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1  ВВЕДЕНИЕ

Продолжительность практики определяется рабочим учебным планом специальности 050712, утвержденным ректором ПГУ им. С. Торайгырова.

Местом проведения практики являются учебные мастерские ПГУ им. С. Торайгырова  с имеющимся установленным технологическим оборудованием. Ответственным за техническое состояние оборудования и безопасные условия труда на станках является заведующий учебными мастерскими университета.

Практика проводится в четвертом семестре в  течение двух с половиной недель в объёме 75 часов.

2  Цели и задачи практики

2.1 Цель  Производственной практики
Производственная практика является важнейшей частью подготовки высококвалифицированных специалистов машиностроительного производства и имеет своей целью обучения студентов навыкам рабочей профессии станочника.

2.2  При прохождении практики студент обязан:
· Полностью выполнять задания, предусмотренные программой практики;

· Подчиняться действующим в лабораториях университета правилам внутреннего распорядка;

· Изучать и строго выполнять правила охраны труда, техники безопасности и производственной санитарии;

· Регулярно вести дневник практики и подавать на подпись руководителям практики.

3  ОРГАНИЗАЦИЯ ПРАКТИКИ 

Студенты проходят практику в учебных мастерских университета. 
За три–четыре дня до начала практики проводится установочная конференция, на которой решаются организационные вопросы, проводится инструктаж по технике безопасности, заполняются дневники (титульный лист и задания на практику), а также  даётся консультация по сбору материалов на курсовой проект по дисциплине «Металлорежущие станки».

В первый день практики студент проходит инструктаж по технике безопасности с соответствующими записями и росписями в журнале учёта инструктажа по технике безопасности, после чего он допускается к прохождению практики в учебных мастерских университета.
Студенты подробно знакомятся с различными видами слесарной обработки, с металлорежущими станками, их типами, технологическим назначением и технологическими возможностями, устройством основных узлов станка; подробно изучают приводы главного движения и приводы подачи, органы управления станков общего назначения (токарно-винторезные, станки с ЧПУ, револьверные, шлифовальные, сверлильные,  фрезерные), подробно знакомятся с современными прогрессивными конструкциями отдельных узлов и механизмов станков; знакомятся с основными  принципами художественного конструирования и практическими их воплощением в конструкциях станков; изучают правила разработки и прохождения конструкторской документации; подбирают материал для курсового проекта по дисциплине «Металлорежущие станки»  в соответствии с заданным вариантом задания

Оформляют всю документацию, разрабатывают и записывают в дневник индивидуальные задания на практику каждому студенту.

Основными документами практики являются :

· дневник производственной практики студента;

· индивидуальное задание на практику.

Примерное содержание индивидуального задания:

  -
объект производства;

· тип станка для курсового проекта;

· обрабатываемые детали, узел, механизмы, приспособления;

· действующий технологический процесс;

· применяемая оснастка;

· режущий инструмент, вспомогательный инструмент;

·  сборка  изделия, работа на рабочем месте;

· организация техники безопасности в УПМ;

· обеспечение качества выпускаемой продукции и мероприятия по повышению качества, контроль.

4 Содержание практики

Практическое обучение навыкам работы на станках осуществляют учебные мастера университета и руководитель практики от выпускающей кафедры. Перед тем, как допустить студента к работе на станках руководитель практики от выпускающей кафедры проводит ряд бесед с целью ознакомить студента с основными вопросами работы на станках.

4.1 Тематический план практики

	№ п/п
	Наименование тем дисциплины
	прак

	
	
	

	1
	Введение и порядок работы
	2

	2
	Техника безопасности и противопожарные мероприятия в учебных мастерских.
	2

	3
	Разметка плоских поверхностей
	3

	4
	Слесарные операции: рубка, опиливание, правка, гибка, резка, шабрение, притирка и доводка.
	11

	5
	Сверление, зенкование, развёртывание. Обработка резьбовых поверхностей.
	3

	6
	Слесарно-сборочные работы: сборка разъёмных соединений; сборка неразъёмных соединений.
	3

	7
	Ознакомление с устройством токарных станков.
	4

	8
	Управление станком и его наладке.
	7

	9
	Обработка наружных цилиндрических и торцовых поверхностей.
	7

	10
	Обработка внутренних цилиндрических поверхностей.
	5

	11
	Обработка наружных конических поверхностей.
	5

	12
	Растачивание и развертывание конических отверстий
	3

	13
	Обработка фасонных участков деталей и отделка поверхностей
	3

	14
	Нарезание резьбы метчиками и плашками
	4

	15
	Нарезание резьбы резцами.
	5

	16
	Ознакомление с устройством фрезерных станков. Усвоение основных приемов при работе на фрезерных станках.
	4

	17
	Ознакомление с устройством сверлильных станков. Усвоение основных приемов при работе на сверлильных станках.
	4

	
	Итого
	75


4.2 Содержание практических занятий
	Тема 1
	Введение и порядок работы

	Тема 2
	Техника безопасности и противопожарные мероприятия в учебных 

мастерских.

