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В С Т У П

Переддипломну практику студенти останнього курсу навчання проходять на передових машинобудівних заводах, науково-дослідних і проектно-конструкторських організаціях, закріплених за вузом як виробничі бази.

Студенти вечірньої і заочної форм навчання, а також стаціонарної форми навчання, які навчаються за направленнями підприємств, проходять переддипломну практику на підприємствах за місцем роботи, якщо на них є необхідні умови для виконання програми практики і збору матеріалів для дипломного проекту. При цьому студенти вечірньої і заочної форм навчання можуть за місцем роботи проходити переддипломну практику без відриву від виробництва.

Пререддипломна практика - передостанній етап в процесі підготовки майбутнього інженера до самостійної практичної роботи в галузі технології машинобудування.

Під час проходження практики  студенти можуть працювати на інженерних посадах або їх дублерами за режимом, встановленим для цехів і відділів заводу, згідно з правилами внутрішнього розпорядку заводу.

На переддипломну практику студент направляється після затвердження йому теми дипломного проекту і видачі завдання. 

Тривалість практики 6 тижнів.

1  МЕТА I ЗАВДАННЯ ПРАКТИКИ

1.1 Переддипломна практика проводиться з метою закріплення теоретичних знань, набутих студентами на протязі всього періоду навчання в університеті, набуття нових фахових знань, практичного досвіду і навиків самостійної роботи з таких напрямків:

- проектування технологічних процесів; 

- конструювання технологічного обладнання та оснастки, різального і вимірного інструменту; 

- вирішення питань механізації і автоматизації виробничих процесів, організації і управління сучасного виробництва; 

- вивчення і критичного аналізу  діючих на виробництві технологічних процесів, верстатного парку, транспортних засобів; 

- вивчення системи нормування і оплати праці, основних техніко-економічних показників, стану безпеки життєдіяльності; 

- набуття організаторських навиків у трудовому колективі, працюючи на посаді технолога, конструктора, майстра.

1.2 Спеціальною метою переддипломної практики є підбір і систематизація метеріалів для виконання дипломного проекту за затвердженою кафедрою темою.

У відповідності з  цією метою перед студентами ставляться наступні завдання:

- розширення і поглиблення знань по технології машинобудування, проектуванню верстатних пристроїв, металорізальних верстатах, проектуванню і виробництві металорізальних інструментів, проектуванню цехів;
- набуття досвіду по технологічному та економічному аналізу діючих технологічних процесів з метою виявлення і усунення причин різного роду неполадок, наприклад браку і недостатньої продуктивності по окремих операціях технологічного процесу, і под.;

- закріплення навиків у конструюванні верстатних і контрольних пристроїв, різального і вимірного інструменту;

- вивчення питань безпеки життєдіяльності наданого виробництва;

- вивчення організації в проведенні робіт по стандартизації на виробництві;

- виконання дослідницької частини проекту за вказівкою керівника дипломного проекту;

- вивчення і підбір матеріалу, необхідного для виконання дипломного проекту.

1.3 По закінченню проходження переддипломної практики студент повинен:
- знати повний об'єм завдань, що виконуються на виробництві в процесі підготовки і виготовлення продукції машинобудівного виробництва, сучасне технологічне обладнання, прогресивну технологію і методи праці, способи і засоби управління виробництвом;

- вміти розробляти нові технологічні процеси, проектувати обладнання і оснастку, необхідні для їх реалізації, керувати виробничим колективом, раціонально розподіляти роботу з врахуванням кваліфікації і ділових якостей працівників, вести патентний пошук, забезпечувати безпеку життєдіяльності, творчо застосовувати набуті знання на практиці.

2  ЗМIСТ ПРАКТИКИ

2.1  Iндивідуальне завдання

За період проходження переддипломної практики студент виконує індивідуальне завдання згідно з затвердженою темою дипломного проекту, детально вивчаючи і критично аналізуючи технологічні процеси механічної обробки деталей, вказаних чи аналогічних із вказаними в темі дипломного проекту, а  також збирає матеріал, який в майбутньому використовуватиметься в дипломному проекті.

