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ЦЕЛЯМИ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ПРАКТИКИ 

ЯВЛЯЮТСЯ:  

 Получить по окончании университета специалиста, 
обладающего не только теоретическими знаниями, но и практиче-

скими навыками в соответствии с ГОС по направлению 15.03.05 

Конструкторско-технологическое обеспечение машиностроитель-
ных производств профиль «Технология машиностроения», фор-

мирование в условиях производства профессиональных способно-
стей студентов на основе использования теоретических и практи-

ческих знаний, необходимых будущей профессиональной дея-
тельности специалиста.  

 Прикладной целью практики является закрепление 

теоретических знаний, полученных в процессе изучения дисци-

плин технического цикла; изучение имеющихся на предприятии 
решений типовых инженерных конструкторских и технологиче-

ских задач; приобретение практических навыков и умений реше-
ния конструкторских и технологических задач действующего и 

проектируемого механосборочного производства, а также сбор 

материалов, необходимых для выполнения курсовых проектов и 
работ. 

ЗАДАЧАМИ ПРАКТИКИ ЯВЛЯЮТСЯ  

 Ознакомление с производственным процессом пред-

приятия, его общей структурой, организацией, техническим обес-
печением.  

 Ознакомление с технологическими процессами меха-

нической обработки в машиностроительном производстве и обо-
рудованием для их реализации. 

 Ознакомление с организационными формами реализа-

ции процессов механической обработки деталей, сборки сбороч-
ных единиц и машин в целом. 

 Ознакомлением с организацией технологической и 

конструкторской подготовки производства. 

 Ознакомление с заготовительным производством ма-

шиностроительного предприятия 

 Получение практических навыков разработки техноло-
гических процессов механической обработки и контроля изготов-

ленных деталей. 

 Ознакомление с методами нормирования технологиче-
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ских процессов, с методами проведения технических расчетов и 

определения экономической эффективности исследований и раз-
работок. 

 Ознакомление с достижениями науки и техники, пере-

довым отечественным и зарубежным опытом в области знаний, 
способствующих развитию творческой инициативы в сфере орга-

низации производства, труда и управления. 

 Изучение, критический анализ и обобщение данных 
предприятия-базы практики в соответствии с индивидуальным 

заданием на практику. 

 В результате прохождения данной практики студент 

должен приобрести следующие практические навыки, умения, 
общекультурные и профессиональные компетенции. 

ПРАКТИЧЕСКИЕ НАВЫКИ: 

• анализа технологичности конструкции детали или 
сборочной единицы; 

• идентификации и анализа технологической докумен-
тации; 

• пользования справочной и нормативной литературой, 

работы с технической литературой, в том числе паспортами на 
оборудование; 

• разработки простейших технологических процессов 
механической обработки и контроля изготовленных деталей; 

• выбора и обоснования метода получения заготовки 
детали; 

• заполнения технологических карт. 

Умения: 
• анализировать априорную информацию, заложенную 

в чертеже детали; 
• выявить связь между степенью точности и показате-

лями качества изделия; 

• соотнести информацию в справочной и нормативной 
литературе с поставленными техническими задачами;  

• выявить из технологических процессов изготовления и 
контроля детали принятые на предприятии методы текущего и 

окончательного контроля показателей качества отдельных по-
верхностей детали и точности их взаимного расположения, а так-

же показателей, заложенных в технических требованиях на де-

таль;  
• сопоставить показатели качества с их физической 

сущностью; 
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• распознать отличительные признаки оборудования, 

технологической оснастки, режущего и мерительного инструмен-
та. 

Отчет по производственной практике выполняется в соот-
ветствии с индивидуальным заданием на практику, выданным ру-

ководителем практики от университета по согласованию с руко-
водителем практики от предприятия, методическими указаниями 

по производственной практике с использованием рекомендован-

ной литературы, представленной в списке рекомендованных ис-
точников. 

Отчет по производственной практике состоит из двух ча-
стей: конструкторско-технологической документации (приложе-

ния) и пояснительной записки с заданием и титульным листом. 

Конструкторско-технологическая документация включает копии 
конструкторской и технологической документации, собранной в 

процессе прохождения практики в соответствии с заданием на 
практику. Содержание конструкторско-технологической докумен-

тации определяется индивидуальным заданием на практику и мо-
жет включать ниже перечисленную документацию. 

