


1 ЦЕЛИ И ЗАДАЧИ ДИСЦИПЛИНЫ 

 

1.1 Цели дисциплины 

- получение знаний о достижениях науки и техники, практической дея-

тельности повышения эффективности производства при использовании уни-

версального оборудования, технологической оснастки; 

- привитие навыков использования разработок и разрабатываемых тех-

нических средств, разработки технической документации, проведения ком-

плексного технико-экономического анализа для обоснованного принятия ре-

шений с учетом нравственных аспектов деятельности. 

 

1.2 Задачи освоения дисциплины 

- ознакомление с основными конструкциями устройств, позволяющих 

расширить технологические возможности станков и станочных комплексов, 

развитие навыков модернизации универсального оборудования и конструк-

торских навыков; 

- использование навыков технологического, инструментального, мет-

рологического, диагностического, информационного и управленческого 

обеспечения при решении профессиональных задач; 

- получение навыков повышения эффективности универсального обо-

рудования и разрабатываемых технических средств, применения методов 

проведения технических расчетов с использованием вычислительной техни-

ки, определения экономической эффективности исследований. 

 

 

2 МЕСТО ДИСЦИПЛИНЫ В СТРУКТУРЕ ОПОП 

 

Дисциплина «Расширение технологических возможностей станков и 

станочных комплексов» относится к дисциплинам по выбору вариативной 

части (Б1.В.ДВ.) блока Б1 учебного плана. 

 

3 ПЕРЕЧЕНЬ ПЛАНИРУЕМЫХ РЕЗУЛЬТАТОВ ОБУЧЕНИЯ ПО 

ДИСЦИПЛИНЕ 

 

Процесс изучения дисциплины «Расширение технологических возмож-

ностей станков и станочных комплексов» направлен на формирование сле-

дующих компетенций:  

ПК-4 – способностью участвовать в разработке проектов изделий маши-

ностроения, средств технологического оснащения, автоматизации и диагно-

стики машиностроительных производств, технологических процессов их из-

готовления и модернизации с учетом технологических, эксплуатационных, 

эстетических, экономических, управленческих параметров и использованием 

современных информационных технологий и вычислительной техники, а 

также выбирать эти средства и проводить диагностику объектов машино-



строительных производств с применением необходимых методов и средств 

анализа. 

ПК-16 – способностью осваивать на практике и совершенствовать тех-

нологии, системы и средства машиностроительных производств, участвовать 

в разработке и внедрении оптимальных технологий изготовления машино-

строительных изделий, выполнять мероприятия по выбору и эффективному 

использованию материалов, оборудования, инструментов, технологической 

оснастки, средств диагностики, автоматизации, алгоритмов и программ вы-

бора и расчетов параметров технологических процессов для их реализации. 

 

Компетенция Результаты обучения, характеризующие  

сформированность компетенции 

ПК-4 Знать достижения науки и техники, передовой и зару-

бежный и отечественный опыты в области расширения 

технологических возможностей станков и станочных 

комплексов 

Знать принципы работы, технические характеристики, 

конструктивные особенности используемых и разраба-

тываемых технических средств 

Уметь пользоваться программными средствами интер-

активных графических систем при выполнении работ по 

проектированию необходимых конструкций, расширя-

ющих технологические возможности станков  

Уметь выполнять разработку методических и норматив-

ных материалов, технической документации примени-

тельно к устройствам, расширяющим технологические 

возможности станков 

Владеть навыками проведения комплексного технико-

экономического анализа существующего оборудования 

и способностью разработки конструкций для его модер-

низации 

ПК-16 Знать современные технологии, системы и средства 

машиностроительных производств 

Уметь выполнять мероприятия по выбору и эффектив-

ному использованию материалов, оборудования, ин-

струментов, технологической оснастки, средств диагно-

стики 

Владеть навыками анализа существующих конструк-

торских и технологических решений, их адаптации к 

требуемому станочному оборудованию 

 

 

 

 



4 ОБЪЕМ ДИСЦИПЛИНЫ (МОДУЛЯ) 

 

Общая трудоемкость дисциплины «Расширение технологических воз-

можностей станков и станочных комплексов» составляет 4 зачетные едини-

цы. 

Распределение трудоемкости дисциплины по видам занятий 

Очная форма обучения 

Вид учебной работы Всего 

 часов 

Семестры 

7    

Аудиторные занятия (всего) 36 36    

В том числе:      

Лекции 18 18    

Практические занятия (ПЗ) - -    

Лабораторные работы (ЛР) 18 18    

Самостоятельная работа 108 108    

Курсовой проект  - -    

Контрольная работа - -    

Вид промежуточной аттестации: 

Зачет с оценкой 

+ Зачет с 

оценкой 
   

Общая трудоемкость, часов  144 144    

Зачетных единиц 4 4    

 

Заочная  форма обучения 

Вид учебной работы Всего 

 часов 

Семестры 

8    

Аудиторные занятия (всего) 16 36    

В том числе:      

Лекции 8 18    

Практические занятия (ПЗ) - -    

Лабораторные работы (ЛР) 8 18    

Самостоятельная работа 124 108    

Курсовой проект  - -    

Контрольная работа + -    

Вид промежуточной аттестации: 

Зачет с оценкой 

4 Зачет с 

оценкой 
   

Общая трудоемкость, часов  144 144    

Зачетных единиц 4 4    

 

 

 

 

 

 



5 СОДЕРЖАНИЕ ДИСЦИПЛИНЫ (МОДУЛЯ) 

 

5.1 Содержание разделов дисциплины и распределение трудоемко-

сти по видам занятий  

Очная форма обучения 

№ 

п/

п 

Наименова-

ние раздела 

Содержание раздела Лек

ции 

Пра

кти

ч. 

зан. 

Лаб

. 

зан. 

СР

С 

Все

го, 

час 

1 Этапы раз-

вития авто-

матизации 

 

Технический уровень маши-

ностроительного производ-

ства. Зависимость техниче-

ского уровня от интеграции 

производственного процесса. 

Особенности структуры ста-

ночного парка применитель-

но к малым предприятиям. 