Крім основних питань, які необхідно опрацювати, студенту керівником дипломного проекту можуть бути видані індивідуальні завдання для поглибленого вивчення окремих сторін виробництва, дослідних і конструкторських робіт, вирішення окремих актуальних проблем виробництва чи виконання інших робіт в інтересах виробництва і вузу. Iндивідуальні завдання видаються перед початком практики керівниками дипломних проектів.

Основні питання, які необхідно опрацювати і проаналізувати під час переддипломної практики:

- ознайомитись з службовим призначенням заданих в проекті виробів, вузлів і деталей, а також з умовами їх роботи;

- вивчити робочі креслення вузла і деталі, проаналізувати технічні умови та деталь або вузол, а також вимоги до точності, розмірні зв'язки, шорсткість і якість поверхонь, що підлягають обробці;

- розглянути технологічність конструкції деталі.  У випадку нетехнологічності запропонувати зміни;

 - проаналізувати доцільність виду заготовки, вказати можливі інші методи отримання заготовки;

- дати аналіз маршруту механічної обробки деталі, звернувши особливу увагу на вибір технологічних баз і закріплення деталі;

- зібрати заводські маршрутні і операційні карти, операційні ескізи на задану, чи подібну деталь;

- ознайомитись з обладнанням, на якому оброблюється задана деталь, дати оцінку доцільності його використання у відповідності  з заданою серійністю. Вказати інші варіанти можливого застосування обладнання;

- описати оснастку, що використовується, вказати на переваги і недоліки верстатних пристроїв, різального, вимірного і допоміжного інструменту. Зібрати і заескізувати оригінальні креслення затискних і контрольних пристроїв, а також різального інструменту;

- ознайомитись з основними нормативними матеріалами, що використовуються на заводі при розрахунках і конструюванні технологічної оснастки;

- визначити величину основного і допоміжного часу, часу на переналагодження верстатів, зміну і налагодження інструменту, визначити завантаження верстатів і трудомісткість виготовлення деталі;

- виділити групи операцій: чорнові, напівчистові і чистові, звернувши увагу на операції, в яких забезпечуються основні технічні вимоги до деталі;

- ознайомитись з методами технічного нормування, порівняти розрахункові режими різання при механічній обробці з фактичними, а також розрахункову норму часу з фактичним часом на кожній операції;

- проаналізувати систему багатоверстатного обслуговування, що використовується на заводі;

 - вивчити системи і методи контролю на робочих місцях і загального контролю якості;

- ознайомитись з принципом роботи та конструкцією засобів автоматизації і механізації в цехах заводу: автоматичних ліній, верстатів-автоматів, завантажувальних пристроїв, засобів автоматизованого контролю, транспортних засобів;

- вивчити планування дільниці механічного цеху (розміщення обладнання), недоліки існуючого 
планування, схеми переміщення основних деталей і вантажних потоків;

- ознайомитись з міжопераційним, внутрішньоцеховим і міжцеховим транспортом.

Під час вивчення практичного досвіду роботи і закріплення теоретичних знань в галузі стандартизації і управління якістю продукції на заводі рекомендується звернути особливу увагу на наступні питання:

- організація робіт по стандартизації на даному підприємстві: організація і служба стандартизації, планування робіт по стандартизації, система метрологічного забезпечення виробництва;

- робота по стандартизації: розробка і впровадження стандартів підприємства, проведення технологічної підготовки виробництва, нормоконтроль;

- управління якістю продукції на заводі: система управління якістю, планування підвищення якості, оцінка рівня якості, атестація продукції, система контролю якості.

В планово-економічному відділі студент повинен ознайомитись з постановкою планово-економічної роботи на заводі і його виробничих підрозділів, а також підібрати матеріал для виконання дипломного проекту згідно з індивідуальним завданням, виданим керівником дипломного проекту з економічної частини.
Також за період проходження переддипломної практики студент повинен ознайомитись з організацією роботи по безпеці життєдіяльності на заводі і в даному цеху конкретно,  а також зібрати відповідний матеріал для виконання дипломного проекту у відповідності з виданим індивідуальним завданням керівником даного розділу проекту.

