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ІНТЕГРАТИВНО-МОДУЛЬНА ТЕХНОЛОГІЯ НАВЧАННЯ
1. Концептуальні засади модульної технології навчання

Модульна технологія навчання спрямована на спробу ліквідувати недоліки існуючої системи професійної підготовки, а саме:

· спрямованість професійної підготовки на одержання професії взагалі, а не на виконання конкретної роботи, що перешкоджало працевлаштуванню випускників навчальних закладів;

· негнучкість підготовки відносно вимог конкретних виробництв і технологічних процесів;

· невідповідність підготовки досить сильно диференційованому загальноосвітньому рівню різних груп населення;

· відсутність обліку індивідуальних особливостей учнів.

Головне в модульному навчанні – можливість індивідуалізації, яка не виключає і групової форми. На погляд Дж. Рассела можуть існувати альтернативні модулі, в яких можливі різні підходи до викладання одного і того ж навчального матеріалу.

В закордонних педагогічних технологіях 70-х років почали розрізняти модулі двох типів: теоретичні (education modules) і тренувально-практичні (training modules). За Расселом теоретичний модуль – це навчальний пакет, що охоплює автономну (логічно завершену) порцію навчального матеріалу, якій відповідає певна тема конкретного навчального курсу, а також дидактичне забезпечення для індивідуального навчання. Ці модулі розглядаються як джерела навчальної інформації теоретичного характеру. Як різновид теоретичних модулів у 80-х роках вводяться пізнавальні модулі (П. Юцявичене).

Тренувально-практичні модулі започаткував І. Прокопенко. Зокрема він назвав модулі, які описують виробничі (трудові) операції терміном (операційний модуль(. Під (модулем( І. Прокопенко розуміє фрагмент теми, який відповідає конкретній дидактичній меті. Модулі цього типу описують логічно завершену сукупність практичних (розрахункових, обчислювальних тощо) або трудових дій (трудовий прийом, трудова операція або частина роботи) в межах практичного або виробничого завдання, професії (спеціальності) або сфери професійної діяльності. За сучасними уявленнями, в основі практичних (операційних) модулів є алгоритми навчально-практичної або навчально-виробничої діяльності, які призначені для формування в учнів практичних, виробничих умінь і навичок, розвитку професійних здібностей.

Третій тип модулів , призначених для навчання, має назву інтегративно педагогічні модулі. Вони об'єднують в цілісність зміст, процес, форми, методи й організацію навчання, що адекватно педагогічним технологіям. Уперше модульну форму організації навчання реалізував Г.Овенс у межах індивідуалізованої педагогічної технології Ф Келлера.
Модульне навчання впроваджено багатьма навчальними закладами в різних варіантах. Його ідеї одержали за останні 40 років широке розповсюдження в США, Німеччині, Великобританії, Швеції, Болгарії та інших країнах. На Всесвітній конференції ЮНЕСКО з освіти дорослих (Токіо, 1972 рік) модульна система навчання рекомендована як найбільш придатна для безперервної освіти.

Спочатку модулі ((навчальні блоки( або (вузли() як відносно логічно самостійні, легко сприйнятливі частини навчального матеріалу (розділи, підрозділи чи параграфи)  використовувались як джерело навчальної інформації. З часом модулі проектувались, маючи ще й другу функцію – управління процесом навчання або самонавчання. Друга функція визначає процес навчання, обумовлює його хід, корегує і контролює його. Для реалізації контролю в модуль входить додатковий матеріал за яким можна оцінити ступінь засвоєння учнями змісту навчання і за допомогою зворотного зв’язку перевірити, чи досягнута мета заняття. Засобом контролю в навчальних закладах США традиційно є контрольні тести. Третя функція модуля – організаційна. Тому можна створювати організаційні модулі, які описують алгоритм або сценарій організації навчального процесу і визначають регламент тривалості навчальних занять та їх циклічність.
Інформаційна, керувально-контрольна й організаційна функція дидактичного (навчального) модуля визначають його цільове призначення, зміст, структуру та дидактичне забезпечення. Залежно від домінування тієї чи іншої функції, проектуються різні версії (тлумачення) та технології модульного професійного навчання (МПН).
П. Юцявичене (Литва) розвинула ідеї модульного підходу в освіті, що започатковані західними дослідниками, та ввела поняття «модульна система навчання» (МНС) – система навчання, елементами якої є модулі, що «…дозволяють учню активно і можливо самостійно оволодівати певною сумою знань і вмінь».

Загальноприйнятого визначення поняття «модуль» у педагогіці поки ще не існує внаслідок полісемічності та синонімічності цього слова. Приведемо декілька визначень модуля навчання або дидактичного модуля:

· це «логічно завершена частина теоретичних і практичних знань з певного навчального предмета, яка проектується на структуру процесу засвоєння знань і адаптована до індивідуальних особливостей суб'єктів учіння» (П.І.Сікорський);
· це певний обсяг навчального матеріалу, «котрий має конкретну дидактичну мету й описує виробничі трудові операції» (І. Прокопенко);

· це відносно самостійний, функціонально орієнтований фрагмент процесу навчання, який має власне програмне-цільове методичне забезпечення і реалізується шляхом чітко відпрацьованої педагогічної технології» (О.В.Сергеєв).
В основу розроблення  модульної системи професійного навчання (МСПН) покладені такі принципи:
1. Модульна програма повинна максимально відповідати вимогам конкретної роботи, а також враховувати індивідуальні особливості учнів (рівень базової освіти, здібності до навчання, інтелект тощо).
2. Для того, щоб програми модульного навчання були гнучкі та їх можна було б легко застосовувати до конкретних умов праці, рівня загальної освіти й індивідуальних здібностей учнів, вони повинні бути складені в формі модулів (звідси назва - (модульна система навчання().
3. При розробці модульних програм і змісту навчання розглядається не посада, а виробнича діяльність.

4. Навчальні матеріали повинні орієнтуватись на учнів, тобто бути підготовлені в такому вигляді, щоб за ними можна було б навчатись самостійно (під керівництвом інструктора).

5. Зміст трудових операцій повинен відповідати вимогам сертифікаційної системи конкретної держави (національним кваліфікаційним вимогам і вимогам стандартів до виконання робіт).

6. Навчання повинно проводитись за принципом поступового накопичення знань, перехід до наступного рівня повинен здійснюватись після засвоєння попереднього, причому кожним учнем  індивідуально.
Змістовною основою МПН є дидактичний модуль (ДМ). Нами запропонована універсальна й ієрархічна структура ДМ, а саме:

· ДМ включає у собі модульні одиниці;

· кожна модульна одиниця (МО) складається із модульних елементів;

· кожний модульний елемент (МЕ) являє собою цілісний фрагмент навчального матеріалу теоретичного практичного або комбінованого характеру.

Зокрема, в концепціях модульного навчання професії тлумачення вказаних понять таке:
Модульна одиниця – це логічна та прийнятна частина роботи в рамках виробничого завдання, спеціальності, професії або області діяльності з чітко позначеним початком і кінцем. Іншими словами, модульна одиниця – це обсяг знань і вмінь, необхідних для виконання однієї закінченої операції або якої-небудь логічно завершеної частини роботи.

Модульні одиниці, які застосовуються в рамках певної професії, об’єднуються в модулі навчання. Модуль – це певний обсяг змісту навчального матеріалу і практичних навичок, які повинен отримати учень для виконання якої-небудь конкретної роботи. Модуль складається з декількох модульних одиниць. Модуль може розширюватися і доповнюватися відповідними модульними одиницями з урахуванням конкретних вимог даної роботи. Модуль окремих робіт може включати модульні одиниці із різних спеціальностей, професій або областей діяльності. Таким чином, сукупність модульних одиниць описує робочі дії, прийоми і операції, які виконуються в межах конкретного виробничого завдання чи роботи. Роботи, які виконуються в межах модульних одиниць, здійснюються у вигляді логічного ряду чітко визначених робочих операцій ((кроків роботи(). Одночасно з формуванням операцій приводиться стандарт, згідно з яким її потрібно виконувати (розміри, допуски, посадки, правила, норми тощо). Кожна операція аналізується з точки зору навичок, які потрібні для її виконання. Існують інтелектуальні, емоціональні та психомоторні навички. Модульні одиниці – основа для розробки навчально-програмної документації. В межах діяльнісного підходу вивчаються трудові дії та навички, необхідні для виконання цих дій. Після розробки кваліфікаційних випробувань по кожній модульній одиниці складається модульна програма і пакет навчальних матеріалів. Модульна програма розробляється на підставі кваліфікаційних вимог (характеристик) однієї або групи модульних одиниць. Програма має форму спеціалізованих карток, таблиць. На основі програми розробляють навчальні (модульні) елементи.

Навчальні (модульні) елементи – самостійна навчальна брошура, що має навчальну інформацію стосовно однієї навички або окремого фрагменту навчальної інформації. Іншими словами, навчальний (модульний) елемент – стандартизований буклет, який містить навчальну інформацію будь-якої теми (теоретичне навчання) або з виконання будь-якої операції (практичне навчання). Елемент орієнтований як на самостійну роботу учня, так і на роботу під керівництвом інструктора. Кожний навчальний (модульний) елемент складається з точно сформульованої навчальної мети; переліку необхідного обладнання, матеріалів, інструментів; списку зв’язаних модульних елементів; змісту навчального матеріалу у вигляді стислого конкретного тексту, який супроводжується простими, але докладними ілюстраціями – малюнками, графіками, схемами тощо; практичних завдань, зміст яких витікає зі змісту елемента для відпрацювання необхідних навичок, що відносяться до цього модульного елемента; контрольної (перевірочної) роботи, яка повністю відповідає меті навчання, поставленій в цьому елементі.

Так як модуль трудових навичок за змістом входить до класу систем індивідуалізованого навчання, то йому передує діагностика знань і вмінь учня шляхом вхідного тестування, мета якого – визначення попереднього рівня теоретичної та практичної підготовки учня. Крім вхідного контролю використовується проміжний контроль (фазові тести за кожною модульною одиницею) і вихідний еталонний контроль – кінцевий тест для перевірки рівня засвоєння навчальної програми, який може бути оформлений у вигляді паспорту навичок і використаний при атестації працівника. Зауважимо, що проміжний і кінцевий контроль освітніх досягнень учня проводиться за критеріями результативності навчання, де рівень засвоєння може бути нижче максимального. Питання (завдання) тесту має за мету оцінити та закріпити засвоєні знання й уміння, діагностувати труднощі.

Підсумовуючи особливості модульного навчання професії відзначимо, що основна його перевага – це орієнтація на учня, на його самоосвіту, на виконання вправ і самоконтроль. Характерними ознаками модульного навчання професії є:

· попереднє проектування, конструювання, розробка, експертиза і практична апробація пакету модульної навчальної документації: навчального плану, навчальної програми в модульній формі, навчальних (модульних) елементів, тестів вхідного і вихідного контролю знань і вмінь, інструкцій для учнів (слухачів), рекомендацій викладачу (майстру, інструктору);

· неможливість переходу до наступної модульної одиниці без проведення тестування учнів (слухачів) по змісту попередньої;

· для невстигаючих учнів пропонуються альтернативні модульні одиниці, (лікувальні курси(, додаткові завдання або повторення;

· вилучення з програми навчання модульних елементів, які є (зайві( для даного конкретного виду робіт, або відносно яких учень показав при тестуванні міцні знання та вміння;

· практичний матеріал в модульному (навчальному) елементі подається в стислій формі у вигляді конкретних вказівок до виконання виробничих дій (алгоритмічно);

· теоретичний матеріал в навчальному (модульному) елементі подається у вигляді конкретного тексту, який супроводжується докладними ілюстраціями ‑ невеликі за часом вивчення дози навчального матеріалу (до 10 хвилин), ув’язані з особливостями сприймання та запам’ятовування інформації, які обмежені за швидкістю;

· індивідуалізація навчання, в основному, шляхом самостійного навчання;

· високий ступінь гнучкості формування змісту навчання, процесу управління в модульному навчанні професіям і пристосованість його до потреб і можливостей кожного учня;

· можливість постійного та швидкого вдосконалення змісту модульного професійного навчання без зміни загальної структури програми.
Модульне навчання професії полягає в послідовному засвоєнні учнем модульних одиниць і модульних елементів. Гнучкість і варіативність модульної системи професійного навчання особливо актуальні в умовах ринкових відносин при кількісних і якісних змінах робочих місць, перерозподілі робочої сили, необхідності масового перенавчання робітників. Крім того, модульне навчання незамінне при підготовці робітників по західних виробничих технологіях і обладнанні. Не можна не врахувати і фактор короткотерміновості навчання в умовах прискорених темпів науково-технічного прогресу.

Особливості модульного навчання полягає в тому, що учень частково самостійно чи повністю самостійно може працювати з запропонованою йому індивідуальною навчальною програмою, котра містить у собі цільову програму дій, бази інформації та методичне керівництво для досягнення поставлених дидактичних цілей. У цьому випадку функції викладача можуть змінюватись від інформаційно-контролюючої до консультаційно-координуючої. При модульному навчанні немає жорстко заданого терміну навчання. Він залежить від підготовки учня, його попередніх знань і вмінь, бажаного рівня одержуваної кваліфікації. Навчання може закінчитись після опанування будь-якого модуля. Учень може вивчити один чи декілька модулів і одержати вузьку спеціалізацію або опанувати всі модулі і одержати широкопрофільну професію.

При розробці модульної технології навчання розглядається не посада, а виробнича діяльність, на основі якої розробляються модульні одиниці і модульні елементи. Кількість модульних одиниць для засвоєння професії може бути в межах десяти або сотні. Це визначається змістом праці тієї чи іншої професії.
Для виконання роботи на конкретному підприємстві всі модульні одиниці і модульні елементи можна не вивчати, а тільки ті, які необхідні для виконання роботи на конкретному робочому місці. З другого боку, професійні модулі можуть складатися з модульних одиниць, які відносяться до різних спеціальностей і різних галузей діяльності. Може бути широкопрофільна професія, пов’язана з використанням однієї і тієї ж виробничої діяльності в різних галузях. Наприклад, виконання електромонтажних робіт у будівництві, енергетиці, машинобудуванні та інших галузях виробництва.

Вказані вище принципи модульної системи професійного навчання дають можливість звернути увагу на такі її позитивні якості:

· досягається мобільність знань у структурі професійної компетентності робітника шляхом заміни застарілих модульних елементів на нові, які містять перспективну науково-технічну та виробничу інформацію;

· процес управління навчальною діяльністю учнів (слухачів) є мінімальним;

· чіткі, короткі записи навчальної інформації в модульних елементах привчають педагогів і учнів до економного висловлювання думок і суджень;
· час засвоєння інформації, записаної в дидактичному модулі, в порівнянні з традиційними формами подавання навчального матеріалу в 10-14 разів менше;
· скорочується навчальний курс на 10-30% без втрат повноти викладання та глибини засвоєння навчального матеріалу за рахунок дії фактору (стиснення( і (відсіву( навчальної інформації, надлишкової для даного конкретного виду робіт чи діяльності;

· здійснюється самонавчання з регулюванням не тільки швидкості роботи, а й змісту навчального матеріалу;

· досягається декомпозиція розчленування професії (спеціальності) на закінчені в цільовому і змістовому відношенні частини (модулі, блоки), які мають самостійне значення;

· можливе навчання декільком професіям на основі засвоєння різних професійних блоків з урахуванням конкретної виробничої діяльності (модульний блок складається з декількох дидактичних модулів, призначених для формування певного рівня робітничої кваліфікації).
2. Методологічні основи розробки інтегрованих програм 
професійних курсів

Інтеграція змісту навчальних предметів – це систематизація змісту взаємопов’язаних навчальних предметів, коли логічні зв’язки між ними стають очевидними, ясними. Згідно теорії систем, інтеграція – це стан взаємозв’язаності окремих диференційованих частин в ціле і процес, який веде до такого стану. Закріплення зв’язків між навчальними предметами, їх інтеграція може здійснюватись в декількох формах. Інтеграцію змісту навчальних предметів здійснють з метою розробки програми інтегрованого спеціального курсу (інтегрованої модульної навчальної програми професійної підготовки).

Інтегрований навчальний професійний курс – спеціальний курс, розроблений на основі декількох навчальних предметів, близьких за змістом, чи з міцними міжпредметними зв’язками. Крім цього, інтегрований спеціальний курс може включати в себе частини окремих тем, загальноосвітніх і загальнотехнічних предметів, інформацію про науково-технічний прогрес в даній галузі тощо. Це означає, що інтегрований спеціальний курс – це професійний курс, який сформований в єдину нову систему на базі різних елементів знань з різних галузей (науки, техніки, виробничої технології тощо). При цьому складові елементи знань в інтегрованому спеціальному курсі втрачають структурну самостійність.

В основі побудови змісту модульної системи професійного навчання є діяльнісний і інтегрований підходи. Перший підхід вимагає вивчення виробничої діяльності робітників певної професії (зміст праці, засоби праці, трудові процеси й операції, виробничі технології тощо). Другий підхід пов'язаний з формуванням структури і змісту навчально-програмної документації МПН. Він полягає у тому, що після попередньої інтеграції змісту програм навчальних предметів професійної підготовки і програми виробничого навчання здійснюється структурування на дидактичні модулі, модульні одиниці та модульні елементи. В результаті отримують програму модульного інтегрованого курсу(ПМІК). Переважна більшість модульних ІПК описують одну чи декілька трудових сфер кваліфікованого робітника (наприклад, підготовка до роботи, обслуговування, ремонт машин і пристроїв тощо). Інші курси – це інтегровані знання із окремих наукових дисциплін (наприклад, матеріалознавство, технічні виміри, спеціальна технологія тощо).
Для інтегрування вибирають навчальні предмети, близькі за змістом або котрі мають міцні міжпредметні зв’язки. Після визначення переліку предметів, які доцільно інтегрувати, проводять їх оцінювання з метою встановлення:

· глибини інтегрування – визначають перелік тем, які можливо і необхідно інтегрувати і тем, зміст яких залишається без змін;

· перелік тем інших навчальних предметів чи інформації (загальноосвітньої, загальнотехнічної, про науково-технічний прогрес в даній галузі, опис винаходів тощо), яку необхідно включити в програму інтегрованого спеціального курсу;

· схеми інтегрування, тобто порядку записів тем для зручності аналізу їх змісту і виконання операцій інтегрування;

· перелік тем чи їх частин, які доцільно вилучити з базових програм;

· дублюючої інформації.

Рекомендована раціональна кількість вибраних для інтегрування змісту виробничого навчання і навчальних предметів, знаходиться в межах від 2 до 7. до них відносяться програми спеціальної технології, спецобладнання, матеріалознавства, спеціальних (галузевих) питань охорони праці (ОП).

Програми виробничого навчання (в/н) і навчальних предметів, вибраних для інтегрування, переписують за окремими темами в порядку, зручному для аналізу згідно з формою, приведеною в табл. 1.

Таблиця 1
Розробка інтегрованої програми професійної підготовки

	Програма спецтехнології
	Програма в/н
	Програма спецобладнання
	Програма спецпитань ОП
	Програма матеріалознавства
	Програма ІПК

	1
	2
	3
	4
	5
	6



У кожній графі (колонці) таблиці крім змісту кожної теми, вказують її номер і кількість годин на її вивчення. Для зручності аналізу теми необхідно переписувати, дотримуючись не їх порядкової нумерації, а принципу близькості за змістом.

При інтегруванні програм предметів виконують такі завдання:

· змістовно-логічний аналіз змісту програм, які підлягають інтеграції;

· систематизація змісту програм з урахуванням рівня підготовленості учнів;

· врахування стану науково-технічного прогресу і прогноз його розвитку в галузі;

· єдина наскрізна розмірність одиниць виміру.

