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Методические рекомендации по организации и прохождению учебной практики являются частью учебно-методического комплекса (УМК) ПМ.01 РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ДЕТАЛЕЙ МАШИН.
Методические рекомендации определяют цели и задачи, конкретное содержание, особенности организации и порядок прохождения учебной практики обучающимися,  а также  содержат требования по подготовке отчета по практике.
Методические рекомендации адресованы обучающимся очной формы обучения. 
В электронном виде методические рекомендации размещены на сайте колледжа по адресу:www.pgk63.ru/Образование/Отделения – Специальности -Учебные материалы /ПРООФЕССИОНАЛИТЕТ/Технология машиностроения/учебные материалы для 2 курса
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Уважаемый обучающийся!

Учебная практика является составной частью профессионального модуля ПМ.01 РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ДЕТАЛЕЙ МАШИН по специальности 15.02.16 Технология машиностроения.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                             
Требования  к содержанию практики регламентированы:
· федеральным государственным образовательным стандартом среднего профессионального образования третьего поколения по специальности 15.02.16 Технология машиностроения;
· учебными планами специальности 15.02.16 Технология машиностроения;
· рабочей программой ПМ.01 РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ДЕТАЛЕЙ МАШИН;
· настоящими методическими указаниями.

	По профессиональному модулю ПМ.01 РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ДЕТАЛЕЙ МАШИН учебным планом предусмотрена учебная и производственная практика.
   	 Учебная практика направлена на закрепление теоретических знаний, отработку практических умений и приобретение первоначального практического опыта по профессиональному модулю.
Прохождение практики повышает качество Вашей профессиональной подготовки, позволяет закрепить приобретаемые теоретические знания, способствует социально-психологической адаптации на местах будущей работы.
Методические рекомендации, представленные Вашему вниманию, предназначены для того, чтобы помочь подготовиться к эффективной деятельности в качестве техника - технолога. Выполнение заданий практики, поможет Вам быстрее адаптироваться к условиям работы на данном предприятии.

Обращаем Ваше внимание:
· прохождение учебной  практики является обязательным условием обучения;
· обучающийся, не прошедший практику по уважительной причине, к экзамену (квалификационному) по профессиональному модулю не допускается и направляется на практику вторично, в свободное от учебы время.
· обучающийся, не прошедший учебную практику без уважительной причины, отчисляется из колледжа за академическую задолженность.
· обучающийся, успешно прошедший практику получает «дифференцированный зачёт» и допускается к прохождению производственной практики по профессиональному модулю.
Учебная практика организуется и проводится в учебно-производственных мастерских ГБПОУ «ПГК» во 2-ом корпусе. 
В процессе прохождения практики Вам необходимо выполнить практические задания, подготовить отчет по учебной практике, а также выполнить итоговую работу. Итоговая работа выполняется в накопительном режиме и демонстрируется на заключительном занятии.
Итоговая оценка по учебной практике выставляется на основе результатов выполнения практических заданий по ходу практики под руководством преподавателя, результатов выполнения итоговой работы, а также на основании подготовленного отчета по учебной практике.
Настоящие методические рекомендации определяют цели и задачи, а также конкретное содержание заданий по практике, особенности организации и порядок прохождения преддипломной практики с применением электронного обучения  и дистанционных образовательных технологий, а также содержат требования к подготовке отчета по практике. 
Обращаем Ваше внимание, что внимательное изучение рекомендаций и консультирование у Вашего руководителя практики от колледжа поможет Вам без проблем получить оценку по практике.

Желаем Вам успехов!
[bookmark: _Toc317155560][bookmark: _Toc317155896][bookmark: _Toc153112813]
1. ЦЕЛИ И ЗАДАЧИ ПРАКТИКИ

	 Учебная практика является составной частью образовательного процесса по специальности 15.02.16 Технология машиностроения и имеет важное значение при формировании вида деятельности «РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ДЕТАЛЕЙ МАШИН».  
 	 Учебная практика направлена  на:
· закрепление полученных теоретических знаний на основе выполнения практических заданий;  
· приобретение первоначального практического опыта профессиональной деятельности и самостоятельной работы;
· сбор, анализ и обобщение материалов для подготовки материалов отчета  по практике.
Выполнение заданий практики является ведущей составляющей процесса формирования общих и профессиональных компетенций по ПМ.01 РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ДЕТАЛЕЙ МАШИН.

Цели практики:

1.1 Получение первоначального практического опыта:
Таблица 1
	Код
	Наименование результата обучения

	ПО 1.1
	Использования конструкторской документации для проектирования технологических процессов изготовления деталей;

	ПО 1.2
	Отработки разрабатываемых конструкций на технологичность;

	ПО 1.3
	Выбора методов получения заготовок и схем их базирования;

	ПО 1.4
	Составления технологических маршрутов изготовления деталей и проектирования технологических операций

	ПО 1.5
	Подбора режущего и измерительного инструментов и приспособлений по технологической карте;

	ПО 1.6
	Выполнения расчётов с помощью систем автоматизированного проектирования;

	ПО 1.7
	Разработки конструкторской документации и проектирования технологических процессов применением систем автоматизированного проектирования.

