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1. ПАСПОРТ  РАБОЧЕЙ  ПРОГРАММЫ 
ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ  ПРАКТИКИ

  Производственная практика по специальности технология машиностроения это закрепление и углубление знаний полученных обучающимися в процессе теоретического обучения, приобретение ими необходимых умений практической работы по избранной специальности, овладение навыками профессиональной деятельности.

  Программа практики является составной частью профессионального модуля  ПМ 00. «Производственная практика (практика по профилю специальности)» основной профессиональной образовательной программы по специальности СПО 15.02.08 «Технология машиностроения».

Рабочая программа производственной практики разрабатывалась в соответствии с:
1. ФГОС СПО 3 поколения;

2. Рабочим учебным планом образовательного учреждения;
3. Рабочей программой профессионального модуля;

При прохождении практики обучающийся  должен освоить соответствующие компетенции:

	Код
	Наименование результата обучения

	ПК 1.1.
	Использовать конструкторскую документацию при разработке технологических процессов изготовления детали


	ПК 1.2.
	Выбирать метод получения заготовок и схемы их базирования

	ПК 1.3.
	Составлять маршруты изготовления деталей и проектировать технологические операции

	ПК 3.1.
	Участвовать в реализации технологического процесса по изготовлению детали

	ПК 3.2.
	Проводить контроль соответствия качества деталей требованиям технической документации 

	ОК 1.
	Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес

	ОК 2.
	Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество

	ОК 3.
	Решать проблемы, оценивать риски и принимать решения в нестандартных ситуациях

	ОК 4.
	Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития

	ОК 5.
	Использовать информационно-коммуникативные технологии для совершенствования профессиональной деятельности

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

	ОК 7.
	Брать на себя ответственность за работу членов команды (подчиненных), за результат выполнения заданий

	ОК 8.
	Самостоятельно определять задачи профессионального и личностного развития, заниматься самообразованием, осознанно планировать повышение квалификации

	ОК 9.
	Ориентироваться в условиях частой смены технологий в профессиональной деятельности


Результатом прохождения практики по профессиональному модулю является: практический опыт осуществления и документирования технологических  операций на предприятии.
1.1. ЦЕЛЬ И ЗАДАЧИ ПРАКТИКИ
  Цель  -  приобретение профессиональных и инженерных навыков по специальности, дальнейшее развитие навыков организационной работы.

  Задачи практики:

1. Изучение техники, технологии и подготовки машиностроительного производства.

2. Приобретение практических навыков проектирования технологических процессов и оснастки.

3. Подбор материала для выполнения дипломного  проекта по специальности  «технологии машиностроения».

   Работа обучающегося должна носить творческий характер и завершаться предоставлением:

1. Дневника практики с заданием на практику.

2. Отзыва  руководителя от предприятия.

3. Отчета по практике. 
4. Материала для выполнения дипломного  проекта по специальности 151901 «Технологии машиностроения»

2.          ПРОДОЛЖИТЕЛЬНОСТЬ ПРАКТИКИ И РАСПРЕДЕЛЕНИЕ
ВРЕМЕНИ
 Общая продолжительность практики 4 недели  и проводится на передовых машиностроительных предприятиях.
РАСПРЕДЕЛЕНИЕ РАБОЧЕГО ВРЕМЕНИ
	№

п./п.
	Место практики


	Рабочее место


	Продолжительность



	1.
	Технологическое бюро механосборочного цеха или отдела главного технолога.
	Помощник технолога по механической обработке и сборке.
	12 дней

	2.
	Конструкторское бюро по проектированию технологической оснастки или механизации и автоматизации производственных процессов.
	Помощник конструктора
	12 дней

	Итого 24 дня .


Примечание. Порядок прохождения этапов устанавливается руководителем практики в зависимости от места и условий проведения практики.

 В первые один-два дня студент:

· проходит инструктаж по безопасности жизнедеятельности

· слушает лекции об истории завода и его продукции

· совершает экскурсию по цехам предприятия.

 Затем студент направляется в цеха и отделы завода для прохождения основных этапов практики.