Теми програм навчальних предметів і виробничого навчання аналізують (в горизонтальному напрямку(, скорочуючи дублюючу надлишкову інформацію, зокрема вилучаючи ту інформацію, яка не має суттєвого значення для опанування професії. Залишений після аналізу, скорочення і вилучення зміст програм в логічній послідовності переписують в графу (Програма МІК(, яку доповнюють відомостями про нові виробничі технології, обладнання, інструменти, пристрої, передові методи та способи роботи тощо. При необхідності, в інтегровану програму включають окремі теми або їх частини з програм загальноосвітніх чи загальнотехнічних навчальних предметів. Найменування тем програми інтегрованого курсу може залишитись попереднім чи сформульованим по-новому, найбільш суттєво віддзеркалюючи їх зміст. Зміст тем повинен бути доповнений новою інформацією, яка є важливою при навчанні професії.

 Розробка змісту МПН на рівні модульної навчальної програми подається у вигляді такого алгоритму:

1. Визначення системи цілей професійної підготовки у відповідності з освітньо-кваліфікаційною характеристикою (ОКХ).

2. Визначення переліку навчальних предметів, що підлягають інтеграції та їх оцінювання, для встановлення: глибини та схеми інтеграції; дублюючої та нерелевантної для професійної діяльності інформації; науково-технічних і виробничих питань, елементів тем інших навчальних предметів, що не входять у схему інтеграції, проте які доцільно включити в ПМІК.

3. Змістовно-логічний аналіз змісту навчальних програм спеціальної технології, виробничого навчання (в/н), спеціального обладнання і спеціальних питань охорони праці тощо.

4. Вибрати співпадаючі (повністю чи частково) за змістом (об’єктами вивчення) та логікою розгортання змісту теми програм.

5. Переписати вибрані теми по "горизонталі" за формою, приведеною в табл. 1.2.

6. Виконати аналіз змісту тем програм.

7. Усунути дублюючу, надлишкову, застарілу та нерелевантну інформації.

8. Зміст програми, який залишився після аналізу, скорочення й вилучення вказаної інформації, в логічній послідовності переписати у графу "Програма МІК". При цьому, міжрядковий інтервал у графі 6 виконати у два рази більший, ніж в інших графах для можливого подальшого вписування в деяких місцях додаткової інформації.

9. Реалізувати відбір нового змісту професійного навчання, користуючись реферативними виданнями, звітами науково-дослідних робіт і дослідно-конструкторських розробок, науково-технічними журналами тощо, а також власним досвідом. При відборі нового змісту врахувати критерії відбору змісту навчання: прогностичність науково-технічної та виробничої інформації; важливість і значимість інформації для професії, відповідність її "еталонним" вимогам, зафіксованим в ОКХ; орієнтація на домінуючі в конкретній професії (спеціальності) виробничі прийоми й операції; виробнича цінність навчально-виробничих робіт, їх відповідність сучасному рівню технології виробництва; педагогічна релевантність нової інформації, тобто її доступність і посильність, відповідність цілям навчання, часовим лімітам, апріорним особистісним знанням або тезаурусу кожного учня, віковим і когнітивним пізнавальним можливостям учнів та їх досвіду. При відборі нової інформації врахувати такі принципи семантики, як принцип повноти (не упустити важливу релевантну, тобто доречну, професійно спрямовану інформацію), так і принцип простоти (вимога не включати в інтегрований зміст іррелевантну, тобто зайву, надмірну, другорядну або дублюючу інформації).

10. Врахувавши стан науково-технічного прогресу в галузі (нові технології, виробничі процеси, обладнання, машини, інструменти, пристрої, передові способи і прийоми роботи тощо) необхідно відповідну нову наукову, технічну та виробничу інформацію проаналізувати щодо обсягу та звузити вихідні уявлення й поняття, як по ширині (рівню деталізації опису об’єктів), так і по глибині (рівню складності інформації) - етап формально-змістовної обробки.

11. Етап методичної обробки інформації, що включає процедури дидактичного спрощення і популяризації відібраних та звужених фрагментів інформації, з метою їх адаптації до вікових, інтелектуальних (розумових) і мнемонічних (пов’язаних із пам’яттю) можливостей конкретного контингенту учнів. У результаті одержують фрагменти нової навчальної інформації.

12. Добавити у відповідності місця графи 6 фрагменти нової навчальної інформації, в результаті чого отримати програму інтегрованого професійного курсу (ІПК).
3. Методика розробки змісту дидактичних елементів

При розробці змісту дидактичних елементів (дидактичних модулів, модульних одиниць і елементів) необхідно мати чітке уявлення про їх структуру. Тому на самому початку необхідно визначити перелік завдань, виконання яких забезпечить чітку розробку змісту, який відповідає цій структурі:
· проаналізувати програму ІПК

· сформувати програму інтегрованого спеціального курсу в модульній формі з виділенням дидактичних елементів;

· виділити модульні блоки, які відповідають визначеним рівням кваліфікації робітників (розрядам, класам, категоріям);

· сформувати професійний блок (ПБ) – багаторівневу (ступеневу) структуру, в якій ієрархічні рівні відповідають певним модульним блокам (рівням кваліфікації). Структура ПБ, яка відповідає двом рівням кваліфікації зображена на рис. 1.
· розробити завдання тесту вхідного контролю з метою визначення попереднього рівня теоретичної і практичної підготовки учня;

· скласти перелік назв модульних одиниць і модульних елементів, які є 

складовими частинами дидактичного модуля та підлягають вивченню;

· розробити методичні рекомендації або методичне забезпечення педагогу з організації та проведення занять і контролю за ходом навчання;

· розробити дидактичне забезпечення для учнів про порядок вивчення модульних елементів, практичного виконання робіт, самоконтроль за ходом учіння, питання безпечного і нешкідливого виконання навчально-виробничих робіт тощо.
· підготувати зміст усіх модульних елементів згідно з програмою інтегрованого спеціального курсу, додержуючись вимог до їх структури і оформлення;

· розробити контрольні питання для кожного модульного елементу з метою проведення самоконтролю учнем;

· розробити тести 2-го, 3-го рівнів з метою визначення глибини професійних знань і вмінь учнів після вивчення ними модульних одиниць, дидактичних модулів і блоку модулів;

· скласти перелік рекомендованої літератури для самостійної роботи учнів.
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При розробці змісту модульних елементів слід враховувати, що при МПН розглядається не посада працюючого, а його виробнича діяльність. Тому кількість модульних елементів визначається змістом навчально-пізнавальної та навчально-виробничої діяльності учня. Модульні одиниці складаються з модульних елементів, які розробляються на основі окремих виробничих операцій трудової діяльності. Модульні елементи розробляються в формі навчального тексту з необхідними ілюстраціями, схемами, таблицями, формулами, які забезпечують достатню інформативність і максимальну наочність. В навчальній інформації, яка міститься в модульних елементах, необхідно дотримуватись науково-технічної термінології, позначок, формулювань, символів, а також використовувати нормативно-технічну документацію і креслення згідно з державними стандартами.
Зміст модульних елементів визначається вимогами освітньо-кваліфікаційної характеристики. В залежності від освітніх цілей зміст модульних елементів може являти собою теоретичний, практичний або комбінований навчальний матеріал. Відбір змісту навчання здійснюється з врахуванням дидактичних принципів послідовності, доступності та наочності), а також можливості реалізації їх в умовах навчальних закладів і виробництва. Модульні елементи, дякуючи стислій навчальній інформації, простим рисункам і схемам, які ілюструють виконання операцій дозволяють учням одержати необхідні знання та вміння самостійно чи під методичним керівництвом викладача (майстра виробничого навчання, інструктора).

Якщо під час вхідного контролю встановлено, що учні мають глибокі і міцні знання з деяких модульних елементів, то такі елементи із програми навчання вилучаються. Якщо ж загальнопрофесійні знання та вміння недостатні, програму доповнюють модульними елементами, які компенсують ці недоліки. Щоб встановити необхідність вивчення додаткових модульних елементів, чи вилучення їх з програми навчання, складають тести, які дозволяють визначити рівень теоретичної підготовки і кваліфікацію учня. Ці тести можуть бути оформлені у вигляді (паспорту навичок(, котрі можна використовувати при атестації робітника з метою визначення рівня його кваліфікації.
Всі модульні елементи повинні мати певну структуру, зміст, форму, які б дозволяли використовувати їх ефективно в навчальному процесі, були б зручними і максимально інформативними.
Модульні елементи розробляються у формі чітко сформульованої навчальної інформації, адаптованої до пізнавальних можливостей учнів. Максимальна наочність, що забезпечується необхідними ілюстраціями (рисунками, фотографіями, опорними сигналами тощо); максимальна інформативність, що досягається широким використанням схем, креслень, графіків, таблиць, формул, моделей подання знань тощо. Зміст модульних елементів може являти собою теоретичний, практичний або змішаний навчальний матеріал (НМ). У навчальній інформації, яка міститься в МЕ, необхідно дотримуватися термінології, символів, знаків, шрифтів, умовних графічних і літерно-цифрових позначень, правил виконання схем і діаграм, конструкторської документації тощо, які відповідають діючим державним стандартам України. Доцільно при розробці змісту МЕ використовувати педагогічні програмні засоби і комп'ютерну техніку.

Модульні одиниці, які відповідають теоретичному рівню знань, як правило, складаються з незмінних у часі (інваріантних) модульних елементів. До них можна віднести загальновідомі в науці та техніці поняття, принципи, аксіоми, закони, об'єкти математичного апарату тощо. Крім інваріантних модульних одиниць існують варіативні модульні одиниці, які складаються із змінних (варіативних) модульних елементів. Останні включають конструктивно-технічні та технологічні знання, які по відношенню до часового масштабу є змінними тому, що пов'язані з циклічним моральним старінням і оновленням техніки, виробничої технології й організації праці. Очевидно, що конструюються комбіновані модульні одиниці, які мають інваріантні та варіативні модульні елементи.

Підкреслимо, що основою навчального матеріалу комбінованого модульного елемента є навчальне знання (теоретична складова) і алгоритм навчально-виробничої діяльності (практична складова). У свою чергу конструюють пізнавальні (теоретичні) елементи, основою яких є тільки навчальне знання, яке складається із словесного тексту, ілюстрації, графіків, таблиць, формул та інших моделей подання наукової, науково-технічної та виробничої навчальної інформації – основи професійно-теоретичної підготовки. Разом з тим, професійну спрямованість учіння визначають тренувально-практичні (операційні) модульні елементи, в основі яких лежать алгоритми навчально-виробничої (навчально-практичної, експериментальної) діяльності учнів. Проте обидва вказаних типи модульних елементів забезпечуються дидактичним інструментарієм.

Таким чином, модульний елемент (МЕ) - це цілісний (в змістовному, логічному, смисловому і методичному відношеннях) фрагмент навчального матеріалу, який складається із:

1) системи дидактичний цілей (освітня, розвиваюча та виховна);

2) опису матеріально-технічного забезпечення;

3) переліку зв’язаних модульних елементів;

4) навчальних знань у формі вербального (словесного) тексту з необхідними ілюстраціями, схемами, таблицями, формулами тощо;

5) алгоритмів навчально-виробничої (навчально-практичної, експериментальної, навчально-пізнавальної) діяльності учнів;

6) дидактичного інструментарію, до якого в загальному випадку входять навчально-виробничі, практичні, теоретичні, тренувальні та контрольні завдання, інструкції з безпечного та нешкідливого виконання робіт, запитання самоконтролю, завдання тестів для перевірки навчальних досягнень учнів і список літератури. 

Тести успішності призначаються для відносно об’єктивного установлення рівня знань і вмінь учня у поєднанні з визначеною системою оцінювання якості їх засвоєння. Як відзначають С. Постлезвейт і Дж. Рассел, на відміну від традиційного, у модульному навчанні здійснюється еталонний контроль знань і вмінь (за критеріями результативності навчання), який дозволяє не тільки діагностувати рівень засвоєння учнем навчального матеріалу модуля, а й встановити негативний зворотний зв’язок. Останній є необхідною умовою ефективного циклічного керування процесом навчання. Для реалізації названих процедур у модуль включається завдання для перевірки, яким оцінюється ступінь засвоєння навчального матеріалу учнями. Таким чином, реалізується зворотний зв’язок між учнем і викладачем, який фіксує ступінь досягнення мети навчання й активність учня.

Як правило, для оцінювання навчальних досягнень учнів з МПН на рівні модульних елементів використовуються тести першого рівня (на упізнання, на розрізнення, на класифікацію). Можливі відповіді на завдання тестів на упізнавання: «так» або «ні». Простота завдань і швидкість відповіді на них поєднуються з великою ймовірністю угадування правильної відповіді (50%). Наявність у тесті на розрізнення варіантів відповідей для вибору, кількість яких більше двох, зменшує ймовірність угадування при збільшенні кількості варіантів (альтернатив). Завдання тесту на класифікацію-зіставлення взаємно відповідних елементів. Очевидно, тести першого рівня за трудністю визначаються таким рівнем засвоєння діяльності по В.П. Беспалько, як знайомство (діяльність по упізнаванню з підказуванням раніше засвоєного МЕ). Проте складність тесту визначається кількістю істотних операцій в ньому. Від сумарної кількості операцій в батареї тестів певного рівня залежить послідовність контролю знань і вмінь учнів. Прийнятної надійності поточного контролю досить в батареї мати не менше 40 істотних операцій.

Вивчення учнем модульної одиниці завершується тестом другого рівня. Розрізняють три різновиди тестів другого рівня: тести-підстановки, конструктивні тести, тести типові задачі (алгоритмічні). Якщо перший різновид тестів вимагає від учня доповнити висловлювання, подане у певній формі (вербальний, символічний, графічний тощо), другий – відтворення інформації по пам'яті без натяків і підказувань, то третій вимагає від учня відтворювання відомого правила дії та використання його для одержання шуканого результату. Тести цього рівня за трудністю відносяться до другого рівня засвоєння діяльності – відтворювання по пам'яті раніше засвоєної інформації.

Тести третього рівня – це нетипові теоретичні задачі та нетипові практичні завдання, які вимагають від учня евристичної діяльності. Зокрема, для розв'язку вказаної задачі необхідно перетворювати вихідні умови, шукати додаткові дані з метою підведення змісту задачі, яка розв'язується, типовим алгоритмом. Навчальні проблеми (вже вирішені проблеми, які невідомі учням) також відносяться до тестів цього рівня. Ці тести відносяться до евристичного рівня засвоєння діяльності (діяльність по реконструкції або перетворенню раніше засвоєної інформації за аналогією і переносу її в нові умови діяльності) і використовуються після вивчення учнями дидактичного модуля або блоку модулів.

І, нарешті, тести четвертого рівня використовуються для вирішення учнями науково-технічних або виробничих проблем, що вимагає найвищого (творчого) рівня засвоєння діяльності – це діяльність по розвитку раніше засвоєної інформації та створення (генерації) нової науково-технічної чи виробничої інформації. Ці тести застосовуються для обдарованих і плідних учнів.

Підсумовуючи сказане, наведемо алгоритм розробки змісту МПН на рівні дидактичних елементів:

1. Проаналізувати програму інтегрованого професійного курсу (ІПК) та виявити «сильні» та «слабкі» зв'язки (відношення) між його структурними компонентами (елементами).

2. По контуру «слабких» зв'язків виділяють взаємопов'язані компоненти змісту професійного навчання, які відображають певний об'єкт предметної області (наприклад, будова і принцип дії тиристорного електроприводу), або конкретну трудову операцію чи взаємопов'язану сукупність трудових прийомів (наприклад, способи нарізування зовнішньої різьби); вказані компоненти, а також «еталонні» цілі професійної підготовки, які задані в ОКХ, є основою для подальшого формування модульних елементів.

3. Розробити зміст кожного модульного елемента, дотримуючись вимог до його структури й оформлення. Навчальний матеріал МЕ у загальному випадку складається із навчальних знань і алгоритму навчально-виробничої діяльності учня. Навчальне знання має форму вербального (словесного) тексту, який доповнений різноманітними моделями подання (зображення) знань (опорні сигнали й опорні конспекти, блок-схеми, структурно-логічні схеми, графи, фрейми, семантичні мережі, матриці, продуктивні правила тощо), формальними моделями (формули, математичні рівняння, логічні вирази тощо) і наочними зображеннями у вигляді графіків, діаграм, креслень тощо. Алгоритм навчально-виробничої діяльності бажано доповнювати ілюстраціями, таблицями, діаграмами тощо.

4. Для кожного модульного елемента розробити дидактичний інструментарій і , зокрема, завдання тестів 1-го рівня, а також тест вхідного контролю знань і вмінь.

5. Скласти перелік назв модульних елементів.

6. По виявленим «сильним» інформаційним зв'язкам між модульними елементами або по відповідності змісту визначених модульних елементів певній стороні або етапу трудового (технологічного) процесу об'єднують модульні елементи в модульну одиницю. Модульна одиниця, як сукупність модульних елементів. Відображає поділ підсистеми на елементи.

7. Для кожної модульної одиниці розробити завдання тестів успішності 2-го рівня.

8. Об'єднання взаємопов'язаних модульних одиниць у дидактичний модуль, що відповідає декомпозиції інтегрованої мети вивчення ДМ на проміжні цілі вивчення модульних одиниць. Дидактичний модуль, як сукупність модульних одиниць, відображає поділ системи на підсистеми.

9. Для кожного дидактичного модуля розробити завдання тестів успішності 3-го рівня.

10. Для кожного дидактичного модуля розробити методичний інструментарій для педагога (викладача, майстра виробничого навчання), який дає рекомендації по викладанню й інструментуванню змісту МПН, що обмежений певним модулем.

11. Об'єднання методичних модулів певного рівня складності змісту навчання, що визначається теоретичною і практичною завершеністю професійно-теоретичної та професійно-практичної підготовки у модульний блок (МБ), якому відповідає комплексна методична мета і певний стандартизований рівень кваліфікації робітника з даної професії.

12. Розробка тестів 3-го і 4-го рівня з метою визначення теоретичної складової рівня професійної компетентності учня (слухача). Підготовка кваліфікаційної пробної роботи, яка відповідає вимогам ОКХ випускника ПТНЗ, з метою визначення практичної складової рівня професійної компетентності учня (слухача)

13. Формування із базового і додаткових модульних блоків професійного блоку (ПБ), в якому ієрархічні рівні відповідають кваліфікаційним розрядам робітників із певної професії (3-й, 4-й і 5-й розряди).

14. Сформування типової модульної навчальної програми предметно-модульного ІПК за такою формою (табл. 2).

Методику інтегрування, розробки програми інтегрованого спеціального курсу розглянемо на прикладі інтегрування тем предметів спеціальної технології і виробничого навчання за професіями «Електрослюсар підземний», «Кухар» (додатки 7, 8).
Таблиця 2
Фрагмент інтегрованої модульної навчальної програми

	Коди дидактичних елементів
	Назви дидактичних елементів
	Кількість годин
	Форма навчання

	1
	2
	3
	4

	ДМ 12
	Електричні апарати (ЕА) та електровимірювальні прилади
	68,0
	

	МО 12.1
	ЕА, захисні пристрої та їх монтаж
	34,0
	Т/П

	МЕ 12.1.1
	ЕА: суть, призначення, типізація, історія розвитку
	0,5
	Т

	МЕ 12.1.2
	ЕА ручного керування: визначення, типи
	0,5
	Т

	МЕ 12.1.3
	Вимикальні ЕА та їх монтаж
	6,0
	Т/П

	МЕ 12.1.4
	Пускорегулювальні, тиристорні та мікропроцесорні ЕА та їх монтаж
	6,0
	Т/П
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Приклади розробок змісту дидактичних елементів за інтегративно-модульною технологією навчання за професіями.
ПРИКЛАД РОЗРОБКИ МОДУЛЬНОГО ЕЛЕМЕНТА 

ЗА ПРОФЕСІЄЮ “СЛЮСАР-РЕМОНТНИК”

Фрагмент програми інтегрованого спеціального 

курсу для підготовки слюсарів – ремонтників

	№ теми
	Зміст теми
	Кількість годин

	12
	НАРІЗАННЯ РІЗЬБИ

Нарізання зовнішньої різьби:

організація робочого місця для нарізання різьби;

безпека праці при нарізанні різьби;

призначення різьби і її елементи;

інструмент для нарізання зовнішньої різьби;

технологія нарізання зовнішньої різьби;

технологія нарізання різьби на трубах;

технологія накатування різьби;

контроль зовнішньої різьби.