	ПО 1.8
	Осуществления контроля соответствия разрабатываемых конструкций техническим заданиям, стандартам, нормам охраны труда, требованиям наиболее экономичной технологии производства




1.2 Формирование необходимых умений:
Таблица 2
	Код
	Наименование результата обучения

	У1.1
	читать и понимать чертежи, и технологическую документацию

	У 1.2
	анализировать конструктивно-технологические свойства детали, исходя из ее служебного назначения;

	У 1.3
	проводить технологический контроль конструкторской документации с выработкой рекомендаций по повышению технологичности детали;

	У 1.4
	определять виды и способы получения заготовок;

	У 1.5
	рассчитывать и проверять величину припусков и размеров заготовок;

	У 1.6
	рассчитывать коэффициент использования материала;

	У 1.7
	анализировать и выбирать схемы базирования

	У1.8
	выбирать способы обработки поверхностей и назначать технологические базы;

	У 1.9
	составлять технологический маршрут изготовления детали;

	У 1.10
	проектировать технологические операции;

	У 1.11
	разрабатывать технологический процесс изготовления детали;

	У 1.12
	выбирать технологическое оборудование и технологическую оснастку: приспособления, режущий, мерительный и вспомогательный инструмент;

	У 1.13
	рассчитывать режимы резания по нормативам;

	У 1.14
	рассчитывать штучное время;

	У1.15
	особенности работы автоматизированного оборудования и возможности применения его в составе роботизированного технологического комплекса;

	У 1.16
	оформлять технологическую документацию;

	У 1.17
	рационально использовать автоматизированное оборудование в каждом конкретном, отдельно взятом производстве;




1.3  Формирование профессиональных компетенций по специальности:
Таблица 3
	Название ПК
	Результат, который  Вы должны получить при прохождении практики
	Результат, должен найти отражение

	ПК 1.1.	Использовать конструкторскую и технологическую документацию при разработке технологических процессов изготовления деталей машин
	· Составление перечня определенных свойств детали, которых достаточно для разработки технологического процесса изготовления детали. 
· Определение точности детали.
· Определение видов поверхностей детали.
· Рассчитать  показатели технологичности детали  по (определенным  формулам) и заданным условиям.
· Выбрать схемы контроля технологических требований, предъявляемых к изделию.
	В дневнике по практике, в отчете по практике, в аттестационном листе-характеристике

	ПК 1.2.	Выбирать метод получения заготовок с учетом условий производства
	· Выбор и расчет заготовки для обработки детали «Вал» в мелкосерийном производстве. 
· Выбор и расчет заготовки для обработки детали «Втулка» в массовом производстве.
· Выбор и расчет заготовки для обработки детали «Корпус» в единичном производстве
	В дневнике по практике, в отчете по практике, в аттестационном листе-характеристике

	ПК 1.3.	Выбирать методы механической обработки и последовательность технологического процесса обработки деталей машин в машиностроительном производстве
	· составить маршрут механической обработки детали «Втулка».
· оставить маршрут механической обработки детали «Ниппель».
	В дневнике по практике, в отчете по практике, в аттестационном листе-характеристике

	ПК 1.4.	Выбирать схемы базирования заготовок, оборудование, инструмент и оснастку для изготовления деталей машин
	· выбор базирования заготовок в приспособлениях
· выбор оборудования, инструмента и оснастку для изготовления деталей типа тел вращения
· выбор оборудования, инструмента и оснастку для изготовления плоских деталей 
	В дневнике по практике, в отчете по практике, в аттестационном листе-характеристике

	ПК 1.5.	Выполнять расчеты параметров механической обработки изготовления деталей машин, в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования
	- выполнять расчет режимов резания и норм времени по справочнику, аналитическим методом и с применением систем автоматизированного проектирования
	В дневнике по практике, в отчете по практике, в аттестационном листе-характеристике

	ПК 1.6. Разрабатывать технологическую документацию по изготовлению деталей машин, в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования
	· оставить маршрут обработки детали «Втулка» с заполнением технической документации (МК, КЭ, ОК) в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования.
· оставить маршрут обработки детали «Планка» с заполнением технической документации (МК, КЭ, ОК) в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования.
	В дневнике по практике, в отчете по практике, в аттестационном листе-характеристике



1.4  Формирование общих компетенций (ОК)
Таблица 4
	Название ОК
	Результат, который  Вы должны получить при прохождении практики
	Результат, должен найти отражение

	ОК-1. Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности применительно к различным контекстам
	· выбор   и осознание  применения   оптимальных  методов,  способов решения  профессиональных  задач;
· обоснованная оценка  их  эффективности  и качества  выполнения в  профессиональной области
· логически последовательное и обоснованное  решение  стандартных и нестандартных   профессиональных  задач; 
· уверенная, содержательная и аргументированная  защита собственной   точки  зрения;
· адекватность принятия решения в стандартных и нестандартных ситуациях;
оперативность принятия решения
	В дневнике по практике;
В аттестационном листе-характеристике; 
В отчете о выполнении заданий по  практике;
В приложениях к отчету

	ОК-2. 
Использовать современные средства поиска, анализа и интерпретации информации, и информационные технологии для выполнения задач профессиональной деятельности
	· эффективный  поиск, выбор  и использование необходимой  информации в профессиональной  деятельности;
· оптимальные сроки  поиска и использования  различных источников информации;
· выбор и использование  различных  информационных источников, включая  электронные;
· обоснованный  анализ  и  оценка  полученной  информации
	В дневнике по практике;
В аттестационном листе-характеристике; 
В отчете о выполнении заданий по  практике;


	ОК-3. Планировать и реализовывать собственное профессиональное и личностное развитие, предпринимательскую деятельность в профессиональной сфере, использовать знания по финансовой грамотности в различных жизненных ситуациях.
	 -    свободное  владение  информацией
· уверенное владение программами, сопряженными  с профессиональной деятельностью; 
· умение выполнять работы, связанные с ведением профессионального делопроизводства
	В отчете о выполнении заданий по  практике;


	ОК-4. Эффективно взаимодействовать и работать в коллективе и команде.
	· демонстрация умений оценивать результат работы команды (группы);
· анализ  и  коррекция  результатов  работы членов команды.
· проявление интереса к изменениям в области профессиональной деятельности;
· умение осуществлять поиск актуальной информации…..
· эффективный  поиск и  выбор актуальной профессиональной документации.  
	В отчете о выполнении заданий по  практике;