КОНСТРУКТОРСКАЯ ДОКУМЕНТАЦИЯ:  

• Чертеж и спецификация сборочной единицы, в кото-
рую входит заданная деталь. 

• Чертежи одной-двух деталей и их заготовок (в от-

дельных случаях, когда планируется разработка типового техно-
логического процесса, преподаватель может указать большее 

число деталей), технологические процессы изготовления которых 
заданы руководителем практики для изучения. 

• Чертеж и спецификация средства технологического 

оснащения технологического процесса механической обработки 
детали в соответствии с заданием на практику. 

• Чертежи и спецификации специальных или унифици-
рованных режущих и вспомогательных инструментов, а также 

средств контроля, применяемых в технологических процессах ме-
ханической обработки заданных деталей. 

Технологическая документация отчета: 

• Технический паспорт на изделие (если таковой имеет-
ся). 

• Маршрутный и операционный технологический про-
цесс механической обработки заданной детали. 

• Заводские чертежи инструментальных наладок на 

операции механической обработки деталей (при их наличии). 
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Конструкторско-технологическая документация представля-

ется в копиях, выполненных как средствами множительной техни-
ки, так и самим студентом, собирается в приложения к отчету и 

служит неотъемлемой составной частью отчета.  
Отчет оформляется в виде аккуратной разборчивой рукопи-

си (или печатного текста), выполненной на одной стороне стан-
дартных листов бумаги (формат А4) в соответствии с требования-

ми ЕСКД. На каждом листе слева должно быть поле для подшивки 

шириной 20 мм. Страницы должны быть пронумерованы. Эскизы в 
отчете должны иметь необходимое количество проекций. Объем 

отчета по производственной технологической практике составля-
ет – 15-23 страниц машинописного текста и имеет следующую 

структуру:  

- титульный лист (Приложение А); 
- лист задания (Приложение Б); 

- содержание; 
- введение; 

- основная часть; 
- заключение; 

- список использованной литературы; 

- приложения (конструкторско-технологическая документа-
ция). 

Титульный лист должен содержать сведения о месте про-
хождения производственной технологической практики, подписи 

руководителей практики от университета и предприятия, а также 

печать предприятия (в обязательном порядке). Задание на прак-
тику должно быть подписано руководителем практики от вуза и 

студентом, как лицом, принявшим задание к выполнению.  
 

СОДЕРЖАНИЕ ОТЧЕТА 

 
Индивидуальное задание на практику. 

Содержание отчета с указанием страниц. 
1. Объем выпуска на базовом предприятии изделий, СЕ и 

деталей. 

Указать объем выпуска на базовом предприятии изделий, 
СЕ и деталей в текущем году, ожидаемый объем продаж изделий 

в будущем. Привести характеристику типа производства в цехе и 
на предприятии. 

2. Служебное назначение сборочной единицы и детали.  

Дать описание конструкции и работы СЕ со ссылками на 
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чертеж общего вида. В формулировке служебного назначения 

отразить: выполняемые СЕ функции в машине с указанием необ-
ходимых количественных характеристик (производительность, 

частота вращения, крутящие моменты и т.п.) и условий, в которых 
работает СЕ – температура, запыленность, вибрации и т.д. Прове-

сти анализ технологичности СЕ. По согласованию с руководите-
лем практики выбрать параметр качества, на который сформули-

ровать физическую сущность замыкающего звена и описать фи-

зическую сущность составляющих звеньев.  
Сформулировать служебное назначение детали. Кратко 

описать назначение, характер работы детали в СЕ или машине. 
Оценить технологичность ее конструкции. 

3. Характеристика заготовки и метода ее получения. 

Для заданной детали описать метод получения заготовки, 
дать характеристику ее точности, указать особенности конструк-

ции заготовки, налагаемые методом ее получения (линии разъема 
штампов и форм, уклоны, напуски и т.д.), физико-механические 

свойства материала и пределы их допустимых колебаний, методы 
обеспечения этих свойств в заготовительном производстве, осо-

бые технические требования к заготовке и способы их обеспече-

ния в заготовительных ТП. Определить фактический коэффици-
ент использования материала в действующем производстве. Изу-

чить и описать систему “входного” контроля заготовок в механи-
ческом цехе. 

