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1.ЦЕЛИИЗАДАЧИДИСЦИПЛИНЫ 

1.1.Целидисциплины 
получениезнанийпопроектированиютехнологийизготовлениядеталейиу

зловмашинимеханиз-

мов;освоениезакономерностейисвязей,проявляющихсявпроцессепроектирова

нияисозданияма-

шин;приобретениенавыковтехническойитехнологическойподготовкимашино

строительногопроизводства. 

1.2.Задачиосвоениядисциплины 
-изучитьтеориюбазированияитеориюразмерныхцепейкаксредстводости

жениякачестваизделий. 

-обучениесамостоятельнойработесосправочнойинормативно-техническ

ойлитературой. 

-изучениепринциповпостроенияпроизводственногопроцессаизготовлен

иямашинывовремениипространстве. 

-приобретениепрактическихнавыковразработкитехнологическихоперац

иймеханическойобработкизаготовокдлядеталеймашин. 

-умениеиспользоватьметодикиконтролякачествапродукциимашиностро

ения. 

-разрабатыватьтехнологическиепланировкипроизводственныхучастков

. 

 

                    

2.МЕСТОДИСЦИПЛИНЫВСТРУКТУРЕОПОП 
Дисципли-

на«Основытехнологиимашиностроения»относитсякдисциплинамбазовойчаст

иблокаБ1. 

                    

3.ПЕРЕЧЕНЬПЛАНИРУЕМЫХРЕЗУЛЬТАТОВОБУЧЕНИЯПОДИСЦИ

ПЛИНЕ 
Процессизучениядисципли-

ны«Основытехнологиимашиностроения»направленнаформированиеследующ

ихкомпетенций: 

ОПК-4-умениеприменятьсовременныеметодыдляразработкималоотход

ных,энергосберегающихиэкологическичистыхмашиностроительныхтехнолог

ий,обеспечивающихбезопасностьжизнедеятельностилюдейиихзащитуотвозм

ожныхпоследствийава-

рий,катастрофистихийныхбедствий;умениеприменятьспособырационального

использованиясырье-

вых,энергетическихидругихвидовресурсоввмашиностроении 

Компетенция 
Результатыобучения,характеризующие 

сформированностькомпетенции 

ОПК-4 знатьосновные положения и понятия технологии 

машиностроения; теорию базирования, размерные 

цепи; особенности сборки; способы и методы об-



работки деталей; 

уметь выбирать и обосновывать технологические 

процессы изготовления деталей машин, применяя 

способы рационального использования сырьевых, 

энергетических и других видов ресурсов; 

владетьнавыком выбора оборудования, инстру-

ментов средств технологического оснащения для 

реализации технологических процессов изготов-

ления деталей и узлов машин в машинострои-

тельном производстве. 

                    

4. ОБЪЕМ ДИСЦИПЛИНЫ 
Общаятрудоемкостьдисципли-

ны«Основытехнологиимашиностроения»составляет7з.е. 

Распределениетрудоемкостидисциплиныповидамзанятий 

очнаяформаобучения 

Видыучебнойработы 
Всегоча

сов 

Семестры    

5 6    

Аудиторныезанятия (всего) 90 54 36    

В томчисле:       

Лекции 36 36 -    

Практическиезанятия (ПЗ) 18 18 -    

Лабораторныеработы (ЛР) 36 - 36    

Самостоятельнаяработа 126 54 72    

Курсоваяработа + +     

Часынаконтроль 36 - 36    

Виды промежуточной аттестации - экзамен, 

зачет 
+ + + 

   

Общая трудоемкость: 

академические часы 

зач.ед. 

 

252 

7 

 

108 

3 

 

144 

4 

   

заочнаяформаобучения 

Видыучебнойработы 
Всегоча

сов 

Семестры     

6     

Аудиторныезанятия (всего) 20 20     

В томчисле:       

Лекции 6 6     

Практическиезанятия (ПЗ) 6 6     

Лабораторныеработы (ЛР) 8 8     

Самостоятельнаяработа 223 223     

Курсоваяработа + +     

Часынаконтроль 9 9     

Видыпромежуточнойаттестации - экзамен + +     



Общая трудоемкость: 

академические часы 

зач.ед. 

 

0 

7 

 

252 

7 

    

                    

5.СОДЕРЖАНИЕДИСЦИПЛИНЫ(МОДУЛЯ) 

5.1Содержаниеразделовдисциплиныираспределениетрудоемкостип

овидамзанятий 

очнаяформаобучения 
№ 

п/п 
Наименованиетемы Содержаниераздела Лекц 

Прак 

зан. 

Лаб. 

зан. 
СРС 

Всего, 

час 

1 Основытехнологиимашиностроени

я 

Теоретические основы технологии 

машиностроения. Задачи дисципли-

ны. Машина как объект производст-

ва. Типы машин, их назначение. Де-

таль, сборочный узел, изделие. Ос-

новные понятия и определе-

ния.Классификация деталей по кон-

структивному признаку. Назначение 

поверхностей дета-

лей.Производственный процесс, 

виды производств и их характери-

стики.Основные стадии производст-

венного процесса. Технологические 

процессы. Сущность технологиче-

ского процесса получения деталей 

машин. Виды технологических про-

цессов. Формы организации маши-

ностроительного производства. 

Гибкие производственные системы. 

Типы производственных структур. 

Состав основных подразделений 

предприятия. Коэффициент закреп-

ления операций - количественная 

характеристика вида производства. 

Точность обработки, факторы, 

влияющие на точность обработки. 