	ОК-5. Осуществлять устную и письменную коммуникацию на государственном языке Российской Федерации с учетом особенностей социального и культурного контекста
	· демонстрация способности самостоятельной работы при изучении профессионального модуля;
· организация самостоятельной работы при изучении профессионального модуля
· составление  личных планов самообразования и саморазвития;
· подготовка портфолио студента;
· критической самоанализ и самостоятельность при необходимости освоения новых компетенций;
· самоанализ и коррекция результатов собственной работы
	В аттестационном листе-характеристике; 


	ОК-6. Проявлять гражданско-патриотическую позицию, демонстрировать осознанное поведение на основе тради ционных общечеловеческих ценностей, в том числе с учетом гармонизации межнациональных и межрелигиозных отношений, применять стандарты антикоррупционного поведения
	· проявление гражданской и патриотической позиции
· демонстрация  гражданской позиции.  

	В портфолио

	ОК-7. Содействовать сохранению окружающей среды, ресурсосбережению, применять знания об изменении климата, принципы бережливого производства, эффективно действовать в чрезвычайных ситуациях.
	· Соблюдение техники безопасности на рабочих местах и на производственном участке.
	В дневнике по практике;
В аттестационном листе-характеристике; 
В отчете о выполнении заданий по  практике;
В приложениях к отчету

	ОК-8. Использовать средства физической культуры для сохранения и укрепления здоровья в процессе профессиональной деятельности и поддержания необходимого уровня физической подготовленности.
	· Применять средства физической культуры для сохранения здоровья
	В портфолио


	ОК-9.  Пользоваться профессиональной документацией на государственном и иностранном языках
	· Самостоятельно использовать профессиональную документацию на государственном и иностранном языке; 
· оперативность принятия решения
	В отчете о выполнении заданий по  практике;





[bookmark: _Toc153112814]2.  СОДЕРЖАНИЕ ПРАКТИКИ

Содержание заданий учебной практики позволит Вам сформировать первоначальный опыт практической деятельности и отработать необходимые умения, а также подготовит к освоению ПК, будет способствовать формированию общих компетенций (ОК) по виду профессиональной деятельности «РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ДЕТАЛЕЙ МАШИН». 

Задания учебной практики 
по ПМ.01 РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ДЕТАЛЕЙ МАШИН»
Таблица 5
	№ п/п
	Содержание заданий 
	Код умения, практического опыта
	Комментарии по выполнению 
задания

	1
	· Составление перечня определенных свойств детали, которых достаточно для разработки технологического процесса изготовления детали. 
· Определение точности детали.
· Определение видов поверхностей детали.
· Рассчитать  показатели технологичности детали  по (определенным  формулам) и заданным условиям.
· Выбрать схемы контроля технологических требований, предъявляемых к изделию.
	ПО 1.1, ПО1.2
	Выполнение данного задания фиксируется в журнале учета занятий практики

	2
	· Выбор и расчет заготовки для обработки детали «Вал» в мелкосерийном производстве. 
· Выбор и расчет заготовки для обработки детали «Втулка» в массовом производстве.
· Выбор и расчет заготовки для обработки детали «Корпус» в единичном производстве
	ПО 1.3
	Выполнение данного задания фиксируется в журнале учета занятий практики

	3
	· составить маршрут механической обработки детали «Втулка».
· составить маршрут механической обработки детали «Ниппель».
	ПО 1.4
	Выполнение данного задания фиксируется в журнале учета занятий практики

	4
	· выбор базирования заготовок в приспособлениях
· выбор оборудования, инструмента и оснастку для изготовления деталей типа тел вращения
· выбор оборудования, инструмента и оснастку для изготовления плоских деталей
	ПО 1. 5
	Выполнение данного задания фиксируется в журнале учета занятий практики

	5
	· выполнять расчет режимов резания и норм времени по справочнику, аналитическим методом и с применением систем автоматизированного проектирования
	ПО 1.6
	Выполнение данного задания фиксируется в журнале учета занятий практики

	6
	· оставить маршрут обработки детали «Втулка» с заполнением технической документации (МК, КЭ, ОК) в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования.
· составить маршрут обработки детали «Планка» с заполнением технической документации (МК, КЭ, ОК) в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования.
	ПО  1.7, ПО 1.8 
	Выполнение данного задания фиксируется в журнале учета занятий практики

	7
	Демонстрация итоговой работы.
	
	Дневник и отчет по учебной практике со всеми приложениями




[bookmark: _Toc510623802][bookmark: _Toc510624360][bookmark: _Toc317155562][bookmark: _Toc317155898]
Примерный перечень документов/материалов, прилагаемых в качестве
[bookmark: _Toc510623803][bookmark: _Toc510624361]приложений к отчёту по практике

1. [bookmark: _Toc510623804][bookmark: _Toc510624362]Чертеж детали.
2. Выполненные расчеты. 
3. [bookmark: _Toc510623805][bookmark: _Toc510624363]Технологический процесс на обработку детали.
4. [bookmark: _Toc510623806][bookmark: _Toc510624364]Управляющая программа на изготовление детали.
5. Бланк ТЗ на проектирование специальной оснастки (заполненный).



[bookmark: _Toc153112815]3.  ОРГАНИЗАЦИЯ И РУКОВОДСТВО ПРАКТИКОЙ

Руководителем практики является преподаватель профессионального модуля или мастер производственного обучения.
[bookmark: _Toc317155563][bookmark: _Toc317155899]

[bookmark: _Toc317155564]3.1. Основные обязанности обучающихся в период прохождения практики
[bookmark: _Toc322198263][bookmark: _Toc322198327][bookmark: _Toc322198441]
Вы имеете право по всем вопросам, возникшим в процессе прохождения практики, обращаться к руководителям практики, вносить предложения по совершенствованию организации процесса учебной практики.

