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1. ПАСПОРТ ПРОГРАММЫ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

ОП.08 ТЕХНОЛОГИЯ МАШИНОСТРОЕНИЯ 

 

1.1. Область применения программы. 

 Рабочая программа учебной дисциплины является частью 

общеобразовательной подготовки в соответствии с ФГОС по специальности 

15.02.15 Технология металлообрабатывающего производства. 

1.2.  Место дисциплины в структуре основной профессиональной 

образовательной программы: является обязательной частью 

общепрофессионального цикла примерной основной образовательной программы 

в соответствии с ФГОС по специальности 15.02.15 Технология 

металлообрабатывающего производства. 

1.3. Цели и задачи дисциплины – требования к результатам освоения 

дисциплины. 

Цели: 

Формирование представлений об основах технологии машиностроения.  

Задачи дисциплины: 

–  сформировать понятийный аппарат по данной дисциплине; 

–  показать   необходимость базовых знаний по технологии 

машиностроения. 

В результате освоения дисциплины обучающийся должен уметь: 

–  выбирать последовательность обработки поверхностей деталей; 

–  применять методику отработки деталей на технологичность; 

– применять методику проектирования станочных и сборочных операций; 

– проектировать участки механических и сборочных цехов; 

–  использовать методику нормирования трудовых процессов; 

–  производить расчет послеоперационных расходов сырья, материалов, 

инструментов и энергии.   

В результате освоения дисциплины обучающийся должен знать: 

–  методика отработки детали на технологичность; 



  

–  технологические процессы производства типовых деталей машин; 

–  методика выбора рационального способа изготовления заготовок; 

–  методика проектирования станочных и сборочных операций; 

–  правила выбора режущего инструмента, технологической оснастки, 

оборудования для механической обработки в машиностроительных 

производствах; 

–  методика нормирования трудовых процессов; 

–  технологическая документация, правила ее оформления, нормативные 

документы по стандартизации. 

1.4. Рекомендуемое количество часов на освоение программы 

дисциплины 

Максимальной учебной нагрузки 180 часов, в том числе: 

– обязательной аудиторной учебной нагрузки 142 часа; 

– самостоятельной работы 22 часа; 

– консультаций 4 часа; 

– промежуточная аттестация 12 часов. 

 

 

 



  

2. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

2.1. Объем учебной дисциплины и виды учебной работы 

 

Вид учебной работы Объем часов 

Максимальная учебная нагрузка (всего) 180 

Обязательная аудиторная учебная нагрузка (всего)  142 

в том числе:  

     теория 92 

     практические занятия 50 

     лабораторные занятия - 

     контрольные работы - 

Самостоятельная работа обучающегося (всего) 22 

Консультации 4 

Промежуточная аттестация  12 

Итоговая аттестация по дисциплине                                                                                                                  

экзамен 

 

2.2 Содержание дисциплины должно быть ориентировано на подготовку 

студентов по специальности среднего профессионального образования 15.02.15 

Технология металлообрабатывающего производства.  

В процессе освоения дисциплины у студентов должны формировать общие 

компетенции (ОК):  

ОК 01. Выбирать способы решения задач профессиональной деятельности, 

применительно к различным контекстам.  

ОК 02. Осуществлять поиск, анализ и интерпритацию информации, 

необходимой для выполнения профессиональной деятельности.  

ОК 03. Планировать и реализовывать собственное профессиональное и 

личностное развитие.  

ОК 04. Работать в коллективе и команде, эффективно взаимодействовать с 

коллегами, руководством, клиентами.  

ОК 05. Осуществлять устную и письменную коммуникацию на 

государственном языке с учетом особенностей социального и культурного 

контекста.  

ОК 06. Проявлять гражданско-патриотическую позицию, демонстрировать 

осознанной поведение на основе традиционных общечеловеческих ценностей.  



  

ОК 07. Содействовать сохранению окружающей среды, 

ресурсосбережению, эффективно действовать в чрезвычайных ситуациях.  

ОК 08. Использовать средства физической культуры для сохранения и 

укрепления здоровья в процессе профессиональной деятельности и поддержания 

необходимого уровня физической подготовленности.  

ОК 09. Использовать информационные технологии в профессиональной 

деятельности. 

ОК 10. Пользоваться профессиональной документацией на 

государственном и иностранных языках. 