Качество поверхности. Шерохова-

тость поверхности. Факторы, опре-

деляющие точность обработки. Точ-

ность размеров, формы, взаимного 

расположения поверхностей. Нор-

мирование точности. Методы ис-

следования точности в машино-

строительном производстве. Основ-

ные понятия и определения. Методы 

и средства оценки шероховатости 

поверхности. Влияние качества по-

верхности на эксплуатационные 

свойства деталей машин. Зависи-

мость точности и качества поверх-

ности от вида обработки. Влияние 

точности на эксплуатационные по-

казатели работы машин. Физи-

ко-механические свойства поверх-

ностного слоя детали. Приборы и 

устройства для количественной 

оценки шероховатости. Техноло-

гичность деталей машин. Техноло-

гичность конструкций деталей ма-

шин. Виды технологичности. Усло-

вия, характеризующие технологич-

ность конструкции. Особенности 

организации процесса анализа тех-

нологичности 

6 2 6 20 34 

2 Проектирование технологических Технологические процессы механи- 6 2 6 20 34 



процессов обработки деталей ческой обработки деталей. Предпо-

сылки к разработке технологического 

процесса.Основы проектирования 

технологических процессов механи-

ческой обработки детали. Структура 

технологического процесса механи-

ческой обработки. Основные понятия 

и определения. Операция, переход, 

проход, рабочий прием, установка, 

позиция. Требования к технологиче-

скому процессу механической обра-

ботки. Классификация технологиче-

ских процессов механической обра-

ботки. Основные случаи технологи-

ческих разработок. Теорияразмер-

ныхцепей. Этапы проектирования 

технологических процессов. Разра-

ботка технологического процесса 

изготовления детали. Рабочая про-

ектная и техническая документация 

на деталь.Выбор заготовки, метода и 

вида обработки детали. Проверка 

детали на технологичность. Расчет 

припусков на обработку детали. По-

следовательность разработки техно-

логических процессов обработки 

детали. Определение вида производ-

ства и формы организации работы. 

Технологический контроль рабочего 

чертежа и технических условий. 

Особенности технического контроля. 

Виды и формы машиностроительных 

производств 

3 Методы получения заготовок. Заготовительное производство. Вы-

бор материала для изготовления 

детали.Классификация методов по-

лучения заготовок, их взаимосвязь с 

типами производства. Технологиче-

ские процессы заготовительного 

производства. Литейное и кузнеч-

но-штамповочное производство. 

Сущность методов, используемое 

оборудование. Виды материалов. 

Факторы, определяющие выбор ма-

териала детали. Виды проката. Про-

грессивные способы литья и обра-

ботки металлов давлением.Припуски 

на механическую обработку. Фак-

торы, влияющие на величину при-

пуска. Общие и межоперационные 

припуски. Методы определения 

припусков. Статистический метод 

определения припусков. Сущность 

расчетно-аналитического и стати-

стического методов определения 

припусков. Решение задачи на опре-

деление припусков расчет-

но-аналитическим методом. Базиро-

вание детали. Схемы базирования 

детали.Понятие базы. Классифика-

ция и назначение баз. Принципы 

единства и постоянства баз. Методы 

и основные схемы базирования. По-

грешности базирования. Погреш-

ность закрепления детали. Погреш-

ность приспособлений. Методика 

выбора базирующих поверхностей. 

6 2 6 20 34 

4 Выбор маршрутов обработки де-

тали. 

Построение операций механической 

обработки детали.Основные условия 

выбора последовательности и со-

6 4 6 22 38 



держания операций при обработке 

поверхностей детали. Назначение 

вида и способа обработки детали. 

Виды операций обработки поверх-

ностей заготовки. Окончательная 

обработка детали. Предварительная 

обработка. Промежуточные опера-

ции. Точность обработки детали. 

Физико-механические свойства по-

верхностного слоя детали. Выбор 

технологического оборудования. 

Условия выбора металлообрабаты-

вающего оборудования. Настройка и 

наладка станка. Выбор оснастки, 

режущего и мерительного инстру-

мента. Приборы и устройства для 

количественной оценки шерохова-

тости. Назначение режимов резания. 

Техническое нормирова-

ние.Установление и корректировка 

режимов резания при выполнении 

операций механической обработки. 

Задачи технического нормирования. 

Оценка эффективности разработан-

ного технологического процесса. 

Анализ элементов нормы времени, 

пути сокращения цикла обработки. 

Заполнение технологической доку-

ментации 

5 Методы обработки типовых по-

верхностей деталей машин 

Обработка наружных цилиндриче-

скихповерхностей. Обработка внут-

ренних цилиндрических поверхно-

стей.Классификация методов. Выбор 

оптимальных методов обработки. 

Оборудование и технологическое 

оснащение. Классификация методов. 

Выбор оптимальных методов обра-

ботки. Оборудование и технологи-

ческое оснащение. Особенности 

финишной обработки. Виды отвер-

стий и способы их обработ-

ки.Обработка плоских поверхно-

стей.Классификация методов. Выбор 

оптимальных методов обработки. 

Технологическое оборудование и 

оснащение. Особенности финишной 

обработки плоских поверхно-

стей.Образование резьбовых по-

верхностей. Обработка зубчатых 

поверхностей. Нарезание наружной 

резьбы. Нарезание внутренней 

резьбы. Резьбообрабатывающие 

станки. Станки для нарезания зуб-

чатых поверхностей: типы, назначе-

ние, виды обработки, виды рабочих 

движений, характер обработки. Виды 

резьб, их назначение и классифика-

ция. Виды зубчатых колес, их на-

значение и характеристика.Особые 

методы обработки.Обработка дав-

лением в холодном состоянии. 

Электрофизические методы обра-

ботки. Электрохимические методы 

обработки. 

6 4 6 22 38 

6 Пути совершенствованиятехноло-

гических процессов. 

Типовые и групповые технологиче-

ские процессы. Типизация и клас-

сификация групповой обработки. 

Групповая обработка как основа 

автоматизации. Типовые технологи-

ческие процессы на детали основных 

6 4 6 22 38 



классов.Сборка машин. Приспособ-

ления в машинострое-

нии.Технологическая организация 

сборки. Классификация методов 

сборки. Характеристика сборочных 

процессов. Проектирование техно-

логических процессов сборки. Ав-

томатизация сборочных работ. 

Классификация приспособлений по 

типу станков, целевому назначению, 

степени специализации. Роль при-

способлений в расширении техно-

логических возможностей станков. 

Особенности конструирования при-

способлений. 

Разработкатехнологическойпланиров

кипроизводственныхучастков. 

Итого 36 18 36 126 216 

заочнаяформаобучения 
№ 

п/п 
Наименование темы Содержание раздела Лекц 

Прак 

зан. 

Лаб. 