Вивчаючи технологічні процеси студент зобов'язаний опрацювати вітчизняні і зарубіжні літературні джерела по даних проблемах і на базі аналізу всіх джерел інформації, запропонувати свої рекомендації для вдосконалення виробництва. Ці рекомендації повинні відображати найновіші досягнення сучасної техніки і передової організації виробництва.

В кінці переддипломної практики студент повинен представити найбільш доцільний варіант технологічного процесу на дану деталь з розробленими схемами її базування і закріплення та принципові схеми пристроїв.

2.2  Заняття та екскурсії під час практики

З метою ознайомлення з заводом, характером основного виробництва, структурою заводу, новими прогресивними технологічними процесами, обладнанням, питаннями конкретної економіки, організації і управління виробництвом провідними спеціалістами заводу під час практики проводяться теоретичні заняття в формі лекцій, доповідей, семінарів, консультацій, бесід.

Приблизна тематика теоретичних занять:

- ознайомче з екскурсіею по заводі, перспективи розвитку підприємства, що проводиться в перший день практики;

- досягнення підприємства по впровадженню нових прогресивних технологічних процесів; 

- характерні особливості та специфіка виробництва;

- раціоналізаторська, винахідницька та новаторська робота на підприємстві  по підвищенню продуктивності праці;

- застосування нового високопродуктивного обладнання, механізація і автоматизація технологічних процесів, впровадження ресурсозберігаючих технологій.

Екскурсії проводяться в підрозділи  підприємства, в яких програмою не передбачена робота студента під час практики, але знання питань, пов'язаних з роботою цих підрозділів, необхідні для формування в студента уяви про роботу підприємства в цілому.

На підприємствах міста, в якому проходять студенти практику, екскурсії проводять у випадку, коли це сприяє більш ефективному виконанню програми практики, збагаченню знань студентів.

Місця проведення екскурсій, тематика теоретичних занять і час їх проведення встановлюється в процесі узгодження робочої програми проведення практики.

2.3  ПЕРЕЛІК ВИКОРИСТАНИХ ДЖЕРЕЛ
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2.3.8 Дерябин А.Л., Эстерзон М.А. Технология изготовления деталей на станках с ЧПУ и в ГПС: Учеб. пособие для машиностроительных техникумов.- М.: Машиностроение, 1989.-288 с.

2.3.9 Маталин А.А. Технология машиностроения: Учебник для машино- строительных вузов по спец. "Технология машиностроения, металлорежущие станки и инструменты".- Л.: Машиностроение, Ленинград.отд-ние, 1985.- 496 с., ил..

2.3.10 Режимы резания металлов: Справочник/Под ред. Ю.В.Барановского М.: Машиностроение, 1972.- 408 с.

2.3.11 Прогрессивные режущие инструменты и режимы резания металлов:  Справочник / В.И.Баранчиков и др.; Под общей ред. В.И.Баранчикова -М.: Машиностроение, 1990.- 400 с.

2.3.12 Инструмент для станков с ЧПУ, многоцелевых станков и ГПС / И.П.Фадюшин и др.- М.: Машиностроение, 1990.- 272 с.

2.3.13 Фираго В.П. Основы проектирования технологических процессов и приспособлений. Методы обработки поверхностей.- М.: Машиностроение, 1973.- 468 с.

2.3.14 Справочник нормировщика / А.В.Ахумов и др.-  Л.: Машиностроение, Ленингр. отд-ние, 1987.- 458 с.

2.3.15 Бабук В.В. и др. Проектирование технологических процессов  механической обработки в машиностроении.- Мн.: Виш. шк., 1987.-   255 с.

2.3.16 Горошкин А.К. Приспособления для металлорежущих станков:  Справочник.- М.: Машиностроение, 1979.- 303 с.

