы й полуавтоматы,

Классификация автоматических линий, их устройство и оборудование.

Пракmuческuе заняmuя. Видьl автоматичоских пиний.

Автоматизированные участки и производства.

тема 1.2.3. Технология ремонта и наладки автоматических линий и агрегатньш
станков

На;rадка односторонних, дву(сторонних, однопозиционньD(, мЕогопозиционньD(, одно-

илИ двухсуппортньIх агрегатных стаЕков с IIеподвижными и вращающимися

горизонтальнымИ И вертикЕIлЬнымИ стол€lNIи, односуппортньж многошпиндельIБIх

агрегатнЫх стаIIкоВ и двух-, четырехсторонних станков (сверлильньrх, резьбонарезньD(,

фlезерных для обработки деталей срелней сложности), фрезерно- расточных, сверлильно-

расточных и других анапогичньD( станков для обработки сложньпr деталей,

наладка специаJIьньIх станков-автоматов для фрезерования канавок сверл, автоматов дJuI

заточки сверл и зенкеров, протяжньIх горизонтЕrльньD(, вертикальньD( и Других аналогичньтх

станкоВ для внугреннего и наружного протягиваниrI.

Наладк однотипных электроимпульсных, электроискровьIх и ультразвуковых станков и

установок, генераторов, электрохимических станков по технологической иIм

констр}кционной карте и паспорту станка.

ptBHbD( видах обработки.
процесс обработки деталей,



Наладка станков, контрольньD( автоматов и транспортньIх устройств на полный цишI

обработкИ простыХ деталеЙ с одним видом обработки;

наладка захватов промышленных манишуляторов фоботов) с программным управлением;

Наладка двухсторонних, мЕогосуппортных, многошпиндельньD( агрегатных станков с

произвоJIьным или со связанным для каждого суппорта цикJIом подач, с круговым

поворотным столом для обработки крупных сложных деталей или с кольцевым столом для

обработки небольших сложных деталей;

Наладка электроимпульсных, электроискровьIх и ультрtввуковых станков и установок

рtr}личньгх типов и мощности, эпектрохимических станков различных типов и мощности с

устранением неисправностей в механической и электричоской частях;

Наладка станков, контрольньIх автоматов и транспортньж устройств на полный цикII

обработки простьIх дет€tлей (втулки, поршни, ролики, гильзы) с рtвличным характером

обработки (сверление, фрезерованио, точение);

Наладка отдельных узлов промышленньIх манипуляторов (роботов) с программным

управлением.-НЬадка, 
обработка пробных деталей и сдачу их в ОТК;

Ремонте cTElHKoB, текущий ремонТ оборудованияимеханизмоВ автоматической лиЕии,

Тема 1.2.4. Сведения о наладке металлоре)IqFщих станков-автоматов,

полуавтоматов, станков с Чпу
Устройство cTtlHKoB с ЧПУ: основные узлы и механизмы. Главные узлы моталлообраба-

тывающего оборудования с Чпу. Длгоритм и описание. Устройства с чпу - токарные,

фрезерные, шлифоваль-ные, электроэрозионные, многоцелевыо,

пр""ч"r' работы станка Чпу по металлу. Изучение устройства станка по документации,

Принципы работы наладчика и оператора станков С ПРОГРаN,Iмньш управлением,

Ежедневное техническоо обслуживание станка. Поддержание чистоты, Периодическм

смазка подвижных частей станка с Чпу, марки смазочньгх, масел. Соблюдение графика

обслуживания станка, предоставленным произ-водителем. Обслуживание периферийньгс

(дополнительньпr) устройств.

Тема 1.2.5. Устройство и правила пользования контрольно-измерительными

инструментами и приборами
ЕеЪбходимые контрольно-измерительными инструменты и приборы, Система измере-

ния и конТроJIя инсТрумента. Привязка инструмента.двтоматизированная система привяз-

ки инструмънта. .щатчики привязки инструмента. Програмное обеспечоние (по),

Тема 1.2.6.особенности монтажq наладки и эксплуатации автоматических линий
и гибких производственных систем

геодезические съемки и разметка фундаrчrента. Монтаж технологических v|

производСтвенньD( сооружеЕий. МонтаЖ технологического оборудования в условиях

действуIощего производства. Проведение пусконtlладочньж работ.

РазмещенИе элеменТовы электронньIх устройств систем управления отдельныими

блоками- модуJUIми. Электрооборудование, соодинтольные провода и виды рzlзводок,

гибкие производственные систем (гпс), их устойство и IIреимущества.