4. Анализ действующего технологического процесса меха-

нической обработки детали. 
Дать оценку действующих ТП по их унифицированности 

(групповой, типовой, единичный). Если используется групповой 
или типовой ТП, то необходимо привести следующие данные: со-

став группы; чертеж комплексной детали; чертежи деталей, вхо-

дящих в группу, особенности технологической оснастки. 
Для заданной детали следует выявить методы и способы 

достижения требуемых показателей точности в заводском ТП. Для 
этого следует, используя заводской ТП, заполнить таблицу 1. 

Таблица 1 помогает выявить методы обработки, применяе-
мые для получения заданных показателей точности размеров и 

качества каждой поверхности детали, а также маршруты их обра-

ботки от заготовки до готовой поверхности. Попутно таблица дает 
представление об общих и межоперационных припусках, опера-

ционных технологических размерах и их точности, качестве по-
верхности, достигаемых на каждом переходе, и общую картину 

процесса последовательного достижения заданного качества де-
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тали. 

 
Таблица 1 - Маршруты обработки поверхностей детали (пример).  

Наиме-

но-

вание 

поверх-

ности 

По чертежу детали Маршрут 

обработки 

поверхности 

по завод-

скому тех-

нологиче-

скому про-

цессу 

По переходам технологи-

ческого процесса 

номиналь-

ный размер 

с предель-

ными от-

клонения-

ми, мм 

шеро-

хо-

ва-

тость 

детали 

Ra 

(Rz), 

мкм 

размер, 

мм 

шеро-

хо-

ва-

тость, 

мкм 

при-

пуск, 

мм 

Отвер-

стие 

60 

60Н7 

(+0,03) 

1,25 черновое 

зенкерова-

ние 

59+0,40 Ra 20 3,00 

   чистовое 

зенкерова-

ние 

59,72+0

,12 

Ra 5 0,72 

   первое раз-

вертывание 
59,92+0

,06 

Ra 2,5 0,20 

   второе раз-

вертывание 
60+0,03 Ra 

1,25 

0,08 

Торец К 40-0,062 2,5 черновое 

подрезание 

41,20-0,34 Ra 20 1,80 

   чистовое 

подрезание 

40,20-0,12 Ra 5 1,00 

   Шлифование 40,00-0,62 Ra 2.5 0,20 

Таблица 1 дает возможность наглядно представить способы до-

стижения заданной точности взаимного расположения поверхно-
стей. 

 
Таблица 2 - Анализ путей достижения точности взаимного распо-

ложения поверхностей детали в заводском процессе 
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Коор-

ди-

нату 

нося-

щий 

размер 

Размер по чер-

тежу 

Наименова-

ние опера-

ции, где 

обеспечива-

ется точ-

ность 

Метод 

обеспече-

ния точно-

сти 

Схема обеспечения 

точности 

но-

ми-

наль

ный  

допус-

каемое 

откло-

нение 

Соос-

ность 

0 0,05 025 Расточ-

ная 

За счет 

геометри-

ческой 

точности 

станка 

 
Рас-

стоя-

ние 

125 0,10 030 Расточ-

ная 

Базирова-

нием 

 
 

По всем операция ТП следует проанализировать схемы  ба-
зирования заготовок, для чего нужно представить теоретические 

схемы базирования и названия баз в соответствии с установлен-
ной стандартом классификацией. Следует провести анализ и 

показать, как в действующем ТП соблюдается принцип 

совмещения и единства баз. Описать методы контроля детали, 
применяемые при этом инструменты и приспособления. 

В анализе ТП следует показать также использованные пути 
и средства обеспечения требуемой производительности. Оценить 

с этой точки зрения выбор типов технологического оборудования 
и оснастки (степени их специализации, механизации и 

автоматизации), организационно-планировочных решений, 

средств межоперационного транспорта и т.д. 
В заключении анализа ТП следует дать предложения по его 

улучшению. Среди таких предложений могут быть: 

  использование более точной заготовки; 

  изменение схем базирования на операциях; 

  изменение маршрута обработки отдельных 
поверхностей и детали в целом; 

  изменение в типаже или моделях применяемых 

оборудования и оснастки; 

  изменение степени концентрации 
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технологических переходов на операциях; 

  интенсификация режимов обработки; 

  применение средств механизации и 

автоматизации; 
  применение новых, более прогрессивных методов 

обработки и т.д. 