Нарізання внутрішньої різьби:

інструмент для нарізання внутрішньої різьби;

технологія нарізання різьби в наскрізних отворах;

технологія нарізання різьби в глухих отворах;

нарізання різьби за допомогою свердлильних верстатів;

нарізання різьби механізованими різьбонарізувачами;

контроль внутрішньої різьби.
	7,0

6,0


В цілому програма інтегрованого спеціального курсу складається з 27 дидактичних модулів, 104 модульних одиниць і 423 модульних елементів. Реалізувати програму в повному обсязі для розробки змісту професійного навчання в цій праці не представляється можливим. Тому розглянемо фрагмент інтегрованого спеціального курсу на прикладі ДМ-12 (Нарізанні різьби(. 
Фрагмент програми інтегрованого спеціального 

курсу в модульній формі

	Коди дидактичних елементів
	Назви дидактичних елементів
	Кількість годин
	Форма навчання

	1
	2
	3
	4

	ДМ-12
	Нарізання різьби
	13,0
	

	МО 12.1.
	Нарізання зовнішньої різьби
	7,0
	

	МЕ 12.1.1.
	Організація робочого місця для нарізання різьби
	0,5
	т/н

	МЕ 12.1.2.
	Безпека праці при нарізання різьби
	0,5
	т/н

	МЕ 12.1.3.
	Призначення різьби і її елементи
	0,5
	т/н

	МЕ 12.1.4.
	Інструмент для нарізання зовнішньої різьби
	1,0
	т/н

	МЕ 12.1.5.
	Технологія нарізання зовнішньої різьби
	1,0
	в/н

	МЕ 12.1.6.
	Технологія нарізання різьби на трубах
	1,5
	в/н

	МЕ 12.1.7.
	Технологія накатування різьби
	1,5
	в/н

	МЕ 12.1.8.
	Контроль зовнішньої різьби
	0,5
	в/н

	МО 12.2.
	Нарізання внутрішньої різьби
	6,0
	

	МЕ 12.2.1.
	Інструмент для нарізання внутрішньої різьби
	0,5
	т/н

	МЕ 12.2.2.
	Технологія нарізання різьби в наскрізних отворах
	1,0
	в/н

	МЕ 12.2.3.
	Технологія нарізання різьби в глухих отворах
	1,0
	в/н

	МЕ 12.2.4.
	Нарізання різьби за допомогою свердлильних верстатів
	1,5
	в/н

	МЕ 12.2.5.
	Нарізання різьби механізованими різьбонарізувачами
	1,5
	в/н

	МЕ 12.2.6.
	Контроль внутрішньої різьби
	0,5
	в/н


Розробку змісту дидактичних елементів розглянемо на прикладі розробки змісту модульного елементу МЕ 12.1.5 (Технологія нарізання зовнішньої різьби(.
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НАЙМЕНУВАННЯ

[image: image9.jpg]



ПРОФЕСІЙНА ОБЛАСТЬ
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	Цілі:  коли Ви вивчите цей модульний елемент, Ви будете вміти:

· підбирати діаметр стержня для нарізання різьби;

· правильно готовити стержень для нарізання різьби;

· вибирати інструмент і пристрої для нарізання зовнішньої різьби в залежності від діаметру стержня;

· нарізати зовнішню різьбу за допомогою круглих плашок і клупів;

· контролювати зовнішню різьбу за допомогою різьбоміру, кільця-калібру та штангенциркуля.

Обладнання, матеріали пристрої, які Вам необхідні:

	Кількість
	Назва

	1шт.
	Слюсарні лещата паралельні

	1комп.
	Напилки №2 і №3

	1комп.
	Клупи з напівплашками

	1комп.
	Плашки діаметром від 4 до 16мм

	1комп.
	Плашкоутримувачі

	1комп.
	Різьбові кільця – калібри

	1шт.
	Штангенциркуль з ноніусом 0,1мм

	Ганчірки
	Щітка

	Машинне мастило 

	Деталі, в яких необхідно виправити різьбу

	Заготівки гвинтів, шпильок, болтів довжиною до 100мм і діаметром від 4 до 16мм

	Зв’язані модульні елементи:

· охорона праці при нарізанні різьби;

· інструмент для нарізання зовнішньої різьби;

· контроль зовнішньої різьби.
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НАРІЗАННЯ  РІЗЬБИ  КЛУПАМИ

1. Виберіть розсувні напівплашки 1 і 2 за діаметром, кроком, системою різьби і номером клупу.

2. Перевірте чистоту плашок і клупу.

3. Встановіть розсувні напівплашки 3 в рамку 1 і в призматичні напрямні так, щоб номери на клупі й на напівплашках знаходились один проти одного.

4. Введіть в рамку клупу сухар 4 і закріпіть гвинтом 5.

5. Закріпіть заготівку в слюсарні лещата в вертикальному положенні:

· болт – за головку;

· шпильку – за середню частину.

6. Зніміть за допомогою напилку фаску. Робочі поверхні

плашок і кінець стержня змастіть машинним мастилом.
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7. Накладіть клуп з плашками на стержень так, щоб забірна частина плашки була розміщена на фасці стержня на 2-3 нитки різьби.

8. Стисніть плашки гвинтом 5 так, щоб площина плашок по відношенню до осі стержня була перпендикулярною, а їх різьбові нитки з невеликим зусиллям обвивали стержень.

9. На ручку клупу 2 рівномірно натискуйте з невеликим зусиллям, доки плашки не підуть в заданому напрямку різьби (на ½ робочого оберту – вперед і на ¼ оберту – назад).

10. Клуп періодично згвинчуйте зі стержня, різьбу плашок очищуйте від стружки і змащуйте машинним мастилом.

11. Знову стисніть плашки гвинтом, щоб вони поступово врізувались в стержень. Обертаючи клуп, зробіть другий прохід різьби.

12. Різьбу старанно очистіть, якість різьби контролюйте різьбовим кільцем.

НАРІЗАННЯ  РІЗЬБИ  ПЛАШКАМИ

1. Визначить з креслень діаметр, систему різьби і довжину частини стержня, на якій необхідно нарізати різьбу. Діаметр стержня повинен бути на 0,1-0,2мм менше зовнішнього діаметру різьби.

2. Зробіть фаски на кінці стержня.
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3. Згідно з заданою різьбою виберіть дві круглі плашки (суцільну і розрізну) і відповідний плашкоутримувач.

4. Закріпіть стержень в лещатах вертикально так, щоб виступаюча над лещатами частина його була на 20-25мм більше довжини частини, на якій необхідно нарізати різьбу.

5. Змажте кінець стержня машинним мастилом.

6. Закріпіть гвинтами розрізну плашку в плашкоутримувачі так, щоб вона не була стиснута, а мала найбільший діаметр.

7. Накладіть плашку на кінець стержня так, щоб клеймо було знизу, а її площина – перпендикулярна осі стержня.

8. Долонею правої руки натискуйте на корпус плашки вниз, лівою 

рукою повертайте за годинниковою стрілкою плашкоутримувач, доки забірна частина плашки не вріжеться в стержень. 
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9. Повертаючи плашкоутримувач за ручки, зробіть 1-2 оберти в напрямку нарізання різьби і півоберту – в протилежному напрямку для дроблення стружки.

10. Зворотнім рухом зніміть плашку зі стержня. Стисніть плашку на менший діаметр і зробіть другий прохід.

11. Зніміть розрізну плашку з плашкоутримувача і поміняйте її на суцільну.

12. Обертаючи суцільну плашку поперемінно в протилежні сторони калібруйте різьбу до кінцевого розміру.

13. Протріть різьбу ганчіркою, перевірте її різьбовим кільцем – калібром; крок різьби перевірте різьбоміром.

14.Вийміть плашку з плашкоутримувача, очистіть щіткою від металу, протріть ганчіркою, помастіть машинним мастилом і покладіть на зберігання
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КОНТРОЛЬ  ЗАСВОЄННЯ

Дайте відповідь на питання, відмічаючи правильні чи неправильні 

ствердження.

Так   Ні

1. Перед нарізанням зовнішньої різьби клупом на стержні необхідно зняти фаску за допомогою напилка.

2. Фаску на стержні знімають для придання різьбі естетичного вигляду.

3. Нарізання різьби клупом проводять за 3-4 прийоми, стискуючи плашку клупа спеціальним гвинтом.

4. При нарізання використовують машинне мастило, щоб запобігти ржавлінню різьби.

5. Для нарізання різьби вибирають стержень на 0,1-0,2мм більше зовнішнього діаметру різьби.

6. Виступаюча над лещатами частина стержня повинна бути на 20-25мм більше частини, на якій необхідно нарізати різьбу.

7. Нарізання зовнішньої різьби починають суцільними плашками, а калібрують різьбу – розрізними.

8. Калібрують різьбу до кінцевого розміру за допомогою суцільної плашки.

Крок різьби перевіряють різьбовим кільцем – калібром.

	Переходіть до наступного елементу
	
	Інструктор

	Повторіть елемент і перевірте себе
	
	


ПРИКЛАД РОЗРОБКИ МОДУЛЬНОГО ЕЛЕМЕНТУ ЗА ПРОФЕСІЄЮ “КУХАР”

Фрагмент програми інтегрованого спеціального курсу 

для підготовки кухарів на прикладі теми (Супи(
	Зміст фрагменту програми інтегрованого курсу
	Кількість годин

	1
	2

	Посуд, інвентар, інструмент, необхідний для приготування супів.

Перші страви (супи): їх сутність, значення в харчуванні, способи приготування. Класифікація супів. гарячі та холодні супи.  
	44,0


Продовження табл.6.11.

	1
	2

	Напівфабрикати для приготування супів: бульйони, пасероване борошно і корені. Різновидність бульйонів, їх характеристика. Технологія приготування бульйонів.

Заправні супи: класифікація, основні правила варіння. Підготовка сировини для заправних супів. теплова обробка продуктів. Прянощі: визначення, способи зберігання і застосування.

Борщі: визначення, склад, форми нарізання овочів для борщів, підготовка буряків. Загальні питання технології приготування. Приготування та відпуск борщу без картоплі. Приготування та відпуск борщу з капустою та картоплею. Приготування та відпуск борщу українського. Приготування та відпуск борщу полтавського з галушками. Приготування борщу флотського. Приготування та відпуск борщу зеленого українського. Приготування та відпуск борщу київського. Приготування та відпуск борщу з чорносливом і грибами. Приготування та відпуск борщу з фрикадельками.
	


Таблиця 6.12.

Фрагмент програми інтегрованого спеціального 

курсу в модульній формі

	Коди дидактичних елементів
	Назви дидактичних елементів
	Кількість годин
	Форма навчання

	1
	2
	3
	4

	ДМ-6
	Супи
	44,0
	

	МО 6.1.
	Значення перших страв та

їх класифікація
	1,5
	

	МЕ 6.1.1.
	Посуд та інвентар, необхідні для приготування супів
	0,5
	т/н

	МЕ 6.1.2.
	Перші страви (супи): суть, значення у харчуванні, способи приготування
	0,5
	т/н


Продовження табл.6.12.

	1
	2
	3
	4

	МЕ 6.1.3.
	Класифікація супів. підгрупи гарячих і холодних супів
	0,5
	т/н

	МО 6.2
	Напівфабрикати для приготування супів
	3,5
	

	МЕ 6.2.1.
	Напівфабрикати для приготування супів: бульйони, пасеровані корені і борошно
	0,5
	т/н

	МЕ 6.2.2.
	Різновиди бульйонів, їх характеристика
	1,0
	т/н

	МЕ 6.2.3.
	Технологія приготування бульйонів
	2,0
	т/н

	МО 6.3
	Технологія приготування заправних супів
	6,0
	

	МЕ 6.3.1.
	Заправні супи: класифікація, основні правила варіння
	2,0
	т/н

	МЕ 6.3.2.
	Підготовка сировини для заправних супів
	2,0
	т/н

	МЕ 6.3.3.
	Теплова обробка продуктів
	1,0
	т/н

	МЕ 6.3.4.
	Прянощі: визначення, способи застосування і зберігання
	1,0
	т/н

	МО 6.4
	Борщі
	39,0
	

	МЕ 6.4.1.
	Борщі: визначення, склад, форми нарізання овочів для борщів, підготовка буряків. Загальні питання технології приготування
	3,0
	в/н

	МЕ 6.4.2.
	Приготування та відпуск борщу без картоплі
	4,0
	в/н

	МЕ 6.4.3.
	Приготування та відпуск борщу з капустою та картоплею
	4,0
	в/н

	МЕ 6.4.4.
	Приготування та відпуск борщу українського
	4,0
	в/н

	МЕ 6.4.5.
	Приготування та відпуск борщу полтавського з галушками
	4,0
	в/н

	МЕ 6.4.6.
	Приготування та відпуск борщу флотського
	4,0
	в/н

	МЕ 6.4.7.
	Приготування та відпуск борщу зеленого українського
	4,0
	в/н

	МЕ 6.4.8.
	Приготування та відпуск борщу київського
	4,0
	в/н

	МЕ 6.4.9.
	Приготування та відпуск борщу з чорносливом та грибами
	4,0
	в/н

	МЕ 6.4.10.
	Приготування та відпуск борщу з фрикадельками
	4,0
	в/н
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НАЙМЕНУВАННЯ
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ПРОФЕСІЙНА ОБЛАСТЬ
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	Найменування:  ПРИГОТУВАННЯ  ТА  ВІДПУСК  БОРЩУ  ЗЕЛЕНОГО  УКРАЇНСЬКОГО

Професійна область: КУЛІНАРІЯ
	М
	Е
	0
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	6
	4
	7
	
	
	
	
	

	
	
	Дата:

2001

м. Донецьк
	Стор.

2

	Мета: коли Ви вивчите цей модульний елемент, Ви будете вміти готувати та відпускати борщ зелений український.

Набір продуктів *

	Найменування продуктів
	Маса продуктів

	
	брутто, г
	нетто, г

	Свинина
	133
	100

	Буряк
	151
	118

	Картопля
	267
	200

	Морква
	50
	40

	Петрушка (корінь)
	13
	10

	Петрушка (зелень)
	10
	10

	Цибуля (ріпчаста)
	24
	20

	Цибуля зелена
	38
	30

	Щавель
	132
	100

	Шпинат
	135
	100

	Томат-пюре
	15
	15

	Цукор
	6
	6

	Оцет (3%)
	10
	10

	Борошно
	6
	6

	Масло топлене
	20
	20

	Яйце куряче
	40
	40

	Сметана
	20
	20

	Сіль
	5
	5

	Перець чорний горошком
	0,1
	0,1

	Лавровий лист
	0,04
	0,04

	Вода
	800
	--

	Вихід:
	1000
	

	Закладку продуктів проводити з розрахунку десяти порцій.
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	Посуд, інвентар, інструменти, які Вам потрібні:

	Кількість
	Назва

	1шт.
	Каструля місткістю 6-8 літрів або харчовий котел

	2шт.
	Сковорода наплитна

	1шт.
	Черпак

	1шт.
	Дошка для нарізання овочів

	1шт.
	Ніж кулінарний

	1шт.
	Сито

	1шт.
	Ложка

	1шт.
	Сотейник 

	Зв’язані модульні елементи:

· технологія приготування бульйонів;

· підготовка сировини для заправних супів;

· борщі: визначення, склад, форми нарізання овочів.

Приготування борщу зеленого українського

1. Підготуйте робоче місце.

· візуально перевірте чистоту робочого місця (не допускайте наявність сміття, бруду, сторонніх предметів);

· перевірте стан харчового котла (каструлі), сковороди, електроплити, кухонних інструментів;

· перевірте стан освітлення робочого місця, спецодягу, взуття;

· вивчіть інструкцію з техніки безпеки;

2. Підготуйте м’ясопродукти для бульйону (промийте свинину у воді).
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	3. Закладіть м’ясопродукти у холодну воду, налийте її в каструлю на 2/3 об’єму.

4. Доведіть воду до кипіння, двічі зніміть пінку.

5. Варіть бульйон 2-2,5 години в режимі повільного кипіння.

6. Обчистіть буряк, наріжте його соломкою, покладіть в сковороду, додайте оцет.

7. На розігріте в сковороді масло покладіть буряк, томат-пюре, цукор і тушкуйте до готовності.

8. Картоплю обчистіть, помийте у воді і наріжте брусочками.

9. Цибулю ріпчасту і петрушку (коріння) обчистіть, помийте водою, наріжте соломкою.

10. Моркву обчистіть, помийте, наріжте соломкою.

11. На розігріту суху сковороду покладіть жир, цибулю; пасеруйте її доки вона не підрум’яниться, потім додайте моркву і петрушку і пасеруйте до зміни кольору жиру на оранжевий.

12. Щавель та шпинат старанно переберіть, промийте водою.

13. Щавель, шпинат і зелену цибулю дрібно наріжте окремо.

14. Шпинат варіть 8-10хв., у великому об’ємі підсоленої кип’яченої води, не закриваючи кришкою, відкиньте його на сито і протріть.

15. Готуйте білий соус в сотейнику – розведіть бульйоном борошняну пасеровку на жиру.

16. Бульйон процідіть і доведіть до кипіння.
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	17. В киплячий бульйон покладіть картоплю і варіть 10-15хв.

18. Зваріть круто куряче яйце.

19. Добавте в бульйон тушкований буряк, пасеровані овочі, доведіть до кипіння і варіть 10-15хв.

20. За 5-7хв. до кінця варіння закладіть в каструлю щавель, протертий шпинат, зелену цибулю, сіль.

21. За 1хв. до кінця варіння заправте борщ білим соусом, додайте лавровий лист і горошок чорного перцю.

22. Настоюйте 10-15хв.

23. Відпуск борщу проводіть таким чином: у тарілку покладіть шматочок свинини (25г); ¼ яйця; налийте 250г борщу , добавте 10г сметани, посипте зеленою петрушкою. Температура відпуску 70-75°С. Кількість порцій – 10.

Листок самоконтролю учня

	Прізвище, ім’я учня
	Показник якості страви
	Самооцінка
	Оцінка бригадира
	Оцінка майстра
	Підсумкова оцінка
	Загальна оцінка

	
	Смак
	
	
	
	
	

	
	Колір
	
	
	
	
	

	
	Запах
	
	
	
	
	

	
	Консистенція
	
	
	
	
	

	
	Загальний вигляд
	
	
	
	
	

	
	Температура відпуску
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КОНТРОЛЬ ЗАСВОЕННЯ

Дайте відповідь на запитання, відмічаючи правильні чи неправильні ствердження.

Так   Ні

1. Картоплю потрібно чистити незадовго до теплової обробки.

2. Буряк потрібно класти в бульйон в тушкованому або вареному вигляді.

3. Моркву і ріпчасту цибулю потрібно класти в борщ в пасерованому вигляді.

4. При варінні борщу підготовлені продукти кладуть в кип’ячений бульйон і повільно доводять до кипіння.

5. Зелену петрушку потрібно класти в борщ тільки перед подачею.

6. Борщ буде мати гіркуватий присмак, якщо спеції закладати на термін більше 15хв.

7. Температура відпуску борщу в каструлі повинна бути рівною 70°С.

8. Варити борщ потрібно при слабкому кипінні.