Особенностью технического обслуживания ГПС
Организация эксплуатации оборудования гпС осуществJUIется с помощью

автоматизированной системы технол;гической подготовКи произвоДства (АСТПП),

Копсультация по теоретическим занятиям,
Квалификационный экзамен

защита кваrrификационного экзаN,Iена направлена на выявление готовности

об}цающегося к цьлостной профессиональной деятепьности, способности саплостоятельно

применятЬ получоннЫе теоротИческие знаниЯ дJUI решения производственньD( задач,

умений пользо-ваться учебникаI\,1и, учебными пособиями, современным справочным

материалом, специ-альной технической литературой, каталогами, стандартами,

нормативными документаIuи, а также знания совроменной техники и технологии,
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сдача экзап4ена осуществляется по завершению всего курса обучения в форме экзап4енаци-

онньD( билетов Результаты сдачи экзамена оформляются протоколом заседаЕия экзаNdе-

национной комиссии

2.2 пр оизводствЕннАя прАктикА
по профессии

<< Н,аладчпк автOматических линий и агрегатных станков
5-го разряда

.NsJф
тем

наименование тем
Кол-во
часов

в т.ч.

теор.зан.

, Производственная практика
2.| производственнаlI практика в учебной группе 80 8

2.|.| экскурсия по предприятию. Инструктажи по охране

тDчла и технике безопасности

16 8

2.|.2 64

2.2 Производственнtш практикадq!qq9з9lчIд9 9I9 182

2.2.| з2

2.|.2 самостоятельное выполнение работ н;lлi{лч,tка

i.}L],I0\.{ýlptltecKиx .liрttлий !t atгреI,атIiых cT,;rirKtrB 4-го

Dазряда согласно квалификационноЩ

|42

Квалификационнiш пробная работа 8

ИТоГо: 262 8

календарный учебный график производственной практики

срокобученuя: 262 часов -]33 dня - 7 неdель

(Bcezo курса: 350 час -43 dня - 9 неdель)

ПРОГРАММА
производственнаой практики

Тема 2.1.1 Экскурсия па предприятию. Инструктажи по охране труда
и технике безопасности,

Те ор е muч е скuе з аняmuя.
общая характеристика предприятия, его структура (основные и вспомогательные цехи,

""*"rr"р"rе 
службы и др). Система контроля качества продукции. ознакомление с работой

цехов предIриr{тия и рабо,tлtм местом.
Вводrьй инструктаж.
Инструктаж на рабочем месте.

Тема 2.1.2 Обучение обслуживанию автOрrатцческих.lrиr,rий и аrреr,аr,rlых сr&fiкOв,

УстройотВо обслужИваемьIХ однотипньD( станков и правила проверки их на точность;

Кол-во часов по неделям

NsNq тем
Кол-во

часов темам
l-я

неде'i,tя

2-я
не/{оj[я

З-я
неjlел}i

4*я

i:t*;l{С.П}I

5-я
н,Oделя

{з-rt

пc,iIeJtrt

l-x
неде"цrt

2.| 80 40 40

2,2 182 40 40 40 40 22

итого 262 (7
недель)

40 40 40 40 40 40 22



эломентарные правила подбора .

кулачков.
Кинематические схемы токарных
IIроверки их на точность.

Конструктивные особенности и
приспособлений, оснастки.

инструментов и приборов.Правила настройки и регулирования контрольно-измерительньD(
правила расчета шестерен, эксцентриков, копиров и кулачков,

Тема2.2.2
Выполнение операционных упра)Iшений на станках с программным

управлением

изучение планового задания Организация рабочего места, Осмотр станка с ЧАу,

рабочей зоны и подготовка к работе. Проверка масла, смазка пац)онов, проверка станка на

гидравлику и irневматику, проверка заданньIх пapalvleтpoB. Совместно с оператором запуск

стаЕка - перекJIючатель в режим <<двтомат>. Контроль работы стаЕка совместно с

оператором.
Уборка рабочего моста. Сдача смены.

Тема 2.2.3 Самостоятельное выполнение работ
ttаJlалчиКа аtуroмаl'ических.пиrlий и flI,реr,агllых cтaпKtlB 4-го разряда

выполнение всех видов работно наJIадке автоматиаIеских линий и агрегатных стаý,ков

согJIаснО квалификационной характеристики и плановым задilIиям, Контроль их работы

совместно с оператором.

Квалификациопная пробная работа
выполнение квалификационной пробной работы направлено на выявление уровня

освоениЯ обучающИмися профессионалЬных компетенций и овладеЕия ими трудовьж

функций. Квалификационнм пробная работа выполняотся в мастерских и на рабочем месте

на предприятияи в присутствии экзЕlIчIенационноЙ комиссии, котораJI выставJIяет оценки пО

выполненНым работам и заносИт в протоКол. ПрИ этом учиТываютсЯ овладениЯ ПРИеМаI\,1И

работы, соблюдение тохнических и технологических требований к качеству работ,

выполнение установленньD( норм времени (выработки), умение безопасного пользование

инстрр[ентом и оборудованием и организация рабочего места.

Примеры работы IIаJIадчика автоIчIа1ических .lrшпий и агрс1атных станков 5 -го

разряле.
1. Наладка односторонЕих, двухсторонних,
или двухсуппортных агрегатных станков.