	Тема 3
	Разметка плоских поверхностей.

Назначение и виды разметок. Инструмент и приспособления, применяемые при разметке. Кернеры, чертилки, вспомогательные материалы. Последовательность выполнения работ при разметке. Организация рабочего места. Техника безопасности. 

	Тема 4
	Слесарные операции: рубка, опиливание, правка, гибка, резка, шабрение, притирка и доводка.

Назначение и применение ручной рубки. Схема ручной рубки. Выбор инструмента в зависимости от характера работы. Угол заточки рабочей части инструмента в зависимости от обрабатываемого металла. Виды и особенности инструмента для рубки. Последовательность работ при разрубании, обрубании поверхности, прорубание канавок. Техника безопасности при рубке.

Назначение и приемы отливания. Напильники общего назначения и специальные, профили и формы напильников. Образование зубьев напильника, геометрические параметры зуба в зависимости от назначения. Материал напильников, назначение основной и вспомогательной насечек, углы наклона насечек. Проверка твердости и остроты зуба, способы восстановления и заострения зубьев напильника. Методы и средства контроля плоскости обработанной поверхности, углов и профиля. 

Правка заготовок в холодном состоянии: растяжением, обкаткой, обжатием на прессах, посредством ударов молотка. Схема правки листа и сортового проката. Сведения  об оборудовании для правки. Правка крупных деталей с местным подогревом.

Гибка - нейтральная ось, участки растяжения и сжатия. Способы предотвращения  утяжки материала на периферии. Холодная и горячая гибка. Гнутье труб и других пустотелых деталей. Гибка или навивание пружин. Виды и причина брака при правке и гибки. Техника безопасности.

Правка полосовой стали на плите. Правка круглого проката на плите и в призмах. Проверка по линейке и на плите. Правка листовой стали. Правка труб и уголка. 

Гибка полосовой стали на заданный угол. Гибка с применением простейших приспособлений. Гибка полосовой стали на ребро. Гибка колец из проволоки и полосовой стали. Гнутье труб в приспособлениях  и с наполнителем. Навивка винтовых и спиральных пружин.

Назначение и область применения шабрения. Качество и точность обработки шабрением. Основные виды шабрения. Припуски при шабрении.

 Инструмент и приспособления для шабрения плоских поверхностей. Шаберы, их конструкция, материал, величина углов. Проверочные плиты, линейки, клинья. Подготовка поверхностей к шабрению. Шабрение сопряженных поверхностей, криволинейных поверхностей. Виды, причины и меры предупреждения брака. ТБ. 

Ручная, механическая притирка, их сущность и применение. Шероховатость, точность, получаемые притиркой и доводкой. Подготовка поверхности и припуски под притирку. Притиры для плоских и криволинейных поверхностей. Абразивы, требования к ним. Способы доводки поверхностей до зеркальности. Технология притирочных работ. Техника безопасности.

	Тема 5
	Сверление, зенкование, развёртывание. Обработка резьбовых поверхностей.

Назначение сверления. Движения  при сверлении. Элементы режима резания при сверлении. Геометрические параметры режущей части сверла. Особенности сверления стали, чугуна, цветных металлов. Формы заточки рабочей части сверла и способы подточки перемычки.

Назначение развертывания, типы и конструкция ручных и машинных разверток. Припуски, точность обработки при различных видах развертывания. 

Стандарты на крепежные и трубные резьбы. Геометрия метчиков, плашек круглых. Плашки круглые и для резьбонарезных головок. Диаметры сверления и диаметры стержней под резьбу. Резбонакатывание и инструмент. Сведения о резьбовой паре  и резьбовом соединении

	Тема 6
	Слесарно-сборочные работы: сборка разъёмных соединений; сборка неразъёмных соединений.

Сборка узлов при помощи разъемных соединений. Соединение деталей болтами и винтами. Затяжка болтов (гаек в групповом соединении). Стопорение резъбовых соединений: контргайкой, проволокой, самоконтрящейся гайкой и др. Контроль резьбовых соединений. 

Слесарно-сборочные работы.

- сборка неразъемных соединений. 

Заклепочные соединения и их применение. Прочные и прочно-плотные швы. Стандартные  элементы заклепочных соединений: заклепки, формы головок, диаметры стержней, диаметры отверстий. Схемы размещения заклепок. Определение длины заклепки. Формирование  замыкающей головки ударами и давлением в холодном и горячем состоянии. Инструмент для выполнения заклепочных соединений. Процесс чеканки заклепочного соединения. Соединение развольцеванием и отбортовкой. Инструмент  и приспособления клепки. Техника безопасности.

 Подготовка деталей к склепыванию. Склепывание деталей внахлестку заклепками с полукруглыми и потайными головками. Склепывание шарнирных соединений.

	Тема 7
	Ознакомление с устройством токарных станков.

Устройство и назначение основных узлов станков.