 Рекомендуется разделить студенческую группу на две части. Одна из них в начале практики выполняет технологические задачи практики, вторая часть конструкторские. Таким образом, студенты по ходу практики меняются рабочими местами.
3. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОГО МОДУЛЯ
3.1Технологическая часть практики
    Студент выполняет работу по изучению технологических процессов и системы подготовки производства.

   В соответствии с индивидуальным заданием студент должен изучить технологию изготовления двух деталей средней сложности, начиная с получения заготовки и кончая приемкой продукции ОТК.

    Первая деталь подбирается для выполнения дипломного  проекта, как правило, корпусная или многоосная деталь, имеющая точные размеры с допусками IT6-IT7, например, корпус редуктора, коробка передач, поршень и т. д.

   Вторая деталь подбирается с учетом специфических методов обработки: зубчатое колесо, зубчатая муфта, вал или втулка со шлицами, деталь, обрабатываемая на станках с ЧПУ.

  Студент должен также изучить технологию сборки какого-либо узла и испытания машины.

  При изучении технологии изготовления заданных деталей студент должен:

1. Вместе с заводским или техникумовским  руководителями практики пройти по всем участкам цеха, где производится обработка заданных деталей с тем, чтобы получить первое представление о технологическом маршруте, оборудовании, основным операциям, оснастке, методах и средствах транспортировки заготовок и деталей, организации контроля, безопасности жизнедеятельности и т. п.
2.  Одновременно студент получает от руководителя указания о том, на какие рабочие места, операции технологического процесса следует обратить особое внимание, какие операции являются лимитирующими по производительности, точности обработки,  на каких операциях часты случаи появления брака, где и по какой причине происходили несчастные случаи и т. д.

3. Тщательно изучить чертежи деталей и заготовок, технические условия на обработку, сборку и испытания узла машины. Выяснить служебное назначение и технические требования к заданным деталям.

4. Изучить методы получения заготовок для заданных деталей. Для литых заготовок установить тип литья, конструкцию модели, форму, расположение стержней, литников, прибылей, методы очистки литья. Выяснить, какие пороки, и по каким причинам встречаются в отливках. Для исходных заготовок, полученных методами пластической деформации, изобразить эскизы штампов и форму заготовок по переходам, обратить внимание на причины, вызывающие искажение формы и размеров заготовки, выяснить их влияние на точность последующей механической обработки. Выяснить характер и причины появления брака. Познакомиться со способами резки и рубки проката, проследить за выполнением обдирочных операций.

5. Изучить непосредственно на рабочих местах технологический процесс механической обработки заданных деталей в сравнении с запроектированным  (соответствие технологического маршрута, приспособлений, инструмента, режимов резания). Выяснить причины отступлений от запроектированного технологического процесса, если они имеются. 

6. Провести критический анализ конструкции детали и заготовки с точки зрения технологичности. Разработать предложения по улучшению технологичности конструкции. Возможность осуществления таких предложений должна быть установлена на основании обсуждения с технологами и конструкторами предприятия.

7. По одной из детали подробно описать последовательность обработки с обоснованием выбора баз и порядка перемены баз, а также методов достижения заданной точности и шероховатости обработанных поверхностей.

8. По основным, наиболее ответственным операциям технологического процесса (операции выбираются с руководителем) выполнить:

· технологические эскизы с указанием баз, мест закрепления, припусков и допусков, шероховатости поверхности, режущих инструментов:

· операционные карты:

· принципиальные схемы станочных приспособлений:

· эскизы режущих инструментов с указанием геометрии, инструментального материала, требований к заточке и доводке.

9. Для одной из операций произвести статистический анализ с целью выявления систематических, случайных и суммарной погрешности.

10. Для операций, выполняемых на зубо -, шлице-, резьбообрабатывающих и других станках с точными кинематическими взаимосвязями движений заготовки и инструмента, изобразить кинематическую схему станка и провести расчеты настройки для заданной детали.

