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1. Общие характеристики
Практика Тип практики

Производственная практика ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ (ПРОЕКТНО-ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ) ПРАКТИКА

2. Цели практики

Целью практики является получение первичных профессиональных умений и навыков обеспечивающих
качество и производительность при ковке поковок и изделий на молотах и прессах.

3. Задачи практики

Реализация трудовых функций, входящих в профессиональный стандарт штамповщика и кузнеца на
молотах и прессах.

4. Место практики в структуре образовательной программы

ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ (ПРОЕКТНО-ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ) ПРАКТИКА является дисциплиной
обязательной части
блока 2.

Содержание дисциплины является логическим продолжением дисциплин:
 ТЕХНОЛОГИЯ
КОВКИ И ОБЪЕМНОЙ ШТАМПОВКИ, ИНЖЕНЕРНАЯ И КОМПЬЮТЕРНАЯ ГРАФИКА,
ОБРАБОТКА МЕТАЛЛОВ ДАВЛЕНИЕМ, МАТЕРИАЛОВЕДЕНИЕ И ТЕХНОЛОГИИ
КОНСТРУКЦИОННЫХ МАТЕРИАЛОВ.

Предварительные компетенции, сформированные у обучающегося до начала изучения
дисциплины:

ОПК-1 — способен применять естественнонаучные и общеинженерные знания, методы
математического анализа и моделирования в профессиональной деятельности;

ОПК-11 — Способен применять методы контроля качества изделий и объектов в сфере
профессиональной деятельности, проводить анализ причин нарушений технологических процессов в
машиностроении и разрабатывать мероприятия по их предупреждению;

ОПК-12 — Способен обеспечивать технологичность изделий и процессов их изготовления,
уметь контролировать соблюдение технологической дисциплины при изготовлении изделий
машиностроения;

ОПК-5 — Способен работать с нормативно-технической документацией, связанной с
профессиональной деятельностью, с учетом стандартов, норм и правил;

ПСК-1.01 — способен к систематическому изучению научно-технической информации,
отечественного и зарубежного опыта по профилю подготовки;

ПСК-1.03 — способен разрабатывать новые технологические процессы листовой и объемной
холодной штамповки, ковки, горячей штамповки;

ПСК-1.08 — умеет производить оценку технологичности применяемых в кузнечно-
штамповочном производстве материалов, предусмотренных конструкторской документацией;

ПСК-1.09 — умеет производить экспертную оценку возможности изготовления деталей
методами штамповки применительно к условиям производства;

ПСК-1.10 — способен вносить предложения по повышению технологичности конструкции
деталей.

Содержание дисциплины является основой для освоения дисциплин:
 ОРГАНИЗАЦИЯ
ПРОИЗВОДСТВА НА ПРЕДПРИЯТИИ, КУЗНЕЧНО-ШТАМПОВОЧНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ,
ПЕРСПЕКТИВНЫЕ ТЕХНОЛОГИИ ХОЛОДНОШТАМПОВОЧНОГО ПРОИЗВОДСТВА
.

5. Место и время проведения практики
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Практика проводится в передовых организациях, промышленных предприятиях, научных и
научно-исследовательских учреждениях,
 ведущих деятельность по направлению подготовки
обучающихся, с которыми заключены соответствующие соглашения, например:
Лаборатории кафедры Е4 "Высокоэнергетические устройства автоматических систем".

Практика может проводиться в структурных подразделениях Университета,
 обладающих
необходимым кадровым и научно-техническим потенциалом,
материально технической базой.

Время проведения: 8 семестр,
общая трудоемкость - 6 з.е.

6. Компетенции обучающегося, формируемые в результате прохождения
практики

В результате прохождения данной практики обучающийся должен приобрести следующие
компетенции

Общепрофессиональные компетенции:
ОПК-1 —
 способен применять естественнонаучные и общеинженерные знания, методы
математического анализа и моделирования в профессиональной деятельности
ОПК-5 —
 способность работать с нормативно-технической документацией, связанной с
профессиональной деятельностью, с учетом стандартов, норм и правил

Профессионально-специализированные (по специализациям) компетенции:
ПСК-1.01 —
способен к систематическому изучению научно-технической информации, отечественного
и зарубежного опыта по профилю подготовки
ПСК-1.16 —
способен разрабатывать технологическую документацию с использованием современных
инструментальных средств
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7. Структура и содержание практики
Общая трудоемкость практики составляет
6 з.е.
(в 8
семестре)
216 часов.