9. Колір борщу зеленого повинен бути малиново-червоним з зеленуватим відтінком.

	Переходять до наступного елементу
	
	Інструктор 

	Повторіть елемент і перевірте себе
	
	


ПРИКЛАД РОЗРОБКИ МОДУЛЬНИХ ЕЛЕМЕНТІВ ЗА ПРОФЕСІЄЮ “ВЕРСТАТНИК”

Методика інтегрування і розробки фрагменту програми

інтегрованого спеціального курсу при підготовці верстатників 

широкого профілю на прикладі теми (Обробка циліндричних отворів(
	Програма спеціальної технології (фрагмент)
	Програма виробничого навчання (фрагмент)
	Програма інтегрованого спеціального курсу (фрагмент)

	Номер, зміст і кількість годин на вивчення теми
	Номер, зміст і кількість годин на вивчення теми
	Номер, зміст і кількість годин на вивчення теми

	1
	2
	3

	Тема 6. Обробка циліндричних отворів – 8 год.

Способи обробки циліндричних отворів на токарних верстатах.

Свердління і розсвердлювання

Свердла, їх різновидності, призначення і будова. Геометричні характеристики ріжучої окрайки. Загострення свердла. Затиловка задньої поверхні свердла. Перевірка шаблоном загострення свердла. Способи установки і закріплення свердла. Шляхи підвищення продуктивності праці при свердлінні. Особливості свердління глухих отворів

Зенкерування. Призначення зенкерування. Зенкери: конструкція,
	Тема 8. Обробка циліндричних отворів – 30 год.

Свердління наскрізних і глухих отворів. Розсвердлювання

Вибір, установка і закріплення свердла в свердлильних патронах і в пінолі задньої бабки.

Підготовка торцевих поверхонь під свердління. Свердління наскрізних отворів, розсвердлювання. Свердління і розсвердлювання отворів на задану глибину. Заправка ріжучих окрайок спіральних свердлів. Перевірка правильності їх загострення 
	Тема 1. Обробка циліндричних отворів – 34 год.

Вступне заняття

Способи і точність обробки циліндричних отворів на токарних верстатах. Організація робочого місця при токарній обробці циліндричних отворів. Охорона праці при обробці циліндричних отворів.

Центрування заготівок

Призначення і способи центрування. Форми центрових отворів і вимоги до них. Підготовка торцевих поверхонь до центрування. Інструменти для центрування. Технологія центрування заготівок.

Свердління і розсвердлювання циліндричних отворів

Свердла, їх різновидності, конструкція і призначення.

Геометричні характеристики ріжучої окрайки. Вибір, установка і закріплення свердлів в патронах і пінолі задньої бабки. Підготовка поверхні до свердління. Свердління 
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	 геометрія, загострення. Зенкерування отворів після свердління. Продуктивність, точність розміру, шершавість поверхні. Припуски на зенкерування. Режими зенкерування. Найпродуктивніші способи зенкерування.

Центрування заготівок

Призначення і способи центрування. Форми центрових отворів. Вимоги до центрових отворів. Розмітка центрових отворів.

Розточування циліндричних отворів

Призначення розточування. Розточувальні різці, їх конструкція, геометричні параметри ріжучої частини. Установка різців. Конструкція розточувальних утримок, їх використання. Розточування наскрізних і глухих циліндричних отворів. Розточування канавок. Багатопозиційні утримувачі інструментів. Швидкозмінні утримувачі. Припуски на розточування. Режими різання 
	за допомогою шаблону. 

Зенкерування циліндричних отворів. Зенкерування наскрізних отворів в відливках, поковках. Контроль обробки отворів.

Центрування заготівок

Підготовка торцевих поверхонь для центрування.

Розмітка центрових отворів за допомогою циркуля і центрошукачів. Свердління центрового отвору комбінованим центрувальним свердлом.

Розточування циліндричних отворів

Розточування наскрізних отворів. Розточування ступінчатих отворів, глухих отворів з обробкою внутрішнього торця, припуски на обробку. Попереднє і чистове розточування наскрізних 
	наскрізних і глухих отворів на задану глибину. Розсвердлювання отворів. Загострення і заправка ріжучих окрайок свердлів. Перевірка правильності загострення свердлів шаблоном. Шляхи підвищення продуктивності праці при свердлінні.

Розточування циліндричних отворів

Призначення розточування. Розточувальні різці, їх конструкції, геометричні параметри ріжучої частини. Розточувальні утримувачі, їх конструкція і використання. Багатопозиційні утримувачі інструментів. Швидкозмінні утримувачі. Установка різців. Розточування наскрізних і глухих циліндричних отворів з обробкою внутрішнього торця. Режим різання при обробці найбільш характерних матеріалів. Припуски на обробку. Попереднє і чистове розточування наскрізних отворів і з виступами. Розточування циліндричних поверхонь різцями, закріпленими в консольній оправці та оправці з додатковими перами. Розточування отворів під зенкерування і розвертання. Виточування канавок в отворах. Обточування фасок і притуплення гострих окрайок. Вимір розточених отворів штангенциркулями, внутрімірами, 
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	 при обробці найбільш характерних матеріалів. Розточування циліндричних поверхонь різцями, закріпленими в консольній оправці та оправці з додатковими перами. Правила виміру і контролю діаметрів і довжини отворів калібрами і штангенциркулями. Використання мастильно-охолоджую-чих рідин. Види браку при обробці отворів, способи його запобігання. Вимоги до організації робочого місця. Правила безпеки праці при обробці отворів. Найбільш продуктивні методи обробки циліндричних отворів.
	отворів і з виступами. Розточування наскрізних отворів під зенкерування і розвертання. Виточування канавок в отворах. Обточування фасок і притуплення гострих окрайок. Вимір отворів штангенциркулями, внутрімірами, перевірка граничними калібрами і шаблонами. Навчання передовим методам обробки циліндричних отворів. Навчання безпечним прийомам виконання робіт при центруванні, свердлінні і розточуванні.
	перевірка граничними калібрами і шаблонами.

Зенкерування отворів

Призначення зенкерування. Зенкери: конструкція, геометрія, загострення. Зенкерування наскрізних отворів у відливках і поковках. Продуктивність, точність розміру, шершавість поверхні. Режим зенкерування. Припуски на зенкерування. Контроль зенкерованих отворів калібрами і штангенциркулями.

Брак при обробці циліндричних отворів

Види, ознаки і причини браку при обробці циліндричних отворів. Способи запобігання і виправлення браку при обробці циліндричних отворів.

Прогресивна технологія обробки циліндричних отворів

Методи праці новаторів виробництва. Навчання передовим методам праці при обробці циліндричних отворів.


Фрагмент програми інтегрованого спеціального курсу необхідно представити в модульній формі з виділенням модульних одиниць і модульних елементів. Можна вважати, що цей фрагмент є програмою дидактичного модуля (Обробка циліндричних отворів(.

Фрагмент програми інтегрованого спеціального курсу 

в модульній формі для підготовки верстатників широкого профілю

на прикладі теми (Обробка циліндричних отворів(
	Код дидактичних елементів
	Назви дидактичних елементів
	Кількість годин
	Форма навчання

	1
	2
	3
	4

	ДМ-1
	Обробка циліндричних отворів
	34,0
	

	МО 1.1.
	Вступне заняття
	3,0
	

	МЕ 1.1.1.
	Способи і точність обробки циліндричних отворів на токарних верстатах
	1,0
	т/н

	МЕ 1.1.2.
	Організація робочого місця при токарній обробці циліндричних отворів
	0,5
	в/н

	МЕ1.1.3.
	Охорона праці при обробці циліндричних отворів
	1,5
	в/н

	МО 1.2.
	Центрування заготівок
	5,0
	

	МЕ 1.2.1.
	Призначення і способи центрування
	0,5
	т/н

	МЕ 1.2.2.
	Форми центрових отворів і вимоги до них
	0,5
	т/н

	МЕ 1.2.3.
	Підготовка торцевих поверхонь до центрування
	1,0
	т/н

	МЕ 1.2.4.
	Інструмент для центрування
	1,5
	т/н

	МЕ 1.2.5.
	Технологія центрування заготівок
	1,5
	в/н

	МО 1.3.
	Свердління і розсвердлювання циліндричних отворів
	7,0
	

	МЕ 1.3.1.
	Свердла, їх різновидності, конструкція і призначення. Геометричні параметри ріжучої окрайки
	1,5
	т/н

	МЕ 1.3.2.
	Вибір, установка і закріплення свердлів в патронах і пінолі задньої бабки
	1,0
	в/н

	МЕ 1.3.3.
	Підготовка поверхні до свердління
	0,5
	в/н

	МЕ 1.3.4.
	Свердління наскрізних і глухих циліндричних отворів на задану глибину
	1,5
	в/н

	МЕ 1.3.5.
	Розсвердлювання отворів
	0,5
	в/н

	1
	2
	3
	4

	МЕ 1.3.6.
	Загострення і заправка ріжучих окрайок свердлів. Перевірка шаблоном правильності загострення свердлів.
	1,5
	в/н

	МЕ 1.3.7.
	Шляхи підвищення продуктивності праці при свердлінні
	0,5
	т/н

	МО 1.4.
	Розточування циліндричних отворів
	10,0
	

	МЕ 1.4.1.
	Призначення розточування
	0,5
	т/н

	МЕ 1.4.2.
	Розточувальні різці, їх конструкції, геометричні параметри різальної частини
	1,5
	т/н

	МЕ 1.4.3.
	Багатопозиційні утримувачі інструментів. Швидкозмінні утримувачі
	0,75
	т/н

	МЕ 1.4.4.
	Розточувальні утримувачі, їх конструкції і використання
	0,75
	т/н

	МЕ 1.4.5.
	Установка різців. Режими різання при обробці найбільш характерних матеріалів. Припуски на обробку
	0,5
	т/н

	МЕ 1.4.6.
	Розточування наскрізних і глухих циліндричних отворів з обробкою внутрішнього торця
	1,5
	в/н

	МЕ 1.4.7.
	Попереднє і чистове розточування наскрізних отворів з виступами
	1,0
	в/н

	МЕ 1.4.8.
	Розточування циліндричних поверхонь різцями, закріпленими в консольній оправці та оправці з додатковими перами
	1,0
	в/н

	МЕ 1.4.9.
	Розточування отворів під зенкерування і розвертання. Обточування фасок і притуплення гострих окрайок
	1,0
	в/н

	МЕ 1.4.10.
	Виточування канавок в отворах
	0,5
	в/н

	МЕ 1.4.11.
	Вимір розточених отворів штангенциркулями, внутрімірами, граничними калібрами і шаблонами
	1,0
	в/н

	МО 1.5.
	Зенкерування отворів
	4,5
	

	МЕ 1.5.1.
	Призначення зенкерування
	0,5
	т/н

	МЕ 1.5.2.
	Зенкери: конструкція, геометрія, загострення
	1,25
	т/н

	1
	2
	3
	4

	МЕ 1.5.3.
	Режими зенкерування. Припуски на зенкерування
	0,5
	т/н

	МЕ 1.5.4.
	Зенкерування наскрізних отворів у відливках і поковках
	1,25
	в/н

	МЕ 1.5.5.
	Продуктивність, точність розміру, шершавість поверхні при зенкеруванні
	0,5
	т/н

	МЕ 1.5.6.
	Контроль зенкерування отворів калібрами, штангенциркулями
	0,5
	в/н

	МО 1.6.
	Брак при обробці циліндричних отворів
	2,0
	

	МЕ 1.6.1.
	Види, ознаки і причини браку при обробці циліндричних отворів
	1,0
	т/н

	МЕ 1.6.2.
	Способи запобігання браку при обробці циліндричних отворів
	1,0
	т/н

	МО 1.7.
	Прогресивна технологія обробки циліндричних отворів
	2,5
	

	МЕ 1.7.1.
	Методи праці новаторів виробництва при обробці циліндричних отворів
	1,0
	т/н

	МЕ 1.7.2.
	Навчання передовим методам праці при обробці циліндричних отворів
	1,5
	т/н


Примітка: т/н – теоретичне навчання



в/н – виробниче навчання
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	МОДУЛЬНИЙ  ЕЛЕМЕНТ
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	Найменування:  СВЕРДЛІННЯ   НАСКРІЗНИХ  І  ГЛУХИХ  ЦИЛІНДРИЧНИХ  ОТВОРІВ  НА  ЗАДАНУ  ГЛИБИНУ

Професійна область:  МЕТАЛООБРОБКА
	М
	Е
	1
	3
	4
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Дата:

2001

м. Донецьк
	Стор.

2

	Цілі: коли Ви вивчите цей модульний елемент, Ви будете вміти:

· підготовляти торець заготівки під свердління;

· свердлити наскрізні циліндричні отвори;

· свердлити і розсвердлювати циліндричні глухі отвори з різною формою дна і на визначену глибину.

Обладнання, матеріали, допоміжні засоби, які Вам необхідні

	Кількість
	Назва

	1шт.
	Прохідний відігнутий різець (правий)

	1шт.
	Коротке спіральне свердло

	1шт.
	Прямокутний стержень для установки в різцеутримувачі

	1шт.
	Свердло (15мм

	1шт.
	Свердло (25мм

	8шт.
	Заготівки (40-50мм і довжиною 60-70мм

	2шт.
	Свердла з кутом при вершині 118° і 180°

	1шт.
	Штангенциркуль з ціною поділкування по ноніусу 0,1-0,05мм

	1шт.
	Гачок для видалення стружки

	1 шт.
	Токарний верстат в комплекті

	Зв’язані модульні елементи:

· підбір і установка свердлів в свердлильному патроні і в пінолі задньої бабки;

· заготовлення свердлів і перевірка правильності загострення;

· загострення різців і перевірка правильності загострення;

· торцювання заготівок за допомогою різців;

· вимір циліндричних отворів.
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1. Циліндричні отвори бувають:

· гладкі (а, г);

· східчасті (б, д);

· з канавкою (в);

· наскрізні (а, б, в);

· глухі (г, д).

2. Свердлінням називається процес створення отворів в суцільному матеріалі ріжучим інструментом – свердлом.

3. Розсвердлюванням називається збільшення діаметру вже просвердленого отвору свердлом більшого діаметру.

Свердління і розсвердлювання отворів повинно відбуватись в такій послідовності.

4. Підріжте торець заготівки і зробіть в центрі його заглиблення різцем (2) зі зрізаним ребром (А);
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переміщаючи різець з допомогою комбінованої подачі полозок супорту, виконайте поступове його врізання по центру торця заготівки, в результаті чого виникне конічне заглиблення для направлення свердла.

5. Налаштуйте верстат на необхідну частоту обертання шпинделя.

6. Надсвердліть заготівку коротким свердлом. Надсвердліть отвір заготівки (1) коротким свердлом (3) з кутом при вершині 900, закріпленим в пінолі (4) задньої бабки. Подачу свердла виконуйте обертанням маховика задньої бабки за годинниковою стрілкою.

7. Надсвердліть заготівку спіральним свердлом вибраного діаметру. 

Встановіть і закріпіть заготівку (1) в трикулачковому патроні, а свердлильний патрон (3) зі спіральним свердлом (5) – в пінолі задньої бабки (4). Закріпіть в різцеутримувачі прямокутний стержень-упор 

(2) і ввімкніть верстат. Обертаючи маховичок (6) задньої бабки за годинниковою стрілкою, перемістіть піноль разом зі свердлом до заготівки. Як тільки свердло почне врізатись в торець заготівки, гвинтом нижніх поперечних полозок підведіть 
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стержень-упор (2) щільно до свердла. Обертаючи маховичок і одночасно подаючи вперед упор, установіть свердло точно по центру. Як тільки вершини ріжучих окрайок свердла заглибляться в просведлюваний отвір, упор відведіть від свердла.

8. Просвердліть наскрізний отвір з використанням мастильно-охоло-джуючої рідини. Подавайте при свердлінні свердло (3), закріплене в патроні (4), обертанням маховичка (5) задньої бабки. Свердло охолоджуйте мастильно-охолоджуючою рідиною, яку подавайте по трубопроводу (6). Періодично виводіть свердло з отвору заготівки (1), щоби видалити накопичену в спіральних канавках стружку з допомогою

 металевого гачка. В кінці свердління подачу свердла зменшуйте до мінімуму, так як при виході вершини свердла з протилежного боку отвору можливе його заклинювання.

9. Просвердліть глухий отвір з конічним дном. Вставте і закріпіть заготівку в трикулачковому патроні, прохідний різець – в різцеутримувачі, а спіральне свердло – в пінолі задньої бабки.
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Підріжте торець заготівки і виточіть по центру торця різцем конічне заглиблення для спрямування свердла. Після виточування заглиблення (А) різцем (2) підведіть свердло (1) до заготівки в напрямку стрілок (Б) і (В) і перевірте співпадання вісі свердла і заготівки.

10. Просвердліть в заготівці отвір на задану глибину. Глибину свердління (l) видержіть по мітці (в), поміченій на свердлі (1) крейдою від вершини (а) або (б) ріжучої окрайки, чи по поділкам, нанесеним на поверхні пінолі задньої бабки.

Як тільки вершини (а) і (б) ріжучих окрайок увійдуть в просвердлюваний отвір на 3-5 мм, свердло виведіть із отвору, вимкніть верстат і пере-

вірте розмір отвору. Після цього ввімкніть верстат і свердліть отвір, видержуючи його глибину від вершини (а) і (б) ріжучих окрайок до торця деталі.

11. Вимірте глибину просвердленого отвору. Виведіть свердло із отвору, вимкніть верстат. За глибину просвердленого отвору з конічним дном приймається
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 відстань (l) від торця деталі до кінця циліндричної частини отвору.

12. Просвердліть глухий отвір з плоским дном. Просвердліть отвір спіральним свердлом (1). Довжину (l) циліндричного отвору з плоским дном виміряйте від торця деталі до вершини (А) конічного дна отвору.

Загостріть і вставте свердло зі спеціальною заточкою. Для остаточного свердління отвору з плоским 4дном візьміть свердло (1) такого ж діаметру, як і для попереднього свердління, і загостріть його на кут при вершині 180°.

13. Просвердліть отвір остаточно. Свердло (1) подавайте, обертаючи 
маховичок задньої бабки за стрілкою годинника. Глибину (l) отвору виміряйте глибиноміром штангенциркуля від торця деталі до плоского дна.

14. Просвердліть і розсвердліть глухий ступінчатий отвір. Просвердліть глухий отвір свердлом меншого діаметру (1). Підріжте в деталі (3) торець різцем (2), виточіть заглиблення в центрі торця для спрямування свердла, просвердліть отвір на задану глибину (l), як в попередніх випадках.
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16. Розсвердліть глухий отвір свердлом більшого діаметру. При розсвердлюванні видержіть довжину виступу (l1) від торця деталі до вершини (а) і (б) ріжучої окрайки свердла.

ПЕРЕВІРКА ЗАСВОЄННЯ

Дайте відповідь на запитання, відмічаючи правильне чи неправильне ствердження.

Так     Ні

1. Чи завжди діаметр просвердлених отворів залежить від діаметра свердла?

2. Процес створення отвору в суцільному матеріалі за допомогою свердла називається:

· Розсвердлювання;

· свердління.

3. Чи потрібно перед свердлінням підрізати торець заготівки?

4. Створити конічне заглиблення в заготівці можна тільки за допомогою різця.

5. В різцеутримувачі закріпляють упор, щоб:

a. обмежити хід свердла;

b. зменшити подачу різця.
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6. Чи справедливе ствердження, що основне призначення мастильно-охолоджуючих рідин – зменшити тертя між заготівкою і ріжучим інструментом?

7. Спіральні канавки свердла призначені для його охолодження.

8. Чи правда, що спіральні канавки свердла призначені для накопичення стружки при свердлінні?