Перед началом практики обучающиеся должны:
1. ежедневно посещать занятия по учебной практике;
1. выполнять практические задания в ходе учебной практики;
1. соблюдать дисциплину, правила техники безопасности, пожарной безопасности, учебной санитарии, выполнять требования внутреннего распорядка колледжа;
1. ежедневно вносить записи в дневниках в соответствии с выполненной работой за учебный день;
1. выполнить итоговую работу.
 
По завершению практики обучающиеся должны:
1. представить отчет по практике руководителю практики, оформленный в соответствии с требованиями, указанными в методических рекомендациях по практике;
1. предоставить зачетную книжку для выставления оценки за учебную практику. 







4. [bookmark: _Toc153112816]ТРЕБОВАНИЯ К ОФОРМЛЕНИЮ ОТЧЕТА

Отчет по учебной практике оформляется в строгом соответствии с требованиями, изложенными в настоящих методических рекомендациях. 
Все необходимые материалы по практике комплектуются студентом в папку-скоросшиватель в следующем порядке:

Таблица 6
	№
п/п
	Расположение материалов в отчете
	Примечание

	1. 
	Титульный лист. 

	Форма в ПРИЛОЖЕНИИ А.

	2. 
	Внутренняя опись документов, находящихся в деле.
	Форма в ПРИЛОЖЕНИИ Б.

	3. 
	Индивидуальный план прохождения практики.

	Форма в ПРИЛОЖЕНИИ В. 
Разрабатывается практикантом в соответствии с заданиями по практике, утверждается руководителем практики в первую неделю практики.

	4. 
	Аттестационный лист-характеристика.
	Форма в ПРИЛОЖЕНИИ Г.
Аттестационный лист-характеристика является обязательной составной частью отчета по практике. Аттестационный лист-характеристика заполняется куратором практики от предприятия/организации по окончанию практики и руководителем практики от колледжа. Отсутствие оценок в ведомости не позволит практиканту получить итоговую оценку по практике и тем самым он не будет допущен до квалификационного экзамена по ПМ.

	5. 
	Отчет о выполнении заданий по производственной практике.
	Форма в ПРИЛОЖЕНИИ Д.
Пишется практикантом. Отчет является ответом на каждый пункт плана и сопровождается ссылками на приложения.

	6. 
	Дневник по практике
	Форма в ПРИЛОЖЕНИИ Е.
Заполняется ежедневно. Оценки за каждый день практики ставит куратор от предприятия/учреждения.

	7. 
	Приложения.
	Приложения представляют собой материал, подтверждающий выполнение заданий на практике (копии созданных документов, фрагменты программ, чертежей и др.). На приложении делаются ссылки в «Отчете о выполнении заданий по практике». Приложения имеют буквенное обозначение и сквозную нумерацию. Номера страниц приложений допускается ставить вручную.



	Уважаемый обучающийся, обращаем Ваше внимание, что методические рекомендации в электронном виде размещены на сайте колледжа по адресу:www.pgk63.ru. Использование электронного варианта методических рекомендаций сэкономит Вам время и облегчит техническую сторону подготовки отчета по практике, т.к. содержит образцы и формы различных разделов отчета.

Требования к оформлению текста отчета

1. Отчет пишется от первого лица.
2. Требования к оформлению отчета по УП.01 соответствуют требованиям к оформлению ВКР, предъявляемым при прохождении нормоконтроля:

	Шрифт
	Times New Roman

	Размер шрифта
	14 пт

	Межстрочный интервал
	1,5

	Абзацный отступ основного текста
	1,25

	Выравнивание текста
	По ширине

	Поля (см)
ГОСТ 7.32 п. 6.1.2, изм. №1 от 2005г.
	Левое – 3; правое – 1, 5; верхнее – 2; нижнее – 2,5.

	Нумерация страниц
ГОСТ 7.32 п. 6.3
	Автоматическая, сквозная, в нижнем колонтитуле, по центру, арабскими цифрами, размер шрифта – 12 пт., нумерация на титульном листе отсутствует

	Оформление формул и уравнений
ГОСТ 7.32 п. 6.8
	Располагаются в середине строки, нумерация по возрастанию в круглых скобках по правому краю. Выше и ниже каждой формулы и уравнения – 1 свободная строка.

	Оформление таблиц
	Нумерация: сквозная (Таблица 1, Таблица 2,….). Шрифт: 14 пт, курсив, выравнивание по правому краю. 

	
	Название таблицы:  на следующей строке, выравнивание по центру, шрифт: 14 пт.

	
	Расположение таблицы относительно ширины страницы: по центру

	
	Внутри таблицы 12 шрифт, одинарный интервал. Выравнивание строки заголовка – по центру, текстового материала в остальных строках – по левому краю, цифрового – по центру. При переносе таблицы шапка повторяется. Наличие ссылки в тексте.

	Оформление рисунков
ГОСТ 7.32 п. 6.5
	Выравнивание по центру, абзацный отступ отсутствует. Надпись под рисунком: Рисунок 1 – Название рисунка, выравнивание – по центру, точка в конце не ставится, абзацный отступ отсутствует. Размер шрифта – 12 пт. Наличие ссылки в тексте.

	Ссылки на использованные источники, ссылки на приложения
ГОСТ 7.32 п. 6.9.4
	[1] – ссылка на нормативный документ или Интернет-ресурс; [13, с.145] – ссылка на источник литературы. Расположение – в конце абзаца. Точка ставится после закрывающейся скобки.