Структура станочного парка 

в развитых машинострои-

тельных производствах. Роль 

роботизации и гибкой авто-

матизации. Условия и тен-

денции создания автоматизи-

рованного оборудования.  

Изменение сложности обору-

дования в зависимости от по-

вышения технического уров-

ня выпускаемой продукции. 

Особенности конструкции 

токарных, фрезерных, свер-

лильных, шлифовальных 

гибких производственных 

модулей. 

2 - - 12 14 

2 Анализ 

элементов 

нормы вре-

мени  

и пути со-

кращения 

цикла обра-

ботки 

 

Понятие технически обосно-

ванной нормы штучно-

калькуляторного времени. 

Варианты сокращения основ-

ного времени и пути их реа-

лизации. Вспомогательное 

время и способы его сокра-

щения. Роль режущих ин-

струментов в повышении за-

грузки оборудования. Повы-

шение стойкости инструмен-

та нанесением износостойких 

2 - - 12 14 



покрытий. Прогрессивные 

инструментальные материа-

лы. Подготовительно-

заключительное время. Ана-

лиз и возможности его со-

кращения. Значение оптими-

зации процесса переналадки, 

как главного фактора повы-

шения эффективности систе-

мы. 

Новейшие способы повыше-

ния стойкости режущего ин-

струмента. 

3 Роль при-

способле-

ний в рас-

ширении 

технологи-

ческих воз-

можностей 

станков 

 

Классификация приспособ-

лений. Роль универсально-

сборочных приспособлений в 

многономенклатурном про-

изводстве. Основные элемен-

ты приспособлений. Базиро-

вание деталей в приспособ-

лениях. Правило шести точек. 

Основные методы базирова-

ния. Установочные и базиру-

ющие элементы приспособ-

лений. 

Комплектные составы уни-

версально-сборных приспо-

соблений. 

2 - - 12 14 

4 Закрепле-

ние деталей 

 

Зажимные элементы и меха-

низмы. Винтовые, эксцентри-

ковые зажимные устройства. 

Пневматические, гидравличе-

ские, пневмогидравлические, 

магнитные, электромехани-

ческие зажимные механизмы. 

Вакуумные зажимные меха-

низмы. Механизмы и устрой-

ства. 

2 - - 12 14 

5 Групповая 

обработка 

 

Групповая обработка – осно-

ва эффективного производ-

ства. Отличительные прин-

ципы ее организации. Кон-

структорско-технологическая 

классификация как база гиб-

кой автоматизации. Основ-

2 - 4 12 18 



ные положения группирова-

ния деталей. 

Мировой опыт использования 

групповой обработки. 

6 Использо-

вание мето-

дов поверх-

ностно-

пластиче-

ского де-

формирова-

ния (ППД)  

для финиш-

ной обра-

ботки 

 

Регуляция микрорельефов 

поверхности изделия. Влия-

ние микрорельефа поверхно-

сти на эксплуатационный по-

казатель деталей машин. 

Анализ структуры станочно-

го парка малых предприятий 

и возможность использова-

ния универсальных станков 

для реализации нетрадицион-

ных технологий. Недостатки 

классических методов фи-

нишной обработки. Исполь-

зование методов ППД для 

финишной обработки. Схемы 

формирования регулярного 

микрорельефа: оборудование, 

оснастка, методы реализации. 

Принципиальные схемы виб-

ронакатывания. 

2 - 4 12 18 

7 Расширение 

технологи-

ческих воз-

можностей 

токарных 

станков 

 

Использование токарных 

станков для полирования. 

Доводочное шлифование. 

Схема обработки. Области 

применения. Конструкция 

приспособлений для шлифо-

вания торцом алмазного ча-

шечного круга. Схема обра-

ботки и устройства для лен-

точного шлифования. Супер-

финиширование: области 

применения, инструмент, 

конструкция сборного круга. 

Схема обработки. Особенно-

сти проектирования и приме-

нения переналаживаемых 

наладок для одновременной 

обработки гаммы поверхно-

стей. 

Обработка поверхностей 

сложной формы. Особенно-

2 - 4 12 18 



сти обработки сферических 

поверхностей. Конструкции 

устройств для обработки ша-

ровой поверхности, для рас-

точки сферической поверхно-

сти, для обработки эксцен-

триков, многогранников. По-

лучение фасонных поверхно-

стей. Схема формообразова-

ния сложных поверхностей 

на токарном станке. Особен-

ности обработки длинномер-

ных заготовок на токарных 

станках. Переналаживаемые 

зажимные и самозажимные 

патроны. 

8 Расширение 

технологи-

ческих воз-

можностей 

фрезерных 

станков 

 

Обработка поверхностей 

сложной формы. Конструк-

ция приспособления для об-

работки сложных поверхно-

стей, криволинейных поверх-

ностей. Фрезерные головки 

для обработки шлицев в от-

верстиях, для фрезерования 

углублений в труднодоступ-

ных местах. Методы механи-

ческого копирования. Осо-

бенности проектирования и 

применения переналаживае-

мых наладок для одновре-

менной обработки гаммы по-

верхностей. 

Самостоятельное изучение. 

Быстропереналаживаемые 

приспособления для фрезер-

ных работ. Конструкция 

быстропереналаживаемых 

станков, столов глобусного 

типа, делительных приспо-

соблений. 

2 - 4 12 18 

9 Расширение 

технологи-

ческих воз-

можностей 

сверлиль-

Применение универсально-

сборных приспособлений для 

расширения технологических 

возможностей станков. При-

способления для многоин-

2 - 2 12 16 



ных станков 

 

струментальной обработки, 

приспособления для крепле-

ния инструмента. Устройства 

для расширения технологиче-

ских характеристик оборудо-

вания. 

Регулируемый режущий ин-

струмент, расточные головки, 

развертка, выглаживатели. 

Конструкции, области при-

менения. Наладочные кон-

дукторы. Конструкции, обла-

сти применения. Быстроход-

ные головки. Анализ кон-

струкций. Многошпиндель-

ные и револьверные перена-

лаживаемые сверлильные го-

ловки. 

Итого 18 - 18 108 144 

 

Заочная форма обучения 

№ 

п/

п 

Наимено-

вание раз-

дела 

Содержание раздела Лек

ции 

Пра

к 

зан. 