9. За глибину глухого отвору з конічним дном приймається відстань від:

· торця деталі до кінця конічної частини отвору;

· торця деталі до кінця циліндричної частини отвору.

10. Чи правда, що свердло з заточкою на кут при вершині 1800 використовують для свердління глухих отворів з:

· плоским дном;

· конічним дном.

11. Чи необхідно при свердлінні глухих отворів з плоским дном операцію свердління проводити різними свердлами в два прийоми?

	Переходіть до наступного елементу
	
	Інструктор

	Повторіть елемент і перевірте себе
	
	


ПРИКЛАД РОЗРОБКИ МОДУЛЬНОГО ЕЛЕМЕНТУ ЗА ПРОФЕСІЄЮ “ВИРОБНИК ХЛІБОБУЛОЧНИХ ВИРОБІВ”

Фрагмент програми інтегрованого спеціального 

курсу в модульній формі

	Код дидактичних елементів
	Назви дидактичних елементів
	Кількість годин
	Форма навчання

	1
	2
	3
	4

	ДМ-1
	Підготовка основної сировини 

до виробництва
	9,25
	

	МО 1.1.
	Вступне заняття
	2,0
	

	МЕ 1.1.1.
	Техніка безпеки на робочому місці
	0,5
	в/н

	МЕ 1.1.2.
	Додержання вимог промсанітарії та правил протипожежної безпеки
	0,5
	в/н

	МЕ 1.1.3.
	Надання першої допомоги при нещасних випадках
	0,5
	в/н

	МЕ 1.1.4.
	Організація робочого місця
	0,5
	в/н

	МО 1.2.
	Підготовка борошна до виробництва
	3,5
	

	МЕ 1.2.1.
	Тарне і безтарне зберігання і транспортування борошна
	1,0
	в/н

	МЕ 1.2.2.
	Обладнання для змішування і просіювання борошна
	0,5
	в/н

	МЕ 1.2.3.
	Підготовка борошна до виробництва при тарному зберіганні
	1,0
	в/н

	МЕ 1.2.4.
	Підготовка борошна до виробництва при безтарному зберіганні. Дозування борошна безперервним способом
	1,0
	в/н

	МО 1.3.
	Підготовка дріжджів до виробництва
	1,25
	

	МЕ 1.3.1.
	Підготовка пресованих дріжджів
	0,5
	в/н

	МЕ 1.3.2.
	Підготовка сухих дріжджів
	0,5
	в/н

	МЕ 1.3.3.
	Приймання, зберігання і використання дріжджового молочка
	0,25
	в/н

	МО 1.4.
	Підготовка води до виробництва
	1,0
	

	МЕ 1.4.1.
	Вода, її властивості, відповідність ДСТУ
	0,5
	в/н

	МЕ 1.4.2.
	Набирання, підігрівання і використання води у виробництві
	0,5
	в/н

	МО 1.5.
	Підготовка солі до виробництва
	1,5
	

	МЕ 1.5.1.
	Приймання і зберігання солі
	0,5
	в/н

	МЕ 1.5.2.
	Приготування сольового розчину необхідної концентрації та використання його у виробництві
	1,0
	в/н
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	Цілі: коли Ви вивчите цей модульний елемент, Ви будете вміти: 

· підготовляти обладнання до просіювання борошна;

· змішувати борошно різних сортів для одержання борошна заданої клейковини;

· просіювати борошно за допомогою виробничого обладнання;

· зважувати борошно.

Обладнання, матеріали, пристрої, які Вам будуть потрібні

	Кількість
	Назва

	1 шт.
	Просіювач

	1шт.
	Вимірювач

	1шт.
	Візок ручний

	1шт.
	Щітка

	1шт.
	Діжа

	1шт.
	Ніж

	Зв’язані модульні елементи:

· організація робочого місця при просіюванні борошна;

· техніка безпеки при просіюванні борошна;

· підготовка обладнання для зважування і просіювання борошна;

· способи переміщення сировини, напівфабрикатів і готової продукції;

· дозатори борошна періодичної дії;

· контроль якості сировини
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1. Перевірте, чи немає в наявності сторонніх предметів на робочому місці.

2. При підготовці борошна до виробництва перевірте по ярлику (ГАТУНОК БОРОШНА( на відповідність його рецептурі вибору.

3. Очистить поверхню мішка від пилу, піску та інших забруднень за допомогою щітки.

4. Двома руками завантажте мішок з мукою на ручний візок.

5. Підвезіть візок до просіювача борошна, штовхаючи його руками перед собою.
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6. Розпоріть мішок по верхньому шву ножем рухом від себе.

7. Обривки ниток, ярлик покладіть в спеціальний сміттєзбірник.

8. Підвезіть діжу до вихідного патрубку просіювача, штовхаючи її перед собою двома руками.
9. Відкрийте кришку засипного бункера просіювача.
10. Включіть просіювач за допомогою кнопки (ПУСК( - після появи світлового сигналу поверніть ручку регулятора за годинниковою стрілкою до горизонтального положення.
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11. Засипте борошно з мішка за допомогою мірника в засипний бункер.

12. При необхідності змішування борошна з борошном іншого гатунку, або цього ж гатунку, але з іншими хлібопекарськими властивостями, підвезіть борошно заздалегідь – дотримуйтесь вимог технології до змішування борошна різних гатунків тієї пропорції, яка вказана в технологічній інструкції.

13. Засипте мірником необхідну кількість борошна з іншого мішка в засипний бункер.

14. Після засипання всієї кількості муки, виверніть мішок, притримуючи його за горловину, ретельно витрусіть борошно з мішка в засипний бункер.
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15. Закрийте кришку просіювача.

16. Слідкуйте за процесом просіювання:

· своєчасно добавляйте чергову порцію муки в приймальний бункер;

· в процесі просіювання перевіряйте вихід відходів з просіювача на наявність сторонніх домішок, так як це важливо для оцінки якості використаного борошна.

17. Проверніть ручку регулятора просіювача проти годинникової стрілки до вертикального положення, виключіть просіювач потиском кнопки (СТОП(.

18. Звільнені від муки мішки вибийте вручну в спеціально відведеному місці, акуратно складіть їх.

19. Закінчіть роботу. Приведіть в порядок робоче місце.
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	КОНТРОЛЬ  ЗАСВОЄННЯ

Дайте відповідь на запитання, відмічаючи правильні чи неправильні ствердження.

Так   Ні

1. При огляді мішка з борошном, його обтирають вологою ганчіркою від пилу і бруду.

2. Мішки з борошном переносять на руках.

3. В просіювач завантажують борошно а потім включають його за допомогою кнопки (СТОП(.

4. Борошно з мішка в засипний бункер засипають за допомогою мірника.

5. Для зупинки просіювача необхідно натиснути кнопку (СТОП( і повернути регулятор проти годинникової стрілки до вертикального положення.

6. Звільнені від борошна мішки витрушують у спеціальному місці і акуратно складають їх.

ВИКОНАЙТЕ  ДОДАТКОВІ  ЗАВДАННЯ

1. Просійте і змішайте борошно різних гатунків згідно з рецептурою.

2. Просійте і змішайте борошно з різними хлібопекарськими властивостями (необхідне борошно середньої клейковини).

	Переходіть до наступного елементу
	
	інструктор

	Повторіть елемент і перевірте себе
	
	


ПРИКЛАД РОЗРОБКИ МОДУЛЬНИХ ЕЛЕМЕНТІВ ЗА ПРОФЕСІЄЮ “МОНТАЖНИК РАДІОАПАРАТУРИ І ПРИЛАДІВ”

Фрагмент програми інтегрованого спеціального курсу для 

підготовки монтажників радіоапаратури і приладів

	№ теми
	Зміст теми
	Кількість годин

	1
	2
	3

	5
	Паяння. Нормалі на монтажні з(єднання паянням. Припої: марки, склад, температура плавлення.

Флюси: марки, склад, властивості. Інструменти і пристрої для паяння. З(єднання проводів перед паянням. Лудіння. 
	13,0

	1
	2
	3

	
	Припаювання проводів-джгутів до пелюсток колодок, контактів штепсельних роз(єднань. Паяння кінців екрануючих обплетень проводів. Ультразвукове паяння; обладнання і припої для ультразвукового паяння. Перевірка якості і надійності паяння. Виявлення і усунення браку. Очищення, промивання, фарбування місць паяння. Охорона праці при паяльних роботах
	


Фрагмент програми інтегрованого спеціального 

курсу в модульній формі

	Коди дидактичних елементів
	Назви дидактичних елементів
	Кількість годин
	Форма навчання

	1
	2
	3
	4

	ДМ 5
	Радіомонтажні роботи
	48,0
	

	МО 5.7.
	Технологія радіомонтажних робіт паянням
	13,0
	

	МЕ 5.7.1.
	Нормалі на монтажні роботи паянням
	1,0
	т/н

	МЕ 5.7.2.
	Припої: марки, склад, температура плавлення
	1,5
	т/н

	МЕ 5.7.3.
	Флюси: марки, склад, властивості
	0,5
	т/н

	МЕ 5.7.4.
	Інструмент і пристрої для паяння
	1,0
	в/н

	МЕ 5.7.5.
	Підготовка проводів перед паянням. Лудіння
	1,0
	в/н

	МЕ 5.7.6.
	Припаювання проводів-джгутів до пелюсток колодок, контактів штепсельних роз(єднань
	2,0
	в/н

	МЕ 5.7.7.
	Паяння кінців екрануючих обплетень проводів
	1,0
	в/н

	МЕ 5.7.8.
	Ультразвукове паяння: обладнання і припої для ультразвукового паяння
	2,0
	т/н

в/н

	МЕ 5.7.9.
	Перевірка якості і надійності паяння. Виявлення і усунення браку
	1,5
	в/н

	МЕ 5.7.10.
	Очищення, промивання, фарбування місць паяння
	1,0
	в/н

	МЕ 5.7.11.
	Охорона праці при паяльних роботах
	0,5
	т/н
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	Цілі: коли Ви вивчите цей модульний елемент, Ви будете знати і вміти:

· вибирати необхідні для паяння інструменти, пристрої і матеріали;

· будову, принцип роботи і технічні показники електричних паяльників з ніхроновим нагрівником, зі змінним нагрівником, з внутрішнім нагрівником, з напівавтоматичною подачею припою;

· будову, принцип роботи регулятора температури електропаяльника і навчитесь користуватись ним;

· будову і принцип роботи дозатора для нанесення рідкого флюсу на місце паяння;

· підготовляти вироби до паяння.

Обладнання, матеріали, допоміжні засоби,  які Вам потрібні

	Кількість
	Назва

	1шт.
	Електропаяльник з ніхроновим нагрівником з прямим стержнем

	1шт.
	Електропаяльник з ніхроновим нагрівником з Г-подібним стержнем

	1шт.
	Електричний паяльник зі змінним нагрівником

	1шт.
	Електричний паяльник з внутрішнім нагрівником

	1шт.
	Електричний паяльник з напівавтоматичною подачею припою

	1шт.
	Автоматичний регулятор температури паяльника

	1шт.
	Дозатор рідкого флюсу
	1шт.
	Підставка для паяльника

	Спиртово-каніфольний флюс
	Припої в асортименті

	Каніфоль
	Деталі для паяння

	Флюси різного складу і призначення

	Зв’язані модульні елементи:

· охорона праці при паяльних роботах;

· припої: марки, склад, температура плавлення;

· флюси: марки, склад, властивості.
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1. Для паяння з(єднань при монтажі радіоапаратури користуйтесь електричним паяльниками.

2. Для паяння радіодеталей низькотемпературними припоями користуйтесь низькотемпературними паяльниками.

3. Основні призначення паяльника:
· нагрівання припою і флюсу до розплавлення;

· нанесення припою і флюсу на місце паяння;

· нагрівання місця паяння виробу;

· видалення надлишків розплавленого припою.

4. Паяльник – один з основних інструментів монтажника.

5. Розглянемо декілька видів паяльників.

6. Нагрівний елемент електричного паяльника з ніхроновим нагрівником складається з ніхронового дроту, намотаного на частину металевої трубки, ізольованої слюдою і азбестом.

Електричні паяльники з ніхроновим нагрівником і:

а) прямим стержнем;  б) Г-подібним стержнем.

1 – рукоятка; 2 – нагрівний елемент; 3 – шнур;

4 – штепсельна вилка; 5 – мідний стержень; 6 - кожух

7. Потужність паяльника залежить від кількості витків і діаметру ніхронового дроту.
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8. Промисловість випускає електричні паяльники, розраховані на напругу 127 і 220В, потужністю 35; 50; 65; 90; 120 і 220Вт.

9. Електричний паяльник зі змінним нагрівником працює від напруги 36В і випускається промисловістю потужністю 20; 50 і 80Вт.

10. В порівнянні з іншими паяльниками він простий у виготовлені, зручний і надійний у роботі, економний і має малу масу.

Електричний паяльник зі змінним нагрівником

1 – мідний стержень; 2 – корпус;

3 – керамічний ізолятор; 4 – нагрівник.

11. Електричний паяльник з внутрішнім нагрівником дозволяє зменшити затрати електроенергії в 3-4 рази. Строк служби паяльника набагато більше, а габарити і маса менше паяльників інших конструкцій.
Електричний паяльник з внутрішнім нагрівником

1 – мідний стержень; 2 – нагрівник;

3 – ніхромова спіраль; 4 – рукоятка.

12. Паяльник цього типу виготовляють для напруги 12; 24; 36; 127 і 220В і потужністю 5; 10; 20; 30; 40 і 100Вт.
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13. Нагрівник ізольований від мідного стержня слюдою. Стержень закріпляється трьома сталевими спицями до дерев’яної рукоятки, а кінці спіралі з’єднуються зі шнуром і вилкою.

14. Електричний паяльник з напівавтоматичною подачею припою призначений для паяння олов’яно-свинцевими припоями при об(ємному і печатному електромонтажі.

Електричний  паяльник  з  напівавтоматичною  подачею  припою
1 – мідний стержень;

2 – кнопка механічної подачі припою;

3 – ручка;

4 – припій на стержні 

механічної подачі.

15. Паяльник забезпечений механізмом подачі дротяного чи трубчатого припою до робочої частини паяльникового стержня.

16. Припій подається зо допомогою штовхача. Кнопка, яка приводить в дію механізм подачі припою, розташована на ручці паяльника і зв’язана зі штовхачем за допомогою важіля. Регулятор подачі знаходиться збоку ручки.

17. Паяльник працює від напруги 38В, потужність становить 36Вт. Температура робочої частини стержня змінюється в діапазоні від 290 до 350°С. Діаметр стержня припою – 1-2мм, а діаметр стержня паяльника – 4мм.
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18. Регулятор температури електропаяльника автоматично підтримує задану температуру робочого стержня.

Регулятор температури електропаяльника

1 – підставка для паяльника; 2 – регулятор 

температури; 3 – електропаяльник

19. Діапазон регулювання температури від 100 до 360°С, живлення від змінного струму напругою 36В.

20. Додержування оптимального режиму паяння забезпечує високу якість з(єднання, попереджає брак при паянні напівпровідникових приладів, печатних плат і інших виробів, міцність паяння з(єднань збільшується в 1,2-1,8 разів.

21. Дозатор спиртово-каніфольного флюсу використовують для нанесення рідкого флюсу на місце паяння.

22. Кінець металевої голки зрізають під кутом 45°, щоби каплі флюсу після роботи не стікали по зовнішній поверхні голки, а всмоктувались назад в балончик.

23. Виступаюча частина голки з наконечника повинна бути довжиною не більше 25-30мм.
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Дозатор для спиртово-каніфольного флюсу

1 – зігнута металева голка; 2 – поліетиленовий 

наконечник;3- ручка; 4 – пробка; 5 – кільце; 

6 – хлорвінілова трубка; 7 – балончик.

24. Використання дозатора дозволяє значно економити флюс, підвищує продуктивність праці і якість паяння.

КОНТРОЛЬ  ЗАСВОЄННЯ

Дайте відповіді на запитання, відмічаючи правильні чи неправильні ствердження.

Так   Ні

1. Паяльник використовують для паяння радіодеталей високотемпературними припоями.

2. Основне призначення паяльника – нагрівання місця паяння.

3. Нагрівний елемент паяльника представляє собою ніхромовий дріт, намотаний на частину металевої 
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трубки, ізольованої слюдою і азбестом.

4. Потужність паяльника залежить від напруги струму в електричній мережі.

5. Найбільш економний паяльник – це паяльник з внутрішнім нагрівником.

6. Паяльник з напівавтоматичною подачею припою призначений для паяння високотемпературними припоями печатних схем і напівпровідників.

7. Робоча температура стержня паяльника з напівавтоматичною подачею припою знаходиться в діапазоні 290-350°С.

8. Регулятор температури електропаяльника автоматично підвищує задану температуру паяння.

9. Регулятор температури паяльника працює від змінного струму напругою 127-220В.

10. Дозатор для спиртово-каніфольного флюсу використовується для нанесення спиртово-каніфольного флюсу на місце паяння.

11. Використання дозатора дозволяє економити флюс, підвищує продуктивність праці і якість паяння.

	Переходіть до наступного елементу
	
	Інструктор

	Повторіть елемент і перевірте себе
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	Цілі: коли Ви вивчите цей модульний елемент, Ви будете вміти:

· організовувати робоче місце монтажника;

· готовити робочу частину паяльника до роботи;

· виконувати паяння електричним паяльником;

· припаювати проводи з відведенням тепла;

· паяти монтажні проводи до контактів роз’єднань;

· використовувати при паянні монтажні лещата;

· контролювати якість паяльних робіт.

Обладнання, матеріали, пристрої, які Вам необхідні

	Кількість
	Назва
	Кількість
	Назва

	1шт.
	Монтажний верстат
	1шт.
	Пінцет

	1шт.
	Монтажні лещата
	1шт.
	Слюсарні лещата

	2-3шт.
	Напилки
	1шт.
	Металева щітка

	3-4шт.
	Електричні паяльники різних призначень

	1шт.
	Дозатор рідкого флюсу, рідкий флюс

	Штепсельні роз’єднання
	Припої ПОС 40, ПОК 56

	Скляні і керамічні прохідні ізолятори
	Різні деталі

	Каніфоль, низькотемпературні флюси

	Монтажні проводи, кабелі, кабельні наконечники

	Герметизовані радіодеталі з пелюстками скляних виводів

	Зв’язані модульні елементи:

· охорона праці при паяльних роботах;

· припої: марки, склад, температура плавлення;

· флюси: марки, склад, властивості;

· інструменти і пристрої для паяння.
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1. При монтажі радіоелектронної апаратури виконують з(єднання паянням деталей з міді, сталі, благородних металів і їх сплавів, сплавів високого опору.

2. Паянням прикріплюють монтажні проводи до пелюсток колодок і контактів штепсельних роз(єднань, скляні і керамічні прохідні ізолятори – до корпусів і кришок, виконують паяння конденсаторів, резисторів, інших елементів монтажних схем.

3. Перед паянням монтажних з(єднань виконують підготовчі операції:

· заготівлю монтажних проводів;

· підготовку пелюсток;

· підготовку виводів деталей;

· підготовку робочого стержня паяльника.

4. Кінці з(єднань деталей очищають від лакофарбових покрить, оксидів, забруднень, знежирюють, залуджають припоєм з флюсом.

5. Робочу частину паяльника перед паянням очищають від окалини, запилюють як показано на малюнку.

6. Така форма робочого стержня полегшує стікання припою в місце з(єднання.

7. Паяльник нагрівають до 1250С і покривають каніфоллю. Щоб запобігти окисленню, операцію покриття каніфоллю повторюють, а потім робочу частину паяльника лудять.
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8. Якщо паяльник не забруднений, крапля припою прилипає до нього. Якщо робочу частину паяльника швидко протерти м’яким вогнетривким матеріалом, припій покриває її рівним тонким шаром.