11. Для операций, выполняемых на станках с ЧПУ показать способы записи и отсчитывания программ, принципиальную схему действия станка. Произвести расчет программы для одной операции.

12. Познакомиться с процессами термической, химико-термической обработки и методами правки детали. Познакомиться с методами снятия внутренних напряжений в деталях. Выяснить применяются ли электрофизические, электрохимические, ультразвуковые методы обработки, на каких операциях и какая при этом достигается технико-экономическая эффективность.

13. Познакомиться и отразить в отчете по практике применяемые в цехе (на  предприятии ) способы удаления стружки, пыли из заточных отделений, охлаждающие жидкости, регенерации жидкости и масла, удаления шлаков с участков электрофизической и электрохимической обработки. Зафиксировать комплекс мероприятий, направленных на предупреждение загрязнения окружающей среды.

14. Познакомиться с методами операционного и окончательного контроля и сортировки деталей. Дать принципиальную схему одного-двух наиболее интересных контрольных приспособлений и устройств управляющего контроля. Заполнить заводские карты технологического контроля для заданных деталей и приложить к отчету.

15. Познакомиться с действующей на предприятии  системой стандартизации технологических процессов, разработки групповых технологических процессов, методами типизации технологических процессов. Заполнить и приложить к отчету типовые формы технологической документации,  применительно к типовому и групповому технологическим процессам для одной из операций обработки характерных деталей.

16. Подобрать формы технологической документации, используемые на предприятии (формы операционных карт механической обработки, сборки, контроля, комплектовочных ведомостей, технических заданий на проектирование приспособлений и т. д.). Познакомиться с методикой заполнения этих форм, заполнить их для одной из заданных деталей.

17. Составить схему прохождения технологической документации, применяемой на заводе, начиная с получения чертежа и кончая выдачей технологической документации и оснастки на рабочие места.

18. Познакомиться с распределением работ мастером по рабочим местам, оформлением нарядов. Описать организацию рабочего места для характерных операций, систему календарного планирования, организацию снабжения рабочих мест заготовками и инструментом, методы внутрицеховой транспортировки заготовок и деталей.

19. Обратить внимание на методы механизации и автоматизации транспортных, складских и других вспомогательных операций, применяемых в цехе. При наличии транспортеров, конвейеров, местных подъемно-транспортных устройств, механизированных складов, промышленных роботов дать в отчете принципиальные схемы действия и размещения этих средств по отношению к технологическому оборудованию.

20.  Познакомиться с применением в отделе (на предприятии ) средств механизации и автоматизации инженерного труда. С использованием вычислительной техники для автоматизированного проектирования машин, технологических процессов, САПР ТП, подготовки программ для станков с программным управлением, управлением производством.

21. На основании изучения всех материалов практики сделать выводы о технологических резервах повышения производительности труда, качества продукции, снижения себестоимости продукции на операциях изготовления заданных деталей.

При изучении технологии сборки и испытания машин обучающийся  должен:

1. Составить технологическую схему сборки сборочного элемента, приложить чертеж или эскиз сборочной единицы.

2. В случае, когда встречаются затруднения в достижении заданной точности при сборке, произвести по указанию руководителя расчет сборочных размерных цепей.

3. Познакомиться с основными методами выполнения сборочных работ, методами регулировки и специальными приспособлениями.

4. Познакомиться с методами выполнения слесарных, доводочных и пригоночных работ при сборке, изучить возможность сокращения таких работ.

5. Зафиксировать наиболее прогрессивные приемы и методы сборки.

6. Выполнить эскизы наиболее интересных сборочных приспособлений и инструментов.

7. Изучить методы контроля собранных узлов, изобразить схемы контроля взаимного расположения деталей, схемы проверки на точность, жесткость и т. д.

8. Проследить за процессом испытания сборочных элементов или машины. Зафиксировать режимы испытания, заданные параметры их контроля, причины наблюдаемых отклонений от технических  условий и способы их устранения.

9. Познакомиться с методами нормирования труда на сборочных работах, документацией сборки, оформлением акта приемки и испытания машин.

