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1. цель и задачи практики
Основной целью преддипломной практики является закрепление теоретических знаний, полученных студентами при изучении общетехнических и специальных дисциплин, ознакомление студентов с практическим опытом машиностроительного производства, расширение их технического кругозора, приобретение навыков работы с научно-технической литературой, технологической документацией, подготовка к изучению специальных технических дисциплин направления.

Задачи практики:

- знакомство с основными видами заготовительного производства;

- изучение процессов механической обработки различных поверхностей на металлорежущих станках;

- изучение применяемого оборудования для определенных видов обработки поверхностей;

- рассмотрение технологического оснащения процессов механической обработки (режущий, вспомогательный инструмент, станочные приспособления, средства контроля).

2. порядок прохождения ПРАКТИКИ

Практика проводится в 8 семестре на машиностроительном предприятии. Общая продолжительность практики две недели.

Накануне практики студенты получают на кафедре у руководителя практики направление, дневник и программу практики, а также необходимую информацию о порядке прохождения практики.

Учебно-методическое руководство практикой осуществляется пре-подавателями кафедры "Технология машиностроения" с привлечением заводских специалистов.

В период практики для студентов организуются теоретические (лекционные) занятия, а также предусмотрены часы для самостоятельного изучения научно-технической литературы по вопросам, охватывающим содержание и задачи практики.

Практическое ознакомление с методами обработки деталей, оборудованием и технологическим оснащением процессов обработки осуществляется путем проведения экскурсий с посещением соответствующих цехов, отделений и участков предприятий.

Каждый студент получает индивидуальное задание в виде конструкторского чертежа детали, согласно которому должен комплексно изучить технологический маршрут изготовления данной детали и возможные методы обработки заданной поверхности, ознакомиться с применяемым на данном предприятии оборудованием, техническим оснащением процессов. По окончании практики студент оформляет отчет, в котором приводит поэтапное описание технологии обработки детали, сопровождая его необходимыми рисунками и эскизами.

3.  содержание и программа практики

На протяжении всего срока практики студент изучает технологию получения заготовки и технологию механической обработки конкретной детали в соответствии с индивидуальным заданием. Объект разработки выбирается с помощью руководителя производственно-технологической практики. При этом желательно, чтобы технологический процесс изготовления детали включал несколько разнотипных операции механической обработки, а исходной заготовкой была поковка или отливка.

Задание, подписанное студентом и руководителем, по окончании практики помещают в отчет по практике после титульного листа; пример оформления задания приведен в приложении П2.

По материалам практики в шестом семестре студенты выполняют курсовую работу, темой которой является, разработка операции механической обработки поверхности детали средней сложности в условиях серийного или массового производства.

3.1. Исходные материалы и данные по выполнению программы практики.

Исходными материалами для проработки вопросов, связанных с прохождением производственно-технологической практики и последующего курсового проектирования являются:

-чертежи детали и сборочной единицы, в которую входит эта деталь;

-тип производства и (или) годовой объем выпуска;

- заводские карты технологического процесса;

· чертежи технологической оснастки.

Практикант может использовать технологическую документацию, имеющуюся в цехах и отделах, а также должен подробно ознакомиться с заготовительными процессами и со всеми этапами механической обработки и сборки непосредственно на рабочих местах в заготовительных, механических и сборочных цехах.

3.2. Самостоятельная работа с научно-технической литературой.

Для того чтобы облегчить подход к решению поставленных перед практикантом задач, в начальный период практики студенты, используя учебную и научно-техническую литературу, должны самостоятельно изучить ряд вопросов, связанных с заготовительным производством и методами механической обработки поверхностей деталей машин. Перечень этих вопросов может быть следующим:
1. Литейное производство

Виды литья (литье в кокиль, по моделям, в песчаные формы, в оболочковые формы, под давлением, центробежное литье). Характеристика основного оборудования. Изготовление стержней. Режим заливки. Методы контроля качества отливок.

2. Кузнечно-штамповочное производство

Виды штамповочного производства (холодная, горячая, листовая, объемная штамповка, свободная ковка, прессование). Основное оборудование (молоты, прессы, ковочные машины) и их краткая характеристика. Штампы, их изготовление. Термообработка поковок. Способы контроля качества поковок и штамповок.

3. Предварительная обработка заготовок

Калибровка, обдирка, правка заготовок. Методы и оборудование разрезки металла. Подрезание, фрезерование торцов и центрирование заготовок, применяемое оборудование, инструмент, их характеристики.

3.  Обработка наружных тел вращения

Виды наружных поверхностей вращения и предъявляемые к ним требования.