	Приложения
ГОСТ 7.32 п. 6.14
	Каждое приложение – с новой страницы. Наименование: «ПРИЛОЖЕНИЕ А», сквозная нумерация заглавными буквами русского алфавита (кроме Ё, З, Й, О, Ч, Ь, Ы, Ъ), выравнивание – по центру, в названии одинарный интервал

	Соответствие графической части ЕСКД
	



3. Каждый отчёт выполняется индивидуально и отправляется на электронную почту руководителю..
4. Объем текстовой части отчета должен занимать не менее 6  страниц.
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ФОРМА ТИТУЛЬНОГО ЛИСТА ОТЧЕТА ПО УЧЕБНОЙ ПРАКТИКЕ

Министерство образования Самарской области

ГОСУДАРСТВЕННОЕ БЮДЖЕТНОЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОЕ 
ОБРАЗОВАТЕЛЬНОЕ УЧРЕЖДЕНИЕ САМАРСКОЙ ОБЛАСТИ
«ПОВОЛЖСКИЙ ГОСУДАРСТВЕННЫЙ КОЛЛЕДЖ»




ОТЧЕТ
ПО УЧЕБНОЙ ПРАКТИКЕ 

ПМ.01 РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ДЕТАЛЕЙ МАШИН

15.02.16 Технология машиностроения



	Обучающийся(щаяся) гр. _____________

(Фамилия И.О.)

	Организация:___________________

Наименование места прохождения практики

	
Руководитель практики

(Фамилия И.О.)

	Оценка__________________





Самара, 2025
[bookmark: _Toc317155568][bookmark: _Toc317155904][bookmark: _Toc153112818]ПРИЛОЖЕНИЕ Б
ФОРМА ВНУТРЕННЕЙ ОПИСИ ОТЧЕТА ПО ПРАКТИКЕ



[bookmark: _Toc317155569][bookmark: _Toc317155905][bookmark: _Toc510623814][bookmark: _Toc510624372]ВНУТРЕННЯЯ ОПИСЬ
[bookmark: _Toc317155570][bookmark: _Toc317155906][bookmark: _Toc510623815][bookmark: _Toc510624373]документов, находящихся в отчете
обучающего(щейся)								гр.		


	№
п/п
	Наименование документа
	страницы

	1. 
	Внутренняя опись
	

	2. 
	Индивидуальный план
	

	3. 
	Отчет о выполнении заданий практики
	

	4. 
	Аттестационный лист-характеристика.
	

	5. 
	Дневник по учебной практике.
	

	6. 
	[bookmark: _Toc37507316][bookmark: _Toc37507448]ПРИЛОЖЕНИЕ А: План выполнения работ по изготовлению детали на основе чертежа детали.
	

	7. 
	[bookmark: _Toc37507317][bookmark: _Toc37507449]ПРИЛОЖЕНИЕ Б: Анализ конструктивно-технологических свойств детали на основе чертежа детали.
	

	8. 
	[bookmark: _Toc37507318][bookmark: _Toc37507450]ПРИЛОЖЕНИЕ В: Анализ технологичности детали.
	

	9. 
	ПРИЛОЖЕНИЕ Г:  Определение типа производства и метода получения заготовки.
	

	10. 
	ПРИЛОЖЕНИЕ Д: Определение схемы базирования детали.
	

	11. 
	ПРИЛОЖЕНИЕ Е: Расчет припусков и размеров исходной заготовки.
	

	12. 
	ПРИЛОЖЕНИЕ Ж: Расчет режимов резания.
	

	13. 
	ПРИЛОЖЕНИЕ И: Составление маршрута обработки детали.
	

	14. 
	ПРИЛОЖЕНИЕ Н: Составление маршрутной карты изготовления детали в программе «Вертикаль»
	

	15. 
	ПРИЛОЖЕНИЕ П: Составление операционной карты изготовления детали в программе «Вертикаль»
	

	16. 
	ПРИЛОЖЕНИЕ Р: Составление карты эскизов детали для операции 010 в программе «КОМПАС-3D» и «Вертикаль»
	

	17. 
	ПРИЛОЖЕНИЕ Т: Составление управляющей программы для изготовления детали на станке с ЧПУ.
	

	18. 
	ПРИЛОЖЕНИЕ У: Верификация составленной управляющей программы на станке с ЧПУ и ее корректировка.  
	



00.00.2023

Примечание: внутренняя опись документов располагается после титульного листа и содержит информацию о перечне материалов отчета, включая приложения.

[bookmark: _Toc153112819]ПРИЛОЖЕНИЕ В
ФОРМА ИНДИВИДУАЛЬНОГО ПЛАНА

	
	СОГЛАСОВАНО
Руководитель практики от колледжа
______________Алябьева Н.В
подпись
_____ _________________ 20__ г.



ИНДИВИДУАЛЬНЫЙ ПЛАН
прохождения практики

	№
п/п
	Наименование
мероприятий
	Дата 
	Отметка о выполнении

	1.
	Вводное занятие.
	
	

	2.
	Составление индивидуального плана по практике.
	
	

	3.
	Формирование отчета и дневника по практике.
	
	

	4.
	Составление плана выполнения работ по изготовлению детали основе чертежа детали.
	
	

	5.

	Анализ конструктивно-технологических свойств детали на основе чертежа детали.
	
	

	6.
	Анализ технологичности детали.
	
	

	7.
	Определение типа производства и метода получения заготовки.
	
	

	8. 
	Определение схемы базирования детали.
	
	

	9.
	Расчет припусков и размеров исходной заготовки.
	
	

	10.
	Расчет режимов резания.
	
	

	11.
	Составление маршрута обработки детали.
	
	

	12.
	Расчет амортизации приспособления и трудоемкости годовой программы
	
	

	13.
	Расчет количества оборудования, рабочих, площади участка.
	