Лаб

. 

зан. 

СР

С 

Все

го, 

час 

1 Этапы 

развития 

автомати-

зации 

 

Технический уровень машино-

строительного производства. 

Зависимость технического 

уровня от интеграции произ-

водственного процесса. Осо-

бенности структуры станочно-

го парка применительно к ма-

лым предприятиям. Структура 

станочного парка в развитых 

машиностроительных произ-

водствах. Роль роботизации и 

гибкой автоматизации. Усло-

вия и тенденции создания ав-

томатизированного оборудо-

вания.  

Изменение сложности обору-

дования в зависимости от по-

вышения технического уровня 

выпускаемой продукции. Осо-

бенности конструкции токар-

ных, фрезерных, сверлильных, 

-  - 14 14 



шлифовальных гибких произ-

водственных модулей. 

2 Анализ 

элементов 

нормы 

времени и 

пути со-

кращения 

цикла об-

работки 

 

Понятие технически обосно-

ванной нормы штучно-

калькуляторного времени. Ва-

рианты сокращения основного 

времени и пути их реализации. 

Вспомогательное время и спо-

собы его сокращения. Роль 

режущих инструментов в по-

вышении загрузки оборудова-

ния. Повышение стойкости 

инструмента нанесением изно-

состойких покрытий. Прогрес-

сивные инструментальные ма-

териалы. Подготовительно-

заключительное время. Анализ 

и возможности его сокраще-

ния. Значение оптимизации 

процесса переналадки, как 

главного фактора повышения 

эффективности системы. 

Новейшие способы повыше-

ния стойкости режущего ин-

струмента. 

0,5  - 14 14,5 

3 Роль при-

способле-

ний в рас-

ширении  

техноло-

гических 

возможно-

стей стан-

ков 

 

Классификация приспособле-

ний. Роль универсально-

сборочных приспособлений в 

многономенклатурном произ-

водстве. Основные элементы 

приспособлений. Базирование 

деталей в приспособлениях. 

Правило шести точек. Основ-

ные методы базирования. 

Установочные и базирующие 

элементы приспособлений. 

Комплектные составы универ-

сально-сборных приспособле-

ний. 

0,5  - 14 14,5 

4 Закрепле-

ние дета-

лей 

 

Зажимные элементы и меха-

низмы. Винтовые, эксцентри-

ковые зажимные устройства. 

Пневматические, гидравличе-

ские, пневмогидравлические, 

магнитные, электромеханиче-

0,5  - 14 14,5 



ские зажимные механизмы. 

Вакуумные зажимные меха-

низмы. Механизмы и устрой-

ства. 

5 Групповая 

обработка 

 

Групповая обработка – основа 

эффективного производства. 

Отличительные принципы ее 

организации. Конструкторско-

технологическая классифика-

ция как база гибкой автомати-

зации. Основные положения 

группирования деталей. 

Мировой опыт использования 

групповой обработки. 

0,5  2 14 16,5 

6 Использо-

вание ме-

тодов по-

верхност-

но-

пластиче-

ского де-

формиро-

вания 

(ППД)  

для фи-

нишной 

обработки  

Регуляция микрорельефов по-

верхности изделия. Влияние 

микрорельефа поверхности на 

эксплуатационный показатель 

деталей машин. Анализ струк-

туры станочного парка малых 

предприятий и возможность 

использования универсальных 

станков для реализации нетра-

диционных технологий. Недо-

статки классических методов 

финишной обработки. Исполь-

зование методов ППД для фи-

нишной обработки. Схемы 

формирования регулярного 

микрорельефа: оборудование, 

оснастка, методы реализации. 

Принципиальные схемы виб-

ронакатывания. 

1  2 14 17 

7 Расшире-

ние техно-

логиче-

ских воз-

можностей 

токарных 

станков 

 

Использование токарных стан-

ков для полирования. Дово-

дочное шлифование. Схема 

обработки. Области примене-

ния. Конструкция приспособ-

лений для шлифования торцом 

алмазного чашечного круга. 

Схема обработки и устройства 

для ленточного шлифования. 

Суперфиниширование: обла-

сти применения, инструмент, 

конструкция сборного круга. 

1  2 14 17 



Схема обработки. Особенно-

сти проектирования и приме-

нения переналаживаемых 

наладок для одновременной 

обработки гаммы поверхно-

стей. 

Обработка поверхностей 

сложной формы. Особенности 

обработки сферических по-

верхностей. Конструкции 

устройств для обработки ша-

ровой поверхности, для рас-

точки сферической поверхно-

сти, для обработки эксцентри-

ков, многогранников. Получе-

ние фасонных поверхностей. 

Схема формообразования 

сложных поверхностей на то-

карном станке. Особенности 

обработки длинномерных за-

готовок на токарных станках. 

Переналаживаемые зажимные 

и самозажимные патроны. 

8 Расшире-

ние техно-

логиче-

ских воз-

можностей 

фрезерных 

станков 

 

Обработка поверхностей 

сложной формы. Конструкция 

приспособления для обработки 

сложных поверхностей, кри-

волинейных поверхностей. 

Фрезерные головки для обра-

ботки шлицев в отверстиях, 

для фрезерования углублений 

в труднодоступных местах. 

Методы механического копи-

рования. Особенности проек-

тирования и применения пере-

налаживаемых наладок для 

одновременной обработки 

гаммы поверхностей. 

Самостоятельное изучение. 

Быстропереналаживаемые 

приспособления для фрезер-

ных работ. Конструкция быст-

ропереналаживаемых станков, 

столов глобусного типа, дели-

тельных приспособлений. 

1  2 14 17 



9 Расшире-

ние техно-

логиче-

ских воз-

можностей 

сверлиль-

ных стан-

ков 

 

Применение универсально-

сборных приспособлений для 

расширения технологических 

возможностей станков. При-

способления для многоин-

струментальной обработки, 

приспособления для крепления 

инструмента. Устройства для 

расширения технологических 

характеристик оборудования. 

Регулируемый режущий ин-

струмент, расточные головки, 

развертка, выглаживатели. 