однопозиционньтх, многопозиционньD(, одно-

2. На;lадка фрезерно-расточных, сверлильно-расточных и других аItЕlлогичньIх станков для

обработки спожньIх детаrrей
з. Наладка специальньIх cTaHKoB-tlBToMaToB для фрезерования канавок сверл, автоматов дJIя

заточки сверп и зенкеров.
4. Наладка однотипЕЬD( электроимпульсньIх, электроискровых и ультрЕlзвуковьIх станков и

установок.
5. ВыполнеЕие расчетов, связанных с наладкой обслуживаемьIх станков,

6. УстаноВление технологическоЙ последовательности и режимов обработки,

7. Наладка станков, контрольньD( автоматов и транспортньD( устройств на полньй цикл

обработки простых деталей с одним видом обработки,

8. Наладка захватоВ промышленньIх манипуляторов фоботов) с прогрtlпdмным

управпением.

шестерен и правипа подбора эксцонтриков, копиров и

автоматов и полуавтоматов рtвличных типов и прtшила

IIравила применения универсаЛьньIх и специальньD(
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З. УЧЕБНЫЙ ПЛДН И ПРОГРАММА
теоретических занятий для перGподготовки по профессии
<<Наладчик автоматических линий и агрегатных станков >)

Профессия - Наладчик автоматических линиЙ и агрегатных станкоВ

наладчик автоматических линий и агрегатных станков б-го разряда

Характеристика работ. Наладка многосторонних, многопозиционньIх, МнОгОСУППОРТНЫХ,

многошпиндельньIх агрегатных станков с произвольным или связtшIЕым дJIя каждого

суппорта цикJIоМ подаЧ для обработки слоЖных и крупньгх деталей. Наладка вакуумных

насосоВ и насосоВ прокачки. Выполнение сложньIх расчетов, связtшIньIх с ншrадкой

обслуживаемьIх cTtlHKoB. Ншrадка станков, контрольньD( автоматов и транспортньD(

устройств автоматической линии на полный цикл обработки (сверление, фрезерование,
,о"Ъrr"е и Т.Д.) сложньIх и крупЕогабаритных детаrrей (блоки цилиндров двигателей,
корпуса, картеры, коробки передач) с большим числом переходов и операций. обеспечение

бесперебойной работы автоматической линии. Подна.тtадка и регулирование оборудованиЯ

и механизмов автоматической линии в процессе работы. На.падка и регулировка
манипуJIяторов фоботов) с програI\dмным управпением.
.Щолrкен знать: конструкцию многосторонних, многопозиционЕьD(, мIIОГОСУППОРТНЫХ,

многошпиндельньD( агрегатных станков и моханизмов автоматической линии; правила

проверкИ агрегатных стчш{ков на точIIость обработки; способы выявления и устранения
,rЬrrо*до* в работе станков; способы установки, крепления и выверки сложньIх деталей и

необходимые длЯ этогО универOаJIьные п специальные приспособления; правила

определеНия режиМов резанИя rrо сrrрtlвочникаNI и паспортtllчI станков; основы теории

резания металпов в пределах выполняемой работы.
Требуется среднее профессионаJIьное образованио.

наладчик автоматических линий и агрегатных станков 7-го разряда
характеристика работ. Наладка и регулировка на холостом ходу и в рабочем рожиме
автоматических линий, состоящих из многосторонних, многопозиционньDь
многосуп11ортных, многошпиндельньD( агрегатных станкОв длЯ ОбРабОТКИ СЛОЖНЬD( И

крупньгх деталей с регулировкой эпектромеханических, гидравлических и других сиповьD(

приводов, управJIяющих и измерительньж систем и автомаТичеСКИХ ЛИНИЙ ДJUI ПОПrIеНИЯ

отливоК методоМ сырой и сухой формовки. Проведение диагностики и профилактики

неисправностей всех систем и узлов оборудования и вьшолнение работ по их ремонту.

ЩолжЬН знать: устройство различньIх автоматических линий для обработки детаrrей и

сборочныХ еди""ц; устройство контрольIIо-измерительных инструментов и приборов;

приемы выполнения работ шо диагностике и ремоЕту неисправIIостеЙ всеХ систеМ

оборудования.
Требуется среднее профессионапьное образование.

наладчик автоматических линий и агрегатных станков 8-го ра3ряда
ХарактеРистика работ. КомплексНшI наладка и регулировка на холостом ходу и в рабочем

режимо автоматических линий с гибкими производственными связями, сОСТОЯЩИХ ИЗ

многосторонних, многопозиционньIх, многосуппортных, многошпиндеЛЬНьD( аГРеГаТНЬD(

станков дJIя обработки деталей и сборочных едиЕиц, и их полуавтоматическиХ И

автоматических литейных мalшин и агрегатов с ремонтом сложньIх узлоВ, аГРеГаТОВ И

систем.
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.Щолrкен знать: конструкцию раздичньж автоматических линий, специtlJIьньIх

приспособлений и другой оснастки для обработки высокоточньIх, уник€rльньIх деталей и