Обтачивание гладких, ступенчатых цилиндрических поверхностей на токарных станках, одношпиндельных, многошпиндельных, многорезцовых, токарно-револьверных автоматах, полуавтоматах, на станках с числовым программным управлением. Характеристика применяемого оборудования, применяемый режущий, вспомогательный инструмент, станочные приспособления (патроны, центра, планшайбы).

Обтачивание конических и фасонных поверхностей вращения. Используемое оборудование, режущий и вспомогательный инструмент, станочные приспособления.

Фрезерование и протягивание наружных поверхностей тел вращения. Характеристика применяемого оборудования, применяемый режущий, вспомогательный инструмент, станочные приспособления.

Тонкое точение наружных поверхностей. Шлифование гладких, ступенчатых, и фасонных поверхностей тел вращения. Характеристики оборудования, режущего и вспомогательного инструмента, станочных приспособлений.

Отделочные операции абразивной обработки наружных поверхностей вращения: полирование, притирка, хонингование, суперфиниширование. Характеристики и описание комплексного технологического оснащения операции.

Способы обработки методами пластического деформирования, электрохимическая обработка. Оборудование, инструмент.

5. Обработка отверстий

Технические требования к точности обработки отверстий.

Обработка цилиндрических отверстий: операции сверления, зенкерования, растачивания. Оборудование, вспомогательный и режущий инструмент (стандартный, специальный комбинированный инструмент, резцы, блоки и т.д.).

Обработка ступенчатых, конических отверстий, отверстий с параллельными и наклонными осями, глубоких отверстий специальным инструментом.

Особенности обработки всех отверстий на агрегатных станках. Технологическое оснащение.

Протягивание, прошивание, тонкое растачивание, внутреннее шлифование отверстий. Условия применения методов, характеристика оборудования, инструментов, станочных приспособлений.

Отделочные операции обработки отверстий: притирка, хонингование, суперфиниширование, раскатывание, пластическое деформирование; их комплексное технологическое оснащение.

6. Обработка плоских поверхностей

Виды плоских поверхностей, технические требования, предъявляемые к их точности.

Фрезерование плоских поверхностей, оборудование, вспомогательный и режущий инструмент, станочные приспособления.

Протягивание плоских поверхностей, оборудование, вспомогательный и режущий инструмент, станочные приспособления.
Способы и методы шлифования плоских поверхностей, оборудование, вспомогательный и режущий инструмент, станочные приспособления.

Особенности обработки плоских поверхностей на токарных, карусельных, шлифовальных станках, станках непрерывного действия и барабанного типа, обрабатывающих центрах.

Отделочная обработка плоских поверхностей: строгание, тонкое фрезерование, притирка, полирование, шабрение; их комплексное технологическое оснащение.

7. Обработка фасонных поверхностей

Обработка фасонных поверхностей копированием. Характеристики и схемы копировальных приспособлений и станков. Обработка на станках с числовым программным управлением. Режущий инструмент.

0бработка фасонных поверхностей методом огибания. Использование фасонных инструментов. Нетрадиционные методы обработки фасонных поверхностей и отверстий (ультразвуковой, электроискровой, электрохимический).

8. Обработка резьбовых поверхностей

Технологические и геометрические особенности образования резьбовых поверхностей. Обработка резьбовых поверхностей резцами, гребенками, плашками, метчиками, резьбонарезными головками, фрезами, обкаточными резцами, накатыванием. Оборудование, приспособления, вспомогательный инструмент.

9. Обработка зубчатых изделий

Обработка зубчатых колес методами копирования и обкатки (огибания). Нарезание прямозубых цилиндрических, косозубых (винтовых), конических зубчатых колес на зубодолбежных, зубофрезерных, зубострогальных станках; применяемый инструмент.

Отделочная обработка зубьев - шевингование, зубохонингование, зубошлифование, зубопритирка, оборудование, инструмент,

10.Сборочное производство

Типы сборки. Оборудование, применяемое при сборке. Контроль готовых изделий.

В период практики студент должен составить список используемой им при работе литературы и оформить его в соответствии с требованиями соответствующих нормативов /3/.

3.3. Изучение процесса изготовления детали и операции механической обработки поверхности.

3.3.1. Анализ конструкции детали и узла.

Необходимо дать краткое описание назначения, устройства и работы узла, в который входит деталь; условия работы и служебное назначение детали и ее основных поверхностей, охарактеризовать ее взаимодействие с другими деталями.

