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Перечень планируемых результатов обучения при прохождении практики, соотнесенных с планируемыми результатами освоения образовательной программы

Перечень планируемых результатов обучения при прохождении практики, соотнесенных с планируемыми результатами освоения основной профессиональной образовательной программы (формируемыми компетенциями) и индикаторами их достижения, установленными в общей характеристике основной профессиональной образовательной программы, приведён ниже.

В результате прохождения практики обучающийся должен:
Знать: 

1) основные закономерности протекания процессов изготовления машиностроительных изделий (код компетенции – ОПК-5, код индикатора – ОПК-5.1);
2) современные прикладные программные средства при решении задач профессиональной деятельности (код компетенции – ОПК-6, код индикатора – ОПК-6.1);
Уметь: 

1) определять основные параметры изделий и процессов обработки деталей в машиностроении (код компетенции – ОПК-5, код индикатора – ОПК-5.2);

2) использовать различные программные продукты при решении задач профессиональной деятельности (код компетенции – ОПК-6, код индикатора – ОПК-6.2);
Владеть: 

1) навыками использовать основные закономерности, действующие в процессе изготовления машиностроительных изделий, для повышения качества изделий и производительности обработки (код компетенции – ОПК-5, код индикатора – ОПК-5.3);
2) навыками использования современных информационных технологий в профессиональной деятельности (код компетенции – ОПК-6, код индикатора – ОПК-6.3).

Структура и содержание практики
Обучающиеся в период прохождения практики выполняют индивидуальные задания, предусмотренные рабочей программой практики, соблюдают правила внутреннего распорядка организации, на базе которой проводится практика, соблюдают требования охраны труда и пожарной безопасности.

(Далее приводится информация, подробно раскрывающая содержание и структуру практики, и характеристика организаций, на базе которых практика может быть проведена)

Этапы (периоды) проведения практики

	№
	Этапы (периоды) проведения практики
	Виды работ

	1
	Организационный
	Проведение организационного собрания. Инструктаж по технике безопасности. Разработка индивидуального задания.

	2
	Основной
	Выполнение индивидуального задания.

	3
	Заключительный
	Составление отчёта по практике. Защита отчёта по практике (дифференцированный зачет).


Примеры индивидуальных заданий
Тема: современное производство машиностроительного предприятия 
1 Литейное производство

Основные вопросы литейного производства студенты изучают на теоретических занятиях и знакомятся с ними при посещении литейного цеха.

2 Кузнечно-штамповое производство

3 Механосборочный цех

3.1 Предварительная обработка заготовок

Калибровка и правка заготовок. Методы разрезки металла. Подрезание торцов и центрирование заготовок. Влияние центрирования на точность последующей обработки.

3.2 Обработка наружных поверхностей тел вращения

Технические требования к обрабатываемым поверхностям.

Обтачивание гладких и ступенчатых валов на универсальных токарных, токарно-револьверных, многорезцовых станках, станках полуавтоматах и автоматах. Обтачивание нежестких валов.

Фрезерование и протягивание наружных поверхностей тел вращения.

Тонкое точение наружных поверхностей. Шлифование гладких и ступенчатых валов на центровых и бесцентровых шлифовальных станках. Отделочные операции при обработке наружных поверхностей вращения: полирование, притирка, суперфиниширование. Основные методы обработки поверхностным пластическим деформированием. 

3.3 Обработка отверстий

Технические требования к точности размеров, формы и пространственного расположения отверстий. Особенности обработки отверстий в сплошном материале и в заготовках с пролитым или прошитым отверстием. Подготовительные операции для обработки отверстий.

Обработка отверстий однолезвийным инструментом. Технологические особенности сверления, зенкерования, развертывания и растачивания (резцами, блоками, плавающими пластинами). Схемы растачивания отверстий.

Обработка ступенчатых отверстий и отверстий с параллельными и наклонными осями. Обработка глубоких отверстий.

Протягивание и прошивание отверстий. Тонкое растачивание. Внутреннее шлифование и области его применения.

Отделочные способы обработки отверстий: притирка, хонингование, суперфиниширование. Обработка отверстий давлением.