.Знакомство с приемами выполнения простейших работ.

3.3.Организация рабочего места.

	Тема 8
	Управление станком и его наладке.

Управление станком.

Установка деталей в самоцентрирующем патроне.

Установка деталей в центрах.

Установка резцов в резцедержателе.

Управление суппортом.

Настройка станка на заданные режимы обработки.

Контроль качества продукции.

Снятие пробной стружки.

Уход за станком и рабочим местом.

	Тема 9
	Обработка наружных цилиндрических и торцовых поверхностей.

Обработка наружных цилиндрических поверхностей ручной подачей 

при установке заготовок в патроне.

Обработка наружных цилиндрических поверхностей при 

установке предварительно зацентрированных заготовок в центрах.

Обработка торцовых поверхностей проходными и подрезными резцами.

Вытачивание наружных канавок.

Отрезка при прямом и обратном вращении шпинделя.

Затачивание резцов. 

	Тема 10
	Обработка внутренних цилиндрических поверхностей.

Сверление сквозных и глухих отверстий, рассверливание.

Центрирование заготовок

Растачивание цилиндрических отверстий.

Зенкерование сквозных и глухих отверстий.

Развертывание отверстий после растачивания

Проверка отверстий предельными калибрами.

	Тема 11
	Обработка наружных конических поверхностей.

Обработка наружных конических поверхностей широким резцом 

и при помощи поворота верхней части суппорта.

Обработка наружных конических поверхностей при помощи смещения 

задней бабки.
Контроль конических поверхностей.

	Тема 12
	Растачивание и развертывание конических отверстий.
Растачивание конических отверстий при помощи поворота верхней 

части суппорта.

8.2.Обработка конических отверстий зенкером и комплектом конических

 разверток.

	Тема 13
	Обработка фасонных участков деталей и отделка поверхностей.

Обработка фасонных участков деталей методом двух подач.

Обработка фасонных поверхностей деталей фасонными резцами.

Отделка и доводка поверхностей. 

	Тема 14
	Нарезание резьбы метчиками и плашками.

Настройка станка на нарезание резьбы.

Подготовка поверхности заготовки под нарезание резьбы плашками.
Нарезание крепежных резьб плашками.
Подготовка отверстия под нарезание резьбы метчиками.
Нарезание резьбы метчиками в сквозных и глухих отверстиях.
Контроль резьб.

	Тема15
	Нарезание резьбы резцами.

Нарезание треугольной резьбы.
Нарезание прямоугольной и трапецеидальной резьбы.
Техника безопасности при нарезании резьбы.

	Тема 16
	Ознакомление с устройством фрезерных станков. Усвоение 

основных приемов при работе на фрезерных станках.

	Тема 17
	Ознакомление с устройством сверлильных станков. 

Усвоение основных приемов при работе на сверлильных станках


5 ПОДВЕДЕНИЕ ИТОГОВ ПРАКТИКИ

После окончания практики студент сдает отчёт с изготовлением определенного изделия на станке по индивидуальному заданию мастера.

Отчет по практике должен содержать:

· подробное индивидуальное задание, подписанное руководителем практики от университета;

· данные о технологическом назначении и технологических возможностях станков, применяемых в мастерских;

· подробные данные о технологическом назначении и технологических возможностях станка, аналогичного проектируемому;

· сведения о технологических операциях  механической обработки, оснастки инструменте с составлением эскизов;

· правила разработки технического задания, эскизного и рабочего проектов, утверждения проекта;

· основные положения о ЕСКД, ее использование на заводе (нормоконтроль конструкторской документации).

Объем отчета 30-40 пояснительной записки. Количество чертежей не ограничивается.

Такие материалы, как чертежи, которые требуются для курсового проектирования, оформляются в виде приложения и остаются в отчете по практике.

По итогам производственной практики студент представляет отчёт, который проверяется руководителем практики и защищается перед комиссией, созданной распоряжением заведующего кафедрой. Результаты защиты отчёта оцениваются дифференцированным зачётом по установленной балльно-рейтинговой буквенной системе оценок.
Во время проведения итоговой конференции руководителями практик и заведующим кафедрой делаются выводы по результатам прохождения практики, соблюдения режима предприятия, выполнению программы практики, соблюдению мер безопасности и по уровню практических знаний, полученных студентами во время прохождения практики.
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1 Цели и задачи практики

1.1 Цель Производственной практики:

- закрепить у студентов теоретические знания, полученные на предыдущих этапах обучения;

- ознакомить студентов со структурой промышленных предприятий, техническими службами и решаемыми ими задачами, а также с оборудованием;

- научить студентов практическим приемам выполнения работ, связанных с практическим решением конструкторских, технологических, управленческих и других задач  в производственных условиях промышленных предприятий;

- приобрести практические знания, которые  служат базой для изучения последующих дисциплин.