	

	15.
	Составление маршрутной карты изготовления детали в программе «Вертикаль»
	
	

	16.
	Составление операционной карты изготовления детали в программе «Вертикаль»
	
	

	17.
	Составление карты эскизов детали для операции 010 в программе «КОМПАС-3D» и «Вертикаль»
	
	

	19.
	Составление управляющей программы для изготовления детали на станке с ЧПУ.
	
	

	20.
	Верификация составленной управляющей программы на станке с ЧПУ и ее корректировка.  
	
	

	21.
	Демонстрация итоговой работы.
	
	



Обучающегося (щейся) 					Фамилия И.О.
(подпись студента)
Примечания для обучающихся:
1. В план включаются основные мероприятия, которые студент обязан выполнить за время практики с учетом специфики учреждения.
2. В графе «Время проведения» по согласованию с руководителем практики указывается либо конкретная дата, либо количество дней, отводимых на тот или иной вид деятельности. Если планируется вид деятельности, осуществляемый каждый день, то в графе пишется: «ежедневно».
3. Отметка о выполненных мероприятиях должна совпадать с записями в дневнике.
План подписывается обучающимся
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[bookmark: _Toc153112820]ПРИЛОЖЕНИЕ Г
ФОРМА АТТЕСТАЦИОННОГО ЛИСТА-ХАРАКТЕРИСТИКИ

АТТЕСТАЦИОННЫЙ ЛИСТ-ХАРАКТЕРИСТИКА ОБУЧАЮЩЕГОСЯ 
ГБПОУ «ПОВОЛЖСКИЙ ГОСУДАРСТВЕННЫЙ КОЛЛЕДЖ»

Обучающийся_____________________________________    ________________
ФИО обучающегося		                № курса/группы
Проходил(а) практику с  ____ _________20___ г. по ____ __________  20___ г.
по ПМ.01 РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ДЕТАЛЕЙ МАШИН.
Учебная практика проводилась в ______________________________________
	 
      название лаборатории, мастерской, учебного кабинета Колледжа
За период прохождения практики обучающийся/щаяся посетил(а) ______ дней, по уважительной причине отсутствовал(а) _______ дней, пропуски без уважительной причине составили ______ дней.
Обучающийся/щаяся соблюдал(а)/не соблюдал(а) трудовую дисциплину, правила техники безопасности, правила внутреннего трудового распорядка (нужное подчеркнуть).
Отмечены нарушения трудовой дисциплины и/или правил техники безопасности: ______________________________________________________
___________________________________________________________________
___________________________________________________________________
За время практики обучающийся/щаяся выполнил(а) следующие задания (виды работ):
Сводная ведомость работ, выполненных в ходе учебной практики 

	Задания (виды работ), выполненные обучающимся/щихся в ходе практики
	Код умения, практического опыта

	· Составление перечня определенных свойств детали, которых достаточно для разработки технологического процесса изготовления детали. 
· Определение точности детали.
· Определение видов поверхностей детали.
· Рассчитать  показатели технологичности детали  по (определенным  формулам) и заданным условиям.
· Выбрать схемы контроля технологических требований, предъявляемых к изделию.
	ПО 1.1, ПО1.2, У1.1, У 1.2, У1.3

	· Выбор и расчет заготовки для обработки детали «Вал» в мелкосерийном производстве. 
· Выбор и расчет заготовки для обработки детали «Втулка» в массовом производстве.
· Выбор и расчет заготовки для обработки детали «Корпус» в единичном производстве
	ПО 1.3, У1.4, У1.5, У 1.6, У 1.7

	· составить маршрут механической обработки детали «Втулка».
· составить маршрут механической обработки детали «Ниппель».
	ПО 1.4, У1.8, У1.9, У.1.10, 

	· выбор базирования заготовок в приспособлениях
· выбор оборудования, инструмента и оснастку для изготовления деталей типа тел вращения
· выбор оборудования, инструмента и оснастку для изготовления плоских деталей 
	ПО 1.5, У1.11, У1.12

	- выполнять расчет режимов резания и норм времени по справочнику, аналитическим методом и с применением систем автоматизированного проектирования
	ПО1.6, У1.13, У1.14, У1.15

	· оставить маршрут обработки детали «Втулка» с заполнением технической документации (МК, КЭ, ОК) в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования.
· оставить маршрут обработки детали «Планка» с заполнением технической документации (МК, КЭ, ОК) в т.ч. с применением систем автоматизированного проектирования.
	ПО  1.7, ПО 1.8, У1.16, У1.17

	Демонстрация итоговой работы.
	



Положительные стороны по прохождению практики:
	
Замечания по прохождению практики и составлению отчета:
	
	Средний балл за выполнение
практических занятий в ходе
учебной практики
	Оценка за выполнение итоговой работы
	Итоговая оценка по практике

	
	
	



Руководитель практики		        ___________		___________________
        подпись		  		 И.О. Фамилия
______  ________________20_____г.
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[bookmark: _Toc153112821]ПРИЛОЖЕНИЕ Д
ФОРМА ОТЧЕТА ПРАКТИКАНТА

ОТЧЁТ ОБУЧАЮЩЕГОСЯ (ЩЕЙСЯ) О ВЫПОЛНЕНИИ ЗАДАНИЙ УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ

Я, Фамилия Имя, обучающийся группы указать номер проходил учебную практику в  указать подразделение и название организации.
В ходе прохождения практики мной были освоены _________________________________________________________________________________________________________________________________  
__________________________________________________________________
__________________________________________________________________ 
__________________________________________________________________
__________________________________________________________________ 

Я принимал(а) участие в ________________________________________
__________________________________________________________________ 
__________________________________________________________________ 
__________________________________________________________________