ОК 11. Использовать знания по финансовой грамотности, планировать 

предпринимательскую деятельность в профессиональной сфере. 

ПК 1.1. Планировать процесс выполнения своей работы на основе задания 

технолога цеха или участка в соответствии с производственными задачами по 

изготовлению деталей. 

ПК 1.2 Осуществлять сбор, систематизацию и анализ информации для 

выбора оптимальных технологических решений, в том числе альтернативных в 

соответствии с принятым процессом выполнения своей работы по изготовлению 

деталей. 

ПК 1.3. Разрабатывать технологическую документацию по обработке 

заготовок на основе конструкторской документации в рамках своей компетенции 

в соответствии с нормативными требованиями, в том числе с использованием 

систем автоматизированного проектирования. 

ПК 1.4 Осуществлять выполнение расчетов параметров механической 

обработки и аддитивного производства в соответствии с принятым 

технологических процессом согласно нормативным трбованиям, в том числе с 

использованием систем автоматизированного проектирования. 

ПК 1.5. Осуществлять подбор конструктивного исполнения инструмента, 

материалов режущей части инструмента, технологических приспособлений и 

оборудования в соответствии с выбранным технологическим решением, в том 

числе с использованием систем автоматизированного проектирования. 



  

ПК 1.6. Оформлять маршрутные и операционные технологические карты 

для изготовления деталей на механических участках машиностроительных 

производств, в том числе с использованием систем автоматизированного 

проектирования. 

ПК 1.7. Осуществлять разработку и применение управляющих программ 

для металлорежущего или аддитивного оборудования в целях реализации 

принятой технологии изготовления деталей на механических участках 

машиностроительных производств, в том числе с использованием систем 

автоматизированного проектирования. 

ПК 1.8. Осуществлять реализацию управляющих программ для обработки 

заготовок на металлорежущем оборудовании или изготовления на аддитивном 

оборудовании в целях реализации принятой технологии изготовления деталей на 

механических участках машиностроительных производств в соответствии с 

разработанной технологической документацией. 

ПК 1.9. Организовывать эксплуатацию технологических приспособлений в 

соответствии с задачами и условиями технологического процесса механической 

обработки заготовок и/или аддитивного производства сообразно с требованиями 

технологической документации и реальными условиями технологического 

процесса. 

ПК 1.10. Разрабатывать планировки участков механических цехов 

машиностроительных производств в соответствии с производственными 

задачами, в том числе с использованием систем автоматизированного 

проектирования. 

ПК 2.1. Планировать процесс выполнения своей работы в соответствии с 

производственными задачами по сборке узлов или изделий. 

ПК 2.2. Осуществлять сбор, систематизацию и анализ информации для 

выбора оптимальных технологических решений, в том числе альтернативных в 

соответствии с принятым процессом выполнения своей работы по сборке узлов 

или изделий. 



  

ПК 2.3. Разрабатывать технологическую документацию по сборке узлов 

или изделий на основе конструкторской документации в рамках своей 

компетенции в соответствии с нормативными требованиями, в том числе с 

использованием систем автоматизированного проектирования. 

ПК 2.4. Осуществлять выполнение расчётов параметров процесса сборки 

узлов или изделий в соответствии с принятым технологическим процессом 

согласно нормативным требованиям, в том числе с использованием систем 

автоматизированного проектирования. 

ПК 2.5. Осуществлять подбор конструктивного исполнения сборочного 

инструмента, материалов исполнительных элементов инструмента, 

приспособлений и оборудования в соответствии с выбранным технологическим 

решением, в том числе с использованием систем автоматизированного 

проектирования. 

ПК 2.6. Оформлять маршрутные и операционные технологические карты 

для сборки узлов или изделий на сборочных участках машиностроительных 

производств, в том числе с использованием систем автоматизированного 

проектирования. 

ПК 2.7. Осуществлять разработку управляющих программ для 

автоматизированного сборочного оборудования в целях реализации принятой 

технологии сборки узлов или изделий на сборочных участках 

машиностроительных производств, в том числе с использованием систем 

автоматизированного проектирования. 

ПК 2.8. Осуществлять реализацию управляющих программ для 

автоматизированной сборки узлов или изделий на автоматизированном 

сборочном оборудовании в целях реализации принятой технологии сборки узлов 

или изделий на сборочных участках машиностроительных производств в 

соответствии с разработанной технологической документацией. 