10. Выяснить, какие меры принимаются предприятием  для повышения надежности и долговечности изделий, какие результаты достигнуты и ожидаются в будущем.

Самостоятельная работа обучающегося  по проектированию технологических процессов заключается в выполнении и оформлении всей технологической части дипломного проекта по специальности  технологии машиностроения в соответствии с требованиями задания и методического руководства по дипломному  проектированию.

3.2 Конструкторская часть практики
    Обучающийся  выполняет работу по проектированию приспособления, указанного в индивидуальном задании или по предложению руководителя практики. Поэтому этот этап практики должен проходить, как правило, в конструкторском бюро по проектированию станочных приспособлений или в отделе механизации и автоматизации.

    За это время обучающийся  должен изучить организацию работы конструкторского бюро, систему выдачи заданий на проектирование, стандарты на оснастку, режущий инструмент. Нормативные и справочные материалы, используемые в работе конструкторами, методы механизации проектных работ, современные методы проверки чертежей, методы увязки конструкторских и технологических разработок (в том числе методы анализа и способы совершенствования технологичности конструкций).

   Особое внимание должно быть обращено на использование при проектировании требований ЕСКД и других государственных стандартов и проверку соблюдения стандартов (нормоконтроль).

Самостоятельная конструкторская работа обучающегося  отражается в виде самостоятельно сконструированных приспособлений согласно индивидуальному заданию на практику и оформленных на листах стандартного формата в соответствии с требованиями ЕСКД.

3.3Экономика и организация производства
            В дополнение к заданию по экономической части практики, выданной учебным заведением, предусматривается изучение следующих вопросов:

1. Ознакомление со структурой организации и управления цехом, где проходит практика, и составление схемы управления цехом.

2. Изучение организации планирования, подготовки управления и контроля производства в цехе и на заводе с учетом требований ЕСТПП.

3. Изучение внедряемых принципов менеджмента и бизнеса.

4. Знакомство с организацией инструментального хозяйства в цехе:

· система хранения и выдача на рабочие места инструмента;

· система заточки инструмента;

· контроль инструмента после заточки.

5. Сбор данных, необходимых для разработки экономической части дипломного проекта.

6. Знакомство со структурой, правилами и обязанностями службы стандартизации или службы технического контроля. С состоянием проверки средств измерений, с работой, проводимой по сертификации изделий Госстандартом России.

3.4 Эффективность производства. Качество и условия труда
  Обучающийся  должен в ходе практики и по материалам учебных занятий изучить следующие вопросы:

1. Повышение эффективности производства на основе  комплексной механизации и автоматизации производства, стандартизации продукции технологических процессов, технологической оснастки, конструкторской и технологической документации, улучшение качества выпускаемой продукции.

2. Мероприятия по охране труда и безопасности жизнедеятельности.

3. Мероприятия по экономии энергоресурсов, предупреждению загрязнения окружающей среды отходами производства, осуществляемые в масштабах цеха и всего предприятия.

 Полученный материал вносится в отчет по практике. Форма отчета представлена в приложении.

4.УСЛОВИЯ РЕАЛИЗАЦИИ ПРОГРАММЫ
ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ

4.1. Информационное обеспечение:
Образовательные сайты:

1.rost.ru/projects - Национальный проект "Образование".

2.school.edu - "Российский общеобразовательный портал". Каталог интернет- ресурсов

                                                 Основные источники:
1. Барбанов Ф.А Фрезерное дело.  - М.: Высшая школа, 1979.

2. Лурье Г.Б. Шлифовальные станки и их наладка. - М.: Высшая школа, 1976.

3. Яковцева А.Д. Работа строгальных и долбежных станков. - М.: Машиностроение, 1978.
4. Барбашов, Ф.А. Фрезерные работы : учебное пособие / Ф.А. Барбашов. – М. : Высшая школа, 1986.
5. Денежный, П.М. Токарное дело : учебник / П.М. Денежный и др. – М. : Высшая школа, 1986
6. Локтева С.Е. Станки с программным управлением и промышленные работы. - М.: Машиностроение, 1986.