для обработки отливок; приемы ремонта и сборки узлов, механизмов и устройств всех
9иOт9м оборудования.
Требуется среднее профессиональное образование

3.1 УЧЕБНЫЙ ПЛАН ТЕОРЕТИЧЕСКИХ ЗАНЯТИЙ

J\ъ м
тем

Предметы, темы
количество часов

всего в.т.ч.
прак.зан

1 теоретические занятия ,70 4

1.1 Общеоразовательный курс 12

1.1.1 Техника безопасности, производственн ая сани"гария и
пDотивопожаDные меDопDиятия

4

1.1.3 С)сttовы I\,1атериаj] ()IJеде}tия 2

|.|.4 техническое черчение 2

1.1 .5 Основы механики. автоматики и гидравлики 2

1.1.6 Сведения из электротехники и электроники 2

|.2 Специальный Kvpc 42

|.2.| Общие основы технологии металлообработки и работ
на металлорежущих станках

|2

|.2.2 Устройство автоматических линпй и tгрегатньtх стан-
ков

6 4

|.2.з Технология ремонта и н€шадки автоматических лпний
и агрегатных станков

8

т,2.4 Сведения о нЕ}ладке метЕrллорежущих станков - авто-
матов, tIолуавтоматов, станков с ЧПУ

4

|.2.5 Устройство и правила пользования контрольно-изме-
рительными инструментаIvIи и приборами

4

|.2.6. Особенности монтажц наладки и эксплуатации авто-
матических линий и гибких производственных систем

4

Консультации* 8
Квалификационный экзамен* 8

2. Ппоизводственная пDактика 84 80
2.| ПроизводственнЕUI практика на рабочих местах 84 80

tIТоГо: 154 84
* Консульт ы\ии и квалификационный экзамен провомтся после производственной

практики
Календарный учебный график

срокобученая: 154 часа -20 dней- 3,9 неdелu

JrlbJ\b тем кол-во часов
темам

Кол-во часов по неделям

l-я
}I*дел

5l.

2-st

неjlел
,t

3-я
нелеJlя

4-я
Eeils,ilя

1 70 40 30
2 84 10 40 з4

итого 154 (3,9 недели) 40 40 40 з4

3.2. прогрАммА
12



теоретических занятий для подготовки рабочих по профессии
,Налалчик автOIиатическпх линиii и агрýгатных станков > 5...8 разрядов

Темы 1.1.1...1.1.6, 1.2,1...|.2.6 аншIогичны темам Программы F[аладчи1( ilвтоIuа-

тических ;rилtий и агрегатIlых сTaIIKOB > 4-го рttзрядов, количоство часов скорректироваIIо
под квалификационные характеристики 5...8-х рЕlзрядов

Консультации

Экзамен
Защита кваrrификационного экзамена направлена на выявление гОТОВНОСТИ

обучающегося к целостной профессиональной деятельности, способности сЕlмостоятелЬНО

применять полrIеЕные теоретические знания для решения производственнЬD( заДаЧ,

умений пользоваться учебникалли, учебными пособиями, современным справочнЫМ
материалом, специальной технической литературой, каталогtlп,lи, станДарТаМИ,

нормативными докум9нт€tl\{и, а также знания современной техники и техIIОЛОГИИ.

Сдача экзаNIена осуществJIяется по завершению всего курса обучения В фОРМе
экзап4енаЦионЕьD( билетов (Приложение l). Результаты сдачи экзаN{ена оформляются
протоколом заседания аттестационной комиссии

3.3 плАн и прогрАммА
Производственной практики для подготовки рабочих по профессии

<<Налад.111к автоматIлческих линиii и агрегатных станкOв> 5...8 раЗряДоВ

JtJф
тем

Наименование предметов, тем Кол-
во

часов

1 Ознакомление с предприятиом, инструктаж по охране труда и
пожарной безопасно стп (Т е ор е muч е с кu е з аняmuя)

4

2 Освоение операций и работ, выполняемых Hil-цiljltlltкtll\,l iiI]TON,{it-

1,иI{еgких зll,rllltti и агрегiil,!лых cTaltKOB 5...8 разр-ядов

16

J Обучение руководству групп ой н а]}аllч Il кO ý i] }:},[,0 ý4 zl l,,{I tlecкl,lx

линirй и агрегil:гных станкOR более нiтзlсttt1 кваrифика1,1иlт
8

4 Самостоятельное выrrолнение работ, в качестве наjtfrlчика
allзт,t]х4ат1,1t{есклIх;tитлий и агрегатI{IэIх CT&I{Koit 5...li раlзрядов

48

Квалификационн€uI пробная работа 8

Итого Производственная практика на рабочем месте 84

Тема 1 .Ознакомленlrе с предприятием, инструктаж по охране труда и пожарноЙ
безопасности

Инструктаж по охране труда и пожарной безопасности на предприятии (проводят

работники соответствующих служб предприятия).
, Ознакомпение с рабочими местаI\,Iи, приспособпением и инструментом, а такЖе С

технической документацией.
Ознакомление с организацией труда, контролем качества продукции На

производственном участке, в бригаде, на рабочем месте.