зан. 
СРС 

Всего, 

час 

1 Основытехнологиимашиностроени

я 

Основные понятия и определе-

ния.Классификация деталей по кон-

структивному признаку.Виды тех-

нологических процессов.Точность 

обработки, факторы, влияющие на 

точность обработки. Качество по-

верхности. Шероховатость поверх-

ности. Факторы, определяющие 

точность обработки. Точность раз-

меров, формы, взаимного располо-

жения поверхностей. Нормирование 

точности. Методы исследования 

точности в машиностроительном 

производстве.Технологичность кон-

струкций деталей машин. 

2 - 2 36 40 

2 Проектирование технологических 

процессов обработки деталей 

Основы проектирования технологи-

ческих процессов механической об-

работки детали. Структура техноло-

гического процесса механической 

обработки. Основные понятия и оп-

ределения.Теорияразмерныхцепей. 

Этапы проектирования технологи-

ческих процессов. 

2 - 2 36 40 

3 Методы получения заготовок. . Выбор материала для изготовления 

детали.Классификация методов по-

лучения заготовок, их взаимосвязь с 

типами производства.Методы опре-

деления припус-

ков.Базированиедетали. 

2 - 2 38 42 

4 Выбор маршрутов обработки де-

тали. 

Назначение вида и способа обработ-

ки детали. Виды операций обработки 

поверхностей заготовки.Условия 

выбора металлообрабатывающего 

оборудования. Настройка и наладка 

станка. Выбор оснастки, режущего и 

мерительного инструмента. 

- 2 2 38 42 

5 Путисовершенствованиятехноло-

гических процессов. 
Обработка наружных цилиндриче-

ских поверхностей.Виды отверстий и 

способы их обработки.Обработка 

плоских поверхностей.Образование 

резьбовых поверхностей. Обработка 

зубчатых поверхностей. Нарезание 

наружной резьбы. Нарезание внут-

ренней резьбы. 

- 2 - 38 40 

6 Путисовершенствованиятехноло-

гических процессов. 
Групповые технологические про-

цессы.Сборка ма-

шин.Разработкатехнологическойпла

нировкипроизводственныхучастков. 

- 2 - 37 39 



Итого 6 6 8 223 243 

 

 

 

 

5.2Переченьлабораторныхработ 
 

1. Проектирование маршрута механической обработки наружной ци-

линдрической поверхности. Выбор последовательности операций механиче-

ской обработки наружной цилиндрической поверхности с целью достижения 

заданных точности и качества. 

2. Проектирование маршрута механической обработки плоскости. Вы-

бор последовательности операций механической обработки плоской поверх-

ности с целью достижения заданных точности и качества. 

3. Проектирование технологического процесса обработки деталей типа 

«втулка». Разработка маршрутной и операционной технологии на деталь типа 

«втулка». Операционные эскизы, технологические наладки. Выбор оборудо-

вания, режущего и мерительного инструмента. Заполнениеинформацион-

но-технологической карты. 

4. Обработка заготовок на токарных станках. Устройство и назначение 

токарного станка. Опорные элементы и исполнительные органы движения при 

обработке. Схемы обработки поверхностей. Режущий инструмент, приспо-

собления. 

5. Обработка заготовок на сверлильных станках. Обработка заготовок 

на сверлильных станках 

                    

6.ПРИМЕРНАЯТЕМАТИКАКУРСОВЫХПРОЕКТОВ(РАБОТ) 

ИКОНТРОЛЬНЫХРАБОТ 

Всоответствиисучебнымпланомосвоениедисциплиныпредусматриваетв

ыполнениекурсовойрабо-

тыв5семестредляочнойформыобучения,в6семестредлязаочнойформыобучени

я. 

Примернаятематикакурсовойработы:«Разработка технологического 

процесса механической обработки детали» 

Задачи,решаемыепривыполнениикурсовойработы: 

•выбор и обоснование метода получения заготовки; 

•расчет и назначение припусков на поверхность изделия расчет-

но-аналитическим и опытно-статистическим методом соответсвенно; 

•расчет и назначение режимов резания, расчет норм времени. 

Курсоваяработавключатвсебяграфическуючастьирасчетно-пояснитель

нуюзаписку. 

                    

7.ОЦЕНОЧНЫЕМАТЕРИАЛЫДЛЯПРОВЕДЕНИЯПРОМЕЖУТОЧНО

ЙАТТЕСТАЦИИОБУЧАЮЩИХСЯПОДИСЦИПЛИНЕ 

7.1.Описаниепоказателейикритериевоцениваниякомпетенцийнара



зличныхэтапахихформирования,описаниешкалоценивания 

7.1.1Этаптекущегоконтроля 
Результатытекущегоконтролязнанийимежсессионнойаттестацииоценив

аютсяпоследующейсистеме: 

«аттестован»; 

«неаттестован». 

Компе- 

тенция 

Результатыобуче-

ния,характеризующие 

сформированностькомпетенции 

Критерии 

оценивания 
Аттестован Неаттестован 

ОПК-4 знатьосновные положения и 

понятия технологии машино-

строения; теорию базирования, 

размерные цепи; особенности 

сборки; способы и методы об-

работки деталей; 

Активная работа на 

занятиях, отвечает на 

теоретические во-

просы. 

Выполнение работ в 

срок, предусмот-

ренный в рабочих 

программах 

Невыполнение 

работ в срок, 

предусмотрен-

ный в рабочих 

программах 

уметь выбирать и обосновы-

вать технологические процессы 

изготовления деталей машин, 

применяя способы рациональ-

ного использования сырьевых, 

энергетических и других видов 

ресурсов; 

Решение стандарт-

ных практических 

задач, написание 

курсовой работы 

Выполнение работ в 

срок, предусмот-

ренный в рабочих 

программах 

Невыполнение 

работ в срок, 

предусмотрен-

ный в рабочих 

программах 

владеть навыком выбора обо-

рудования, инструментов 

средств технологического ос-

нащения для реализации тех-

нологических процессов изго-

товления деталей и узлов ма-

шин в машиностроительном 

производстве. 