ПК 2.9. Организовывать эксплуатацию технологических сборочных 

приспособлений в соответствии с задачами и условиями технологического 



  

процесса сборки узлов или изделий сообразно с требованиями технологической 

документации и реальными условиями технологического процесса. 

ПК 2.10. Разрабатывать планировки участков сборочных цехов 

машиностроительных производств в соответствии с производственными 

задачами, в том числе с использованием систем автоматизированного 

проектирования. 

ПК 3.1. Осуществлять диагностику неисправностей и отказов систем 

металлорежущего и аддитивного производственного оборудования в рамках 

своей компетенции для выбора методов и способов их устранения. 

ПК 3.2. Организовывать работы по устранению неполадок, отказов 

металлорежущего и аддитивного оборудования и ремонту станочных систем и 

технологических приспособлений из числа оборудования механического участка 

в рамках своей компетенции. 

ПК 3.3. Планировать работы по наладке и подналадке металлорежущего и 

аддитивного оборудования на основе технологической документации в 

соответствии с производственными задачами. 

ПК 3.4. Организовывать ресурсное обеспечение работ по наладке 

металлорежущего и аддитивного оборудования в соответствии с 

производственными задачами, в том числе с использованием SCADA систем. 

ПК 3.5. Контролировать качество работ по наладке, подналадке и 

техническому обслуживанию металлорежущего и аддитивного оборудования и 

соблюдение норм охраны труда и бережливого производства, в том числе с 

использованием SCADA систем. 

ПК 4.1. Осуществлять диагностику неисправностей и отказов систем 

сборочного производственного оборудования в рамках своей компетенции для 

выбора методов и способов их устранения. 

ПК 4.2. Организовывать работы по устранению неполадок, отказов 

сборочного оборудования и ремонту станочных систем и технологических 

приспособлений из числа оборудования сборочного участка в рамках своей 

компетенции. 



  

ПК 4.3. Планировать работы по наладке и подналадке сборочного 

оборудования на основе технологической документации в соответствии с 

производственными задачами согласно нормативным требованиям. 

ПК 4.4. Организовывать ресурсное обеспечение работ по наладке 

сборочного оборудования в соответствии с производственными задачами, в том 

числе с использованием SCADA систем. 

ПК 4.5. Контролировать качество работ по наладке, подналадке и 

техническому обслуживанию сборочного оборудования и соблюдение норм 

охраны труда и бережливого производства, в том числе с использованием SCADA 

систем. 

ПК 5.1. Планировать деятельность структурного подразделения на 

основании производственных заданий и текущих планов предприятия. 

ПК 5.2. Организовывать определение потребностей в материальных 

ресурсах, формирование и оформление их заказа с целью материально-

технического обеспечения деятельности структурного подразделения. 

ПК 5.3. Организовывать рабочие места в соответствии с требованиями 

охраны труда и бережливого производства в соответствии с производственными 

задачами. 

ПК 5.4. Контролировать соблюдение персоналом основных требований 

охраны труда при реализации технологического процесса, в соответствии с 

производственными задачами. 

ПК 5.5. Принимать оперативные меры при выявлении отклонений от 

заданных параметров планового задания при его выполнении персоналом 

структурного подразделения. 

ПК 5.6. Разрабатывать предложения на основании анализа организации 

передовых производств по оптимизации деятельности структурного 

подразделения. 



Задачи воспитания дисциплин естественнонаучного и общепрофессионального циклов 

Естественнонаучный и общепрофессиональный модули 

Профессиональное и 

трудовое воспитание 

- формирование 

глубокого понимания 

социальной роли 

профессии, позитивной и 

активной установки на 

ценности избранной 

специальности, 

ответственного 

отношения к 

профессиональной 

деятельности, труду 

(В14) 

1.Использование воспитательного потенциала 

дисциплин естественнонаучного и 

общепрофессионального модуля для: 

 - формирования позитивного отношения к 

получаемой профессии по квалификации  

программист,  техник, специалист по электронным 

приборам и устройствам, понимания ее  

социальной значимости и роли в обществе, 

стремления следовать нормам профессиональной 

этики посредством контекстного обучения, 

решения практико-ориентированных ситуационных 

задач. 