Тема 2. Освоение операций и работ, выполняемых палалtlикоlлt автома-
тических ;rиниii и агрегатных станкOв 5...8 разрядов
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Изучение планового задания Организация рабочего моста, автоматических линий и
агрегатных станков. . Проверка масла, смазка патронов, проверка станков и агрегатов на

гидравлику и пновматику, проверка заданных параN,Iетров. Совместно с оператором запуск

станкOв-агрегатOв. Контроль режима рабOты сOвместн0 с 0ператOрOм.

Уборка рабочего места. Сдача смены.

Тема 3. Обучению руководству работой группы наладчиком автоматических
линий и агрегатньш станков более низкой квалификации

Руководство работой группы наJIадчиком автоматических линий и агрегатньD(
станков более низкой квалификации посменным заданиям. Обеспечоние выполнение норм
времени с собпюдений требований безопасности труда и соблюдением технических
Инструкчий и Правил.

Тема 4. Самостоятельное выполнение работ, в качестве нд.тIадчика
автоDIатических линий II агрегатных станкOв 5...8 разрядов

Выполнение работ предусмотренных квалификационной характеристикой.

Квалификационная пробная работа
Выполнение квалификационной пробной работы напр€rвлено на выявление уровня

освоения обучающимися профессионz}льньIх компетенций и овладения ими трудовых

функций. Квалификационнtш пробная работа выполняется на рабочем месте на
предприятия и в присутствии экзаменационной комиссии, KoTopEuI выставляет оценки по
выполненньrм работам и заносит в протокол. При этом учитываются овладения приеМtli\,Iи

работы, соблюдение технических и технологических требований к качеству работ,
выполнение установленньIх норм времени (выработки), умение безопасного пользование
инструментом и оборудованием и организация рабочего места.

Примеры рабtlт.

Жя;rалчиrс aвт,(}Mal,mrIecKItx -lrиrrrtii и агреr,дтЕlых c,l,flIlltoB 5*t,o разряда:
1. Наладка двухсторонних, многосуппортных, многошпиндельньгх агрегатных станкОв С

произвольным или со связанным для каждого суппорта циклом подач.
2. На_шадка электроимпульсных, электроискровых и ультрiввуковых станков и установок.
3. Выполнение сложных расчетов, связанных с наладкой станка.
4. Наладка станков, контрольньгх автоматов и транспортных устройств на полныЙ циКЛ
обработки простых деталей.
5. Устанавка технологической последовательности обработки и режимов резания.
6. Наладка отдельных узлов промышленных манипуляторов (роботов) с программным

управлением.
7. Подналадка основных механизмов автоматической линии в tIроцессе работы.

IIa;rali*lprK ав"гомятIl.Iесt{их.плrнrлit рп ill,peгllтHlrlx C,l,fl-Htr{$B 6*го pa:rpfiдa:
1. Наладка многосторонних, многопозиционных агрегатных станков.
2. Наладка вакуумных насосов и насосов прокачки.
З. Выполнение сложных расчетов, связанных с наладкой обслуживаемых агрегатных
станков.
4. Определения технологических процессов изготовления детilлей и режимов обработКи.
5. Наладка и регулировка манипуляторов (роботов) с программным управлением.

Ёýа;lаiq.lрggl i}гt,т,{l}Irl,л,}IrIес!{ýtх .rrиHrlit ,I агрег8"гжlr]х ст,з.tIкФв 7*r'о разрrrда:
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1. Наrrадка и регулировка на холостом ходу и в рабочем режиме автоматических линий,
состоящих из многосторонних, многопозиционньD(, многосуппортньIх, многошпиндель-
ных tlгрегатньD( станков.
2. Регулировка электромехtlнических, гидравлич9ских и дрf,гих силовьIх приводов,

управJIяющих и измерительньD( систем и tlвтоматических линий.
3, Проведение диагностики и профилактики неисправностей всех систем и узлов
оборудования и выпопнение работ по их ремонту.
4. Проверки на точность обработки односторонних и двухсторонних, многосуп-портньIх,
многошпиндельньIх и других сложных агрегатньIх и специальньD( cTElHKoB.

Нzurадчик автt}матических;rиrrий и агрегатпьш сганков 8-ro разряда: .

I. КомплекснбI наладка и регулировка на холостом ходу и в рабочем режиме автомати-
ческих линий с гибкими производственными связями.
2, Комплексная наладка и регулировка на холостом ходу и в рабочем режиме
многосторонЕих, многопозиционньDь мIIогосуппортных, многошпиндельньD( агрегатньD(
станков для обработки деталей и сборочных единиц.
3. Комплексная наладка полуавтоматических и автоматических машин и €грегатов с ре-
моЕтом сложньtх узлов, агрегатов и систем.
4. Подбор режущего и измерительньD( инструментов и приспособлений по технологи-
ческой или инструкционной карте.