7. Чернов Н.Н. Металлорежущие станки. - М.: Машиностроение, 1988.

8. Ермаков Ю.Н., Фролов Б.Н. металлорежущие станки. - М.: Машиностроение, 1985

9. Марголит Р.Б. Эксплуатация и наладка станков с программным управлением и промышленных роботов. - М.: Машиностроение, 1991.

10. Краткий справочник металлиста / под общ. ред. д-ра техн. наук П.Н. Орлова. – М. : "Машиностроение",

                                           Дополнительные источники.

1.Инструкции по технике безопасности при работе на всех видах  

    металлорежущих станков;

2.Правила промышленной санитарии;

3.Нормативная документация по составлению технологических процессов  

   изготовления деталей.

                                4.2. Материально-техническое обеспечение:

1.Станки токарно-винторезные 

2.Станки сверлильные 

3.Станки фрезерные 

4.Станок шлифовальный ;

5.Станок строгальный;

6.Станок зубофрезерный:

7.Станок координатно - расточной;

8.Станок копировально- фрезерный;

9.Станок отрезной;

10.Станок заточной.

ПРИЛОЖЕНИЕ 1
ОБРАЗЕЦ ЗАДАНИЯ 
Государственное автономное  образовательное учреждение 

среднего профессионального образования Свердловской области

«Верхнесалдинский авиаметаллургический техникум»

(ГАОУ СПО СО «ВСАМТ)»

ИНДИВИДУАЛЬНОЕ ЗАДАНИЕ

по производственной практике

Место практики_______________________________________________________

Студент___________________________________группа_____________________

1. Практика проходит в отделах и цехах предприятия. Срок практики 4 недели.
2. Во время прохождения практики студент обязан:

- ознакомиться со структурой предприятия, механического цеха и отдела главного технолога;

- ознакомиться с образцами технологической документации, действующей на предприятии (формы технологических карт механической обработки, сборки и контроля);

- изучить служебное назначение и технологию изготовления детали средней сложности от получения заготовки  до приемки готовой продукции ОТК;

- изучить служебное назначение и технологию сборки сборочной единицы (если таково имеется),  где применяется  данная деталь;

- подобрать технологическую  документацию на изготовление данной детали для выполнения дипломного  проектирования;

- подобрать чертежи общих видов приспособлений, применяемых для закрепления выбранной  детали во время механической обработки на металлорежущих  станках. 

- ознакомиться с металлорежущими станками, на которых производится обработка выбранной  детали

- ознакомиться с применением в цехах способов удаления стружки, пыли из заточных отделений, охлаждающей жидкости и отработанного масла с участков механической обработки, регенерации жидкостей и масел, зафиксировать комплекс мероприятий, направленных на предупреждение загрязнения окружающей среды;

- ознакомиться с распределением работ мастером по рабочим местам, оформлением нарядов;

- ознакомиться с методами промежуточного и окончательного контроля деталей; 

- ознакомиться с организацией смазки станков, ухода за станками, системой ремонта оборудования;

- ознакомиться с методами нормирования станочных работ и формами оплаты труда
.
  3. По результатам производственной практики оформляется отчет, в котором студент кратко освещает выполненную  работу по всем вышеприведенным пунктам. Отчет подписывается руководителем практики (наставником) от предприятия и студентом. К отчету прилагается отзыв руководителя практики от предприятия заверенный печатью цеха, отдела или предприятия.

После прохождения практики студент должен иметь при себе  материалы для выполнения дипломного  проекта по технологии машиностроения в следующем составе:
1. Согласованный с руководителем практики от учебного заведения чертеж выбранной детали средней сложности.

2. Комплект технологической документации  на изготовления этой детали в виде технологических карт.

3. Чертеж установочно-зажимного зажимного приспособления для механической обработки детали на одной из операций.

   Руководитель практики от предприятия    ________________________________

                                                                                 Ф.И.О. (подпись)

  Руководитель практики от учебного         ________________________________

   заведения ГАОУ СПО СО «ВСАМТ»                       Ф.И.О. (подпись)
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