Изучить конструкции детали по чертежу. При этом следует обратить внимание на геометрическую форму детали, ее элементы; отметить степень ее жесткости. Указать марку и химический состав материала, из которого деталь изготовлена, описать основные химико-механические свойства материала. Обратить внимание на приведенные на чертеже требования к термической обработке и нанесению покрытий, к точности размеров, формы и расположению поверхностей, шероховатости. Оценить конструкторские чертежи детали и узла с точки зрения их соответствия требованиям ЕСКД.

3.3.2. Выбор способа получения исходной заготовки.
Следует ответить на следующие вопросы:

· Какой способ получения заготовки используют на предприятии и какой коэффициент использования материала он обеспечивает.

· Соответствует ли способ получения исходной заготовки объему выпуска изделий на предприятии и типу производства.

· Привести перечень операций изготовления поковки или отливки с указанием режимов термической обработки, используемого оборудования.

· Оформить эскизы схем технологического оборудования для получения поковки или отливки.

· Оформить эскиз заготовки.

3.3.3. Анализ заводского технологического процесса изготовления детали.

Необходимо описать последовательность и способы обработки поверхностей детали. Установить содержание и структуру операций (установы, позиции, переходы).

Проанализировать используемое оборудование с учетом его назначения, типа производства, габаритов и формы заготовки.

Перечислить используемые базирующе-зажимные приспособления с учетом формы заготовки, модели оборудования и типа производства, степени их механизации.

Обратить внимание на применяемый режущий инструмент, его геометрические параметры и материал режущей части.

Проанализировать вид приспособлений для установки режущего инструмента (вспомогательного инструмента) в зависимости от формы и размеров режущего инструмента и установочных баз станка.

Изучить средства измерения с точки зрения их соответствия характеру и точности проверяемых параметров и типу производства.

По результатам изучения вышеперечисленных вопросов студент должен разработать карту маршрутной технологии по форме, представленной в приложении П1.

В ходе выполнения данного этапа практики следует также выполнить подбор чертежей станочных приспособлений, вспомогательных и режущих инструментов, средств измерения и автоматизации.

3.3.4. Описание операции обработки механической обработки.

Студент, по указанию руководителя практики должен выбрать из технологического процесса одну характерную операцию и описать ее в соответствии со следующими пунктами:

· структура операции и средства производства для ее выполнения;

· режимы резания;

· нормы времени для выполнения рассматриваемой операции;

· последовательность действий наладчика, рабочего и оборудования, обеспечивающих подготовку станка к работе, установку, обработку, съем, контроль и транспортирование заготовки к рабочему месту.

4. ПОДВЕДЕНИЕ ИТОГОВ ПРАКТИКИ

В течение лекциях. всего периода практики студент ведет дневник практики, в который заносятся краткое содержание проделанных работ, сведения об экскурсиях и прослушанных

К моменту окончания срока практики студент оформляет отчет о прохождении практики. В отчете в соответствии с выданным заданием студент должен предложить возможные способы обработки определенной поверхности детали, для операции механической обработки подобрать металлорежущее оборудование и привести его краткие характеристики, выбрать конструкции режущего и вспомогательного инструмента, базирующе-зажимных приспособлений.

Отчет должен быть проиллюстрирован рисунками, эскизами, схемами и чертежами. Отчет оформляется на листах А4 с соответствии с требованиями, предъявляемыми к технической документации и изложенными в методическом пособии (2, 4, 17(. После титульного листа, образец которого представлен в приложении П2, следует лист задания (см. приложение П3).

Отчет должен содержать:

1) общее описание завода и цеха, их структур с указанием рода продукции, оборудования, транспортных средств и т.д.;

2) подробные ответы на вопросы, поставленные в разделе 3;

3) технологический процесс обработки детали, оформленный в виде схемы маршрута (приложение П1);

4) перечень материалов, подготовленных для дальнейшей работы над курсовой работой (чертежи детали и заготовки, заводской технологический процесс, чертежи специального измерительного и режущего инструмента и приспособлений, схемы и чертежи наладок, характеристика оборудования, анализ заводского технологического процесса, сделанный студентом, и предложения по его усовершенствованию).

Дневник и отчет по практике должны быть проверены и подписаны руководителями практики от предприятия и университета и заверены печатью отдела технического обучения предприятия.

Руководитель практики от предприятия представляет отзыв на работу студента.

Защита отчета о практике проводится в первую неделю следующего семестра в соответствии с графиком, составленным руководителем практики и утвержденным заведующим кафедрой. В состав комиссии по приему отчета по практике входит руководитель практики. Отчет оценивается по 100-балльной системе, связанной с академическими оценками таблицей:

	Академическая оценка
	Неудовлетворительно
	Удовлетворительно
	Хорошо
	Отлично

	Балльная оценка
	0-39
	40-60
	61-80
	81-100
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