Мной, совместно с руководителем были составлены  _________________________________________________________________ 
__________________________________________________________________ 
__________________________________________________________________ 
__________________________________________________________________ 
__________________________________________________________________
Далее в текстовой описательной форме даются ответы на каждый пункт заданий  практики, в ходе текста указываются ссылки на приложения(схемы, чертежи, инструкции, образцы документов, и др.) Заканчивается отчет выводом по итогам  прохождения практики.
__________________________________________________________________
____________________________________________________________________________________________________________________________________

Вывод: _______________________________________________________
______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________
[bookmark: _Toc153112822]ПРИЛОЖЕНИЕ Е
ФОРМА ДНЕВНИКА УЧЕБНОЙ ПРАКТИКИ
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ГОСУДАРСТВЕННОЕ БЮДЖЕТНОЕ ПРОФЕССИОНАЛЬНОЕ ОБРАЗОВАТЕЛЬНОЕ УЧРЕЖДЕНИЕ САМАРСКОЙ ОБЛАСТИ
«ПОВОЛЖСКИЙ ГОСУДАРСТВЕННЫЙ КОЛЛЕДЖ»






ДНЕВНИК
ПО УЧЕБНОЙ ПРАКТИКЕ 

ПМ.01 РАЗРАБОТКА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ПРОЦЕССОВ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ДЕТАЛЕЙ МАШИН


15.02.16 Технология машиностроения




Обучающегося(щейся) 			
Фамилия, И.О., номер группы


Руководитель практики:			
	Фамилия, И.О.






Самара, 20__

Внутренние страницы дневника по производственной практике

	


Дни 
недели
	Дата
	Описание 
ежедневной работы
	Оценка/
подпись куратора 

	1
	2
	3
	4

	понедельник
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	вторник
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	среда
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	четверг
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	пятница
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	



Подпись  руководителя практики от колледжа: ______________________

   Примечание:
· записи  в дневнике должны соответствовать заданию и графику прохождения практики;
· дневник обучающимся заполняется ежедневно, просматривается и подписывается руководителем практики предприятия, а также подписывается руководителем практики ОУ раз в две  недели;
· дневник, подписанный руководителем практики, сдаётся обучающимся мастеру вместе с индивидуальным заданием (проверочной работой) и отчётом, который пишется в дневнике;
· дневник практики – основной документ твоей трудовой и практической деятельности.
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ПРИЛОЖЕНИЕ Ж

ФОРМА ПЛАНА ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТ ПО ИЗГОТОВЛЕНИЮ ДЕТАЛИ

Таблица 1  
Календарный план производственных работ
	Наименование работ
	Ответственные исполнители
	Продолжительность цикла, дни

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	

	
	
	



Таблица 2 
Перечень технологических этапов для разработки технологического процесса изготовления детали «Вал»
	Технологические этапы
	Решаемые задачи
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ПРИЛОЖЕНИЕ И
АНАЛИЗ КОНСТРУКТИВНО-ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ СВОЙСТВ ДЕТАЛИ 

	1.
	Анализ конструктивно технологических свойств детали

	
	


Рисунок 1.1 – Нумерация поверхностей детали «Вал»

	
	№ поверхности
	Количество поверхностей,
	Количество поверхностей,
	Квалитет точности,JT
	Параметр шероховатости,Ra мкм

	
	1
	
	
	
	

	
	2
	
	
	
	

	
	3
	
	
	
	

	
	4
	
	
	
	

	
	5
	
	
	
	

	
	6
	
	
	
	

	
	7
	
	
	
	

	
	8
	
	
	
	

	
	9
	
	
	
	

	
	10
	
	
	
	

	
	11
	
	
	
	

	
	12
	
	
	
	

	
	13
	
	
	
	

	
	14
	
	
	
	

	
	15
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ФОРМА АНАЛИЗА ТЕХНОЛОГИЧНОСТИ ДЕТАЛИ 


	2.
	Анализ технологичности детали

	
	Параметры для расчета
	Расчеты

	2.1
	
Средний квалитет точности ,
где  IТ – номер квалитета;
        ni – число размеров выполняемых по i-тому номеру квалитета
	

	2.2
	
Коэффициент точности размеров 
	

	2.3
	
Средняя величина шероховатости: ,
где Raj – величина параметра Ra в мкм;
mj – число поверхностей, имеющих j-тую шероховатость
k – число всех поверхностей детали
	

	2.4
	
Коэффициент шероховатости детали , 
	

	3.
	Заключение о технологичности детали

	3.1
	Технологичность по коэффициенту точности размеров (технологична/ не технологична)
если Кт > 0,8 – деталь технологична
	

	3.2
	Технологичность по коэффициенту шероховатости (технологична/ не технологична)
если Кш < 0,32 – деталь технологична
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ГОСТ 3.1105-84 Форма 2
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Дубл.
	
	
	
	
	
	
	
	

	Взам.
	
	
	
	
	
	
	
	

	Подп.
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	

	
	ГБПОУ ПГК
	
	
	

	
	Вал
	У
	
	

	




К О М П Л Е К Т      Д О К У М Е Н Т О В

НА ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ ПРОЦЕСС
МЕХАНИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ








Разработал: студент Петров А.А.

Проверил: преподаватель Сидоров Н.А.


	ТЛ
	Титульный лист


ПРИЛОЖЕНИЕ М
ОБРАЗЕЦ ЗАПОЛНЕННОГО  БЛАНКА МАРШРУТНОЙ КАРТЫ

	                                                                                                                                                                             ГОСТ3.1404 - 82 Форма 1

	
	
	
	
	
	
	

	
	Дубл.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Взам.
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	Дата
	

	
	
	
	4
	1
	

	
	Студент
	Иванов А.А.
	