- формирования устойчивого интереса к 

профессиональной деятельности, способности 

критически, самостоятельно  мыслить, понимать 

значимость профессии посредством осознанного 

выбора тематики проектов, выполнения проектов с 

последующей публичной презентацией 

результатов, в том числе обоснованием их 

социальной и практической значимости; 

- формирования навыков командной работы, в том 

числе реализации различных  проектных ролей 

(лидер, исполнитель, аналитик и пр.) посредством 

выполнения совместных проектов. 

  

1 Организация системы взаимодействия с 

Молодежным Объединением и Отраслевым 

центром компетенций ФГУП 

"Приборостроительный завод им. К.А. 

Володина", отделом практики ТТИ НИЯУ 

МИФИ. 

2. Участие и организация профориентационных 

мероприятий для школьников 1-11 классов. 

3. "Дни карьеры ГК «Росатом". 

4. Цикл мероприятий, посвященных 75-летию 

атомной промышленности. 

5. Участие в организации внутривузовского 

чемпионата WorldSkills. 

6. Проведение презентаций предприятий, 

организация встреч работодателей с 

выпускниками ВО и СПО. 

7. Семинары-тренинги для выпускников по 

навыкам поиска работы и трудоустройству 

8. Анкетирование выпускников. 

9. Организация адаптации студентов – 

практикантов в рамках академической 

мобильности студентов НИЯУ МИФИ. 

10. Ежегодный фестиваль для молодежи и 

школьников горнозаводского края 

Челябинской области "За техническое 

образование". 

11. Церемония награждения студентов 

"Трудовое лето". 

12. Организация мероприятий по летней 

занятости студентов. Работа стройотряда 

"Импульс".  

13. Конкурсы профессионального мастерства, 

стажировки, профессиональные пробы. 

 

- формирование 

психологической 

готовности к 

Использование воспитательного потенциала 

дисциплин общепрофессионального модуля для: 

 - формирования устойчивого интереса к 

 



  

профессиональной 

деятельности по 

избранной профессии 

(В15) 
 

профессиональной деятельности, потребности в 

достижении результата, понимания 

функциональных обязанностей и задач избранной 

профессиональной деятельности, чувства 

профессиональной ответственности через 

выполнение учебных, в том числе  практических 

заданий, требующих строгого соблюдения правил 

техники безопасности и инструкций по работе с 

оборудованием в рамках лабораторного 

практикума. 

- формирование 

культуры 

исследовательской и 

инженерной 

деятельности (В16) 

Использование воспитательного потенциала 

дисциплин общепрофессионального модуля, для 

формирования навыков владения эвристическими 

методами поиска и выбора технических решений в 

условиях неопределенности через специальные 

задания (методики ТРИЗ, морфологический анализ,  

мозговой штурм и др.), через организацию 

проектной, в  том числе самостоятельной работы 

обучающихся  с использованием программных 

пакетов. 

 



  

2.3. Тематический план и содержание учебной дисциплины 

 

«Технология машиностроения» 
 

Наименование 

разделов и тем 

Содержание учебного материала и формы организации деятельности 

обучающихся Объём 

часов 

Формируемые  

компетенции 

элементов 

программы 

1 2 3  

Раздел 1. Основы технологии машиностроения 42  

Тема 1.1. Технологические 

процессы 

машиностроительного 

производства 

Содержание 10 ОК 01- ОК 10.  

ПК 1.1-ПК 1.10, 

ПК 2.1-ПК 2.10, 

ПК 3.1-ПК 3.5, 

ПК 4.1-ПК 4.5, 

ПК 5.1-ПК 5.6 

1. Производство  машиностроительного завода, получение заготовок, обработка 

заготовок, сборка. Типы машиностроительного производства, характеристики по 

технологическим, производственным и экономическим признакам. 

2. Структура технологического процесса обработки детали. Технологическая 

операция и ее элементы: технологический переход, вспомогательный переход, 

рабочий ход, позиция, установка. 

3. Производственные и операционные партии, цикл технологической операции, 

такт, ритм выпуска изделия. 

4. Факторы, определяющие точность обработки. Факторы, влияющие на точность 

обработки.  Понятие об экономической и достижимой точности. Методы оценки 

погрешности обработки.  