Конструкции, области приме-

нения. Наладочные кондукто-

ры. Конструкции, области 

применения. Быстроходные 

головки. Анализ конструкций. 

Многошпиндельные и револь-

верные переналаживаемые 

сверлильные головки. 

1  - 14 15 

  Итого, часов 8 - 8 124 140 

  Зачет - - - - 4 

  Всего 8 - 8 124 144 

 

5.2 Перечень лабораторных работ 

1. Формирование регулярного микрорельефа. 

2. Ленточное шлифование. 

3. Одновременная обработка группы отверстий. 

4. Применение револьверных сверлильных головок. 

5. Базирование детали при обработке наружных поверхностей враще-

ния. 

6. Загрузка деталей при обработке наружных поверхностей вращения. 

7. Базирование корпусных деталей. 

 

5.3 Перечень практических работ 

Практические работы учебным планом не предусмотрены 

 

 

6 ПРИМЕРНАЯ ТЕМАТИКА КУРСОВЫХ ПРОЕКТОВ (РАБОТ) 

И  КОНТРОЛЬНЫХ РАБОТ 

 

6.1 Курсовой проект (работа) 

Выполнение курсового проекта не предусмотрено. 

 



6.2 Контрольные работы для обучающихся заочной формы обучения 

Контрольная работа по дисциплине РТВСиСК выполняется в 8 семестре. 

Тематика контрольной работы «Расширение технологических возмож-

ностей станочного оборудования». 

Задачи, решаемые при выполнении контрольной работы: 

1. Техническое и экономическое обоснование расширения или модер-

низации технологических возможностей станка или отдельного его меха-

низма. 

2. Предлагаемые методы решения, варианты, анализ конструктивных 

изменений (обработка поверхностей сложной формы, нанесение покрытий 

при финишной обработке, другие предлагаемые нетрадиционные техноло-

гии).  

3. Разработка конструкторской или технологической документации на 

разрабатываемое устройство или технологию, расширяющую технологиче-

ские возможности станочного оборудования. 

 

7 ОЦЕНОЧНЫЕ МАТЕРИАЛЫ ДЛЯ ПРОВЕДЕНИЯ  

ПРОМЕЖУТОЧНОЙ АТТЕСТАЦИИ ОБУЧАЮЩИХСЯ ПО  

ДИСЦИПЛИНЕ (МОДУЛЮ) 

 

7.1 Описание показателей и критериев оценивания компетенций на 

различных этапах их формирования, описание шкал оценивания  

 

7.1.1 Этап текущего контроля 

Результаты текущего контроля знаний и межсессионной аттестации 

оцениваются по следующей системе: 

 «аттестован»; 

«не аттестован» 

Ком-

петен-

ция 

Результаты обучения, ха-

рактеризующие сформи-

рованность компетенции 

Критерии 

оценивания 

Аттестован Не аттесто-

ван 

ПК-4 Знать достижения науки и 

техники, передовой и зару-

бежный и отечественный 

опыты в области расширения 

технологических возможно-

стей станков и станочных 

комплексов 

Активная ра-

бота на лабо-

раторных за-

нятиях, отве-

чает на тео-

ретические 

вопросы 

дисциплины 

Выполне-

ние работ в 

сроки, 

предусмот-

ренные в 

рабочей 

программе 

Невыполне-

ние работ в 

сроки, 

предусмот-

ренные в ра-

бочей про-

грамме 

Знать принципы работы, 

технические характеристики, 

конструктивные особенности 

используемых и разрабатыва-

емых технических средств 

Активная ра-

бота на лабо-

раторных за-

нятиях, отве-

чает на тео-

ретические 

Выполне-

ние работ в 

сроки, 

предусмот-

ренные в 

рабочей 

Невыполне-

ние работ в 

сроки, 

предусмот-

ренные в ра-

бочей про-



вопросы 

дисциплины 

программе грамме 

Уметь пользоваться про-

граммными средствами ин-

терактивных графических 

систем при выполнении ра-

бот по проектированию не-

обходимых конструкций, 

расширяющих технологиче-

ские возможности станков 

Отчет лабо-

раторных ра-

бот, решение 

стандартных 

практических 

задач  

Выполне-

ние работ 

в сроки, 

преду-

смотрен-

ные в ра-

бочей про-

грамме 

Невыпол-

нение работ 

в сроки, 

предусмот-

ренные в 

рабочей 

программе 

Уметь выполнять разработ-

ку методических и норма-

тивных материалов, техни-

ческой документации при-

менительно к устройствам, 

расширяющим технологиче-

ские возможности станков 

Отчет лабо-

раторных ра-

бот, решение 

стандартных 

практических 

задач 

Выполне-

ние работ 

в сроки, 

преду-

смотрен-

ные в ра-

бочей про-

грамме 

Невыпол-

нение работ 

в сроки, 

предусмот-

ренные в 

рабочей 

программе 

Владеть навыками проведе-

ния комплексного технико-

экономического анализа 

существующего оборудова-

ния и способностью разра-

ботки конструкций для его 

модернизации 

Отчет лабо-

раторных ра-

бот, решение 

прикладных 

задач в кон-

кретной 

предметной 

области. 

Выполне-

ние работ 

в сроки, 

преду-

смотрен-

ные в ра-

бочей про-

грамме 

Невыпол-

нение работ 

в сроки, 

предусмот-

ренные в 

рабочей 

программе 

ПК-

16 

Знать современные техно-

логии, системы и средства 

машиностроительных про-

изводств 

Активная 

работа на 

лаборатор-

ных заняти-

ях, отвечает 

на теорети-

ческие во-

просы дис-

циплины. 

Выполне-

ние работ 

в сроки, 

преду-

смотрен-

ные в ра-

бочей про-

грамме 

Невыпол-

нение работ 

в сроки, 

предусмот-

ренные в 

рабочей 

программе 

Уметь выполнять меропри-

ятия по выбору и эффектив-

ному использованию мате-

риалов, оборудования, ин-

струментов, технологиче-

ской оснастки, средств диа-

Отчет лабо-

раторных ра-

бот, решение 

стандартных 

практических 

задач 

Выполне-

ние работ 

в сроки, 

преду-

смотрен-

ные в ра-

Невыпол-

нение работ 

в сроки, 

предусмот-

ренные в 

рабочей 



гностики бочей про-

грамме 

программе 

Владеть навыками анализа 

существующих конструк-

торских и технологических 

решений, их адаптации к 

требуемому станочному 

оборудованию 

Отчет лабо-

раторных ра-

бот, решение 

прикладных 

задач в кон-

кретной 

предметной 

области. 