1.2 Задачи практики:

- приобретение практических навыков в области проектирования и внедрения технологических процессов;

- ознакомление с прогрессивными методами обработки деталей машин с технологическими новинками в области машиностроения;

- изучение методики проектирования и эксплуатации автоматических линий и устройств автоматики;

- ознакомление со структурой управления завода (цеха, а также со средствами автоматизации управления производством);

- изучение ЕСКД, ЕСТПП, машиностроительных ГОСТов;

- сбор материала, необходимого для выполнения курсового проекта.

1.3 Пререквизиты

Освоение производственной практики требует предварительные знания по дисциплинам: «Основы взаимозаменяемости», «Основы технологии машиностроения», «Металлорежущие станки». 

1.4 Постреквизиты

Знания, умения, полученные при прохождении производственной практики, а также собранные материалы , будут использоваться при  выполнении курсового проекта по дисциплине «Технология производства машин», а также при выполнении дипломного проекта. 
2 График прохождения производственной практики

Продолжительность практики определяется рабочим учебным планом специальности 050712,  утвержденным ректором ПГУ им. С. Торайгырова. 

Практика проводится в шестом семестре в течение двух с половиной недель в объёме 75 часов.

По согласованию с предприятием-заказчиком предусмотрено во время практики чтение лекций и проведение бесед, предусмотренных учебным планом, в помощь студентам-практикантам.

Календарный график выполнения разделов  программы практики

	Место работы (цех, отдел)
	Кол. дней
	В качестве кого работает
	Выполнения разделов  программы практики

	Отдел охраны труда и техники безопасности
	1 день
	
	Прохождение инструктажа по технике безопасности с соответствующими записями и росписями в журнале учёта инструктажа по технике безопасности

	Сборочный цех (участок)
	3 дня
	Дублер мастера
	1. Изучить вопросы по организации охраны труда и техники безопасности.

2. Изучить вопросы организации труда на участке.

3. Подобрать совместно с руководителями практик от вуза и от предприятия узел средней сложности со всеми видами, разрезами и техническими условиями.

4. Разобраться в существующем технологическом процессе сборки-разборки узла. Если узел не выпускается заводом, то необходимо изучить технологический процесс сборки узла аналогичного по служебному назначению данному.

5. Из подобранного узла выбрать деталь-представитель средней сложности (корпус, вал, шестерня) и аналогичные детали из других узлов со сходным служебным назначением и условиями эксплуатации для разработки в дальнейшем технологии групповой обработки.

6. Изучить технологический процесс изготовления (восстановления) детали-представителя и деталей, отобранных для разработки группового технологического процесса по технологической документации и на местах изготовления (восстановления) детали.

	Механический цех
	2 дня
	Дублер мастера
	1. Изучить вопросы по организации охраны труда и техники безопасности.

2. Изучить вопросы организации труда на участке.

3. Проанализировать существующий технологический процесс изготовления детали-представителя, выявив узкие места технологии изготовления и ремонта. При этом необходимо обратить внимание на соответствие оборудования, оснастки, контрольно-измерительных средств и режимов резания по техпроцессу и непосредственно на участке. Если имеются отклонения, то они фиксируются.

4. Изучить существующий технологический процесс получения заготовки детали-представителя. В том случае, если заготовка предприятием не выпускается, необходимо изучить технологические процессы получения заготовок, аналогичных по служебному назначению и конструктивным формам деталей.

	Инструментальный участок
	1 день
	Дублер инженера-технолога
	1. Изучить вопросы организации труда на участке и порядок инструментального обеспечения цеха.

2. Выписать норму времени на операции существующего технологического процесса сборки узла и операции технологического процесса механической обработки детали-представителя.

	Тех. отдел
	3 дня
	Дублер инженера-технолога
	1. Изучить существующий тех. процесс ремонта узла- представителя (разборка, дефектация, восстановление, сборка).

2. Изучить процесс контроля качества (схемы измерения, приборы):

- механической обработки (восстановления) детали-представителя;

- сборки узла-представителя.

Выявить характер, частоту и причины износа узла и детали.

3. Переснять на кальку или сделать эскиз действующей планировки сборочного отделения, обращая внимание на вопросы научной организации труда рабочих мест сборщиков.

	Кафедра машиностроения и стандартизации
	1 день
	
	Защита отчётов по практике


3 Содержание практики

Базами производственной практики являются предприятия, научно-исследовательские и проектные организации в соответствии с приложением 1.

В производственных условиях предприятия необходимо изучить:

- технологию производства и заполнение технической документации;

- организацию и управление производством;

- стандартизацию и управление качеством продукции;

- мероприятия по выявлению резервов повышения эффективности и производительности труда;

- оборудование, аппаратуру, вычислительную технику, контрольно-измерительные приборы;

- механизацию и автоматизацию производственных процессов;

- организацию и обеспечение мероприятий охраны труда, техники безопасности и производственной санитарии.

По согласованию с предприятием-заказчиком предусмотрено во время практики чтение лекций и проведение бесед, предусмотренных учебным планом, в помощь студентам-практикантам.