4. Планируемые результаты освоения Программы

В результате освоения Программы обучающиеся дол}кны знать:
- Основные положения Единого тарифно-квалификационного справочник работ и

профессий рабочих (ЕТКС) -Раздел ЕТКС <<МеханическчuI обработка металлов и других
материалов) ýý 31...35 Ныtадчик автоматических линий и агрегатньIх cTtlHKoB;

- Основные положония законодательства о труде РФ;
- основы охраны труда и безопасности на производстве и конкретно - при работе по

профессии;
- устройство и основныо техЕико-эксплуатационные харЕктеристики приборов,

используемых при работе слесаря по контрольно-измеритеJIьным прибораlu и автоматики,
устроЙотво основного эксплуатируемого оборудования, приборов и электрических схем, а
также причины их oTKutзoB и способы устранения этих откtlзов;

- уметь правильно пользоваться средствtlп{и индивидуа.тlьной и коллективной
защиты, средствами пожаротушения;

- порядок вызова аварийньпr и спасатедьньD( служб;
- правовые аспекты: права, обязанности и ответственность);
-порядок действия при несчастных случмх и ЧС;
- средства и методы оказания первой помощи, посJIедоватольность окtLзания первой

помощи;
- правипа внутреfiнего трудового распорядка.

В результате освоеЕия Программы обучаrощиеся доля(ны уметь:
- безопасно и эффективно выполнять свои функциональные обязанности на

предприятии;
- управJIять своим эмоциональным состоянием, коIIструктивно разрешать

противоречияи конфликты, возникающие в ходе производственной деятельности;
- исправлять ежедневное техничоское обслуживания и устранять мелкие

неисправности приборов, оборудования и инструментq необходимых дJIя осуществления
производственной деятельности:

прогнозировать и предотвраrr\ать возникновение нештатньD( опасных ситуаций
процесса производства на вверенном участке:

- принимать правильные решения и уверенно действовать в сложных и оrrасньtх
ситуациях производственного процесса;
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- выполнять мероприятия по оказанию первоЙ помощи постРаДаВШИМ ПРИ

несчастньж случаJIх и чрезвычайных ситуациях;
- соворшенствовать свои профессиональные навыки.

4. Условия реализации Программы.

4.L. Организационно-педагогичеекие условия реализации Программы должны
обеспечивать реЕrлизацию програN,rмы в полном объемео соответствие качества подготовки
обучающИхся устаIlовленныМ требованИям, соотВетствие применяемых форм, средств,

мотодов обучения и воспитания возрастным, психофизическим особенностям, склонносТяМ,

способностям, интересам и потребностям обуrающихся.
Наполняемость учебных групп не должна превышать -25 чеповек.

Учет посещаемости занятийо успеваемости и пройденньтх тем ведется преподаватоляМи и

руководителями производственной практики в журналах.
Продолжительность занятий в группах, обучающихся без отрыва от проиЗВОДСТВа

может состоять не более 4-х часов в день. Основньrми формаrrли обуrения являюТСя

теоретическио, лабораторно-практические, практические занятия. Продолжительность

учебного часа теоретических, лабораторно-практических, практических занятий - 45 МИНУТ.

4.2 Материально-технические условия реализации программы
материально-техническое оснащение рабочих мест преподавателя программы й

слушателя программы отражено в приложении к програNIме.
материально-техническое оснащение проведения демонстрационного экзаI\,Iена - В

соответствии с инфраструктурным листом код дэ, используемого для проведения

итоговой аттестации по програN,Iме.

4.3. Учебно-методическое обеспечение программы
-техническое описание комIIетенции;

-комплект оценочной документации по компетенции;

-печатные раздаточные материалы дJIя слушателей;

-учебные пособия, изданньIх по отдельным рt}зделам программы;

-профильнtul литература;
-отраслевые и другие нормативные документы;
-эJIектронные ресурсы и т.д.

-официа_пьный сайт оператора международного некоммерчоского движения
WorldSkills International _ Союз кМолодые профессионtlпы (Ворлдскиллс Россия)>
(электронный ресурс) режим доступа: https : //worldskills.ru;

-Единая система актуальньD( требований Ворллскиллс (электронньй ресурс) РеЖИМ

доступа: htфs://esat.worldskills.ru.

4.4. Информационно-методологические условия реализации
. Программы включают:
- учебныйплан;
- капендарный учебный график;
- рабочие программы учебньтх предметов;
- методические материалы и разработки;
- расписание занятий.

5. Оценка качества освоения программы
Промежуточнtш аттестациJ{ по програп,Iме предназначена дJIя оценки осВоенИЯ

слушателем модулей программы и проводится в виде зачетов и (или) экзаlrценов. ПО

результатаNI любого из видов итоговьD( промежуточньIх испытаний, выставJIяются отмеТКИ

по двухбалльной (<удовлетворительно> (кзачтено>), кнеудовлетворительно) (кне зачтенО>)

или четырех балльной системе (<<отлично>>, (fiорошо), (удовлетворительIIо>,
(неудовлетворительно )).
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Итоговм аттестациrI проводится в форме квшификационного экзzlпdонаl, которьй

включает в себя практическую квалификационную работу (в форме демонстрационного
экзаlrлена) и проверку теоретических знаний2.