Принципиальные схемы обработки отверстий в зависимости от требуемой точности и качества поверхности. Принципы построения производственных операций по обработке отверстий.

3.4 Обработка плоских поверхностей

Технические требования к обработке плоскостей.

Протягивание плоских поверхностей. Схемы протягивания. Строгание плоскостей. Плоское шлифование периферией и торцом круга.

Обработка плоских торцовых поверхностей на токарных, фрезерных, шлифовальных станках.

Отделочная обработка плоских поверхностей: строгание широким резцом, тонкое фрезерование, притирка, полирование, шабрение.

3.5 Обработка фасонных поверхностей

Обработка фасонных поверхностей по методу копирования. Использование фасонного инструмента. Виды и типы копировальных станков и приспособлений. Обработка фасонных поверхностей на станках с гидравлическим, электрическим следящим приводами и на станках с числовым программным управлением (ЧПУ).

Обработка фасонных отверстий электроискровым способом и с помощью ультразвука. 

3.6 Обработка резьбовых поверхностей

Методы образования резьбовых поверхностей и их технологические особенности. Обработка резьбовых поверхностей резцами и гребенками, плашками, метчиками, резьбонарезными головками, резьбовыми фрезами накатыванием.

3.7 Обработка зубчатых поверхностей

Профилирование зубьев зубчатых колес - метод копирования и метод обкатки (огибания).

Технологические методы нарезания зубчатых колес: на зубодолбежных станках; зубофрезерование (нарезание прямозубых цилиндрических, косозубых (винтовых) цилиндрических зубчатых колес; изготовление конических ко-лес на зубострогальных станках.

Отделочная обработка зубьев зубчатых колес - шевингование, зубохонингование, зубошлифование, зубопритирка.

Технические требования к обработке зубчатых изделий. Контроль зубчатых зацеплений.

3.8 Оборудование механических цехов

Краткая характеристика основного оборудования цеха: токарные, фрезерные, зубообрабатывающие станки; станки автоматы и полуавтоматы; агрегатные станки; станки с ЧПУ; станки типа "обрабатывающий центр". Приспособления для установки и закрепления заготовок с ручным и механизированным приводом.

3.9 Сборочное производство. Типы сборки. Оборудование, применяемое при сборке. Контроль готовой продукции.

 Формы отчетности по практике
Промежуточная аттестация обучающегося по практике проводится в форме дифференцированного зачета (зачета с оценкой), в ходе которого осуществляется защита обучающимся отчета по практике. Шкала соответствия оценок в стобалльной и академической системах оценивания результатов обучения при прохождении практики представлена ниже.

	Система оценивания 

результатов обучения 
	Оценки

	Стобалльная система оценивания
	0 – 39
	40 – 60
	61 – 80
	81 – 100

	Академическая система оценивания 

(дифференцированный зачет)
	Неудовлетворительно
	Удовлетворительно
	Хорошо
	Отлично


Требования к отчёту по практике

Отчет оформляется на листах формата А4 и должен содержать следующие разделы:

1. Титульный лист

2. Оглавление

3. Теоретический материал в соответствии с заданием (см. п.6)

4. Список литературы

Рекомендуемый объём отчета не менее 20 страниц. 

Список литературы оформляется в соответствии с ГОСТ 7.1-2003 “СИБИД. Библиографическая запись. Библиографическое описание. Общие требования и правила составления”.

При оформлении отчета использовать ГОСТ 7.32-2017 «ОТЧЕТ О НАУЧНО-ИССЛЕДОВАТЕЛЬСКОЙ РАБОТЕ. Структура и правила оформления».

Фонд оценочных средств для проведения промежуточной аттестации обучающихся по практике
Ниже приведен перечень контрольных вопросов и (или) заданий, которые могут быть предложены обучающемуся в рамках защиты отчета по практике. Они позволяют оценить достижение обучающимся планируемых результатов обучения при прохождении практики и сформированность компетенций, указанных в разделе 3.