2.3.17 Проектирование машиностроительных цехов и заводов: Справочник /  Под ред. Е.С.Ямпольского.- М.: Машиностроение, 1978.

2.3.18 Егоров М.Е. Основы проектирования машинострои- тельных цехов и заводов.- М.: Высшая школа, 1969.

2.3.19 Мамаев В.С., Осипов Е.Г. Основы проектирования машиностроительных заводов.- М.: Машиностроение, 1974.

2.3.20 Корсаков В.С. Основы конструирования приспособлений.- М.:  Машиностроение, 1983.

2.3.21 Горошкин А.К. Приспособления для металлорежущих станков:  Справочник.- М.: Машиностроение, 1989.

2.3.22 Станочные приспособления: Справочник.- В 2 т./ Под ред. Б.Н.Бардашкина и др.. М.: Машиностроение, 1984.

2.3.23 Ансеров М.А. Приспособления для металлорежущих станков.- Л.: Машиностроение, 1983.

2.4   Методичні рекомендації

Для проведення переддипломної практики передбачається програма і орієнтований баланс часу наведені у табл. 2.1
     Таблиця 2.1 -  Програма і орієнтований баланс часу

	N   п/п 
	              Зміст  роботи 
	Тривалість,
Дні 
	Місце

роботи

	1
	Оформлення на заводі і в гуртожитку.  Проходження інструктажу по безпеці життедіяльності.
	1
	завод

	2
	Загальне ознайомлення з заводом і його структурними підрозділами.
	3
	завод

	3
	Робота у відділі головного технолога на посаді технолога чи конструктора (або їх дублера), вивчення технологічних процесів, обладнання, оснастки, збір матеріалів для дипломного проекту в ВГТ та інших відділах.
	12
	ВГТ,ВГК

	4
	Робота в механічному цеху. Вивчення процесу обробки об'єкту дипломного проекту. Збір необхідних матеріалів.
	5
	механіч-ний цех

	5
	Екскурсії.     
	1
	завод

	6
	Систематизація і аналіз матеріалів для дипломного проекту.
	5
	завод

	2
	Оформлення і захист звіту.                  
	3
	завод, кафедра


Примітка:черговість проходження практики і ії тривалість в кожному підрозділі уточнюється при узгодженні робочої програми практики.
Матеріал для дипломного проекту збирається у відповідності з затвердженою темою. При цьому слід зауважити, що теми дипломних проектів умовно поділяються на такі три групи:

- технологічні теми, які передбачають проектування механічного цеху з детальною розробкою дільниці цеху чи потокової лінії обробки деталі-об'єкта дипломного проекту і конструювання технологічної оснастки, засобів механізації і автоматизації;

- конструкторські теми, які передбачають розробку нових чи модернізацію існуючих конструкцій технологічного обладнання, роботизованих комплексів з проектуванням технологічного процесу механічної обробки деталі, яка підлягає обробці на конструйованому обладнанні;

- науково-дослідні теми, які передбачають розробку і дослідження процесів чи обладнання, проектування випробувальних установок, технологічного обладнання і оснастки, складання технологічного процесу механічної обробки деталі.

В дипломних проектах повинна бути відображеною самостійна робота по розробці прогресивних, економічно раціональних технологічних процесів, високопродуктивного технологічного оснащення і обладнання на базі досвіду базового підприємства і найновіших досягнень науки і техніки.

Матеріали, зібрані студентом в період проходження переддипломної практики, повинні служити основою, яка дозволить, використовуючи знання, отримані в університеті, спеціальну і довідкову літературу, самостійно вирішувати всі питання, пов'язані з виконанням дипломного проекту на рівні сучасної науки і техніки, з урахуванням конкретних виробничих умов.

До основних матеріалів, які необхідно зібрати за час переддипломної практики відносяться:

- креслення деталі - об'єкту дипломного проекту;

- технологічний процес отримання заготовки, характеристики і вартість обладнання
- технологічний процес механічної обробки даної (подібної) деталі, характеристику обладнання, його вартість, розміщення в цеху;

- трудомісткість виготовлення деталі;

- дані про оплату праці (посадові оклади, тарифні ставки);

- звітні дані підприємства про стан безпеки життєдіяльності, необхідні для аналізу травматизму;

- принципові схеми пристроїв та їх опис.