Выполне-

ние работ 

в сроки, 

преду-

смотрен-

ные в ра-

бочей про-

грамме 

Невыпол-

нение работ 

в сроки, 

предусмот-

ренные в 

рабочей 

программе 

 

7.1.2 Этап промежуточного контроля знаний 

Результаты промежуточного контроля знаний для очной формы обуче-

ния оцениваются в 7 семестре и для заочной формы обучения оцениваются в 

8 семестре по системе: 

 «отлично»; 

«хорошо»; 

«удовлетворительно»; 

«неудовлетворительно» 

Компе-

тенция 

Результаты обучения, 

характеризующие 

сформированность 

компетенции 

Кри-

терии 

оце-

нива-

ния 

Отлич-

но 

Хоро-

шо 

Удовл Не-

удовл 

ПК-4 Знать достижения науки 

и техники, передовой и 

зарубежный и отече-

ственный опыты в обла-

сти расширения техно-

логических возможно-

стей станков и станоч-

ных комплексов 

 

 

Задание 

на зачет 

Выпол-

нение 

задания 

на 90-

100% 

Выпол-

нение 

задания 

на 80-

90% 

Выпол-

нение 

задания 

на 70-

80% 

В зада-

нии ме-

нее 70% 

правиль-

ных от-

ветов 

Знать принципы рабо-

ты, технические харак-

теристики, конструк-

тивные особенности 

используемых и разра-

батываемых техниче-

ских средств 

Зада-

ние на 

зачет 

Выпол

пол-

нение 

зада-

ния на 

90-

100% 

Вы-

полне-

ние за-

дания 

на 80-

90% 

Вы-

полне-

ние за-

дания 

на 70-

80% 

В зада-

нии ме-

нее 70% 

правиль

виль-

ных от-

ветов 

Уметь пользоваться 

программными сред-

ствами интерактивных 

графических систем 

Зада-

ние на 

зачет 

Выпол

пол-

нение 

зада-

Вы-

полне-

ние за-

дания 

Вы-

полне-

ние за-

дания 

В зада-

нии ме-

нее 70% 

правиль



при выполнении работ 

по проектированию не-

обходимых конструк-

ций, расширяющих 

технологические воз-

можности станков 

ния на 

90-

100% 

на 80-

90% 

на 70-

80% 

виль-

ных от-

ветов 

Уметь выполнять раз-

работку методических 

и нормативных матери-

алов, технической до-

кументации примени-

тельно к устройствам, 

расширяющим техно-

логические возможно-

сти станков 

Зада-

ние на 

зачет 

Выпол

пол-

нение 

зада-

ния на 

90-

100% 

Вы-

полне-

ние за-

дания 

на 80-

90% 

Вы-

полне-

ние за-

дания 

на 70-

80% 

В зада-

нии ме-

нее 70% 

правиль

виль-

ных от-

ветов 

Владеть навыками 

проведения комплекс-

ного технико-

экономического анали-

за существующего обо-

рудования и способно-

стью разработки кон-

струкций для его мо-

дернизации 

Зада-

ние на 

зачет 

Выпол

пол-

нение 

зада-

ния на 

90-

100% 

Вы-

полне-

ние за-

дания 

на 80-

90% 

Вы-

полне-

ние за-

дания 

на 70-

80% 

В зада-

нии ме-

нее 70% 

правиль

виль-

ных от-

ветов 

ПК-16 Знать современные 

технологии, системы и 

средства машинострои-

тельных производств 

Зада-

ние на 

зачет 

Выпол

пол-

нение 

зада-

ния на 

90-

100% 

Вы-

полне-

ние за-

дания 

на 80-

90% 

Вы-

полне-

ние за-

дания 

на 70-

80% 

В зада-

нии ме-

нее 70% 

правиль

виль-

ных от-

ветов 

Уметь выполнять ме-

роприятия по выбору и 

эффективному исполь-

зованию материалов, 

оборудования, инстру-

ментов, технологиче-

ской оснастки, средств 

диагностики 

Зада-

ние на 

зачет 

Выпол

пол-

нение 

зада-

ния на 

90-

100% 

Вы-

полне-

ние за-

дания 

на 80-

90% 

Вы-

полне-

ние за-

дания 

на 70-

80% 

В зада-

нии ме-

нее 70% 

правиль

виль-

ных от-

ветов 

Владеть навыками ана-

лиза существующих 

конструкторских и тех-

нологических решений, 

их адаптации к требуе-

мому станочному обо-

Зада-

ние на 

зачет 

Выпол

пол-

нение 

зада-

ния на 

90-

Вы-

полне-

ние за-

дания 

на 80-

90% 

Вы-

полне-

ние за-

дания 

на 70-

80% 

В зада-

нии ме-

нее 70% 

правиль

виль-

ных от-



рудованию 100% ветов 

 

7.2 Примерный перечень оценочных средств (типовые контроль-

ные задания или иные материалы, необходимые для оценки знаний, 

умений, навыков и (или) опыта деятельности) 

 

7.2.1 Примерный перечень заданий для подготовки к тестированию 

Тестирование не предусмотрено. 

 

7.2.2 Примерный перечень заданий для решения стандартных задач 

1. Разработать конструкцию поворотной фрезерной головки с углами 

поворота до 45 градусов от вертикальной оси. 

2. Разработать конструкцию двухкоординатной поворотной фрезерной 

головки. 

3. Разработать конструкцию поворотного стола. 

4. Разработать конструкцию двухкоординатного поворотного стола. 

5. Разработать конструкцию стола глобусного типа. 

6. Спроектировать устройство автоматизированной загрузки прутково-

го материала на станок ТПК125В. 

7. Спроектировать устройство автоматизированной загрузки штучных 

заготовок на станок ТПК125В. 