Индивидуальное задание

1. Подобрать совместно с руководителями практик от ВУЗа узел средней сложности со всеми видами, разрезами и техническими условиями.

2. Разобраться в существующем технологическом процессе сборки-разборки узла. Если узел не выпускается заводом, то необходимо изучить технологический процесс сборки узла аналогичного по служебному назначению данному.

3. Из подобранного узла выбрать деталь-представитель средней сложности (корпус, вал, шестерня).

4. Изучить технологический процесс изготовления (восстановления) детали-представителя по технологической документации и на местах изготовления (восстановления) детали.

В том случае, если деталь - представитель не выпускается заводом необходимо изучить на местах изготовления технологию обработки деталей, аналогичных по служебному назначению и конструктивным формам. На основе технологичных процессов изготовления основной детали-представителя.

5. Проанализировать существующий технологический процесс изготовления заготовки детали-представителя, выявив узкие места технологии изготовления и ремонта..

6. Изучить существующий технологический процесс получения заготовки детали-представителя. В том случае, если заготовка предприятием не выпускается, необходимо изучить технологические процессы получения заготовок, аналогичных по служебному назначению и конструктивным формам деталей.

7. Выписать норму времени на операции существующего технологического процесса сборки узла и операции технологического процесса механической обработки детали-представителя.

8. Технологические процессы механической обработки и ремонта представить в виде наладок, заэскизированных непосредственно на рабочих местах.

9. Изучить процесс контроля качества (схемы измерения, приборы):

мех. обработки (восстановления) детали-представителя;

сборки узла-представителя.

10. Изучить цех, в котором изготавливается деталь-представитель, охватив следующие вопросы:

а) организация управления цехом;

б) организация обслуживания рабочего места;

в) мероприятия по технике безопасности и производственной санитарии с учётом требований по оформлению документации.

11. Маркетинг, потребность изделий, подлежащих выпуску и технико-экономический анализ уровня продукции, подлежащих выпуску.

12. Определения состояния и перспективы развития машиностроительного завода.

4 Подведение итогов практики

Отчет должен содержать: 

1.  Подробную характеристику цеха, в котором изготавливается деталь-представитель, охватив следующие вопросы:

а) организацию и управление цехом;

б) контроль качества изготавливаемой продукции;

в) организация обслуживания рабочего места;

г) мероприятия техники безопасности и производственной санитарии.

2.  Технико-экономический анализ структурного подразделения производства на базе, которого выполняется курсовое проектирование (предпроектное исследование производства).

3.  Описание служебного назначения машины и узла (2-3 стр.).

4.  Анализ соответствия технических условий служебному назначению узла (2-3 стр.):

а) выявить основные, вспомогательные поверхности узла;

б) выявить виды связей исполнительных поверхностей, посредством которых узел выполняет свое служебное назначение;

в) построить размерную цепь на обеспечение одного из технических условий.

5.  Схему сборки узла на миллиметровой бумаге.

6.  Технологический процесс получения заготовки детали-представителя.

7.  Базовый технологический процесс механической обработки детали-представителя представить с эскизами обработки на миллиметровой бумаге по указанной форме:

	№
	Название и содержание операции по переходам 
	Эскиз операции с указанием баз
	Оборудование
	Приспособление

	
	
	
	
	


Технологический процесс должен содержать:

а) название операции, содержание операции по переходам;

б) наименование и модель оборудования;

в) полное название приспособления;

г) эскиз операции и наладку, т.е. обрабатываемая поверхность выделяется красным цветом, проставляются базы, наладочные размеры, шероховатость обрабатываемой поверхности.

8. Нормы времени на операции технологического процесса сборки (разборки) узла и операции технологического процесса механической обработки детали- представителя.

Объем отчета составляет 30 - 40 страниц. 

Приложение к отчету

1. Чертеж узла-представителя со всеми видами, разрезами, сечениями и техническими условиями.

2. Чертеж детали-представителя (деталей, отобранных для разработки группового технологического процесса со всеми видами и разрезами и т.д.).

3. Чертеж заготовки со всеми видами и разрезами и т.д.

4. Технологический процесс сборки-разборки.

5. Нормы времени на операции технологического процесса сборки-разборки узла и операции технологического процесса механической обработки (восстановления) детали-представителя.

 Порядок отчетности студентов о прохождении производственной практики

По итогам практики обучающийся представляет на кафедру дневник по практике, характеристику и отчёт, который проверяется руководителем практики и защищается перед комиссией, созданной распоряжением заведующего кафедрой.

Результаты защиты отчёта оцениваются дифференцированным зачётом по установленной балльно-рейтинговой буквенной системе оценок.

Итоговая оценка выставляется с учётом оценки руководителя практики от базы практики, удельный вес которой составляет 40% от итоговой оценки, и оценки руководителя от ПГУ по защите представленного отчёта, удельный вес которой составляет 60% от итоговой оценки. Каждая оценка выставляется по 100 балльной шкале. 