Щля итоговй аттеотации иOпользуотся комплект оценочной документации (КОЩ) }Ф

|.2. по компетенции <Промышпеннzш автоматика), рtвмещенныЙ в Банке этttлонньD(

програп{м Академии Ворлдскиллс Россия.
Баллы за вы11олнение заданий демонстрационного экзrll\,1ена выставJUIются в

соответствии со схемой начисления баллов, приведенной в Кощ. Необходимо осуществить

перевод полученного количества баллов в оценки ((отлично), (fiорошо),

(удовлетВорительно), ((неудоВлетворительно)). Перевод баллов в оценку осуществляется в

соответствии с таблицей:

Оценка <<z>> к3> к4> (5)

Количество набранных баллов
в рамках ДЭ

0-4 5- l0 1|-|7,5 18-25

б. Составители программы

1. СамарскаЯ Татьяна олеговна - заместитель директора по производственному обучению

гБпоУ <Волгоградский технически й колледк)

Алексеевна - методист гБпоУ <<Волгоградский технический

согласовано:

з. ульянова людмила викторов,др старший методист гБпоу <<волгоградский

технический колледж> _-J'
\Ь_-,--

Организация - разработчик: гБпоУ <<Волгоградский технический коллед)ю)

1 К работе в экзаменационной комиссии должны быть приьлечены представителей работодателей и их

объединений.
2 Образовательная организация должна предусмотреть проверку теоретических знаний в рамках

квалификационного экзамена в пределах квалификационных требований, указанных в квалификационных

справочниках, и {или| профессиональных стандартов по соответствуюlцим профеСсиям рабочИх, должностяМ

служаlцих, и соответствовать разделам, модулям и темам программы,
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Приложение к основной программе
профессиона.пьной переподготовки

по профессиш/по долrкности 14899 <<IIаладчик автоматических лпний и агрегатных
станков>)

Материальпо-техпическое оснащение рабочих мест преподавателя программы и
слушателя программы

Материально-техническое оснащение рабочего места преподавателя программы;

Материально-техническое оснащение рабочего места слушателя программы:

Вид занятий наименование
помещения

наименование
оборудования

Количест
во

технические
характеристики, другие

комментарии (при
необходимости)

1 2 ,J 4 5
Лекции Аудитория Ноугбук,

мультимедийный
проектор, экран,
доска, флипчарт

1 Ноугбук- Core i7, lбGВ
озу, lTB HD
Мультимедийный
проектор- минимчlльное
р,вDешение l920xl080

Практические
занятия

Мастерская
<<Промышленная
автоматика))

Ноугбук,
мультимедийный
проектор, экран,
доска, флипчарт

1 Ноутбук- Core i7, lбGВ
озу, 1тв HD
Мультимедийный
проектор- минимальное
разрешение 1920х1080

Вид занятий
наименовани

е
помещения

наименование
оборудования

количеств
о

технические
характеристики, другие

комментарии (при
необходимости)

1 2 ,J 4 5
Лекции Аудитория Тетрадь, рyчка 1

Практически
е занятия

Мастерская
<<Промышлен
ная
автоматика)

Контроллер l IЦIУ с объемом памяти
1.5 мв

Блок питания24У/8 А
или аналог

1 Блок питания INPUT:
|20/230 ч Ас
OUTPUT: 24Vl8 А DC

карта памяти для
контроллера

1 карта памяти24
MBYTE

Панель оператора 1 Панель оператора,
сенсорная, 15 дюймов.

Управляемый
коммутатор

1 Управляемый ie
коммутатор, 8 Х
10/100мБит/с RJ45
портов, светодиодная
диагностика,
сигнальный контакт
ошибки с кнопкой
настройки,
резервированное
питание, profinet-io

устройство, управление
сетью, встроенный
менеджер резервиров

Блок управления
частотным
преобразователем

l встроенный рrоfiпеt
поддержка векторного
управления, простое
позициониDование
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интеллектуальная
панель оператора IoP-
2, рабочая температура
-20 ... *50оС, со

конформным

Панель оператора с
частотным
преобразователем

релейные ршрешающие
цепи: 3 но контакта *

релейная сигнzlльная

цепь: l нз контакт, ном.

питающее напряжение

управления us:24B
acldc, пружинные
кIIеммы

реле безопасности

типоразмер S00, класс
10, рег. расцепитель
перегрузки 1,8... 2.5А,

уставка расцепителя
максимulльного тока
33А, винтовые кJIеммы,
стандартная
комNцлационная
стойкость, с

фронтальным блок-
контактом 1но+lнЗ

выключатель
автоматический для
защиты двигателя

13А с 400В бкАвыключатель
автоматический

контактор, 3 пол.о АС-3,
3кВТ/400Во блок-
контакт 1НО, НОМ.
напряжение управления
24В DC, с
возможностью
коммуникации,
типоразмер S00,
винтовые кпеммы
контактор, 3 пол., ас-3,
3квт/400в, блок-
контакты 2но*2нз, нОМ.