5. Качество поверхности, факторы, влияющие на качество. Параметры оценки 

шероховатости поверхности по ГОСТ. Методы и средства оценки шероховатости 

поверхности. Влияние качества поверхности на эксплуатационные характеристики 

деталей машин. 

Практическая подготовка. Темы практических занятий: – 

Тема 1.2. Способы получения 

заготовок 

 

Содержание 16 ОК 01- ОК 10.  

ПК 1.1-ПК 1.10, 

ПК 2.1-ПК 2.10, 

ПК 3.1-ПК 3.5, 

ПК 4.1-ПК 4.5, 

ПК 5.1-ПК 5.6 

1. Основные схемы базирования. Рекомендации по выбору баз. Погрешность 

базирования и закрепления заготовки при обработке. Условное обозначение опор и 

зажимов на  операционных эскизах. 

2. Заготовки из металлов: литые заготовки, кованные и штампованные заготовки, 

заготовки из проката. Заготовки из неметаллических материалов.  

3. Коэффициент использования заготовок. Влияние способа получения заготовок 

на технико-экономические показатели техпроцесса обработки. Предварительная 



  

обработка заготовок. 

4. Припуски на обработку. Факторы, влияющие на размер припуска. Методика 

определения величины припуска: расчетно-аналитический, статистический, по 

таблицам.  

5. Технологичность конструкции. Критерий технологичности конструкции детали, 

изделия. 

6. Качественный и количественный методы оценки технологичности конструкции 

детали: коэффициент точности обработки, коэффициент шероховатости обработки, 

коэффициент унификации элементов детали. 

Практическая подготовка. Темы практических занятий: 8 

1. Описание детали. Технологичность конструкции. 4 

2. Расчет припусков на обработку детали. 4 

Тема 1.3. Разработка 

технологических процессов 
Содержание 16 ОК 01- ОК 10.  

ПК 1.1-ПК 1.10, 

ПК 2.1-ПК 2.10, 

ПК 3.1-ПК 3.5, 

ПК 4.1-ПК 4.5, 

ПК 5.1-ПК 5.6 

1. Классификация технологических процессов по ГОСТ 3.1109-82. Исходная 

информация для проектирования технологического процесса обработки детали, 

понятие о технологической дисциплине 

2. Последовательность проектирования техпроцесса, вспомогательные и 

контрольные операции. 

3. Особенности проектирования технологических процессов обработки на станках с 

ЧПУ. 

4. Оценка технико-экономической эффективности технологического процесса 

обработки. Расчеты расхода сырья, материалов, инструмента и энергии. 

5. Методы внедрения, производственной отладки технологических процессов, 

контроля за соблюдением технологической дисциплины. 

6. Виды технологической документации. Правила оформления маршрутной карты 

техпроцесса. Правила оформления операционного эскиза. Правила оформления 

операционной карты механической обработки. Правила оформления карты 

контроля.          

7. Системы автоматизированного проектирования технологических процессов 

(АСПР ТП) 

Практическая подготовка. Темы практических занятий: 8 

1. Разработка маршрута технологического процесса. 8 

Раздел 2. Основы технического нормирования 22  

Тема 2.1. Затраты рабочего 

времени 
Содержание 12 ОК 01- ОК 10.  

ПК 1.1-ПК 1.10, 1. Классификация трудовых процессов.  



  

 2. Структура затрат рабочего времени, норма времени и ее структура, рабочее 

время и его составляющие. 

ПК 2.1-ПК 2.10, 

ПК 3.1-ПК 3.5, 

ПК 4.1-ПК 4.5, 

ПК 5.1-ПК 5.6 
3. Формула для расчета штучного времени. Виды норм труда. 

4. Классификация методов нормирования трудовых процессов. Аналитический 

метод  и его разновидности.  Опытно-статистический метод.  

5. Особенности нормирования трудовых процессов: вспомогательных рабочих, 

ИТР, служащих. 

6. Организация технико-нормативной работы на машиностроительном 

предприятии. 

Практическая подготовка. Темы практических занятий: – 

Тема 2.2. Нормирование 

трудовых процессов 

 

Содержание 10 ОК 01- ОК 10.  