№
п/
п

Курс Семестр Разделы (этапы) практики

Вид производственной
работы на практике,

включая
самостоятельную

работу студентов, и
трудоемкость (в часах)

1 4 8 Введение
1.1 Правила оформления технической и научной
документации
1.2 Основные этапы. 0 0 30 0

2 4 8 2.1 Технологические особенности процесса штамповой
оснастки
2.2 Критерии выбора прессового оборудования 0 0 45 0

3 4 8
3.1 Методы оценки технологичности ТКИ
3.2 Раскрой
материала и определение величины перемычек
3.3
Построение маршрутно-технологического процесса

0 0 47 0

4 4 8
4.1 Основные задачи проектирования конструкции
штамповой оснастки
4.2 Классификация штампов
4.3
Порядок и этапы проектирования штамповой оснастки

0 0 47 0

5 4 8
5.1 Направляющие детали
5.2 Крепежные детали
5.3
Материалы, применяемые для изготовления деталей
штамповой оснастки

0 0 47 0

Всего 0 0 216 0
Итого 216

8. Научно-исследовательские и научно-производственные технологии,
используемые на практике

Проблемное обучение – стимулирование студентов к самостоятельному приобретению знаний,
необходимых для решения конкретной проблемы.

Контекстное обучение – мотивация студентов к усвоению знаний путем выявления связей между
конкретным знанием и его применением.

Обучение на основе опыта – активизация познавательной деятельности студента за счет
ассоциации и собственного опыта с предметом изучения.

Междисциплинарное обучение – использование знаний из разных областей, их группировка и
концентрация в контексте решаемой задачи.

9. Учебно-методическое обеспечение самостоятельной работы студентов на
практике

ГОСТы ЕСКД, ЕСТПП, ЕСТД.

10. Формы текущего контроля успеваемости
Обязательной формой текущего контроля успеваемости по практике является диагностическая

работа, проводимая по результатам половины периода, отведенного на прохождение практики в
соответствии с календарным учебным графиком.


Диагностическая работа проводится в форме теста в ЭИОС Moodle.
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11. Форма промежуточной аттестации (по итогам практики)
Формой промежуточной аттестации по практике является дифференцированный зачет,

выставляемый с учетом результатов текущего контроля успеваемости и итогов защиты отчета о
прохождении практики.

На дифференцированном зачете задается до 3 вопросов.

12. Учебно-методическое и информационное обеспечение практики
а) Основная литература:

1. Е. А. Попов, В. Г. Ковалёв, И. Н. Шубин.
. Технология и автоматизация листовой штамповки.
М.:
Изд-во МГТУ им. Н. Э. Баумана,
2003,
24 экз.

2. Н. И. Нестеров.
. Основы проектирования технологических процессов холодной штамповки.
СПб.БГТУ "ВОЕНМЕХ" им. Д. Ф. Устинова,
2021,
26 экз.

3. Н. И. Нестеров.
. Основы проектирования технологических процессов холодной штамповки.
СПб.БГТУ "ВОЕНМЕХ" им. Д. Ф. Устинова,
2021,
эл. рес.

4. Н. П. Агеев, В. А. Лобов, Е. В. Затеруха.
. Экспериментальное исследование процессов вытяжки и
обжима.
СПб.БГТУ "ВОЕНМЕХ" им. Д. Ф. Устинова,
2013,
эл. рес.

5. С. Ю. Быков, С. А. Схиртладзе.
. Испытания материалов.
Старый Оскол: ТНТ,
2020,
эл. рес.

б) Дополнительная литература:

не требуется.

в) Ресурсы сети Интернет:

1. https://moodle.voenmeh.ru/ — БГТУ &quot;ВОЕНМЕХ&quot; им. Д.Ф. Устинова // Moodle;
2. https://voenmeh.ru/ — БГТУ «ВОЕНМЕХ» им. Д.Ф. Устинова.