Во время проведения итоговой конференции руководителями практик и заведующим кафедрой делаются выводы по результатам прохождения практики, соблюдения режима предприятия, выполнению программы практики, соблюдению мер безопасности и по уровню практических знаний, полученных студентами во время прохождения практики.

5  Рекомендуемая литература
Основная
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6. Егоров, М. Е. Технология машиностроения: учебник для втузов/МЕ.   Егорова,  В. И. Дементьев, В. Л. Дмитриев.-2-е изд., доп.-М.:Высшая школа,1976.-534 с.

7. Проектирование  технологий  машиностроения  на  ЭВМ: учеб.пособие  для  студ.   вузов/ О. В. Таратынов, Б. М. Базров, В. В.Клепиков,   О.  И. Аверьянов и др.; под ред. О. В. Таратынова.-М.:МГИУ,2006.-519 с.  

8. Технология  машиностроения: в 2 кн.:учеб. пособие для вузов/[Э. Л. Жуков, И. И. Козарь, С. Л. Мурашкин и др.]; под ред. С. Л.Мурашкина.- Изд.   2-е, доп.-М.:Высш. шк. Кн. 1:Основы технологии машиностроения.-2005.-278 с. 

9. Технология  машиностроения: в 2 кн.:учеб. пособие для вузов/
[Э. Л. Жуков, И. И. Козарь, С. Л. Мурашкин и др.]; под ред. С. Л.
Мурашкина.-Изд. 2-е, доп.-М.:Высш. шк. Кн. 2:Производство деталей
машин.-2005.-295 с. 

10. Справочник  инженера- технолога  в  машиностроении/ А.   П.Бабичев, И. М. Чукарина, Т. Н. Рысева, П. Д. Мотренко.-Ростов н/Д:Феникс,2006.-542 с.-(Справочник)  

11. Тамаркин,   М.  А. Технология сборочного производства:учеб.
пособие/М. А. Тамаркин, И. В. Давыдова, Э. Э. Тищенко.-Ростов н/Д:
Изд. центр ДГТУ,2006.-139 с.    

Дополнительная 

1.  Иващенко И.А. Технические размерные расчеты и способы их автоматизации. М.: Машиностроение, 1975. 222 с.

2.  Косилова А.Г., Мещеряков Р.К., Калинин М.А. Точность обработки, заготовки и припуски в машиностроении. Справочник технолога - Машиностроителя.
3. Вороненко,   В. П. Проектирование машиностроительного производства:учебник для студ. вузов/В. П. Вороненко, Ю. М. Соломенцев,А. Г. Схиртладзе.-М.:Дрофа,2006.-380 с. 

4. Проектирование  технологических  процессов  сборки  машин:[учеб. пособие для студ. вузов машиностроит. спец.]/под ред. А. А.Жолобова.-Минск:Новое знание,2005.-409 с.
Приложение 1

1.  АО «Павлодарский машиностроительный завод».
2. ПФ ТОО КSР STEEL.
3. АО «Алюминий Казахстана».
4. АЗФ ТНХ «Казхром».
5. ТОО ПКТИАМ.
6. ТОО «Format Mach Company»
7. ТОО «Электронмаш».

8. АО «Казэнергокабель».
9. ТОО «Завод нестандартизированного оборудования».
10. ПФ ТОО «Кастинг».
11. ТОО «Технологические линии»
12. ТОО «Техника пожарной безопасности».
13. ТОО «Павлодар-Технопарк».
14. ТОО «Полимер» и др.
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1 Цели и задачи практики

1.1 Цель Производственной практики:

- закрепление знаний, полученных студентами в процессе обучения в вузе, приобретение практических навыков и освоение передового опыта. Практика подготавливает студента к выполнению дипломного проекта.

1.2 Задачи практики:

- закрепление теоретических основ курсов: «Технология производства машин», «Металлорежущие станки», «Проектирование технологической оснастки», «Экономика предприятия», «Технологическая подготовка производства».

- приобретение практических навыков в области проектирования и внедрения технологических процессов.

- ознакомление с прогрессивными методами обработки деталей машин с технологическими новинками в области машиностроения.

- изучение методики проектирования и эксплуатации автоматических линий и устройств автоматики.

- ознакомление со структурой управления завода (цеха, а также со средствами автоматизации управления производством).

- изучение ЕСКД, ЕСТПП, машиностроительных ГОСТов.

- сбор материала, необходимого для выполнения дипломного проекта.

1.3 Пререквизиты

Прохождение производственной практики требует предварительных знаний по дисциплинам: «Основы технологии машиностроения», «Металлорежущие станки», «Технология производства машин», «Проектирование технологической оснастки», «Технологическая подготовка производства». 

1.4 Постреквизиты

Знания, умения, полученные при прохождении производственной практики, а также собранные материалы, будут использоваться при  выполнении дипломного проекта. 

2 График прохождения производственной практики

Продолжительность практики определяется рабочим учебным планом специальности 050712,  утвержденным ректором ПГУ им. С. Торайгырова. 