Решение прикладных 

задач в конкретной 

предметной области, 

выполнение плана 

работ по разработке 

курсовой работы 

Выполнение работ в 

срок, предусмот-

ренный в рабочих 

программах 

Невыполнение 

работ в срок, 

предусмотрен-

ный в рабочих 

программах 

7.1.2Этаппромежуточногоконтролязнаний 

Результатыпромежуточногоконтролязнанийоцениваютсяв5,6семестред

ляочнойформыобуче-

ния,6семестредлязаочнойформыобученияподвух/четырехбалльнойсистеме: 

«зачтено» 

«незачтено» 

Компе- 

тенция 

Результатыобуче-

ния,характеризующие 

сформированностьком-

петенции 

Критерии 

оценивания 
Зачтено Незачтено 

ОПК-4 знать основные по-

ложения и понятия 

технологии машино-

строения; теорию 

базирования, раз-

мерные цепи; осо-

бенности сборки; 

способы и методы 

обработки деталей; 

Тест Выполнениетестана 

70-100% 

Выполнениемен

ее 70% 

уметь выбирать и 

обосновывать тех-

нологические про-

цессы изготовления 

деталей машин, при-

меняя способы ра-

ционального ис-

пользования сырье-

вых, энергетических 

и других видов ре-

Решениестандартныхпр

актическихзадач 

Продемонстрирова 

н верный ход ре-

шения в большин-

стве задач 

Задачинерешен

ы 



сурсов; 

владеть навыком 

выбора оборудова-

ния, инструментов 

средств технологи-

ческого оснащения 

для реализации тех-

нологических про-

цессов изготовления 

деталей и узлов ма-

шин в машинострои-

тельном производст-

ве. 

Решение прикладных 

задач в конкретной 

предметной области 

Продемонстрирова 

н верный ход ре-

шения в большин-

стве задач 

Задачинерешен

ы 

или 

«отлично»; 

«хорошо»; 

«удовлетворительно»; 

«неудовлетворительно». 

Компе- 

тенция 

Результатыобуче-

ния,характеризующие 

сформированность-

компетенции 

Критерии 

оценивания 
Отлично Хорошо Удовл. Неудовл. 

 

ОПК-4 знать основные 

положения и по-

нятия технологии 

машиностроения; 

теорию базирова-

ния, размерные 

цепи; особенности 

сборки; способы и 

методы обработки 

деталей; 

Тест Выполнен

иетестана 

90- 100% 

Выполнениете

стана 80- 90% 

Выполнениетест

ана 70- 80% 

В тесте 

менее 70% 

правиль-

ных отве-

тов 

 

уметь выбирать и 

обосновывать тех-

нологические про-

цессы изготовле-

ния деталей ма-

шин, применяя 

способы рацио-

нального исполь-

зования сырьевых, 

энергетических и 

других видов ре-

сурсов; 

Решениестан

дартныхпракт

ическихзадач 

Задачи 

решены в 

полном 

объеме и 

получены 

верные 

ответы 

Продемонст-

рирован вер-

ный ход ре-

шения всех, 

но не получен 

верный ответ 

во всех зада-

чах 

Продемонстри-

рован верный 

ход решения в 

большинстве 

задач 

Задачинер

ешены 
 

владеть навыком 

выбора оборудо-

вания, инструмен-

тов средств техно-

логического осна-

щения для реали-

зации технологи-

ческих процессов 

изготовления дета-

лей и узлов машин 

в машинострои-

тельном производ-

стве. 

Решение 

прикладных 

задач в кон-

кретной 

предметной 

области 

Задачи 

решены в 

полном 

объеме и 

получены 

верные 

ответы 

Продемонст-

рирован вер-

ный ход ре-

шения всех, 

но не получен 

верный ответ 

во всех зада-

чах 

Продемонстри-

рован верный 

ход решения в 

большинстве 

задач 

Задачинер

ешены 
 

7.2Примерныйпереченьоценочныхсредств(типовыеконтрольныеза

данияилииныематериа-

лы,необходимыедляоценкизнаний,умений,навыкови(или)опытадеятель



ности) 

7.2.1Примерныйпереченьзаданийдляподготовкиктестированию 
 

1.   Соответствие конструкции машины (детали) требованиям минимальной 

трудоѐмкости и материалоѐмкости носит название 

1. технологичность 

2. экономичность 

3. экономический эффект 

 

2. Изделия, предназначенные для реализации (поставки), - изделия … произ-

водства 

1. основного 

2. обслуживающего 

3. вспомогательного 

4. инструментального 

 

3. Изделия, предназначенные для собственных нужд изготавливающего их 

предприятия, - изделия … производства 

1. основного 

2. обслуживающего 

3. вспомогательного 

4. инструментального 

 

4. Из какого числа операций, позиций, установов и переходов состоит обра-

ботка уступов с применением поворотного приспособления... 

 
1. 1 операция, 2 установа, 1 позиция, 2 перехода 

2. 1 операция, 1 установ, 2 позиции, 2 перехода 

3. 2 операции, 1 установ, 1 позиция, 2 перехода 

4. 2 операции. 2 установа, 2 позиции, 2 перехода 

 

5. Техническое требование, указанное на чертеже обозначает допуск … 

 
1. круглости 0,01 



2. параллельности оси отверстия относительно базы А составляет 0,01 

3. профиля продольного сечения составляет 0,01 относительно базы А 

4. радиального биения 0,01 

 

6. Устройства, служащие для обеспечения точности положения и направления 

режущего инструмента при обработке отверстий, называются … 

1. кондукторами 

2. шаблонами 

3. борштангами 

4. УСП 

 

7. Два или более специфицированных изделия не соединенных на предпри-

ятии-изготовителе сборочными операциями, но предназначенные для взаи-

мосвязанных эксплуатационных функций... 

1. агрегат 

2. комплект 

3. комплекс 

4. сборочная единица 

 

8. Замкнутая цепь размеров, относящихся к отдельным поверхностям одной 

детали... 

1. подетальная размерная цепь 

2. сборочная размерная цепь 

3. технологическая размерная цепь 

4. угловая разменная цепь 

 

9. Звено размерной цепи, с увеличением которого замыкающее звено увели-

чивается, называется... 