При цьому необхідно знати, що в залежності від ступеню спеціалізації верстатні пристрої діляться на універсальні, спеціалізовані та спеціальні. Універсальні пристрої в свою чергу діляться на універсальні непереналагоджувані (УНП) та універсальні переналагоджувані (УПП) пристрої; спеціалізовані - переналагоджувані (СНП) та непереналагоджувані (СПП) пристрої; спеціальні - складально-розбірні (СРП), універсально-складальні (УСП) та спеціальні (СП) пристрої.

Основними факторами, які визначають вибір верстатних пристроїв при оснащенні операцій, є такі:

- конструкторсько-технологічна характеристика оброблюваних деталей;

- точність обробки;

- габаритні розміри ;

- конфігурація оброблюваної деталі (заготовки);

- матеріал оброблюваної деталі (заготовки).

Планово-економічні вимоги до оснащення операції:

- річна програма та трудомісткість;

- темпи оснащення.

Організаційні та технологічні умови виконання операції:

 - вид обладнання;

- вид операції;

- організаційна форма процесу виготовлення.

УНП - слід застосовувати для одиничного та дрібносерійного виробництва.

УПП - рекомендується застосовувати в умовах дрібносерійного та серійного виробництва, особливо ефективне використання для групової обробки заготовок.

СБП та СНП рекомендуються застосовувати для спеціалізованого серійного та великосерійного виробництв.

УСП - для одиничного, дрібносерійного, серійного та різних дослідних виробництв в період освоєння нових видів виробів.

СРП - рекомендується для серійного та великосерійного виробництв в умовах частої зміни виробів, які випускають.

СП - застосовуються у великосерійному та масовому виробництвах для оснащення однієї операції, яка виконується на даному верстаті.

Для дипломних проектів на конструкторську чи науково-дослідну тематику зібрані матеріали повинні містити дані про конструктивні особливості базової моделі, а також результати досліджень по вказаній в дипломному проекті проблемі.

3  Форми і методи контролю

Студент дотримується всіх правил внутрішнього розпорядку заводу на протязі всього періоду практики, виконує всі вказівки керівника від підприємства. 

Студент зобов'язаний щоденно вести щоденник, в якому записуються вивчені і вирішені питання в процесі проходження практики.

Крім записів щодо технологічного процесу, студент повинен виконати операційні ескізи, а також ескізи елементів пристроїв, різальних, допоміжних і вимірних інструментів.

Контроль за проходженням практики  проводиться керівниками практики як від вузу, так і від підприємства з метою усунення недоліків при проведені практики і надання допомоги при виконанні програми практики.

Контроль за проходженням практики з боку вузу крім керівника практики можуть здійснювати: завідувач кафедри технології машинобудування, декан механіко-технологічного  факультету та його заступник; представники ректорату і внутрішня вузівська інспекторська група.

По закінченню практики студенти захищають звіт перед комісією, призначеною завідувачем кафедри.

4  ВИМОГИ ДО ЗВIТУ

Результати своєї роботи студент-практикант подає у формі звіту, який оформляється у віповідності з вимогами до текстових  документів за ГОСТ 2.105-79 і ГОСТ 2.106-68.

Висвітлення питань у звіті здійснюється в довільній формі і в послідовності, передбачених програмою практики.

Звіт перевіряють і підписують керівники практики від вузу і базового підприємства.

Підпис керівника практики від підприємства в щоденнику і звіті підтверджується печаткою базового підприємства.

4.1  Зміст звіту:

4.1.1 Короткий опис виробу, до якого належить дана деталь, умови її роботи.

4.1.2 Доцільність виду заготовки, можливі інші методи її отримання.

4.1.3 Вимоги до точності розмірів та якості поверхонь, методи механічної обробки, що їх забезпечують, обладнання і оснастка (звести в таблиці)

Таблиця 4.1 -  Вимоги до точності розмірів та якості поверхонь.