Практика проводится в восьмом семестре в течение двух с половиной недель в объёме 75 часов.

По согласованию с предприятием-заказчиком предусмотрено во время практики чтение лекций и проведение бесед, предусмотренных учебным планом, в помощь студентам-практикантам.

Календарный график выполнения разделов  программы практики

	Место работы (цех, отдел)
	Кол. дней
	В качестве кого работает
	Выполнения разделов  программы практики

	Отдел охраны труда и техники безопасности
	1 день
	
	Прохождение инструктажа по технике безопасности с соответствующими записями и росписями в журнале учёта инструктажа по технике безопасности

	Сборочный цех (участок)
	3 дня
	Дублер мастера
	1. Изучить вопросы по организации охраны труда и техники безопасности.

2. Изучить вопросы организации труда на участке.

3. Подобрать совместно с руководителями практик от вуза и от предприятия узел средней сложности со всеми видами, разрезами и техническими условиями.

4. Разобраться в существующем технологическом процессе сборки-разборки узла. Если узел не выпускается заводом, то необходимо изучить технологический процесс сборки узла аналогичного по служебному назначению данному.

5. Из подобранного узла выбрать деталь-представитель средней сложности (корпус, вал, шестерня) и аналогичные детали из других узлов со сходным служебным назначением и условиями эксплуатации для разработки в дальнейшем технологии групповой обработки.

6. Изучить технологический процесс изготовления (восстановления) детали-представителя и деталей, отобранных для разработки группового технологического процесса по технологической документации и на местах изготовления (восстановления) детали.

	Механический цех
	2 дня
	Дублер мастера
	1. Изучить вопросы по организации охраны труда и техники безопасности.

2. Изучить вопросы организации труда на участке.

3. Проанализировать существующий технологический процесс изготовления детали-представителя, выявив узкие места технологии изготовления и ремонта. При этом необходимо обратить внимание на соответствие оборудования, оснастки, контрольно-измерительных средств и режимов резания по техпроцессу и непосредственно на участке. Если имеются отклонения, то они фиксируются.

4. Изучить существующий технологический процесс получения заготовки детали-представителя. В том случае, если заготовка предприятием не выпускается, необходимо изучить технологические процессы получения заготовок, аналогичных по служебному назначению и конструктивным формам деталей.

	Инструментальный участок
	1 день
	Дублер инженера-технолога
	1. Изучить вопросы организации труда на участке и порядок инструментального обеспечения цеха.

2. Выписать норму времени на операции существующего технологического процесса сборки узла и операции технологического процесса механической обработки детали-представителя.

	Тех. отдел
	3 дня
	Дублер инженера-технолога
	1. Изучить существующий тех. процесс ремонта узла- представителя (разборка, дефектация, восстановление, сборка).

2. Изучить процесс контроля качества (схемы измерения, приборы):

- механической обработки (восстановления) детали-представителя;

- сборки узла-представителя.

Выявить характер, частоту и причины износа узла и детали.

3. Переснять на кальку или сделать эскиз действующей планировки сборочного отделения, обращая внимание на вопросы научной организации труда рабочих мест сборщиков.

	Кафедра машиностроения и стандартизации
	1 день
	
	Предварительная защита дипломного проекта


3 Содержание практики

Базами производственной практики являются предприятия, научно-исследовательские и проектные организации в соответствии с приложением 1.

В производственных условиях предприятия необходимо изучить:

- технологию производства и заполнение технической документации;

- организацию и управление производством;

- стандартизацию и управление качеством продукции;

- мероприятия по выявлению резервов повышения эффективности и производительности труда;

- оборудование, аппаратуру, вычислительную технику, контрольно-измерительные приборы;

- механизацию и автоматизацию производственных процессов;

- организацию и обеспечение мероприятий охраны труда, техники безопасности и производственной санитарии.

По согласованию с предприятием-заказчиком предусмотрено во время практики чтение лекций и проведение бесед, предусмотренных учебным планом, в помощь студентам-практикантам.

Индивидуальное задание

1. Подобрать совместно с руководителями практик от ВУЗа узел средней сложности со всеми видами, разрезами и техническими условиями.

2. Разобраться в существующем технологическом процессе сборки-разборки узла. Если узел не выпускается заводом, то необходимо изучить технологический процесс сборки узла аналогичного по служебному назначению данному.

3. Из подобранного узла выбрать деталь-представитель средней сложности (корпус, вал, шестерня).

4. Изучить технологический процесс изготовления (восстановления) детали-представителя по технологической документации и на местах изготовления (восстановления) детали.

В том случае, если деталь - представитель не выпускается заводом необходимо изучить на местах изготовления технологию обработки деталей, аналогичных по служебному назначению и конструктивным формам. На основе технологичных процессов изготовления основной детали-представителя.

5. Проанализировать существующий технологический процесс изготовления заготовки детали-представителя, выявив узкие места технологии изготовления и ремонта..