1. увеличивающим 

2. составляющим 

3. уменьшающим 

4. замыкающим 

 

10. Правильная схема базирования при обработке наружной цилиндрической 

поверхности определяется 

 
1) 2) 3) 



 
11. Приспособления, применяемые для установки и закрепления заготовок 

разных по форме и габаритным размерам, обрабатываемых на различных 

металлорежущих станках, в единичном и мелкосерийном производстве, на-

зываются … 

1. специальными 

2. универсально-наладочными 

3. универсальными 

4. специализированными безналадочными 

 

12. Какое влияние на технологичность детали окажет снижение требований 

шероховатости поверхностей? 

1. повысится 

2. остается без изменения 

3. снизится 

 

13. Припуск, снимаемый за один рабочий ход и определяющий наибольшую 

нагрузку на режущий инструмент - … припуск 

1. операционный 

2. номинальный 

3. максимальный 

4. минимальный 

 

14. Время, затрачиваемое на выполнение основной работы, называется... 

1. подготовительно-заключительным 

2. вспомогательным 

3. оперативным 

4.временем технического обслуживания 

5. технологическим (основным) 

 

7.2.2Примерныйпереченьзаданийдлярешениястандартныхзадач 
 

1. Определить скорость резания при обработке заготовки диаметром D = 

120 мм на токарном станке с частотой вращения шпинделя n = 500 об/мин. 

1.188,4 

2.193,6 



3.122,1 

 

2. Определить частоту вращения шпинделя станка при обтачивании 

заготовки диаметром D == 80 мм на токарном станке со скоростью резания v = 

215 м/мин (~3,6 м/с). 

1.855 

2.900 

3.630 

 

3. Определить минутную подачу sм при обтачивании заготовки на то-

карном станке с частотой вращения шпинделя n = 1000 об/мин; подача резца за 

один оборот шпинделя s = 0,26 мм/об. 

1.260 

2.2600 

3.0,026 

 

4. Определить глубину резания t при растачивании отверстия d = 55 мм 

до D = 60 мм за один проход на токарном станке. 

1.2,5 

2.5 

3.5,5 

 

5. Определить основное время при продольном обтачивании на проход 

шейки вала от D = 70 мм до d = 64 мм на длине l = 200 мм. Частота вращения 

шпинделя станка n = 600 об/мин; подача резца s = 0,4 мм/об. Обработка про-

изводится за один проход. Резец проходной c главным углом в плане  = 45°. 

1.0,8 

2.2,8 

3.5 

 

6. Определить основное время при подрезании сплошного торца заго-

товки диаметром D = 165 мм на токарном станке за один проход. Частота 

вращения шпинделя  n = 480 об/мин; подача резца s = 0,3 мм/об. Припуск на 

обработку (на сторону) h = 3,5 мм. Резец проходной отогнутый с углом  = 

45°. 

1.0,57 

2.3,5 

3.2,5 

 

7. Определить основное время при отрезании кольца от заготовки, 

имеющей форму трубы, на токарном станке резцом из твердого сплава. На-

ружный диаметр заготовки D = 100 мм; внутренний диаметр d = 84 мм. 

Частота вращения шпинделя n = 250 об/мин; подача резца s = 0,14 мм/об. 

1.0,22 

2.2,5, 



3.8 

 

8. Выбрать материал режущей части токарного проходного резца, 

предназначенного для черновой обработки отливки из серого чугуна, твер-

достью НВ 220 по корке при неравномерном припуске и прерывистом реза-

нии. 

1.ВК8 

2.ВК6 

3.Т15К6 

 

9. Выбрать материал режущей части резца, предназначенного для 

предварительного нарезания резьбы на заготовке из стали 40Х 

1.Р18 

2.Р6М5 

3. Т15К6 

 

10. Выбрать материал режущей части резца, предназначенного для 

предварительного нарезания резьбы на заготовке из чугунаСЧ15 

1.Р18 

2.Р6М5 

3. ВК4 

4. ВК6 

 

7.2.3Примерныйпереченьзаданийдлярешенияприкладныхзадач 
Для выполнения прикладных задач дисциплины студенту выдается ра-

бочий чертеж детали. 

По рабочему чертежу детали студенту предлагается назначить маршрут 

обработки изделия. 

 

7.2.4Примерныйпереченьвопросовдляподготовкикзачету 
1. Производственный процесс. Основные этапы производственного 

процесса на машиностроительном предприятии. 

2. Классификация методов получения заготовок.  Литейное производ-

ство. Основные способы литья. Литье в песчаные разовые формы. 

3. Точность обработки. Точность размеров и формы.Точность формы и 

взаимного расположения поверхностей. 

4. Типы производства, их характеристики. Формы организации маши-

ностроительного производства. 

5. Структура машиностроительного предприятия. Типы производст-

венных структур. 

6. Классификация методов получения заготовок. Литейное производ-

ство. Основные способы литья. Литье под давлением. 

7. Качество поверхности. Основные понятия и определения. 

8. Классификация методов получения заготовок. Литейное производ-

ство. Основные способы литья. Центробежное литье. 



9. Качество поверхности. Параметры оценки и измерение шероховато-

сти поверхности. 

10. Технологические процессы. Виды технологических процессов. 

11.Классификация методов получения заготовок. Кузнеч-

но-штамповочное производство. Классификация методов получения загото-

вок обработкой давлением. Свободная ковка. 

12. Качество поверхности. Основные понятия и определения. Влияние 

качества поверхности на эксплуатационные свойства деталей машин. 

13. Классификация методов получения заготовок. Кузнеч-

но-штамповочное производство. Классификация методов получения загото-

вок обработкой давлением. Горячая объемная штамповка. 

14. Технологичность конструкций деталей машин. Виды технологич-

ности. Общие требования к технологичности конструкции. 

15. Классификация методов получения заготовок. Кузнеч-

но-штамповочное производство. Классификация методов получения загото-

вок обработкой давлением. Холодная объемная штамповка. 

16. Технологичность конструкций деталей машин. Виды технологич-

ности. Факторы, определяющие требования к технологичности конструкции. 

17. Режимы резания. Параметры, составляющие режимы резания. Ме-

тодика расчета. 

18. Классификация методов получения заготовок. Сварочное произ-

водство. Получение сварных заготовок. Источники энергии для сварки. 