9. Необхідні деталі, матеріали, пристрої і інструменти для монтажу розміщують на робочому місці монтажника.

Робоче місце монтажника:

1 – монтажний верстак;

2 – каси деталей;

3 – рамка для технологічної карти;

4 – підставка для флюсу; 

5 – місце для інструментів;

6 – підставка для паяльника; 

7 – розетка для підключення паяльника;

8 – регулятор нагрівання паяльника;

9 – скриньки для інструментів;

10 – місце для припою.

10. Приступайте до паяння, для чого:

· підготуйте робочу частину паяльника за допомогою напилка;
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· включіть паяльник в електричну мережу і нагрійте до 1250С;

· нанесіть шар каніфолі чи флюсу на робочу частину мідного стержня паяльника;

· облудідь робочу частину мідного стержня паяльника припоєм;

· нанесіть шар каніфолі чи рідкого флюсу на місце паяння;

· нагрійте паяльником місце паяння, нанесіть припій і виконайте паяння.

11.Нормальним температурним режимом паяння вважається такий, при якому припій швидко плавиться, але не скочується з робочого стержня. При цьому каніфоль згорає не миттєво, а залишається на стержні у


	
	МОДУЛЬНИЙ  ЕЛЕМЕНТ
	КОД

	
	Найменування:  ПРИПАЮВАННЯ ПРОВОДІВ-ДЖГУТІВ  ДО  ПЕЛЮСТОК  КОЛОДОК,  КОНТАКТІВ  ШТЕПСЕЛЬ-НИХ  РОЗ(ЄДНАНЬ

Професійна область: РАДІОЕЛЕКТРОНІКА
	М
	Е
	0
	6
	1
	5
	7
	6
	
	
	
	

	
	
	Дата:

2001

м. Донецьк
	Стор.

6

	
 вигляді крапельок.

12. Остерігайтесь фіктивного паяння, яке виникає при недостатньому нагріванні місця паяння, незадовільного облудіння чи окислення шару припою.

13. Міцність фіктивного паяння дуже низька і при роботі радіоапаратури швидко руйнується. Для якісного паяння паяльник необхідно держати на одному місці, легко похитуючи його, поки флюс і припій не затечуть в щілину між деталями.

14. Місце з’єднання не слід заповнювати великою кількістю припою, так як це не сприяє підвищенню міцності шва, а лише збільшує затрати припою.

15. В деяких випадках паяння ведуть з тепловідводом:

· коли відстань від місця паяння до корпусу радіодеталей менше 8мм;

· при з(єднанні неізольованих проводів чи виводів радіодеталей, вміщених в полівінілхлоридні трубки;
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· при паянні до пелюсток скляних виводів герметизованих радіодеталей.

16. Паяння монтажного проводу до контактів роз’єднань виконуйте в такому порядку:

· надіньте на провід полівінілхлоридну трубку довжиною 15-20мм і внутрішнім діаметром, рівним діаметру контакту роз(єднання;

· голий кінець проводу вставте в отвір контакту і припаяйте;

· промийте місце паяння і перевірте якість роботи;

· пересуньте трубку на контакт і місце паяння до кінця колодки штепсельного роз(єднання.

17. При необхідності припаяти до контакту штепсельного роз(єднання декілька проводів загальною площею більше 3мм2, використовуйте спеціальні перехідні контакти. В цьому випадку довжину трубки відповідно збільшують.

18. Якщо необхідно припаяти проводи до контактів перед установленням роз(єд-нань, використовуйте для його закріплення монтажні лещата (1 – лещата, 2 – деталь, 3 – фетрова прокладка).
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19. Проводи паяйте, починаючи з нижнього ряду контактів роз(єднань в напрямку зліва направо.

КОНТРОЛЬ  ЗАСВОЄННЯ

Дайте відповідь на запитання, відмічаючи правильні чи неправильні ствердження.

Так   Ні

1. Паянню монтажних з(єднань попереджують підготовчі операції: заготівля монтажних проводів, підготовка пелюсток, виводів деталей, їх очищення від забруднення, оксидів.

2. Мідний стержень паяльника перед паянням запилюють напилком, щоб запобігти його окисленню.

3. Нормальним режимом паяння вважається такий, при якому припій плавиться і вільно стікає з робочої частини стержня.

4. Фіктивне паяння не впливає на якість роботи радіоапаратів.
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5. Паяння з тепловідведенням виконують, коли відстань від місця до корпусу радіодеталі менше 8мм.

6. Якщо до контакту штепсельного роз(єднання припаюють декілька проводів загальною поперечною площею менше 3мм, використовують перехідні контакти.

7. Проводи паяють, починаючи з нижнього ряду контактів роз(єднання в напрямку зліва направо.

	Переходіть до наступного елементу
	
	Інструктор

	Повторіть елемент і перевірте себе
	
	


ПРИКЛАД РОЗРОБКИ МОДУЛЬНОГО ЕЛЕМЕНТУ ЗА ПРОФЕСІЄЮ “ТРАКТОРИСТ-МАШИНИСТ”

Програма інтегрованого спеціального курсу в модульній формі

	Коди дидактичних елементів
	Назви дидактичних елементів
	Кількість годин
	Форма навчання

	1
	2
	3
	4

	ДМ-6
	Типи, прийоми комплектування і підготовки до роботи машинно-тракторних агрегатів
	23,0
	

	МО 6.1.
	Машини для обробки грунту
	2,0
	

	МЕ 6.1.1.
	Агротехнічні вимоги до машин для основної обробки грунту
	0,2
	т/н

	МЕ 6.1.2.
	Класифікація, будова і складання плугів
	1,4
	т/н

	МЕ 6.1.3.
	Плуги загального призначення
	0,4
	т/н

	МО 6.2.
	Типи машинно-тракторних агрегатів
	2,0
	

	МЕ 6.2.1.
	Поняття про машинно-тракторні агрегати (МТА)
	0,4
	т/н

	МЕ 6.2.2.
	Класифікація МТА за складом і способом виконання сільськогосподарських робіт
	1,6
	т/н

	МЕ 6.2.3.
	Вимоги до машинно-тракторного агрегату
	0,2
	т/н

	МО 6.3.
	Прийоми навішування плугів на колісні і гусеничні трактори
	6,0
	

	МЕ 6.3.1.
	Налагодження начіпної системи тракторів на двокрапкова систему
	2,0
	в/н

	МЕ 6.3.2.
	Підготовка начіпного і напівначіпного плугів до навішування
	2,0
	в/н

	МЕ 6.3.3.
	Навішування плугів на трактор
	2,0
	в/н

	МО 6.4.
	Комплектування машинно-тракторних агрегатів
	7,0
	

	МЕ 6.4.1.
	Порядок комплектування МТА
	0,5
	т/н

	МЕ 6.4.2.
	Вибір тракторів і плугів для МТА
	0,5
	т/н

	МЕ 6.4.3.
	Начіпки, їх види і експлуатаційні показники
	0,7
	т/н

	МЕ 6.4.4.
	Розрахунок МТА: швидкість руху, сила тяги, фронт начіпки, тягове зусилля, опір грунту і ступінь навантаження трактора
	1,0
	т/н

в/н

	1
	2
	3
	4

	МЕ 6.4.5.
	Комплектування агрегату для оранки з начіпним і напівначіпним плугом
	5,0
	в/н

	МО 6.5.
	Підготовка орного агрегату до роботи
	6,0
	

	МЕ 6.5.1.
	Техніка безпеки при підготовці машинно-тракторних агрегатів до роботи
	1,0
	в/н

	МЕ 6.5.2.
	Підготовка плуга до оранки
	1,5
	в/н

	МЕ 6.5.3.
	Щозмінне ТО трактора і плуга
	2,0
	в/н

	МЕ 6.5.4.
	Перевірка орного агрегату в русі: дії органів керування трактором, показання контрольних приладів, електрообладнання і гідросистеми
	1,0
	в/н

	МЕ 6.5.5.
	Розміщення плугів і тракторів на місце постійної стоянки
	0,5
	в/н




НАЙМЕНУВАННЯ


ПРОФЕСІЙНА ОБЛАСТЬ
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	Цілі:  коли Ви вивчите цей модульний елемент, Ви будете знати:
· марки плугів;

· класифікацію плугів за призначенням, способом з’єднання з трактором, числом і типом робочих органів;

· технічну характеристику плугів загального призначення;

· будову плугів;

вміти:

· встановлювати на плуг допоміжні органи;

· розбирати і складати основні корпуси плугів і знати вимоги до них.

Обладнання, матеріали пристрої, які Вам необхідні:

	Кількість
	Назва

	1комп.
	Плуги: ПЛН-5-35, ПЛН-6-35, ПН-4-35

	1шт.
	Домкрат

	1шт.
	Косинець

	1комп.
	Сумка тракториста з інструментами

	1комп.
	Навчальні плакати з будови плугів

	1комп.
	Технічні умови до складання і регулювання плугів

	1комп.
	Інструкційно-технологічні карти на складання плугів

	
	Ганчірки

	Зв’язані модульні елементи:

· техніка безпеки при розбиранні і складанні плугів;

· агротехнічні вимоги до машин для основної обробки грунту.
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1. ПЛУГИ  ДЛЯ  ОСНОВНОГО  ОБРОБІТКУ

ГРУНТУ  З  ОБЕРТАННЯМ  СКИБИ

Порядок розшифрування марки плуга

Технічна характеристика плугів

Вм       – ширина захвату плуга, м

Wp      – годинна продуктивність, Га/год.

Vp       – робоча швидкість руху агрегату, км/год.
bкор   – ширина захвату одного корпусу, м

Тр       – клас тяги трактора для агрегатування

Ппр    – кількість працівників, необхідних для обслуговування агрегату, осіб

h         – глибина оранки, м

Наприклад: плуг ПЛН-5-35 має таку технічну характеристику:

Вм=5(0,35=1,75м;                              h=0,3м;

bкор=0,35м;                                        Тр=3 (трактори Т-150; Т-150-К);

Vp=11км/год.;                                     Ппр=1 працівник

Wp=1,4Га/год.;
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	Класифікація плугів

Плуги класифікуються за призначенням, способом з’єднання з трактором, числом і типом робочих органів.

За призначенням плуги розподіляються на: загального призначення, спеціальні.

За способом з’єднання з трактором на: начіпні, напівначіпні, причепні.

За числом робочих органів на: однокорпусні, двохкорпусні, трьохкорпусні, багатокорпусні.

За типом робочих органі на:

	· культурний;
	
	· напівгвинтовий;
	

	· безполич-ний;
	
	· вирізний;
	

	· дисковий;
	
	· з грунтопоглиблювачем.
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	Таблиця 6.7.

Технічна характеристика плугів загального призначення

	Назва і марка плуга
	Число корпусів, шт.
	Ширина захвату, м
	Максимальна глибина оранки, м
	Робоча швидкість, км/год.
	Продуктивність, Га/год.
	Маса плуга, кг

	Напівначіпний ПТК-9-25
	9
	3,15; 3,6
	0,30
	12
	2,6-2,8
	2800

	Начіпний ПН-8-35
	8
	2,8
	0,27
	9
	1,9-2,25
	1970

	Напівначіпний ПЛП-6-35
	6
	2,1
	0,30
	12
	1,75-2,0
	1230

	Начіпний ПЛН-5-35
	5
	1,75
	0,30
	12
	0,8-1,4
	800

	Начіпний ПН-4-35А
	4
	1,4
	0,27
	9
	0,55-1,0
	630

	Начіпний ПКУ-4-35 для кам’янистих грунтів
	4
	1,4
	0,27
	10
	0,7-1,2
	815

	Начіпний ПН-4-40 для глибокої оранки
	4
	1,4; 1,6
	0,35
	10
	1,0-1,2
	880

	Начіпний ПЛП-3-35
	3
	0,9; 1,05
	0,27
	12
	0,8-1,1
	750

	Начіпний ПН-2-35Б
	3
	0,9-1,05
	0,27
	19
	0,6-0,75
	450

	Начіпний ПКУ-3-35 для кам’янистих грунтів
	3
	1,05
	0,27
	10
	0,5-0,7
	600

	Ярусний для оранки підзолистих грунтів
	3
	0,4
	0,40
	9
	0,18-0,75
	800

	2.  БУДОВА  ПЛУГІВ

Плуги складаються з робочих органів, до яких входять: основний корпус; передплужник; дисковий (чересловий) ніж; грунтопоглиблювач (для грунтів з тонким шаром гумусу).

Допоміжні органи плуга включають: раму начіпну; опорні колеса;
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механізм регулювання глибини оранки.

Основний корпус плуга:

1 – стояк;

2 – крило полиці;

3 – груди полиці;

4 – польова дошка;

5 – леміш;

6 – носок лемеша

Робочі органи закріпляють відносно основного корпусу плуга.

В залежності від типу грунту на плуг закріплюють дисковий ніж чи грунтропоглиблювач і передплужник.

Чересловий ніж (для оранки задернілих грунтів) закріплюють на рамі плуга так, щоб носок на 30-40мм виходив вперед носка лемеша основного плуга і розміщують на 30-40мм вище леза лемеша.

Чересловий ніж

Встановлення череслового ножа
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Передплужник (1) встановлюють перед основним корпусом так, щоб між передплужником і основним корпусом проходила орна скиба (мал.а).

[image: image1.jpg]00
TTTT17





Дисковий ніж (2) встановлюють відносно передплужника так, щоб

його вісь обертання, коли дивитись зверху (мал.б), диска була зміщеною відносно польового зрізу передплужника на 10-20мм в бік поля. За глибиною ніж встановлюють так, щоб нижня точка різальної окрайки диска лежала нижче передплужника на 20-30мм (мал.а).

Грунтопоглиблювач встановлюють за кожним корпусом для збільшення на 30-150мм підорного шагу грунтів з тонким шаром гумусу. Грунтопоглиблювач регулюють переміщенням стовби по висоті. Лапи розміщують горизонтально, кінці лап – вище носків на 8-10мм.
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	3.  РОЗБИРАННЯ  І  СКЛАДАННЯ  ПЛУГІВ

1. Розберіть основний корпус плуга:

· відгвинтіть гайки болтів чи хомутів кріплення стояка корпусу до рами плуга;

· змініть корпус і встановіть його на монтажний стіл;

· від’єднайте від стояка башмак з лемешем, полицею і польовою дошкою;

· відгвинтіть гайки болтів кріплення польової дошки, лемеша, полиці і від’єднайте їх від башмака;

· перевірте шаблоном леміш і його заточку: відхилення лемеша від шаблону по довжині леза до (15мм; по довжині спинки до (10мм і по ширині лемеша до (5мм; кут заточки – 40°, товщина леза – не більше 1мм.

2. Складіть основний корпус плуга:

· полицю, леміш, польову дошку з’єднайте з башмаком, установіть болти в отвори кріплення і загвинтіть гайки;

· з’єднайте башмак разом з полицею, польовою дошкою та лемешем зі стояком;

· установіть болти в отворі кріплення стояка корпусу до рами плуга і загвинтіть гайки;

· перевірте відповідність складеного корпусу вимогам: на робочій поверхні корпусу не допускається випуклостей і впадин; перехід від лемеша до полиці повинен бути плавний, а стик лемеша з
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полицею – щільний; леміш не повинен виступати над полицею більше ніж на 2мм; польові обрізи лемеша і полиці повинні лежати в одній вертикальній площині, відхилення в бік борозни у верхній частині – не більше 10мм;

· леміш, полиця і польова дошка повинні щільно прилягати до башмака; головки болтів повинні лежати на одному рівні з робочою поверхнею, або бути втоплені не більше ніж на 0,5мм; передній кінець польової дошки повинен нормально розміщуватися вище від її опорної площини не менше як на 10-12мм і відхилятися від стінки борозни не більше ніж на 5-10мм.

КОНТРОЛЬ  ЗАСВОЄННЯ

Дайте відповідь на питання, відмічаючи правильні чи неправильні ствердження.

Так   Ні

1. Буквами Тр позначаються марки трактора.

2. За признаками плуги розподіляють на однокорпусні, двохкорпусні, трьохкорпусні і багатокорпусні.

3. До робочих органів плуга входять: основний корпус, передплужник, дисковий чи чересловий ніж та грунтопоглиблювач.

4. Марка плуга ПЛН-4-35 розшифровується: плуг лемішний, начіпний, чотирьохкорпусний з шириною захвату кожного корпусу 0,35м.
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5. Допоміжні органи плуга включають: начіпну раму, опорні колеса, механізм регулювання глибини оранки.

6. Чересловий ніж встановлюють на плуг для оранки грунтів з тонким шаром гумусу.

7. Основний корпус плуга складається з: стояка, полиці, польової дошки, лемеша.

8. Товщина леза лемеша повинна бути не менше 1мм.

9. Кінець польової дошки розміщується вище від її опорної частини не менше ніж на 5-8мм.

	Переходіть до наступного елементу
	
	Інструктор

	Повторіть елемент і перевірте себе
	
	


ПРИКЛАД РОЗРОБКИ МОДУЛЬНОГО ЕЛЕМЕНТУ ЗА ПРОФЕСІЄЮ “ЕЛЕКТРОСЛЮСАР ПІДЗЕМНИЙ”

Методика інтегрування програм спеціальної технології і виробничого навчання на прикладі теми (Ремонт і монтаж електрообладнання гірничих машин і апаратури рудникової автоматики(
	Програма спеціальної технології (фрагмент)
	Програма виробничого навчання (фрагмент)
	Програма інтегрованого спеціального курсу (фрагмент)

	1
	2
	3

	Тема 6. Експлуатація і ремонт електрообладнання і апаратури гірничої автоматики.

Трансформатори. Основні несправності трансформаторів. Порядок розбирання і складання виймальної частини трансформатора.

Ремонт виводів і перемикача обмоток трансформатора. Порядок складання трансформаторів.

Ущільнення кришок трансформатора. Заливання трансформатора маслом. Поняття про очищення трансформаторного масла. 
	Тема 9. Ремонт і монтаж електрообладнання гірничих машин і апаратури рудникової автоматики.

Інструктаж з техніки безпеки і основних операцій при ремонті трансформаторів, заходи безпеки при проведенні цих робіт.

Вправи.

Зовнішній огляд і перевірка трансформатора. Підйом виймальної частини трансформатора, огляд осердя і обмотки. Перевірка кріплення обмотки. Промивання забруднених частин. Опу-
	Експлуатація, ремонт і монтаж шахтних силових трансформаторів і пересувних підстанцій.

Шахтні силові трансформатори і перспективи їх розвитку. Принципи проектування і конструктивні особливості шахтних вибухобезпечних трансформаторів (ШВТ). Магнітопроводи ШВТ. Конструктивно-техноло-гічні особливості обмоток ШВТ. Основні типи і технічні характеристики сучасних ШВТ. Тенденції розвитку ШВТ.

Шахтні пересувні комплексні трансформаторні підстанції (КТП).

Призначення і конструкція сучасної шахтної пересувної КТП. Обладнання розподільного пристрою високої напруги (РПВН). Конструкція розподільного пристрою низької на-
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	Ремонт трансформаторів і дросельних котушок зварювальних апаратів.

Перевірка і випробування трансформатора. Блокування електрообладнання. Ремонт апаратури автоматизації. Визначення несправностей апаратури і автоматичних систем в процесі експлуатації. Автоматичні методи пошуку несправностей і апаратура, яка використовується для автоматичного пошуку несправностей, її будова і принципи дії. Встановлення апаратури пошуку несправностей і використання її в експлуатаційних умовах для дефектовки апаратури, ремонту і післяремонтного приймання апаратури.

Огляд апаратури в шахті. Ремонт шляхом заміни блоків. Порядок здавання апаратури в ремонт.

Принципи відбору апаратури для ре 
	скання виймальної частини. Промивання корпусу трансформатору. Осушування обмоток трансформатора. Обробка кабелю, підключення трансформатора.