6. Изучить существующий технологический процесс получения заготовки детали-представителя. В том случае, если заготовка предприятием не выпускается, необходимо изучить технологические процессы получения заготовок, аналогичных по служебному назначению и конструктивным формам деталей.

7. Выписать норму времени на операции существующего технологического процесса сборки узла и операции технологического процесса механической обработки детали-представителя.

8. Технологические процессы механической обработки и ремонта представить в виде наладок, заэскизированных непосредственно на рабочих местах.

9. Изучить процесс контроля качества (схемы измерения, приборы):

мех. обработки (восстановления) детали-представителя;

сборки узла-представителя.

10. Изучить цех, в котором изготавливается деталь-представитель, охватив следующие вопросы:

а) организация управления цехом;

б) организация обслуживания рабочего места;

в) мероприятия по технике безопасности и производственной санитарии с учётом требований по оформлению документации.

11. Маркетинг, потребность изделий, подлежащих выпуску и технико-экономический анализ уровня продукции, подлежащих выпуску.

12. Определения состояния и перспективы развития машиностроительного завода.

4 Подведение итогов практики

Отчет должен содержать: 

2.  Подробную характеристику цеха, в котором изготавливается деталь-представитель, охватив следующие вопросы:

а) организацию и управление цехом;

б) контроль качества изготавливаемой продукции;

в) организация обслуживания рабочего места;

г) мероприятия техники безопасности и производственной санитарии.

5.  Технико-экономический анализ структурного подразделения производства на базе, которого выполняется курсовое проектирование (предпроектное исследование производства).

6.  Описание служебного назначения машины и узла (2-3 стр.).

7.  Анализ соответствия технических условий служебному назначению узла (2-3 стр.):

а) выявить основные, вспомогательные поверхности узла;

б) выявить виды связей исполнительных поверхностей, посредством которых узел выполняет свое служебное назначение;

в) построить размерную цепь на обеспечение одного из технических условий.

8.  Схему сборки узла на миллиметровой бумаге.

9.  Технологический процесс получения заготовки детали-представителя.

10.  Базовый технологический процесс механической обработки детали-представителя представить с эскизами обработки на миллиметровой бумаге по указанной форме:

	№
	Название и содержание операции по переходам 
	Эскиз операции с указанием баз
	Оборудование
	Приспособление

	
	
	
	
	


Технологический процесс должен содержать:

а) название операции, содержание операции по переходам;

б) наименование и модель оборудования;

в) полное название приспособления;

г) эскиз операции и наладку, т.е. обрабатываемая поверхность выделяется красным цветом, проставляются базы, наладочные размеры, шероховатость обрабатываемой поверхности.

8. Нормы времени на операции технологического процесса сборки (разборки) узла и операции технологического процесса механической обработки детали- представителя.

Объем отчета составляет 30 - 40 страниц. 

Приложение к отчету

6. Чертеж узла-представителя со всеми видами, разрезами, сечениями и техническими условиями.

7. Чертеж детали-представителя (деталей, отобранных для разработки группового технологического процесса со всеми видами и разрезами и т.д.).

8. Чертеж заготовки со всеми видами и разрезами и т.д.

9. Технологический процесс сборки-разборки.

10. Нормы времени на операции технологического процесса сборки-разборки узла и операции технологического процесса механической обработки (восстановления) детали-представителя.

 Порядок отчетности студентов о прохождении производственной практики

Итоги производственной практики подводятся на предварительной  защите дипломного проекта. Обучающийся представляет на кафедру дневник по практике, характеристику, отчёт, листы формата А1 и защищает перед комиссией, созданной распоряжением заведующего кафедрой.

Результаты защиты отчёта оцениваются дифференцированным зачётом по установленной балльно-рейтинговой буквенной системе оценок.

Итоговая оценка выставляется с учётом оценки руководителя практики от базы практики, удельный вес которой составляет 40% от итоговой оценки, и оценки руководителя от ПГУ по защите представленного отчёта, удельный вес которой составляет 60% от итоговой оценки. Каждая оценка выставляется по 100 балльной шкале. 

Во время проведения итоговой конференции руководителями практик и заведующим кафедрой делаются выводы по результатам прохождения практики, соблюдения режима предприятия, выполнению программы практики, соблюдению мер безопасности и по уровню практических знаний, полученных студентами во время прохождения практики.
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Приложение 1

1.  АО «Павлодарский машиностроительный завод».

2. ПФ ТОО КSР STEEL.

3. АО «Алюминий Казахстана».

4. АЗФ ТНХ «Казхром».

5. ТОО ПКТИАМ.
6. ТОО «Format Mach Company»
7. ТОО «Электронмаш».

8. АО «Казэнергокабель».

9. ТОО «Завод нестандартизированного оборудования».

11. ПФ ТОО «Кастинг».

11. ТОО «Технологические линии»

12. ТОО «Техника пожарной безопасности».

13. ТОО «Павлодар-Технопарк».

14. ТОО «Полимер» и др.