 5. Анализ применяемой технологической оснастки. 
 Проанализировать соответствие производительности 

приспособления типу производства. Охарактеризовать каждое 
приспособление, режущий инструмент, средство механизации или 

автоматизации, контрольный и мерительный инструмент, чертежи 

которых включены в конструкторско-технологическую 
документацию отчета по практике. По каждому средству 

технологического оснащения в отчете необходимо: 

  сформулировать служебное назначение, т.е. 
указать, где в ТП механической обработки оно используется, 

условия его эксплуатации, задачи, которые оно решает в 

обеспечении качества изделий или производительности ТП; 

  описать конструкцию и работу устройства 
(инструмента) со ссылками на спецификацию; 

  проанализировать технические требования на 

чертеже устройства (инструмента) и объяснить их необходимость. 

            Наличие конструкторско-технологической докумен-
тации в отчете должно быть отражено в соответствующих ссыл-

ках по тексту отчета. 
Промежуточная оценка качества прохождения производ-

ственной технологической практики производится преподавате-

лем в результате собеседования, а также по объему и качеству 
анализа собранной на предприятии информации и документации, 

по полноте раскрытия разделов. 
Зачет с оценкой проводится в виде индивидуального 

собеседования с комиссией на кафедре. К зачету студент 

допускается только с полностью оформленным отчетом. По 
результатам зачета выставляется оценка, отчет по практике в 

обязательном порядке регистрируется в специальном журнале на 
кафедре «Технология машиностроения» с указанием точного 

наименований и номеров сборочной единицы и детали (деталей).  
 

СПИСОК ВОПРОСОВ К ДИФФЕРЕНЦИРОВАННОМУ 

ЗАЧЕТУ 
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1. Сформулируйте служебное назначение узла, в 

который входит сборочная единица. 
2. Сформулируйте служебное назначение детали. 

3. Чем обосновано формирование операций в 
технологическом процессе механообработки, спроектированном 

на предприятии? 
4. Какова степень механизации и автоматизации 

механообработки и как она соответствует типу производства и 

специфике выпускаемых предприятием изделий? 
5. Какая оснастка применяется при механообработке 

заданных деталей, и каково ее назначение? 
6. Дайте характеристику станков с ЧПУ, применяемых 

на предприятии, и деталей, которые обрабатываются на станках с 

ЧПУ. 
7. Какой тип производства преобладает в 

производственном подразделении – базе практики, и как он 
влияет на формирование операций механической обработки и 

степень механизации и автоматизации производственного 
процесса?  

8. Дайте анализ технических требований на деталь с 

точки зрения их влияния на технологический процесс обработки 
детали. 

9. Какой метод нормирования операций 
механической обработки принят на предприятии? Дайте его 

краткую характеристику. 

10. Укажите основные методы контроля детали и 
заготовки и объясните выбор контрольно-измерительных средств. 

11. Какова степень дифференциации 
технологического процесса механообработки детали, 

разработанного на предприятии? 

12. Назовите марку материала детали и его 
химический состав. 

13. Дайте характеристику физико-механических и 
технологических свойств материала детали. 

14. Охарактеризуйте метод получения заготовки 
детали, принятый на предприятии. Какими еще методами можно 

получать заготовки рассмотренных деталей? 

15. Дайте характеристику технологических баз, 
используемых на операциях механической обработки. 

16. Охарактеризуйте принципы единства баз и 
совмещения баз. 

17. Какими методами достигается точность взаимного 
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расположения поверхностей детали? 

18. Какие методы обработки применяются для данной 
детали? Можно ли другими методами обработать поверхности 

детали с требуемой точностью? 
19. Какое оборудование применяется в 

технологическом процессе механообработки детали? 
20. Охарактеризуйте организацию контроля в цехе. 

21. Какие методы нормирования применяются на 

предприятии? 
22. Какие средства автоматизации проектирования 

технологических процессов применяются на предприятии? 
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