 

 

7.2.5Примерныйпереченьзаданийдлярешенияприкладныхзадач 
1. Производственный и технологический процессы машиностроения. 

Элементы технологического процесса. 

2. Типы производства и форма организации работ. Особенности орга-

низации гибкого многономенклатурного производства. 

3. Понятие гибкости при организации машиностроительного произ-

водства.  

4. Основные требования к технологическому процессу механической 

обработки.  

5. Алгоритм проектирования технологического процесса. Исходные 

данные для проектирования технологического процесса 

6. Базирование деталей. Выбор базирующих поверхностей при проек-

тировании техпроцесса. 

7. Понятие о точности обработки. Методы обеспечения точности. 

Влияние точности на эксплуатационные показатели деталей машин. 

8. Качество поверхности и его составные элементы. Методы определе-

ния параметров качества поверхности. Факторы, влияющие на выбор эле-

ментов качества поверхности при конструировании детали. 

9. Технологичность конструкций деталей машин. 

10. Определение типа и размеров заготовки при проектировании тех-

процесса. Расчет припусков. 



11. Определение маршрута обработки элементарной поверхности.  

12. Построение операций технологического процесса. 

13. Алгоритм проектирования техпроцесса на детали типа «валы». 

14. Алгоритм проектирования техпроцесса на детали типа «диски». 

15. Алгоритм проектирования техпроцесса на детали типа «корпусные 

детали». 

16. Алгоритм проектирования техпроцесса на детали типа «зубчатые 

колеса». 

17. Алгоритм проектирования техпроцесса на детали типа «рычаги». 

18. Особенности расчета режимов резания при проектировании техно-

логического процесса. 

19. Особенности технического нормирования при проектировании 

технологического процесса. Элементы нормы времени и методы их экономии. 

20. Групповая обработка. Особенности формирования группы деталей.  

21. Особенности конструирования групповых наладок и групповых 

приспособлений. 

22. Классификация методов обработки наружных цилиндрических по-

верхностей. 

23. Режущий инструмент для обработки наружных цилиндрических 

поверхностей. 

24. Мерительный инструмент для обработки наружных цилиндрических 

поверхностей. 

25. Методы чистовой обработки наружных цилиндрических поверхно-

стей. 

26. Методы финишной обработки наружных цилиндрических поверх-

ностей. 

27. Классификация методов обработки отверстий. 

28. Режущий инструмент для обработки отверстий. 

29. Мерительный инструмент для обработки отверстий. 

30. Методы чистовой обработки отверстий. 

31. Методы финишной обработки отверстий. 

32. Классификация методов обработки плоскостей. 

33. Режущий инструмент для обработки плоскостей. 

34. Мерительный инструмент для обработки плоскостей. 

35. Методы чистовой обработки плоскостей. 

36. Методы финишной обработки плоскостей. 

37. Особенности обработки сложных поверхностей. 

38. Особенности формирования наружных резьбовых поверхностей. 

39. Особенности формирования внутренних резьбовых поверхностей. 

40. Конические зубчатые колеса и методы их нарезания. 

41. Цилиндрические одновенцовые зубчатые колеса и методы их наре-

зания. 

42. Цилиндрические многовенцовые зубчатые колеса и методы их на-

резания. 

43. Этапы развития машиностроения.  



44. Перспективы развития инструментального производства. 

45. Перспективы развития металлообрабатывающего оборудования. 

46. Перспективы развития машиностроения. 

 

7.2.6.Методикавыставленияоценкиприпроведениипромежуточной

аттестации 
Промежуточная аттестация проводится в форме экзамена по билетам, 

каждый из которых содержит 10 вопросов, 10 стандартных задач и 10 при-

кладных задач. Каждый правильный ответ на вопрос в тесте оценивается 1 

баллом. Максимальное количество набранных баллов – 30. 

1.Оценка «Неудовлетворительно» ставится в случае, если студент набрал 

менее 16 баллов. 

2.Оценка «Удовлетворительно» ставится в случае, если студент набрал от 

16 до 20 баллов. 

3.Оценка «Хорошо» ставится в случае, если студент набрал от 21 до 25 

баллов. 

4. Оценка «Отлично» ставится, если студент набрал от 26 до 30 баллов. 

 

7.2.7Паспортоценочныхматериалов 

№п/п 
Контролируемыеразделы(те

мы)дисциплины 

Кодконтролируемо

йкомпетенции 

Наименованиеоценочногосредст

ва 

1 Основытехнологиимашиностроения ОПК-4 Тест, устный опрос, защита ла-

бораторных работ, защита кур-

совой работы. 

2 Проектирование технологических 

процессов обработки деталей 
ОПК-4 Тест, устный опрос, защита ла-

бораторных работ, защита кур-

совой работы. 

3 Методы получения заготовок. ОПК-4 Тест, устный опрос, защита ла-

бораторных работ, защита кур-

совой работы. 

4 Выбор маршрутов обработки детали. ОПК-4 Тест, устный опрос, защита ла-

бораторных работ, защита кур-

совой работы. 

5 Методы обработки типовых поверх-

ностей деталей машин 
ОПК-4 Тест, устный опрос, защита ла-

бораторных работ, защита кур-

совой работы. 

6 Пути совершенствованиятехнологи-

ческих процессов. 
ОПК-4 Тест, устный опрос, защита ла-

бораторных работ, защита кур-

совой работы. 

7.3.Методическиематериалы,определяющиепроцедурыоценивания

знаний,умений,навыкови(или)опытадеятельности 
Тестированиеосуществляет-

ся,либоприпомощикомпьютернойсистемытестирования,либосиспользование

мвыданных-

тест-заданийнабумажномносителе.Времятестирования30мин.Затемосуществл

яетсяпроверкатестаэкзаменаторомивыставляетсяоценкасогласнометодикивыс



тавленияоценкиприпроведениипромежуточнойаттестации. 

Решениестандартныхзадачосуществляет-

ся,либоприпомощикомпьютернойсистемытестирования,либосиспользование

мвыданныхзадачнабумажномносите-

ле.Времярешениязадач30мин.Затемосуществляетсяпроверкарешениязадачэкз

аменаторомивыставляетсяоцен-

ка,согласнометодикивыставленияоценкиприпроведениипромежуточнойаттес

тации. 