напряжение управления
24ь dc, с диодом,
типоразмер s00o

виIIтовые кпеммы,
встроенный блок-
контакт
комплектное
устройство круглое
индикатор с матовой
линзой встроенный

Светодиод 24V UC
красный с держателем
или анЕUIог



красный с держателем
Светодиод 24V желтый
с держателем

1 комплектное

устройство круглое
индикатор с матовой

Uvлинзои встроенныи
светодиод 24V желтый
с деDжателем

Светодиод 24V зеленый
с держателем

l комплектное
устройство круглое
индикатор с матовой
линзой встроенный
светодиод 24V зеленый
с держателем

Тумблер с фиксацией
0_I 90о

1 комплектное

устройство,
перекJIючатель
круглый,0-I, с
фиксацией 1но + 1НЗ

Круглая кнопка Iшоская
черная "

1 комплектное
устройство, круглая
кнопка плоская черная,
1но + 1нз

Грибовидная кнопка 1 комплектное
устройство, круглая
грибовидная кнопка,
кругл., jump 40 mm with
outwit protection twist
release красн. , 1НО+lН

,Щержатель для
маркировочной
IuIастины l2.5){27
мм

6 ,Щержатель для
маркировочной
пластины l2.5 х27
мм

двигатель 2 3ф 380в
Мост дlя клеммы
5.2мм 2-пол

24 Мост дlя кJIеммы
5.2мм 2-пол

клемма компактная 44 Компактная пружинные
з{Dкимы 2.5мм.кв
ширина 5.2мм серая

клемма компактная 12 Компактная пружинные
зажимы 2.5мм.кв
ширина 5.2мм желто
зеленаrI

Крышка для проходной
пружинной кJIеммы

l2 Крышка для проходной
пружинной клеммы:2.5
mm2, ширина:2.2mm,
сеDая

Концевой держатель
быстроустанавливаемы
и

11 Концевой держатель
быстроустанавливаемы
и

рrоfiпеt Interface
Module

1 1 СЛОТ ДЛЯ SIМДТIС
BusAdaptero макс.64
модуля периферии и 16

модулей ЕТ 200AL,
поддержка
резервирования S2o

множественнм горячаJI
замена, изохронный

режим 0о25 мс,
серверный мо.ryль в
комIIJIекте
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Busadapter 1 вА 2х RI45,2 RI45
sockets for profinet

Щифровой модуль
ввода

2 Щифровой модуль
ввода, Dl8X 24VDC
hiф feature fits to
bu-type А0,
color code CCOl,
channel diagnosis

I]ифровой мо.ryль
вывода

2 8X24VDC/0,5A high
feature fits to butype А0,
color code СС02,
channel diasnosis

Baseunit 4 BUl5_P16+A0+2D,
Ьu-ýре А0, push-in
terminals, WO
auxterminals, пеw
loadgroup, WXH:
15mmх1l7mm

Позиционный
выкJIючатель

2 Позиционный
выкпючатель
пластиковый коргryс в

соотв. с EN50047,
31mm подкJIючение
аппарата 1x(m2Ox1.5),
1но/lнз контакты
плавного хода (slow-
action) roller lever с
пластиковым роликом
13mm

Позиционный
выкJIючатель

z Пустой коргryс 1

командная точка серая
крышка

Командный пункт 1 4 Пустой корпус 1

команднаJI точка ceptul
крышка

Командный гryнкт 2 1 Пустой коргryс 2
командная точка серая
крышка

Командный гryнкт 3 1 Пустой коргryс 3

команднfuI точка серая
крышка

Насадка, круглая линза
для сигнальной лампы с
держателем белая

6 Патрон с
интегрированным
светодиодом для
MOHT€DKa на плате,
белый UC 24 V

Патрон с
интегрированным
светодиодом для
MOHTa)Ka на плате,
белый UC24Y

6 Патрон с
интегрированным
светодиодом для
MOHT€DKa на плате,
желт€uI UC 24 V

Насадка, круглая линза
для сигнальной лампы с
держателем желтая

J Насадка, круглая линза
для сигнalльной лампы с
держателем желтая

Патрон с
интегрированным
светодиодом для
монта)ка на плате"

з Патрон с
интегрированным
светодиодом дlя
MoHTtDKa на плате,
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желтая UC 24 V желтаrI UC24y
вилкакабельная lбА
зр+N+Е IP44
переносная 380В

l Вилка кабельная 16А
зр+N+Е IP44
переносная 380В

Потенциометр 1 Потенциометр
компактный,22mm,
кругл., IUIастик,
чёрный, lOKoM, с
держателем, винтовые
кпеммы
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