	
	ГБОУ СПО ПГК
	
	
	
	

	
	Консул.
	Сидоров Н.А.
	
	
	
	
	
	
	

	
	Руковод.
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Зав.каф.
	Таратынов О.В.
	
	
	Вал ……….
	ДП
	
	
	

	
	Н.контр.
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	М01
	Труба Ø135х20 ГОСТ 8732-78     Сталь ШХ 15   ГОСТ 801-78
	
	

	
	
	Код
	ЕВ
	МД
	ЕН
	Н.расх
	Ким
	Код заготовки
	Профиль разм. заготов.
	КД
	МЗ
	
	

	
	М02
	                           Кг           1,0
	0,51
	Прокат
	Ø135 х Ø94 х 35
	100        1,96
	
	

	
	А
	Цех
	Уч.
	РМ
	Оп.
	Код, наименование операции
	Обозначение документа
	

	
	Б
	Код, наименование оборудования
	СМ
	Проф.
	Р
	Ут
	КР
	КОИД
	ЕН
	Оп
	Кшт
	Тп.з.
	Тшт.
	

	
	А03
	05   01    01     005     4110  Токарная предварит.   
	

	
	Б04
	Токарный автомат мод. 1Б240П-6К                           2    16045    311  1Р    1         1          1     100    1        18       4,7
	

	
	05
	
	

	
	А 06
	05   01     01    010     4110  Токарная предварит.   
	

	
	Б  07
	Токарный автомат мод. 1Б240П-6К                           2    16045    311  1Р    1         1          1     100    1        28      3,64
	

	
	08
	
	

	
	А  09
	05   01     01    015     4110  Токарная предварит.   
	

	
	Б  10
	Токарный автомат мод. 1Б240П-6К                           2    16045    311  1Р    1         1          1     100    1        23      1,28
	

	
	11
	
	

	
	А  12
	05   01     02    020     0838  Токарная программная с ЧПУ 
	

	
	Б  13
	Полуавтомат токарный патронный мод. 1П717Ф3  2    16045    311  1Р    1         1          1     100    1         15     28,6
	

	
	14
	
	

	
	А  15
	05   01     03    025     0181  Маркировочная
	

	
	Б  16
	Пресс                                                                            2    18135    211  1Р    1         1          1     100    1         5         0,8
	

	
	
	
	

	
	МК
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	А
	Цех
	Уч
	РМ
	Опер
	Код, наименование операции
	Обозначение документа
	

	
	Б
	Код, наименование оборудования
	СМ
	Проф.
	Р
	Ут
	КР
	КОИД
	ЕН
	Оп
	Кшт
	Тп.з.
	Тшт.
	

	
	к/м
	Наименование детали, сб. единицы или материала
	Обозначение, код
	ОПП
	ЕВ
	ЕН
	КИ
	Н.расх
	

	
	А  01
	
	

	
	Б  02
	
	

	
	03
	
	

	
	А 04
	
	

	
	Б  05
	
	

	
	06
	
	

	
	А 07
	
	

	
	Б 08
	
	

	
	09
	
	

	
	А 10
	
	

	
	Б 11
	
	

	
	12
	
	

	
	А 13
	
	

	
	Б 14
	
	

	
	15
	
	

	
	А 16
	
	

	
	Б17
	
	

	
	
	
	

	
	МК
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	А
	Цех
	Уч
	РМ
	Опер
	Код, наименование операции
	Обозначение документа
	

	
	Б
	Код, наименование оборудования
	СМ
	Проф.
	Р
	Ут
	КР
	КОИД
	ЕН
	Оп
	Кшт
	Тп.з.
	Тшт.
	

	
	к/м
	Наименование детали, сб. единицы или материала
	Обозначение, код
	ОПП
	ЕВ
	ЕН
	КИ
	Н.расх
	

	
	А  01
	
	

	
	Б  02
	
	

	
	03
	
	

	
	А 04
	
	

	
	Б  05
	
	

	
	06
	
	

	
	А 07
	
	

	
	Б 08
	
	

	
	09
	
	

	
	А 10
	
	

	
	Б 11
	
	

	
	12
	
	

	
	МК
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ОБРАЗЕЦ ЗАПОЛНЕННОГО БЛАНКА ОПЕРАЦИОННОЙ КАРТЫ

	
	
	
	
	

	Дубл.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Взам.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Подл.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	

	

	

	2
	1

	Разраб.
	Петров А.П.
	
	
	ГБПОУ ПГК
	АБВГ.ХХХХХХ.ХХХ
	ХХХХХХ.ХХХХХХХХ
	10141.ХХХХХ

	Проверил
	Сидоров Н.М.
	
	
	
	
	
	

	Утвердил
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	           Вал редуктора
	02
	05
	-
	010

	Н.контр.
	
	
	
	
	
	
	
	

	Наименование операции
	Материал
	Твёрдость
	ЕВ
	МД
	Профиль и размеры
	МЗ
	КОИД

	Токарная с ЧПУ
	Сталь 45 ГОСТ 1050-88
	170
	кг
	4,6
	D87x279
	5,94
	

	Оборудование, устройство ЧПУ
	Обозначение программы
	То
	Тв
	Тпз
	Тшт
	СОЖ

	Токарный центр с ЧПУ NL251H
	
	3,94
	1,41
	26,9
	6,75
	Эмульсия 4%

	Р
	
	ПИ
	D или B
	L
	t
	i
	S
	n
	V

	О01
	1.Установить и закрепить заготовку в приспособлении

	Т02
	Трехкулачковый самоцентрирующий патрон, вращающийся центр.

	О03
	2. Точить диаметр D=31,9мм согласно эскизу.
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	Резец DIJET-DDJNR-93
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