Випробування трансформатора після монтажу.

Монтаж і демонтаж пересувної трансформаторної підстанції. Визначення несправностей трансформатора і його ремонт. Монтаж і налагодження реле захисту. Монтаж автоматичних фідерних вимикачів (АФВ). Комплектування АФВ в низьковольтній розподільні пристрої (РП).

Перевірка виключення мережі за допомогою реле витоку. 

Перевірка низьковольтних РП.

Монтаж високовольтних РП, їх перевірка, комплектування високовольтних комірок в РП. Демонтаж високовольтних РП. 
	пруги (РПНН).

Структура схеми пересувної КТП серії ТСВП і аналіз її роботи.

Основні технічні характеристики шахтних підстанцій.

Технічне обслуговування шахтних трансформаторів і пересувних підстанцій.

Вимоги до ШВТ.

Щозмінне, щодобове, щотижневе і щомісячне обслуговування шахтного електрообладнання. Основні несправності типових шахтних КТП та способи їх діагностики.

Середній ремонт шахтних трансформаторів і підстанцій.

Суть середнього ремонту ШВТ і підстанції. Технологічна документація з ремонту ШВТ і підстанцій. Етапи та зміст середнього ремонту ШВТ і підстанцій.

Підйомоздавальні випробування шахтних трансформаторів.

Суть, призначення і види випробувань електрообладнання. Основні етапи прийомоздавальних випробувань ШВТ. Прилади, методи, схеми та цілі електричних випробувань і вимірювань.Монтаж та випробування шахтних трансформаторів і підстанцій. Основні етапи монтажу ШВТ і КТП. Монтаж РПВН. Монтаж РПНН. Монтаж системи заземлення ШВТ. Підключення роботи основних блоків і 
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	монту в шахтних майстернях.

Лабораторні стенди, прилади і контрольно-вимірю-вальна апаратура для ремонту засобів автоматизації.

Апаратура для регулювання і настройки автоматичних систем. 

Техніка безпеки при ремонті апаратури автоматизації.
	Монтаж заземлення. Монтаж шин заземлення. Заземлення пересувних електричних установок. Ремонт і монтаж апаратури рудникової автоматики. Участь в ремонті і монтажі апаратури автоматизації і дистанційного управління очисних і прохідницьких комбайнів, механізованого кріплення, бурильних установок, водовідливних та вентиляторних установок, конвеєрних ліній, калориферних і холодильних установок та інших машин і механізмів.
	пристроїв КТП.

Пробне включення КТП.

Технічна документація щодо здачі КТП в експлуатацію.

Техніка безпеки при ремонті та обслуговуванні шахтних КТП.

Вимоги безпеки до робочого місця електрослюсаря підземного. Заходи безпеки при стропальних роботах. Заходи безпеки при роботах з ручним електроінструментом, електрозварювальними і паяльними апаратами. Заходи безпеки проти випадкової подачі напруги на електрообладнання. Протипожежні заходи на КТП. Заборонені дії електрослюсаря при експлуатації КТП.


Фрагмент програми інтегрованого спеціального курсу в

модульній формі для підготовки електрослюсарів підземних

	Коди дидактичних елементів
	Назви дидактичних елементів
	Кількість годин
	Форма навчання

	1
	2
	3
	4

	ДМ-6
	Експлуатація, ремонт і монтаж шахтних силових трансформаторів і пересувних підстанцій
	39,0
	

	МО-6.1.
	Шахтні силові трансформатори і перспективи їх розвитку
	4,0
	


	1
	2
	3
	4

	МЕ 6.1.1.
	Принцип проектування і конструктивні особливості шахтних вибухобезпечних трансформаторів (ШВТ)
	1,0
	т/н

	МЕ 6.1.2.
	Магнітопроводи ШВТ
	1,0
	т/н

	МЕ 6.1.3.
	Конструктивно-технологічні особливості обмоток ШВТ
	1,0
	т/н

	МЕ 6.1.4.
	Основні типи і технічні характеристики сучасних ШВТ
	0,5
	т/н

	МЕ 6.1.5.
	Тенденції розвитку ШВТ
	0,5
	т/н

	МО-6.2.
	Шахтні пересувні комплексні трансформаторні підстанції (КТП)
	5,0
	

	МЕ 6.2.1.
	Призначення і конструкція сучасної шахтної пересувної КТП
	0,5
	т/н

	МЕ 6.2.2.
	Обладнання розподільного пристрою високої напруги (РПВН)
	1,0
	т/н

	МЕ 6.2.3.
	Конструкція розподільного пристрою низької напруги (РПНН)
	1,0
	т/н

	МЕ 6.2.4.
	Структурна схема пересувної КТП серії ТСВП і аналіз її роботи
	2,0
	т/н

	МЕ 6.2.5.
	Основні технічні характеристики шахтних підстанцій
	0,5
	т/н

	МО-6.3.
	Технічне обслуговування шахтних трансформаторів і пересувних підстанцій
	7,0
	

	МЕ 6.3.1.
	Експлуатаційні вимоги до ШВТ
	0,5
	т/н

	МЕ 6.3.2.
	Щозмінне, щодобове, щотижневе і щомісячне обслуговування шахтного електрообладнання
	0,5
	т/н

	МЕ 6.3.3.
	Основні несправності типових шахтних КТП і способи їх діагностики
	6,0
	в/н

	МО-6.4.
	Середній ремонт шахтних трансформаторів і підстанцій
	7,0
	

	МЕ 6.4.1. 
	Суть середнього ремонту ШВТ і підстанцій
	0,5
	т/н

	МЕ 6.4.2. 
	Технологічна документація з ремонту ШВТ і підстанцій 
	0,5
	т/н

	МЕ 6.4.3.
	Етапи та зміст середнього ремонту ШВТ і підстанцій 
	6,0
	в/н


	1
	2
	3
	4

	МО-6.5.
	Прийомоздавальні випробування шахтних трансформаторів
	7,0
	

	МЕ 6.5.1.
	Суть, призначення і види випробувань електрообладнання
	0,5
	т/н

	МЕ 6.5.2.
	Прилади, методи, схеми та цілі електричних випробувань і вимірювань
	0,5
	т/н

	МЕ 6.5.3.
	Основні етапи прийомоздавальних випробувань ШВТ
	6,0
	в/н

	МО-6.6.
	Складання та монтаж шахтних трансформаторів і підстанцій
	7,0
	

	МЕ 6.6.1.
	Основні етапи монтажу ШВТ і КТП
	0,5
	т/н

	МЕ 6.6.2.
	Монтаж РПВН
	1,5
	в/н

	МЕ 6.6.3.
	Монтаж РПНН
	1,5
	в/н

	МЕ 6.6.4.
	Монтаж системи заземлення ШВТ
	0,5
	в/н

	МЕ 6.6.5.
	Підключення КТП
	1,0
	в/н

	МЕ 6.6.6.
	Перевірка роботи основних блоків і пристроїв КТП
	1,0
	в/н

	МЕ 6.6.7.
	Пробне включення КТП
	0,5
	в/н

	МЕ 6.6.8.
	Технічна документація щодо здачі КТП в експлуатацію
	0,5
	т/н

	МО-6.7.
	Техніка безпеки при ремонті та обслуговування шахтних КТП
	2,0
	

	МЕ 6.7.1.
	Вимоги безпеки до робочого місця електрослюсаря підземного
	0,5
	т/н

	МЕ 6.7.2.
	Заходи безпеки при стропальних роботах
	0,2
	т/н

	МЕ 6.7.3.
	Заходи безпеки при роботах з ручним електроінструментом, електрозварювальними і паяльними апаратами
	0,5
	т/н

	МЕ 6.7.4.
	Заходи безпеки проти випадкової подачі напруги на електрообладнання
	0,3
	т/н

	МЕ 6.7.5.
	Протипожежні заходи на КТП
	0,3
	т/н

	МЕ 6.7.6.
	Заборонні дії електрослюсаря при експлуатації КТП
	0,2
	т/н
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	Цілі:  коли Ви вивчите цей модульний елемент, Ви будете вміти:

· виконувати операції середнього ремонту шахтних трансформаторів;

· проводити розібрання шахтних трансформаторів і підстанцій;

· проводити дефектацію складових частин трансформаторів і підстанцій;

· вимірювати електричні характеристики магнітної системи трансформаторів за допомогою приладів;

· замінювати пошкоджені деталі.

Обладнання, матеріали, допоміжні засоби, які Вам необхідні:

	Кількість
	Назва

	1
	2

	1комп.
	Набір ріжкових і торцевих ключів

	1шт.
	Молоток

	1шт.
	Ніж електричний

	1шт.
	Кернер

	1шт.
	Метр складний

	20м
	Шланг для подачі повітря

	8шт.
	П-подібна скоба

	1шт.
	Щітка

	12шт.
	Електрокартонні прокладки різні

	10м2
	Лакотканина ЛХММ-105

	10м
	Тафтяна стрічка стандартна

	10м
	Стрічка з склотканини стандартна

	10м
	Кіперна стрічка стандартна

	100г
	Мідно-фосфористий припій МФ-1

	10м2
	Кабельний папір

	100г
	Емаль ГФ-92ХС

	100г
	Емаль ПФ-133
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	1
	2

	1комп.
	Набір кріпильних деталей (гайок, шайб)

	1шт.
	Акумулятор на напругу 6-12В і струм 0,25-2,5А

	1шт.
	Мегометр на 2500В

	1шт.
	Ампервольтметр або Омметр

	1шт.
	Амперметр постійного струму 0-5А

	1шт.
	Вольтметр постійної напруги 0-200В

	1шт.
	Паяльний апарат з комплектом кліщів

	1шт.
	Дерев’яна загострена пластина

	1шт.
	Клин 

	Конструкторська і технологічна документація

	1
	2

	1комп.
	Складальні креслення трансформатора та пересувної підстанції ТСВП-400/630

	1шт.
	Відомості демонтажу

	1шт.
	Маршрутна карта

	1шт.
	Карта технічного процесу (ремонту)

	Зв’язані модульні елементи:

· техніка безпеки при виконанні середнього ремонту трансформаторів;

· загальна відомість про силові трансформатори;

· шахтні силові трансформатори і перспективи їх розвитку;

· магнітопроводи і обмотки рудникових силових трансформаторів;

· шахтні вибухобезпечні пересувні комплексні трансформаторні підстанції;

· технічне обслуговування шахтних трансформаторів і пересувних підстанцій.
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	1. Етапи та зміст середнього ремонту шахтних силових трансформаторів і підстанцій

Підготовка робочого місця:

· перевірте чистоту робочого місця;

· перевірте стан ремонтної площадки, справність механізованих стелажів;

· перевірте на цілість і міцність пристрої для піднімання активної частини трансформатора;

· перевірте стан освітлювальних приладів і освітленість робочого місця;

· установіть огорожу робочого місця;

· візьміть регламентуючу документацію з ремонту, дефектну відомість, відомість обсягу робіт з переліком необхідних запасних частин і матеріалів, маршрутну карту;

· візьміть інструменти і пристрої, перевірте їх на наявність маркировки та чистоти;

· перевірте стан спецодягу і спецвзуття.

2. Розбирання пересувної шахтної підстанції:

· зробіть зовнішній огляд підстанції з метою перевірки цілості і пошкоджень вибухобезпечних оболонок, справності рукояток управління, наявності вимірювальних приладів, кріпильних блоків і їх затяжки, стану блокіровок тощо;
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Пересувна трансформаторна підстанція ТСВП-630/6-1

1 – змінна блокувальна рукоятка; 2 – рукоятка управління роєднувачем; 3 - оглядове вікно;   4 - відділення вводу 6кВ;

5 - відділення розподільного пристрою високої напруги; 

6 – трансформатор;   7 - відділення виводів 1140В; 

8 - відділення розподільного пристрою низької напруги; 

9 - відділення регулювальних відводів 

· звірте марку (тип) підстанції на заводській таблиці з паспортною документацією;

· заповніть дефектну відомість ремонту після перевірки стану частин і деталей підстанції;

Демонтуйте розподільні пристрої

· відгвинтіть гайки і болти, які скріплюють вибухобезпечні оболонки, в яких знаходяться РПВН і РВНН;
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	· зробіть візуальний огляд цілості рукоятки управління роз’єднувачем, знімною блокувальною рукояткою вільного ходу, кабельної муфти роз’єднувача, роз’єднувача вимикача навантаження, електромеханічного блокування з автоматичним вимикачем, який знаходиться в камері РПВН;

· зробіть візуальний огляд цілості кабельної муфти, автоматичного вимикача з пристроєм захисту від струмів короткого замикання, блоку захисту від витоку трансформаторів струму, електровимірювальних контрольних приладів та інших елементів електричної підстанції, які знаходяться в камері РПНН;

· демонтуйте РПВН, РПНН і установіть їх на стелажі.

Демонтуйте активну частину трансформатора:

· відгвинтіть праву кришку вибухонепроникної оболонки;

· відгвинтіть болти, які кріплять трансформатор до горизонтально розташованих ніжок баку;

· надіньте петлі стропів на підйомні гачки трансформатора і підйомного механізму;

· розташуйте гачок підйомного механізму над центром активної частини трансформатора і підмініть її вертикально без нахилу і перекосів;

· установіть активну частину трансформатора на ремонтну площадку стелажів.

Візуальний огляд активної частини трансформатора:

· обдуйте кістяк і обмотки трансформатора стисненим повітрям;
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	· протріть ярмові балки ганчіркою і щіткою з м’яким ворсом;

· перевірте чистоту вентиляційних каналів;

· перевірте відсутність або наявність місцевих перегрівів на поверхні ярма. Ознаками місцевих перегрівів є кольори мінливості (жовтий, фіолетовий, синій), наявність сплавлень і звуглення ізоляції;

· лезом ножа перевірте щільність пересування пластин ярма. При задовільному пересуванні лезо не повинно входити між пластинами під зусилля руки;

· перевірте якість пресування обмоток, відсутність або наявність зміщення обмоток по відношенню до їх нормального положення. Причини ослаблення пресування обмоток: усадка прокладок з електрокартону між котушками, зміщення і дефектація обмоток внаслідок зусиль при можливих коротких замикання і перевантаження трансформатора;

· перевірте якість виткової ізоляції. Ізоляція витків визначається задовільною, якщо вона еластична, не ламається при згині під кутом 90°, має світлий колір. Якщо ізоляція крихка, ламається при згині, має темний колір і звуглена її визнають незадовільною;

· зробіть огляд стану контактів відводів (місць паяння) і кріплення обмоток. Порушені контакти значно темніші внаслідок перегріву.

3. Середній ремонт активної частини силового трансформатора:

· у випадку незадовільного пресування пластин ярма підтягніть гайки на стяжних шпильках. Щоб запобігти самовідгвинчуванню, кожну 
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гайку розкернуйте в трьох місцях. Кернування полягає в тому, що робочу частину кернера ставлять між гайкою і шпилькою, а молотком забивають різьбу;

· виміряйте опір ізоляції стяжки шпильок верхнього та нижнього ярма. Для цього один кінець мегомметра, розрахованого на напругу 1000-2500В, з’єднайте з магнітною системою 1, а іншим кінцем по черзі торкайтесь до кожної стяжної шпильки 2, як це показано на мал.;

· опір ізоляції повинен бути не менше 10Мом. Якщо опір ізоляції стяжної шпильки менше 10Мом, відгвинтіть гайку (8), витягніть шпильку (1) з ярмового отвору разом з ізолюючою паперово-бакелітовою трубкою (2) і огляньте їх. У випадку перегріву ізоляційної трубки і шпильки (звуглювання ізоляції, наявність кольорів мінливості, оплавлення) замініть їх новими. Для цього прочистіть дерев’яною паличкою отвір в ярмі, установіть в нього шпильку, яка укомплектована трубкою,
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електрокартонними і сталевими шайбами. Нагвинтіть на шпильку (1) гайку (8) і рівномірно затягніть з обох сторін. Трубка (2) шпильки (1) не повинна в пресованому стані ярма упиратися в шайбу (7), але в той же час перекривати стінку ярмової балки (5);

· відокремте від ярмової балки заземлюючу шину. Виміряйте мегомметром опір ізоляції ярмових балок відносно пластин (3) магнітної системи: один провід мегомметра приєднайте до балки, ізольованої від ярма прокладкою (4), а інший – до одного із пакетів ярма;

· якщо якість ізоляції задовільна, поставте заземлюючу шинку на місце, закрутіть гайки і розкернуйте їх;

· перевірте коло заземлення: один кінець ампервольтметра або омметра

 з’єднайте з активною сталлю, а інші – ярмовою балкою. Прилад повинен показувати нульове значення;

· цим же приладом або методом ампервольтметра перевірте опір міжлистової 
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ізоляції магнітопроводу. Перевага віддається методу ампервольтметра як більш точному (живлення 6-12В і 0,25-2,5А від акумулятора). Мідні електроди вставте між пластинами сталі на глибину 35-40мм. Повний опір ізоляції магнітоотводу  повинен  бути не менше1,5Ом;

· механічні пошкодження виткової ізоляції усувайте додатковим ізолюванням лакотканиною ЛХММ-105, зверху – тафтяною стрічкою, а при нагрівостійкій ізоляції обмоток – стрічкою з склотканини. При цьому розсовуйте крайні витки електрокартону дерев’яним клином;

· використовуючи паяльний апарат, перепаяйте порушені контакти відводів, а потім ізолюйте їх стрічкою з лакотканини і закріпіть тафтяною стрічкою.

Перевірте кріплення обмоток:

· промийте забруднені частини вибухонепроникної оболонки трансформатора. Сухою ганчіркою протріть забруднені частини кістяка, обмоток, розподільних пристроїв, приладів, систем захисту і автоматики. Продуйте сухим стисненим повітрям всі частини і вентиляційні канали.
ПЕРЕВІРКА  ЗАСВОЄННЯ

Дайте відповіді на запитання, відмічаючи правильні чи неправильні ствердження.

Так   Ні

1. Маршрутна карта є основним регламентуючим документом середнього ремонту ШВТ.
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2. Візуальний огляд є переважним методом в технології середнього ремонту ШВТ.

3. Червоний колір мінливості є ознакою місцевих перегрівів пластин ярма магнітопроводу.

4. Щільність пресування пластин ярма перевіряють дерев’яною загостреною пластинкою.

5. Чи може перевантаження і коротке замикання привести до ослаблення пресування обмоток ШВТ?

6. Візуальний огляд ізоляції витків є необхідна і достатня умова її задовільної чи незадовільної якості.

7. Чи може колір місць паяння означати тільки порушення контактів?

8. Опір ізоляції стяжної шпильки повинен бути не більше 10МОм.

9. Опір ізоляції стяжки шпильок магнітопроводу повинен бути менше 10МОм.

10. Повний опір ізоляції магнітопроводу неповинен бути менше 1Ом.

11. Механічні пошкодження виткової нагрівостійкої ізоляції усувають додатковим ізолюванням стрічкою з склотканини.

12. Забруднені частини кістяка і обмоток промивають водою.

13. Забруднені частини вибухонепроникної оболонки продувають стисненим повітрям.

	Переходіть до наступного елементу
	
	Інструктор

	Повторіть елемент в перевірте себе
	
	


Додаток 1

З метою розробки програми інтегрованого спеціального курсу інтегрували програми курсів (Спеціальна технологія(, (Матеріалознавство(, (Допуски і технічні вимірювання( та програму виробничого навчання.

Таблиця 

Фрагмент програми інтегрованого спеціального 

курсу для підготовки слюсарів – ремонтників

	№ МО
	Зміст МО
	Кількість годин

	12
	НАРІЗАННЯ РІЗЬБИ

Нарізання зовнішньої різьби:

організація робочого місця для нарізання різьби;

безпека праці при нарізанні різьби;

призначення різьби і її елементи;

інструмент для нарізання зовнішньої різьби;

технологія нарізання зовнішньої різьби;

технологія нарізання різьби на трубах;

технологія накатування різьби;

контроль зовнішньої різьби.