Решениеприкладныхзадачосуществляет-

ся,либоприпомощикомпьютернойсистемытестирования,либосиспользование

мвыданныхзадачнабумажномносите-

ле.Времярешениязадач30мин.Затемосуществляетсяпроверкарешениязадачэкз

аменаторомивыставляетсяоцен-

ка,согласнометодикивыставленияоценкиприпроведениипромежуточнойаттес

тации. 

Защитакурсовойрабо-

ты,курсовогопроектаилиотчетаповсемвидампрактикосуществляетсясогласнот

ребовани-

ям,предъявляемымкработе,описаннымвметодическихматериалах.Примерноев

ремязащитынаодногостудентасоставляет20мин. 

                    

8УЧЕБНОМЕТОДИЧЕСКОЕИИНФОРМАЦИОННОЕ 

ОБЕСПЕЧЕНИЕДИСЦИПЛИНЫ) 

8.1Переченьучебнойлитературы,необходимойдляосвоениядисципл

ины 
1. Пачевский, В.М. Методы обеспечения точности: учеб.пособие 

[Электронный ресурс] / В.М. Пачевский, М.Н. Краснова, С.В. Сафонов. – 

Воронеж: ФГБОУ ВО «ВГТУ», 2017. – 151 с. – 1 диск. – Режим доступа: 

http://catalog.vorstu.ru. 

2. Пачевский В.М. Методы обеспечения точности [Электронный ре-

сурс]: учеб.пособие / В.М. Пачевский. 3-е изд., перераб. и доп. (допущено 

УМО). – Электрон.текстовые, граф. дан. – Воронеж: ГОУВПО «Воронежский 

государственный технический университет», 2009. 155 с. – 1 диск. 

–http://catalog.vorstu.ru. 

3. Пачевский В.М. Технология машиностроения: учеб.пособие / В.М. 

Пачевский; ГОУВПО «Воронежский государственный технический универ-

ситет». 2-е изд., перераб. и доп. – Воронеж: ВГТУ, 2008. 180 с. . ЭР.   

4. Пачевский В. М. Металлорежущие станки. Ч1: Кинематика и испол-

нительные механизмы металлорежущих станков [Электронный ресурс]: 

учеб.пособие / В. М. Пачевский, Л. Н. Дедушенко, Л. А. Федотова; Воронеж. 

гос. техн. ун-т. .2-е изд., испр. и доп. – Электрон. текстовые, граф. дан. – Во-

ронеж: ВГТУ, 2008. 202 с. – 1 диск. –http://catalog.vorstu.ru. 

5.Пачевский В. М. Режущий инструмент [Электронный ресурс]: 

учеб.пособие / В. М. Пачевский, Э. М. Янцов; Воронеж. гос. техн. ун-т. 2-е изд. 

перераб. и доп. – Электрон. текстовые, граф. дан. – Воронеж: ВГТУ, 2008. – 

http://catalog.vorstu.ru/
http://catalog.vorstu.ru/
http://catalog.vorstu.ru/


193 с. – 1 диск. –http://catalog.vorstu.ru. 

6. Пачевский, В. М. Расширение технологических возможностей станков 

и станочных комплексов [Электронный ресурс]: учеб.пособие. 3-е изд., пе-

рераб. и доп. / ГОУВПО «Воронежский государственный технический уни-

верситет»; В. М. Пачевский. – Электрон.текстовые, граф. дан. –  Воронеж: 

ГОУВПО ВГТУ, 2009. 179 с. – 1 диск. –http://catalog.vorstu.ru. 

7. Технология машиностроения: обзорно-аналит., научно-технич. жрн. / 

Изд. Центр «Технология машиностроения». М.: Изд. Центр «Технология 

машиностроения». 2007 –    . Двухмес. 

8. Резание материалов. Станки и инструменты: рефератив. журн. / 

ВИНИТИ. М.: ВИНИТИ. 1991 -    . Ежемес. 

9. Пачевский, В.М. Технология машиностроения. Курсовое проектиро-

вание [Электронный ресурс]: учеб.пособие / В.М. Пачевский; ГОУВПО 

«Воронежский государственный технический университет». 2-е изд., перераб. 

и доп. – Электрон. текстовые, граф. дан. – Воронеж: ВГТУ, 2008. 180 с. – 1 

диск. –http://catalog.vorstu.ru. 

10. Симонова Ю.Э., Краснова М.Н. Лабораторный практикум по дис-

циплине «Методы обеспечения точности» [Электронный ресурс]: 

учеб.пособие / ФГБОУ ВО «ВГТУ»; Ю. Э. Симонова, М. Н. Краснова.– 

Электрон.текстовые, граф. дан. – 824 Кб. – Воронеж: ФГБОУ ВО «ВГТУ, 

2018. – 1 диск.–http://catalog.vorstu.ru. 

8.2Переченьинформационныхтехнологий,используемыхприосущес

твленииобразовательногопроцессаподисциплине,включаяпереченьлице

нзионногопрограммногообеспече-

ния,ресурсовинформационно-телекоммуникационнойсети«Интернет»,со

временныхпрофессиональныхбазданныхиинформационныхсправочных

систем: 
1. Текстовый редактор MicrosoftWord 

2. Табличный редактор MicrosoftExcel 

3.  Компас-график 

4. http:// vorstu.ru. 

5. http://catalog.vorstu.ru. 

6.http:// vorstu.ru.structura/library/dob/1933 

 

                    

9МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКАЯБАЗА,НЕОБХОДИМАЯДЛЯОСУ

ЩЕСТВЛЕНИЯОБРАЗОВАТЕЛЬНОГОПРОЦЕССА 
Для проведения лекционных занятий необходима аудитория, оснащен-

ная плакатами и пособиями по профилю. 