Современные профессиональные базы данных:

1. https://rusneb.ru - Национальная электронная библиотека (НЭБ);
2. https://cyberleninka.ru/ - Научная электронная библиотека «Киберленинка»;
3. http://www.rfbr.ru/rffi/ru/library - Полнотекстовая электронная библиотека Российского фонда

фундаментальных исследований.

Информационные справочные системы:

1. Техэксперт – Информационный портал технического регулирования: Нормы, правила, стандарты
РФ;

2. http://library.voenmeh.ru/jirbis2/index.php?option=com_irbis&view=irbis&Itemid=457 - БД ГОСТов
собственной генерации БГТУ "ВОЕНМЕХ" им. Д. Ф. Устинова;

3. http://www.consultant.ru/- КонсультантПлюс- информационный портал правовой информации.

13. Материально-техническое обеспечение практики
1. Аудитория 319 с видеопроектором и планшетами с образцами технологических процессов

штамповки, отштампованных деталей и полуфабрикатов.

2. Лаборатории обработки металлов давлением (ауд. 102, 111, 108)

14. Фонд оценочных средств
Фонд оценочных средств на практике включает:

- задания для проведения текущего контроля успеваемости в форме диагностической работы;
- требования к отчету о прохождении практики и критерии оценивания;
- иные оценочные средства, необходимые для оценки сформированности компетенций,
формируемых в результате прохождения практики.

Отчет должен быть оформлен в соответствии с требованиями ГОСТ 7.32-2017. Обязательное
предоставление презентации по отчету.

Во время защиты отчета студент должен ответить на вопросы преподавателя. Критерии
оценивания:
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- правильные полные и четкие ответы на все вопросы преподавателя, при технически грамотном
представлении, требуемого для пояснения, иллюстрированного материала в виде эскизов
иллюстрирующих основные принципы нагрева и процессов происходящих в металле при нагреве,
конструктивных схем нагревательных устройств и их элементов – отлично;
- правильные, но недостаточно полные и четкие ответы на поставленные преподавателем вопросы, при
технически грамотном представлении иллюстрированного материала в виде эскизов иллюстрирующих
основные принципы нагрева и процессов происходящих в металле при нагреве, конструктивных схем
нагревательных устройств и их элементов – хорошо;
- правильные ответы на большую часть поставленных вопросов при недостаточном полном их
освещении при достаточном технически грамотном оформлении требуемого иллюстрированного
материала в виде эскизов иллюстрирующих основные принципы нагрева и процессов происходящих в
металле при нагреве, конструктивных схем нагревательных устройств и их элементов –
удовлетворительно;
- неправильные и неполные ответы на все поставленные преподавателем вопросы при технически
неграмотном изложении требуемого иллюстрированного материала в виде эскизов иллюстрирующих
основные принципы нагрева и процессов происходящих в металле при нагреве, конструктивных схем
нагревательных устройств и их элементов – неудовлетворительно.

Примерный список вопросов:

1. Характеристика операции «гибка».
2. Характеристика операции «отбортовка».
3. Характеристика операции «раздача».
4. Характеристика операции «рельефная формовка»
5. Штамповка в мелкосерийном производстве.
6. Интенсификация процессов листовой штамповки: определение, группы способов.
7. Интенсификация процессов вытяжки.
8. Интенсификация процессов листовой штамповки за счет приложения дополнительных сил.
9. Интенсификация процессов листовой штамповки за счет разработки и применения комбинированных
операций.
10. Способы высокоскоростного деформирования (штамповка взрывом).
11. Способы высокоскоростного деформирования (электрогидравлическая штамповка).
12. Способы высокоскоростного деформирования (магнито-импульсная штамповка).
13. Технологичность конструкции изделия. Группы факторов, влияющих на ТКИ.
14. Показатели технологичности конструкции детали на операциях вырубки-пробивки.
15. Показатели технологичности конструкции детали на операции «вытяжка без утонения стенки».
16. Анализ технологичности гнутых деталей.
17. Оформление технологической документации Структура маршрутной карты. Информация, заносимая
в маршрутную карту.
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