8. Предложить конструкцию многоместного приспособления для обра-

ботки деталей на станке 3Е711В. 

9. Разработать конструкцию устройства для установки 12 резцов на то-

карный станок 1И611П. 

10. Предложить не менее трех способов повышения жесткости шпинде-

ля. 

11. Предложить модернизацию токарного станка для обеспечения ком-

плексной обработки детали. 

12. Предложить модернизацию токарного станка для обработки слож-

ных деталей с использованием поворота вокруг оси «Y». 

 

7.2.3 Примерный перечень заданий для решения прикладных задач 

1. Разработать универсальное винтовое приспособление для базирова-

ния детали типа «тело вращение». 

2. Разработать универсальное рычажное приспособление для базирова-

ния детали типа «тело вращение». 

3. Разработать универсальное гидравлическое приспособление для ба-

зирования детали типа «тело вращение». 

4. Разработать универсальное электромеханическое приспособление 

для базирования детали типа «тело вращение». 

5. Разработать автоматизированное групповое винтовое приспособле-

ние для базирования детали типа «тело вращение». 



6. Разработать  автоматизированное групповое рычажное приспособле-

ние для базирования детали типа «тело вращение». 

7. Разработать  автоматизированное групповое гидравлическое приспо-

собление для базирования детали типа «тело вращение». 

8. Разработать  автоматизированное групповое электромеханическое 

приспособление для базирования детали типа «тело вращение». 

9. Разработать установочное приспособление для обработки призмати-

ческой детали в единичном производстве.  

10. Разработать установочное приспособление для обработки призма-

тической детали в мелкосерийном производстве.  
11. Разработать групповое установочное приспособление для обработ-

ки призматической детали в серийном производстве. 
12. Разработать групповое установочное приспособление для обработ-

ки призматической детали в серийном производстве с возможностью автома-

тизированной переналадки. 
13. Разработать групповое установочное приспособление для обработ-

ки призматической детали в серийном производстве с возможностью авто-

матической переналадки. 

14. Разработать установочное приспособление для обработки призма-

тической детали по максимально возможному количеству осей. 

15. Разработать автоматизированное приспособление для установки де-

талей на станок 1К62. 

 

7.2.4 Примерный перечень вопросов для подготовки к зачету с оценкой  

1. Особенности изменения структуры станочного парка в период пере-

хода к рыночной экономике 

2. Пути автоматизации в условиях развитой экономики 

3. Особенности автоматизированных фрезерных и сверлильных стан-

ков 

5. Пути автоматизации в России в современных условиях 

6. Роль стандартизации и унификации в организации гибкого произ-

водства 

7. Групповая обработка – основа гибкого производства 

8. Особенности организации группового производства 

9. Формирование комплексной детали 

10. Особенности составления техпроцесса в групповой обработке 

11. Особенности проектирования оснастки в заготовительном произ-

водстве при групповой обработке 

12. Особенности подбора оборудования при групповой обработке 

13. Особенности подбора оснастки при групповой механической обра-

ботке 

14. Методы сокращения основного времени 

15. Методы сокращения вспомогательного времени 

16. Методы сокращения времени обслуживания рабочего места 

17. Методы сокращения подготовительно-заключительного времени 



18. Классификация станочных приспособлений 

19. Понятие об универсальных приспособлениях 

20. Понятие о специализированных приспособлениях 

21. Понятие о специальных приспособлениях 

22. Понятие о переналаживаемых приспособлениях 

23. Понятие об УСП 

24. Состав приспособления 

25. Установочные элементы 

26. Базирующие элементы 

27. Правило шести точек для призматической детали 

28. Правило шести точек для длинного вала 

29. Правило шести точек для диска 

30. Особенности базирования по центровым отверстиям 

31. Особенности базирования по наружным цилиндрическим поверх-

ностям и торцу 

32. Особенности базирования по внутреннему диаметру и торцу 

33. Особенности базирования по внутреннему диаметру и торцу 

34. Особенности базирования по плоскости и двум отверстиям 

35. Классификация и назначение зажимных устройств 

36. Винтовые зажимные устройства 

37. Эксцентриковые зажимные устройства 

38. Клиновые зажимные устройства 

39. Пневматические зажимные устройства 

40. Гидравлические зажимные устройства 

41. Пневмогидравлические зажимные устройства 

42. Жесткие короткие оправки. Конструкция. Области применения 

43. Жесткие длинные оправки. Конструкция. Области применения 

44. Цанговые оправки. Конструкция. Области применения 

45. Гидропластиковые оправки. Конструкция. Области применения 

46. Оправки с тарельчатыми пружинами. Конструкция. Области при-

менения 

47. Самоцентрирующие патроны. Конструкция. Области применения. 

48. Четырехкулачковые патроны. Конструкция. Области применения. 

49. Самозажимные патроны. Конструкция. Области применения 

50 Патроны с механизированным приводом. Конструкция. Области 

применения 

51. Назначение и области применения доводочного шлифования 

52. Схема доводочного шлифования 

53. Конструктивная реализация доводочного шлифования 

54. Назначение и применение ленточного шлифования 

55. Конструкции устройств для обработки сферических поверхностей 

56. Алмазное выглаживание. Области применения 

57. Регулярный микрорельеф. Схема реализации 

58. Регулярный микрорельеф. Применение в станкостроении 



59. Регулярный микрорельеф. Применение в автотракторной промыш-

ленности 

60. Регулярный микрорельеф. Применение в авиационной промышлен-

ности 

61. Регулярный микрорельеф. Применение в судостроительной про-

мышленности 

62. Регулярный микрорельеф. Применение в приборостроении 

63. Регулярный микрорельеф. Применение в инструментальном произ-

водстве 

64. Регулярный микрорельеф. Применение в металлургии 

65. Переналаживаемая технологическая оснастка для токарных работ 

66. Тиски. Конструкция. Области применения 

67. Копирные устройства. Области применения 

68. Переналаживаемые приспособления для сверлильных станков 

69. Приспособления для установки инструмента на сверлильных стан-

ках 

70. Приспособления для обеспечения точности взаимного расположе-

ния отверстий 

71. Пути совершенствования инструментального производства 

72. Пути совершенствования станкостроительного производства 

 

7.2.5 Примерный перечень вопросов для подготовки к экзамену 

Не предусмотрено учебным планом 

 

7.2.6 Методика выставления оценки при проведении промежуточной 

аттестации 

Промежуточная аттестация проводится в форме Зачета с оценкой по 

заданиям, каждое из которых содержит 2 вопроса по теоретической части 

дисциплины, 1 стандартную и 1 прикладную задачу. Правильный ответ на 

теоретический вопрос оценивается по 5 баллов каждый. Правильное реше-

ние каждой стандартной и каждой прикладной задачи оценивается по 10 

баллов. Максимальное количество набранных баллов – 30.  