Учебный корпус № 1,  

лаборатории каф. АОМП: 01.1/1, 01.04,01.5/1, 01.10/1: 

- станки для заточки и доводки режущего инструмента, приборы и 

средства измерения и контроля инструмента  

- станки фрезерной, сверлильной и токарной групп 

- машина испытательная для определения прочности  

http://catalog.vorstu.ru/
http://catalog.vorstu.ru/
http://catalog.vorstu.ru/
http://catalog.vorstu.ru/
http://catalog.vorstu.ru/
http://catalog.vorstu.ru/
http://catalog.vorstu.ru/


- программы для визуализации измерений и доводки инструмента, вы-

полнения расчетов;  

видеоролики и видеоматериалы по процессам формообразования заго-

товок и деталей машин 

- интерактивная доска 78″ ActivBoard 178, ПО ActivInspire; проектор; 

мультимедиа-проектор SonyVPL-SX125, ноутбук. 

 

 

                    

10.МЕТОДИЧЕСКИЕУКАЗАНИЯДЛЯОБУЧАЮЩИХСЯПООСВ

ОЕНИЮДИСЦИПЛИНЫ(МОДУЛЯ) 
Подисципли-

не«Основытехнологиимашиностроения»читаютсялекции,проводятсяпрактич

ескиезанятияилабораторныеработы,выполняетсякурсоваяработа. 

Основойизучениядисциплиныявляютсялек-

ции,накоторыхизлагаютсянаиболеесущественныеитрудныевопросы,атакжево

просы,ненашедшиеотражениявучебнойлитературе. 

Практическиезанятиянаправленынаприобретениепрактическихнавыков

расчетаприпусков на поверхности изделия, расчет режимов резания, расчет 

норм времени. Занятияпроводятсяпутемрешенияконкретныхзадачваудитории. 

Лабораторныеработывыполняютсяналабораторномоборудованиивсоот

ветствиисметодиками,приведеннымивуказанияхквыполнениюработ. 

Методикавыполнениякурсовойработыизложенавучебно-методическом

посо-

бии.Выполнятьэтапыкурсовойработыдолжнысвоевременноивустановленныес

роки. 

Контрольусвоенияматериаладисциплиныпроизводитсяпроверкойкурсо

войработы,защитойкурсовойработы. 

Видучебныхзанятий Деятельностьстудента 
Лекция Написание конспекта лекций: кратко, схематично, последова-

тельно фиксировать основные положения, выводы, формули-

ровки, обобщения; помечать важные мысли, выделять ключевые 

слова, термины. Проверка терминов, понятий с помощью эн-

циклопедий, словарей, справочников с выписыванием толко-

ваний в тетрадь. Обозначение вопросов, терминов, материала, 

которые вызывают трудности, поиск ответов в рекомендуемой 

литературе. Если самостоятельно не удается разобраться в ма-

териале, необходимо сформулировать вопрос и задать препо-

давателю на лекции или на практическом занятии. 

Практическое 

занятие 

Конспектирование рекомендуемых источников. Работа с кон-

спектом лекций, подготовка ответов к контрольным вопросам, 

просмотр рекомендуемой литературы. Прослушивание аудио- и 

видеозаписей по заданной теме, выполнение расчет-

но-графических заданий, решение задач по алгоритму. 

Лабораторнаяработа Лабораторные работы позволяют научиться применять теоре-

тические знания, полученные на лекции при решении кон-

кретных задач. Чтобы наиболее рационально и полно исполь-



зовать все возможности лабораторных для подготовки к ним 

необходимо: следует разобрать лекцию по соответствующей 

теме, ознакомится с соответствующим разделом учебника, 

проработать дополнительную литературу и источники, решить 

задачи и выполнить другие письменные задания. 

Самостоятельнаяработа Самостоятельная работа студентов способствует глубокому 

усвоения учебного материала и развитию навыков самообразо-

вания. Самостоятельная работа предполагает следующие со-

ставляющие: 

- работа с текстами: учебниками, справочниками, дополни-

тельной литературой, а также проработка конспектов лекций; 

- выполнение домашних заданий и расчетов; 

- работа над темами для самостоятельного изучения; 

- участие в работе студенческих научных конференций, олим-

пиад; 

- подготовка к промежуточнойаттестации. 

Подготовка к 

промежуточнойаттестаци

и 

Готовиться к промежуточной аттестации следует систематиче-

ски, в течение всего семестра. Интенсивная подготовка должна 

начаться не позднее, чем за месяц-полтора до промежуточной 

аттестации. Данные перед зачетом, экзаменом, экзаменом три 

дня эффективнее всего использовать для повторения и систе-

матизации материала. 

 

  



АННОТАЦИЯ 

к рабочей программе дисциплины  

«Основы технологии машиностроения» 
 

Направление подготовки 15.03.01 – Машиностроение 

ПрофильОборудование и технологии сварочного производства 

машиностроительных производств 

Квалификация выпускника Бакалавр 

Нормативный период обучения 4 года / 4 года и 11 м. 

Форма обучения  Очная / Заочная 

Год начала подготовки 2018 г. 

 

Цели дисциплины 

Цели изучения дисциплины: освоение материалов по основам техно-

логии машиностроения, построению технологических процессов, определе-

нию оптимальной взаимосвязи между методами обработки и технологическим 

оснащением;  решение вопросов, связанных окончательным формированием 

конструкции детали с учетом высокой ее технологичности.  

Задачи освоения дисциплины 

- усвоить методы получения и обработки деталей в их оптимальной 

последовательности; методы проектирования технологических процессов 

изготовления деталей и машин с использованием стандартных средств авто-

матизации; 

- выполнять расчеты и разработку типовых технологических процессов, 

экономическую оценку разработанного технологического процесса; 

- усвоить материалы по сборке простых узлов и машин, базированию 

деталей, расчету размерных цепей; 

- научиться применять полученные знания при разработке и решении 

технических задач. 

 

Перечень формируемых компетенций: ОПК-4. 

ОПК-4 – Умение применять современные методы для разработки ма-

лоотходных, энергосберегающих и экологически чистых машиностроитель-

ных технологий, обеспечивающих безопасность жизнедеятельности людей и 

их защиту от возможных последствий аварий, катастроф и стихийных бед-

ствий; умение применять способы рационального использования сырьевых, 

энергетических и других видов ресурсов в машиностроении. 

 

Общая трудоемкость дисциплины ЗЕТ: 7. 

 

Форма итогового контроля  по дисциплине: экзамен.  
 

 