Перечень контрольных вопросов и (или) заданий

1. Опишите работы, выполняемые слесарем (код компетенции – ОПК-5, коды индикаторов достижения компетенции – ОПК-5.1, ОПК-5.2, ОПК-5.3).
2. Опишите работы, выполняемые токарем (код компетенции – ОПК-5, коды индикаторов достижения компетенции – ОПК-5.1, ОПК-5.2, ОПК-5.3).
3. Опишите работы, выполняемые фрезеровщиком (код компетенции – ОПК-5, коды индикаторов достижения компетенции – ОПК-5.1, ОПК-5.2, ОПК-5.3).
4.  Опишите работы, выполняемые оператором станков с ЧПУ (код компетенции – ОПК-5, коды индикаторов достижения компетенции – ОПК-5.1, ОПК-5.2, ОПК-5.3).
5. Опишите работу литейного производства (код компетенции – ОПК-6, коды индикаторов достижения компетенции – ОПК-6.1, ОПК-6.2, ОПК-6.3).
6. Опишите работу кузнечно-штамповочного производства (код компетенции – ОПК-6, коды индикаторов достижения компетенции – ОПК-6.1, ОПК-6.2, ОПК-6.3).
7. Опишите работу механосборочного производства (код компетенции – ОПК-6, коды индикаторов достижения компетенции – ОПК-6.1, ОПК-6.2, ОПК-6.3).
Перечень учебной литературы и ресурсов информационно-телекоммуникационной сети «Интернет», необходимых для проведения практики

(Наличие указываемых изданий в библиотеке ТулГУ или в ЭБС ТулГУ обязательно)

Основная литература

1.
Суслов, А. Г. Основы технологии машиностроения: учебник для вузов, по направлению подготовки "Конструкторско-технологическое обеспечение машиностроительных производств" / А. Г. Суслов Москва : КНОРУС, 2018 288 с. : ил (Бакалавриат) ISBN 978-5-406-06150-3
2. Технология машиностроения: Специальная часть: учебник для вузов [текст]+ [электронный ресурс] / под ред. А. А. Маликова и А. С. Ямникова.— Тула : Изд-во ТулГУ, 2010.— 388 с. — ISBN 978-5-7679-1727-3. (1экз) +1 электрон. опт. диск (CD-ROM).

Дополнительная литература

1.
Основы технологии машиностроения. Учебник./Под ред. Ямникова А.С./ Допу-щен Минобрнауки. Тула, изд-во ТулГУ. 2006г. 269 с. (41 экз.)

2. Колесов, И.М. Основы технологии машиностроения: Учебник для вузов / И.М.Колесов .— 3-е изд.,испр. — М. : Высш.шк., 2001 .— 591с. : ил. — (Техноло-гия,оборудование и автоматизация машиностроит.производств) .— Библиогр.в конце кн. — ISBN 5-06-3662-6 /в пер./ : 90.00. (1 экз.)

3. Технология машиностроения : учеб. пособие для вузов : в 2 кн. / Э. Л. Жуков [и др.] ; под ред. С. Л. Мурашкина .— 3-е изд., стер .— М. : Высш. шк., 2008 .— ISBN 978-5-06-004245-0. (5 экз.)

4. Бурцев, В.М. Технология машиностроения. Т.1, Основы технологии машиностроения : Учебник для вузов:В 2 т. / В.М.Бурцев, А.С.Васильев, А.М.Дальский и др.; Под общ.ред. А.М.Дальского .— 2-е изд.,стер. — М. : Изд-во МГТУ им.Н.Э.Баумана, 2001 .— 564с. : ил. — Библиогр.в конце кн. — ISBN 5-7038-1284-4 (Т.1) /в пер./ : 52.00 .— ISBN 5-7038-1283-6. (7 экз.)

Периодические издания

1. Научно-технический журнал "СТИН" (Станки и инструмент)

2. Машиностроитель : производственно-технический журнал.

Интернет ресурсы

Интернет-ресурсы: сайты производителей инструментов.

www.sandvik.coromant.com/ru - официальный сайт фирмы Sandvik Coromant- производи теля режущего инструмента в области металлообработки.

11 Перечень информационных технологий, используемых при проведении практики, включая перечень программного обеспечения и информационных справочных систем (при необходимости)
1. Текстовый редактор Microsoft Word;

2. Компьютерная справочная правовая система Консультант Плюс.