По результатам промежуточной аттестации обучающимся выставля-

ются оценки: 

1. Оценка «Неудовлетворительно», если набрано менее 16 баллов. 

2. Оценка «Удовлетворительно», если набрано от 16 до 20 баллов. 

3. Оценка «Хорошо» ставится в случае, если набрано от 20 до 25 бал-

лов. 

4. Оценка «Отлично» ставится, если набрано от  25 до 30 баллов. 

 

7.2.7 Паспорт оценочных материалов 

№ 

п/п 

Контролируемые 

разделы дисципли-

ны 

Код контроли-

руемой компе-

тенции  

Наименование оценоч-

ного средства 

1 Этапы развития авто- ПК-4, ПК-16 Лабораторные работы – 



матизации  устный опрос, отчеты; 

зачет с оценкой, опрос, 

оценка 

2 Анализ элементов 

нормы времени  

и пути сокращения 

цикла обработки 

ПК-4, ПК-16 Лабораторные работы – 

устный опрос, отчеты; 

зачет с оценкой, опрос, 

оценка 

3 Роль приспособлений 

в расширении  

технологических воз-

можностей станков 

ПК-4, ПК-16 Лабораторные работы – 

устный опрос, отчеты; 

зачет с оценкой, опрос, 

оценка 

4 Закрепление деталей  ПК-4, ПК-16 Лабораторные работы – 

устный опрос, отчеты; 

зачет с оценкой, опрос, 

оценка 

5 Групповая обработка ПК-4, ПК-16 Лабораторные работы – 

устный опрос, отчеты; 

зачет с оценкой, опрос, 

оценка 

6 Использование мето-

дов поверхностно-

пластического де-

формирования (ППД) 

для финишной обра-

ботки 

ПК-4, ПК-16 Лабораторные работы – 

устный опрос, отчеты; 

зачет с оценкой, опрос, 

оценка 

7 Расширение техноло-

гических возможно-

стей токарных стан-

ков 

ПК-4, ПК-16 Лабораторные работы – 

устный опрос, отчеты; 

зачет с оценкой, опрос, 

оценка 

8 Расширение техноло-

гических возможно-

стей фрезерных стан-

ков 

ПК-4, ПК-16 Лабораторные работы – 

устный опрос, отчеты; 

зачет с оценкой, опрос, 

оценка 

9 Расширение техноло-

гических возможно-

стей сверлильных 

станков 

ПК-4, ПК-16 Лабораторные работы – 

устный опрос, отчеты; 

зачет с оценкой, опрос, 

оценка 

 

7.3 Методические материалы, определяющие процедуры оценива-

ния знаний, умений, навыков и (или) опыта деятельности 

 

Проверка знаний на лабораторных занятиях, которая проводится в 

форме фронтального устного опроса, фиксируется преподавателем и дово-

дится до сведения каждого обучающегося; правильность выполнения лабо-



раторной работы характеризует практическую освоенность материала по ее 

теме. 

Промежуточная аттестация осуществляется  при помощи заданий, вы-

данных на бумажном носителе и с применением компьютерных технологий 

проектирования. Подготовка ответов на вопросы задания длится в течение 20 

минут. Затем преподавателем осуществляется проверка ответов, и выставля-

ется оценка согласно методике выставления оценки при проведении проме-

жуточной аттестации. 

Решение стандартной задачи осуществляется, либо при помощи ком-

пьютера и специальных прикладных программ. Время решения задачи - 30 

мин. Затем экзаменатором осуществляется проверка ее решения, и выставля-

ется оценка согласно методике выставления оценки при проведении проме-

жуточной аттестации. 

Решение прикладной задачи осуществляется, либо при помощи компь-

ютера и специальных прикладных программ. Время решения задачи - 40 мин. 

Затем экзаменатором осуществляется проверка ее  решения, и выставляется 

оценка согласно методике выставления оценки при проведении промежуточ-

ной аттестации. 

 

 

8 УЧЕБНО МЕТОДИЧЕСКОЕ И ИНФОРМАЦИОННОЕ  

ОБЕСПЕЧЕНИЕ ДИСЦИПЛИНЫ 

 

8.1 Перечень учебной литературы, необходимой для освоения  

дисциплины 

 

Основная литература 

1. Пачевский, В.М. Расширение технологических возможностей стан-

ков и станочных комплексов [Электронный ресурс]: учеб. пособие / В. М. 

Пачевский. – 2-е изд.,  доп. и перераб. – Электрон. текстовые, граф. дан. – 1 

диск.– Воронеж: ГОУВПО «ВГТУ», 2009. – 179 с. – Режим доступа: 

http://bibl.cchgeu.ru/MarcWeb2/Found.asp 

2. Берлинер, Э.М. САПР в машиностроении [Текст]: учебник / Э.М. 

Берлинер. − М.: Форум, 2014. − 448 с. 

 

Дополнительная литература 

3. Кузнецов, Ю.И. Оснастка для станков с ЧПУ. Справочник [Тест] / 

Ю.И. Кузнецов, А.Р. Маслов, А. Н. Байков. – 2-е изд. – М.: Машиностроение. 

1990.  

4. Вардашкин, Б.Н. и др. Станочное приспособление. Справочник 

[Тест] / вед. сост. Б.Н. Вардашкин и др. –  в 2 т. – 1984.   