	№ поверхні
	Конфігурація та службове призначення поверхні
	Роз-міри
	Квалітет точності, допуск
	Степінь точності форми і розміщення їх допуску
	Шорсткість

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	
	
	
	
	
	


Примітка:

*  Конфігурація: площина, торець, зовнішня чи внутрішня циліндрична поверхня, канавка, лиска, фаска, різьбова, конічна, шліцева, зубчаста ... .                  

** Службове призначення: основна чи допоміжна конструкторська база, робоча, вільна, технологічна.

Аналіз приведених даних, в якому необхідно вказати поверхні, які потребують найвищих вимог, чому, чи відповідають вказані на кресленнях вимоги службовому призначенню поверхонь.
Таблиця 4.2 - Технології обробки поверхонь за базовим технологічним процесом

	№ поверхонь
	Переходи механічної обробки даної поверхні
	Тип обладнання, осностка
	Поверхні техн. баз
	Параметр точності взаємного розташування поверхонь, який при цьому забезпечується

	1
	2
	3
	4
	5

	
	
	
	
	


Таблиця 4.3 - Iнші можливі варіанти технологій обробки поверхонь, що дозволяють забезпечити задану точність і шорсткість поверхонь, та точність їх взаємного розташування

	№ поверхонь
	Переходи механічної обробки даної поверхні
	Тип обладнання, осностка
	Поверхні техн. баз
	Параметр точності взаємного розташування поверхонь, який при цьому забезпечується

	1
	2
	3
	4
	5

	
	
	
	
	


4.1.4  Маршрут механічної обробки деталі і зміст операцій (звести в таблицю), його аналіз.

Таблиця 4.4 - Маршрут механічної обробки деталі і зміст операцій 

	№ п/п
	Назва та зміст операцій
	Тип і модель верстата
	Характеристика присторою
	Схема базування

	1
	2
	3
	4
	5

	
	
	
	
	


 Приклади схем базування приводяться в [2], стор. 11-19; [9], стор. 186-191; [6], стор. 45-48; [7], стор. 49-53.

4.1.5 Аналіз маршруту механічної обробки деталі з точки зору вибору технологічних баз, доцільності використання обладнання у відповідності з заданою серійністю.

4.1.6 Запропоновані інші варіанти технологічного процесу обробки  даної  деталі.

4.1.7 Оснастка, що використовується в даному технологічному процесі. Переваги і недоліки верстатних, контрольних, складальних пристроїв; різального, вимірного і допоміжного інструменту. Пропозиції щодо вдосконалення чи застосування інших.

Привести нормативні джерела, що використовуються на заводі при розрахунках і конструюванні технологічної оснастки. 

Звіт може бути написаний від руки згідно вимогам ЄСКД та ЄСТД (як і при оформленні розрахунково-пояснюючих записок курсових проектів).

Складений студентом звіт повинен мати наскрізну нумерацію сторінок. Аркуші звіту повинні бути зшиті.

У випадку, коли студент проходить практику за угодою з підприємством, зміст практики може складатись індивідуально з урахуванням угоди на цільову підготовку.

Звіт перевіряється і затверджується керівниками практик від бази і навчального закладу і завіряється печаткою базового підприємства.

5  ПIДВЕДЕННЯ ПIДСУМКIВ ПРАКТИКИ

Підсумки практики підводяться комісією, яка призначається завідувачем кафедри, у процесі складання студентом заліку.

Результати складання заліків з практики заносяться в екзаменаційну відомість, проставляються в заліковій книжці і в журналі обліку успішності.

Диференційна оцінка з практики враховується нарівно з іншими оцінками, які характеризують успішність студента. При назначенні стипендії, оцінка з практики враховується разом з оцінками наступного семестру.

Студент, що не виконав програму практики і отримав незадовільний відгук на базі практики або незадовільну оцінку при складанні заліку, направляється на практику вдруге в період канікул або відраховується з навчального закладу.
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