Нарізання внутрішньої різьби:

інструмент для нарізання внутрішньої різьби;

технологія нарізання різьби в наскрізних отворах;

технологія нарізання різьби в глухих отворах;

нарізання різьби за допомогою свердлильних верстатів;

нарізання різьби механізованими різьбонарізувачами;

контроль внутрішньої різьби.
	7,0

6,0


Фрагмент інтегрованого спеціального курсу за темою “Нарізання різьби”.

Таблиця 

Фрагмент програми інтегрованого професійного курсу в модульній формі

	Коди дидактичних елементів
	Назви дидактичних елементів
	Кільк годин
	Форма навчання

	1
	2
	3
	4

	ДМ-12
	Нарізання різьби
	13,0
	

	МО 12.1.
	Нарізання зовнішньої різьби
	7,0
	

	МЕ 12.1.1.
	Організація робочого місця для нарізання різьби
	0,5
	т/н

	МЕ 12.1.2.
	Безпека праці при нарізання різьби
	0,5
	т/н

	МЕ 12.1.3.
	Призначення різьби і її елементи
	0,5
	т/н

	МЕ 12.1.4.
	Інструмент для нарізання зовнішньої різьби
	1,0
	т/н

	МЕ 12.1.5.
	Технологія нарізання зовнішньої різьби
	1,0
	в/н

	МЕ 12.1.6.
	Технологія нарізання різьби на трубах
	1,5
	в/н

	МЕ 12.1.7.
	Технологія накатування різьби
	1,5
	в/н

	МЕ 12.1.8.
	Контроль зовнішньої різьби
	0,5
	в/н

	МО 12.2.
	Нарізання внутрішньої різьби
	6,0
	

	МЕ 12.2.1.
	Інструмент для нарізання внутрішньої різьби
	0,5
	т/н

	МЕ 12.2.2.
	Технологія нарізання різьби в наскрізних отворах
	1,0
	в/н

	МЕ 12.2.3.
	Технологія нарізання різьби в глухих отворах
	1,0
	в/н

	МЕ 12.2.4.
	Нарізання різьби за допомогою свердлильних верстатів
	1,5
	в/н

	МЕ 12.2.5.
	Нарізання різьби механізованими різьбонарізувачами
	1,5
	в/н

	МЕ 12.2.6.
	Контроль внутрішньої різьби
	0,5
	в/н




НАЙМЕНУВАННЯ


ПРОФЕСІЙНА ОБЛАСТЬ
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	Цілі:  коли Ви вивчите цей модульний елемент, Ви будете вміти:

· підбирати діаметр стержня для нарізання різьби;

· правильно готовити стержень для нарізання різьби;

· вибирати інструмент і пристрої для нарізання зовнішньої різьби в залежності від діаметру стержня;

· нарізати зовнішню різьбу за допомогою круглих плашок і клупів;

· контролювати зовнішню різьбу за допомогою різьбоміру, кільця-калібру та штангенциркуля.

Обладнання, матеріали пристрої, які Вам необхідні:

	Кількість
	Назва

	1шт.
	Слюсарні лещата паралельні

	1комп.
	Напилки №2 і №3

	1комп.
	Клупи з напівплашками

	1комп.
	Плашки діаметром від 4 до 16мм

	1комп.
	Плашкоутримувачі

	1комп.
	Різьбові кільця – калібри

	1шт.
	Штангенциркуль з ноніусом 0,1мм

	Ганчірки
	Щітка

	Машинне мастило 

	Деталі, в яких необхідно виправити різьбу

	Заготівки гвинтів, шпильок, болтів довжиною до 100мм і діаметром від 4 до 16мм

	Зв’язані модульні елементи:

· охорона праці при нарізанні різьби;

· інструмент для нарізання зовнішньої різьби;

· контроль зовнішньої різьби.
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НАРІЗАННЯ  РІЗЬБИ  КЛУПАМИ

7. Виберіть розсувні напівплашки 1 і 2 за діаметром, кроком, системою різьби і номером клупу.

8. Перевірте чистоту плашок і клупу.

9. Встановіть розсувні напівплашки 3 в рамку 1 і в призматичні напрямні так, щоб номери на клупі й на напівплашках знаходились один проти одного.

10. Введіть в рамку клупу сухар 4 і закріпіть гвинтом 5.

11. Закріпіть заготівку в слюсарні лещата в вертикальному положенні:

· болт – за головку;

· шпильку – за середню частину.

12. Зніміть за допомогою напилку фаску. Робочі поверхні

плашок і кінець стержня змастіть машинним мастилом.
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13. Накладіть клуп з плашками на стержень так, щоб забірна частина плашки була розміщена на фасці стержня на 2-3 нитки різьби.

14. Стисніть плашки гвинтом 5 так, щоб площина плашок по відношенню до осі стержня була перпендикулярною, а їх різьбові нитки з невеликим зусиллям обвивали стержень.

15. На ручку клупу 2 рівномірно натискуйте з невеликим зусиллям, доки плашки не підуть в заданому напрямку різьби (на ½ робочого оберту – вперед і на ¼ оберту – назад).

16. Клуп періодично згвинчуйте зі стержня, різьбу плашок очищуйте від стружки і змащуйте машинним мастилом.

17. Знову стисніть плашки гвинтом, щоб вони поступово врізувались в стержень. Обертаючи клуп, зробіть другий прохід різьби.

18. Різьбу старанно очистіть, якість різьби контролюйте різьбовим кільцем.

НАРІЗАННЯ  РІЗЬБИ  ПЛАШКАМИ

9. Визначить з креслень діаметр, систему різьби і довжину частини стержня, на якій необхідно нарізати різьбу. Діаметр стержня повинен бути на 0,1-0,2мм менше зовнішнього діаметру різьби.

10. Зробіть фаски на кінці стержня.
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11. Згідно з заданою різьбою виберіть дві круглі плашки (суцільну і розрізну) і відповідний плашкоутримувач.

12. Закріпіть стержень в лещатах вертикально так, щоб виступаюча над лещатами частина його була на 20-25мм більше довжини частини, на якій необхідно нарізати різьбу.

13. Змажте кінець стержня машинним мастилом.

14. Закріпіть гвинтами розрізну плашку в плашкоутримувачі так, щоб вона не була стиснута, а мала найбільший діаметр.

15. Накладіть плашку на кінець стержня так, щоб клеймо було знизу, а її площина – перпендикулярна осі стержня.

16. Долонею правої руки натискуйте на корпус плашки вниз, лівою 

рукою повертайте за годинниковою стрілкою плашкоутримувач, доки забірна частина плашки не вріжеться в стержень. 
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14. Повертаючи плашкоутримувач за ручки, зробіть 1-2 оберти в напрямку нарізання різьби і півоберту – в протилежному напрямку для дроблення стружки.

15. Зворотнім рухом зніміть плашку зі стержня. Стисніть плашку на менший діаметр і зробіть другий прохід.

16. Зніміть розрізну плашку з плашкоутримувача і поміняйте її на суцільну.

17. Обертаючи суцільну плашку поперемінно в протилежні сторони калібруйте різьбу до кінцевого розміру.

18. Протріть різьбу ганчіркою, перевірте її різьбовим кільцем – калібром; крок різьби перевірте різьбоміром.

14.Вийміть плашку з плашкоутримувача, очистіть щіткою від металу, протріть ганчіркою, помастіть машинним мастилом і покладіть на зберігання
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КОНТРОЛЬ  ЗАСВОЄННЯ

Дайте відповідь на питання, відмічаючи правильні чи неправильні 

ствердження.

Так      Ні

9. Перед нарізанням зовнішньої різьби клупом на стержні необхідно зняти фаску за допомогою напилка.

10. Фаску на стержні знімають для придання різьбі естетичного вигляду.

11. Нарізання різьби клупом проводять за 3-4 прийоми, стискуючи плашку клупа спеціальним гвинтом.

12. При нарізання використовують машинне мастило, щоб запобігти ржавлінню різьби.

13. Для нарізання різьби вибирають стержень на 0,1-0,2мм більше зовнішнього діаметру різьби.

14. Виступаюча над лещатами частина стержня повинна бути на 20-25мм більше частини, на якій необхідно нарізати різьбу.

15. Нарізання зовнішньої різьби починають суцільними плашками, а калібрують різьбу – розрізними.

16. Калібрують різьбу до кінцевого розміру за допомогою суцільної плашки.

Крок різьби перевіряють різьбовим кільцем – калібром.

	Переходіть до наступного елементу
	
	Інструктор

	Повторіть елемент і перевірте себе
	
	


Додаток 2



НАЙМЕНУВАННЯ


ПРОФЕСІЙНА ОБЛАСТЬ


КОД

Таблиця 

Фрагмент програми інтегрованого модульного курсу

для підготовки кухарів на прикладі теми (Супи(
	Зміст фрагменту програми інтегрованого курсу
	Кількість годин

	1
	2

	Посуд, інвентар, інструмент, необхідний для приготування супів.

Перші страви (супи): їх сутність, значення в харчуванні, способи приготування. Класифікація супів. гарячі та холодні супи.  
	44,0

	Напівфабрикати для приготування супів: бульйони, пасероване борошно і корені. Різновидність бульйонів, їх характеристика. Технологія приготування бульйонів.

Заправні супи: класифікація, основні правила варіння. Підготовка сировини для заправних супів. теплова обробка продуктів. Прянощі: визначення, способи зберігання і застосування.

Борщі: визначення, склад, форми нарізання овочів для борщів, підготовка буряків. Загальні питання технології приготування. Приготування та відпуск борщу без картоплі. Приготування та відпуск борщу з капустою та картоплею. Приготування та відпуск борщу українського. Приготування та відпуск борщу полтавського з галушками. Приготування борщу флотського. Приготування та відпуск борщу зеленого українського. Приготування та відпуск борщу київського. Приготування та відпуск борщу з чорносливом і грибами. Приготування та відпуск борщу з фрикадельками.
	


Таблиця 

Фрагмент програми інтегрованого професійного 

курсу в модульній формі

	Коди дидактичних елементів
	Назви дидактичних елементів
	Кількість годин
	Форма навчання

	1
	2
	3
	4

	ДМ-6
	Супи
	44,0
	

	МО 6.1.
	Значення перших страв та

їх класифікація
	1,5
	

	МЕ 6.1.1.
	Посуд та інвентар, необхідні для приготування супів
	0,5
	т/н

	МЕ 6.1.2.
	Перші страви (супи): суть, значення у харчуванні, способи приготування
	0,5
	т/н

	МЕ 6.1.3.
	Класифікація супів. Підгрупи гарячих і холодних супів
	0,5
	т/н

	МО 6.2
	Напівфабрикати для приготування супів
	3,5
	

	МЕ 6.2.1.
	Напівфабрикати для приготування супів: бульйони, пасеровані корені і борошно
	0,5
	т/н

	МЕ 6.2.2.
	Різновиди бульйонів, їх характеристика
	1,0
	т/н

	МЕ 6.2.3.
	Технологія приготування бульйонів
	2,0
	т/н

	МО 6.3
	Технологія приготування заправних супів
	6,0
	

	МЕ 6.3.1.
	Заправні супи: класифікація, основні правила варіння
	2,0
	т/н

	МЕ 6.3.2.
	Підготовка сировини для заправних супів
	2,0
	т/н

	МЕ 6.3.3.
	Теплова обробка продуктів
	1,0
	т/н

	МЕ 6.3.4.
	Прянощі: визначення, способи застосування і зберігання
	1,0
	т/н

	МО 6.4
	Борщі
	39,0
	

	МЕ 6.4.1.
	Борщі: визначення, склад, форми нарізання овочів для борщів, підготовка буряків. Загальні питання технології приготування
	3,0
	в/н

	МЕ 6.4.2.
	Приготування та відпуск борщу без картоплі
	4,0
	в/н

	МЕ 6.4.3.
	Приготування та відпуск борщу з капустою та картоплею
	4,0
	в/н

	МЕ 6.4.4.
	Приготування та відпуск борщу українського
	4,0
	в/н

	МЕ 6.4.5.
	Приготування та відпуск борщу полтавського з галушками
	4,0
	в/н

	МЕ 6.4.6.
	Приготування та відпуск борщу флотського
	4,0
	в/н

	МЕ 6.4.7.
	Приготування та відпуск борщу зеленого українського
	4,0
	в/н

	МЕ 6.4.8.
	Приготування та відпуск борщу київського
	4,0
	в/н

	МЕ 6.4.9.
	Приготування та відпуск борщу з чорносливом та грибами
	4,0
	в/н

	МЕ 6.4.10.
	Приготування та відпуск борщу з фрикадельками
	4,0
	в/н
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	Мета: коли Ви вивчите цей модульний елемент, Ви будете вміти готувати та відпускати борщ зелений український.

Набір продуктів ’

	Найменування продуктів
	Маса продуктів

	
	брутто, г
	нетто, г

	Свинина
	133
	100

	Буряк
	151
	118

	Картопля
	267
	200

	Морква
	50
	40

	Петрушка (корінь)
	13
	10

	Петрушка (зелень)
	10
	10

	Цибуля (ріпчаста)
	24
	20

	Цибуля зелена
	38
	30

	Щавель
	132
	100

	Шпинат
	135
	100

	Томат-пюре
	15
	15

	Цукор
	6
	6

	Оцет (3%)
	10
	10

	Борошно
	6
	6

	Масло топлене
	20
	20

	Яйце куряче
	40
	40

	Сметана
	20
	20

	Сіль
	5
	5

	Перець чорний горошком
	0,1
	0,1

	Лавровий лист
	0,04
	0,04

	Вода
	800
	--

	Вихід:
	1000
	

	Закладку продуктів проводити з розрахунку десяти порцій.
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	Посуд, інвентар, інструменти, які Вам потрібні:

	Кількість
	Назва

	1шт.
	Каструля місткістю 6-8 літрів або харчовий котел

	2шт.
	Сковорода наплитна

	1шт.
	Черпак

	1шт.
	Дошка для нарізання овочів

	1шт.
	Ніж кулінарний

	1шт.
	Сито

	1шт.
	Ложка

	1шт.
	Сотейник 

	Зв’язані модульні елементи:

· технологія приготування бульйонів;

· підготовка сировини для заправних супів;

· борщі: визначення, склад, форми нарізання овочів.

Приготування борщу зеленого українського

16. Підготуйте робоче місце.

· візуально перевірте чистоту робочого місця (не допускайте наявність сміття, бруду, сторонніх предметів);

· перевірте стан харчового котла (каструлі), сковороди, електроплити, кухонних інструментів;

· перевірте стан освітлення робочого місця, спецодягу, взуття;

· вивчіть інструкцію з техніки безпеки;

17. Підготуйте м’ясопродукти для бульйону (промийте свинину у воді).
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	18. Закладіть м’ясопродукти у холодну воду, налийте її в каструлю на 2/3 об’єму.

19. Доведіть воду до кипіння, двічі зніміть пінку.

20. Варіть бульйон 2-2,5 години в режимі повільного кипіння.

21. Обчистіть буряк, наріжте його соломкою, покладіть в сковороду, додайте оцет.

22. На розігріте в сковороді масло покладіть буряк, томат-пюре, цукор і тушкуйте до готовності.

23. Картоплю обчистіть, помийте у воді і наріжте брусочками.

24. Цибулю ріпчасту і петрушку (коріння) обчистіть, помийте водою, наріжте соломкою.

25. Моркву обчистіть, помийте, наріжте соломкою.

26. На розігріту суху сковороду покладіть жир, цибулю; пасеруйте її доки вона не підрум’яниться, потім додайте моркву і петрушку і пасеруйте до зміни кольору жиру на оранжевий.

27. Щавель та шпинат старанно переберіть, промийте водою.

28. Щавель, шпинат і зелену цибулю дрібно наріжте окремо.

29. Шпинат варіть 8-10хв., у великому об’ємі підсоленої кип’яченої води, не закриваючи кришкою, відкиньте його на сито і протріть.

30. Готуйте білий соус в сотейнику – розведіть бульйоном борошняну пасеровку на жиру.

24. Бульйон процідіть і доведіть до кипіння.
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	25. В киплячий бульйон покладіть картоплю і варіть 10-15хв.

26. Зваріть круто куряче яйце.

27. Добавте в бульйон тушкований буряк, пасеровані овочі, доведіть до кипіння і варіть 10-15хв.

28. За 5-7хв. До кінця варіння закладіть в каструлю щавель, протертий шпинат, зелену цибулю, сіль.

29. За 1хв. До кінця варіння заправте борщ білим соусом, додайте лавровий лист і горошок чорного перцю.

30. Настоюйте 10-15хв.

31. Відпуск борщу проводіть таким чином: у тарілку покладіть шматочок свинини (25г); ¼ яйця; налийте 250г борщу , добавте 10г сметани, посипте зеленою петрушкою. Температура відпуску 70-75°С. Кількість порцій – 10.

Листок самоконтролю учня

	Прізвище, ім’я учня
	Показник якості страви
	Самооцінка
	Оцінка бригадира
	Оцінка майстра
	Підсумкова оцінка
	Загальна оцінка

	
	Смак
	
	
	
	
	

	
	Колір
	
	
	
	
	

	
	Запах
	
	
	
	
	

	
	Консистенція
	
	
	
	
	

	
	Загальний вигляд
	
	
	
	
	

	
	Температура відпуску
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КОНТРОЛЬ ЗАСВОЕННЯ

Дайте відповідь на запитання, відмічаючи правильні чи неправильні ствердження.

Так   Ні

10. Картоплю потрібно чистити незадовго до теплової обробки.

11. Буряк потрібно класти в бульйон в тушкованому або вареному вигляді.

12. Моркву і ріпчасту цибулю потрібно класти в борщ в пасерованому вигляді.

13. При варінні борщу підготовлені продукти кладуть в кип’ячений бульйон і повільно доводять до кипіння.

14. Зелену петрушку потрібно класти в борщ тільки перед подачею.

15. Борщ буде мати гіркуватий присмак, якщо спеції закладати на термін більше 15хв.

16. Температура відпуску борщу в каструлі повинна бути рівною 70°С.

17. Варити борщ потрібно при слабкому кипінні.

18. Колір борщу зеленого повинен бути малиново-червоним з зеленуватим відтінком.

	Переходять до наступного елементу
	
	Інструктор 

	Повторіть елемент і перевірте себе
	
	


Укладач контрольних завдань М.П.Костюченко (кафедра методики професійного навчання та охорони прац Донецького інституту післядипломної освіти інженерно-педагогічних працівників).

Модульний  елемент





ТЕХНОЛОГІЯ  НАРІЗАННЯ 


ЗОВНІШНЬОЇ  РІЗЬБИ





МЕТАЛООБРОБКА





М





О	





0





6





12





1





5



































Модульна одиниця
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ПРИГОТУВАННЯ ТА ВІДПУСК БОРЩУ ЗЕЛЕНОГО УКРАЇНСЬКОГО
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Рівні кваліфікації





Рис.1. Структура професійного блоку (ієрархія показана на прикладі модульної одиниці МО1к модуля ДМ1)
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ПІДГОТОВКА  БОРОШНА  ДО  ВИРОБНИЦТВА  ПРИ  ТАРНОМУ  ЗБЕРІГАННІ
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МІСЦЕ  ДЛЯ  ПРИШИВУ
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УКРАЇНИ ПО
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БОЛГРАДСЬКИЙ 


КОМБІНАТ


ХЛІБОПРОДУКТІВ


М. БОЛГРАД





БОРОШНО


ПШЕНИЧНЕ


Виший гатунок





Вага нетто – 50кг


ГОСТ 26574-85


Зберігати у сухому місці


Дата виробітку   27/03
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