5. МУ к выполнению лабораторных работ по дисциплине «Расширение 

технологических возможностей станков и станочных комплексов» для сту-

дентов направления 151000 «Конструкторско– технологическое обеспечение 

http://bibl.cchgeu.ru/MarcWeb2/Found.asp


автоматизированных машиностроительных производств» специальности 

151002 «Металлообрабатывающие станки и комплексы» очной и очно– заоч-

ной форм обучения (специалитет) и направления 159000 «Конструкторско– 

технологическое обеспечение  машиностроительных производств» профиля  

6. Расширение технологических возможностей станков и станочных 

комплексов [Электронный ресурс]: методические указания к выполнению 

лабораторных работ для студентов направления 15.03.05 «Конструкторско-

технологическое обеспечение машиностроительных производств» (профиль 

«Металлообрабатывающие станки и комплексы») всех форм обучения / 

ФГОУ ВО «ВГТУ»; М.В. Кондратьев. – Воронеж: ФГБОУ ВО «ВГТУ». – 

Изд. № 811-2021. – Режим доступа: http://bibl.cchgeu.ru/MarcWeb2/Found.asp 

 

8.2 Перечень информационных технологий, используемых при 

осуществлении образовательного процесса по дисциплине (модулю), 

включая перечень лицензионного программного обеспечения, ресурсов 

информационно-телекоммуникационной сети «Интернет», современных 

профессиональных баз данных и информационных справочных систем 

 

Лицензионное программное обеспечение 

Adobe Acrobat Reader 

Google Chrome 

LibreOffice 

WinDjView 

КОМПАС-3D Учебная версия 

Ресурсы информационно-телекоммуникационной сети «Интернет» 

http://www.edu.ru/  

Образовательный портал ВГТУ 

Информационные справочные системы 

http://window.edu.ru  

https://wiki.cchgeu.ru/ 

Современные профессиональные базы данных 

Ресурс машиностроения 

Адрес ресурса: http://www.i-mash.ru/ 

Машиностроение: сетевой электронный журнал 

Адрес ресурса: http://indust-engineering.ru/archives-rus.html 

Библиотека Машиностроителя 

Адрес ресурса: https://lib-bkm.ru/ 

 

9 МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКАЯ БАЗА, НЕОБХОДИМАЯ 

ДЛЯ ОСУЩЕСТВЛЕНИЯ ОБРАЗОВАТЕЛЬНОГО ПРОЦЕССА 

 

Наименование специальных* помещений и помещений для самостоя-

тельной работы № 01.05/1 01.06/1 

Блок «Мультиплаз 2500» 

Горелка плазменная 

http://bibl.cchgeu.ru/MarcWeb2/Found.asp


Станок вертикально-фрезерный 

Станок горизонтально-фрезерный 

Станок заточный 

Станок ножовочный отрезной 

Станок токарно-винторезный 

Станок токарно-фрезерный 

Станок токарный высокой точности 

Станок универсально-фрезерный 

Штабелер 

Пресс кривошипный 

Компьютер в составе: «ВаРИАНт-Эксперт» 

Принтер 3D Mch Midi FHD 

Универсальное крепление для проекторов Shekla Pchela Hard 

Интерактивная доска 78” ActivBoard 178, ПО Activlnspire + кабель 

Мультимедиа-проектор Sony VPL-SX125 

Ноутбук 14” ASUS K40IJ 

Проектор Epson ЕВ-Х7 

 

10 МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ ДЛЯ ОБУЧАЮЩИХСЯ ПО 

ОСВОЕНИЮ ДИСЦИПЛИНЫ (МОДУЛЯ) 

 

По дисциплине «Расширение технологических возможностей станков и 

станочных комплексов» читаются лекции, проводятся лабораторные занятия. 

Основой изучения дисциплины являются лекции, на которых излага-

ются наиболее существенные и трудные вопросы, а также вопросы, не 

нашедшие отражения в учебной литературе.  

Лабораторные занятия направлены на приобретение практических 

навыков разработки технических средств, расширяющих технологические 

возможности станочного оборудования, его выбора. Занятия проводятся пу-

тем решения конкретных задач в аудитории. 

Большое значение по закреплению и совершенствованию знаний имеет 

самостоятельная работа студентов. Информацию о видах самостоятельной 

работы студенты получают на занятиях. 

Контроль усвоения материала дисциплины производится проверкой 

лабораторных работ, их защитой. 

Освоение дисциплины оценивается на зачете с оценкой. 

Вид учебных 

занятий 

Деятельность студента 

Лекция Написание конспекта лекций: 

- кратко, схематично, последовательно фиксировать ос-

новные положения, формулировки, обобщения, графики и 

схемы, выводы;  

- выделять важные мысли, ключевые слова, термины.  Про-

верка терминов, понятий с помощью энциклопедий, слова-



рей, справочников с выписыванием толкований в тетрадь. 

Обозначение вопросов, терминов, материала, которые вызы-

вают трудности, поиск ответов в рекомендуемой литературе. 

Если самостоятельно не удается разобраться в материале, 

необходимо сформулировать вопрос и задать преподавателю 

на консультации,  на лабораторной работе. 

Лаборатор-

ные работы 

Перед каждой лабораторной работой студент должен 

ознакомиться с методическими указаниями к данной лабора-

торной работе, ознакомиться с ее организацией; уяснить це-

ли задания; подготовиться и познакомиться с нормативной, 

справочной и учебной литературой, обратить внимание на 

наиболее частые заблуждения, на рекомендации преподава-

теля: какие основные информационные данные извлечь из 

этих источников, Интернета.  

Подготовка к 

промежуточ-

ной аттеста-

ции 

При подготовке к промежуточной аттестации по дисциплине 

необходимо ориентироваться на  конспекты лекций, основ-

ную и рекомендуемую литературу, выполненные лаборатор-

ные работы. 

Работа студента при подготовке к текущей и промежу-

точной аттестации должна включать: изучение учебных во-

просов; распределение времени на подготовку; консульти-

рование у преподавателя по трудно усвояемым вопросам; 

рассмотрение наиболее сложных из них в дополнительной 

литературе, или других информационных источниках, пред-

ложенных преподавателем или найденным в Интернете. 

  



 

 

 

 
 

 

  

 

 

 

  

 

  

 

 

  

 

 

  

 

  

 

 

 

  



 

 

 

  

 

  

 

 

  

 