ПК 1.1-ПК 1.10, 

ПК 2.1-ПК 2.10, 

ПК 3.1-ПК 3.5, 

ПК 4.1-ПК 4.5, 

ПК 5.1-ПК 5.6 

1. Основное (машинное) время и порядок его определения. Нормативы для 

технического нормирования. 

2. Анализ формул для определения основного времени и факторы, влияющие на его 

производительность. 

3. Методы определения нормативов основного времени на станочную операцию. 

Практическая подготовка. Темы практических занятий: 4 

1. Нормирование технологических переходов и операций. 4 

Раздел 3.   Обработка основных поверхностей типовых деталей 52  

Тема 3.1. Обработка 

наружных поверхностей 
Содержание 22 ОК 01- ОК 10.  

ПК 1.1-ПК 1.10, 

ПК 2.1-ПК 2.10, 

ПК 3.1-ПК 3.5, 

ПК 4.1-ПК 4.5, 

ПК 5.1-ПК 5.6 

1. Обработки наружных поверхностей тел вращения (валов). Этапы обработки. 

Обработка на токарно-винторезных,  токарно-револьверных станках, 

многошпиндельных токарных полуавтоматах. 

2. Отделочные виды обработки: тонкое точение, притирка, суперфиниширование. 

Обработка давлением. Схемы технологических наладок. 

3. Способы нарезания наружной и внутренней резьбы.  «Вихревой» способ 

нарезания резьбы. Накатывание резьбы.  Шлифование резьбы.  Способы нарезания 

точных резьб.  Схемы технологических наладок. 

4. Шлицевые соединения. Способы обработки наружных и внутренних шлицевых 

поверхностей. 

5. Обработка плоских поверхностей на строгальных станках.   Обработка плоских 

поверхностей фрезерованием.  Протягивание и шлифование   плоских 

поверхностей. Отделка плоских поверхностей. Схемы технологических наладок.                                   

6. Обработка фасонных поверхностей фасонным режущим инструментом. 

Обработка фасонных поверхностей   по копиру. Обработка фасонных поверхностей 



  

на станках с ЧПУ. Схемы технологических наладок.                                   

Практическая подготовка. Темы практических занятий: 8 

1. Разработка маршрутно-операционного технологического процесса обработки 

детали.                                                                                

8 

Тема 3.2. Обработка деталей Содержание 18 ОК 01- ОК 10.  

ПК 1.1-ПК 1.10, 

ПК 2.1-ПК 2.10, 

ПК 3.1-ПК 3.5, 

ПК 4.1-ПК 4.5, 

ПК 5.1-ПК 5.6 

1. Технологичность конструкции   корпусных деталей. Методы обработки.  

Обработка корпусов на агрегатных станках. Обработка корпусов на 

многооперационных станках с ПУ. 

2. Схемы технологических наладок. Типовой техпроцесс обработки корпуса 

редуктора.                   

3. Обработка деталей давлением в холодном состоянии. Электрические методы 

обработки. Схемы технологических наладок.                                

4. Технологические особенности обработки жаростойких сплавов. Способы 

обработки жаростойких сплавов. 

5. Обработка отверстий на сверлильных и расточных станках. Протягивание и 

шлифование отверстий. Отделочные виды обработки отверстий. Обработка 

отверстий на сверлильных станках с ЧПУ. Схемы технологических наладок.                                      

6. Предварительная обработок заготовок зубчатых колес. Методы нарезания 

зубьев: метод копирования и метод обкатки. Отделочные виды обработки зубьев. 

Типовой технологический процесс обработки зубчатого колеса «Вал».  Схемы 

технологических наладок.                                     

Практическая подготовка. Темы практических занятий: 8 

1. Разработка технологического процесса обработки детали. 8 

Тема 3.3. Оборудование для 

механической обработки 

заготовок 

Содержание 12 ОК 01- ОК 10.  

ПК 1.1-ПК 1.10, 

ПК 2.1-ПК 2.10, 

ПК 3.1-ПК 3.5, 

ПК 4.1-ПК 4.5, 

ПК 5.1-ПК 5.6 

1. Кодирование информации для станков с ЧПУ.  Виды программоносителей. 

Кодирование приспособлений, режущего инструмента для многооперационных 

станков. 

2. Технологические особенности обработки деталей на автоматических линиях. 

Обработки деталей на автоматических линиях из агрегатных станков. 

3. Классификация гибких производственных систем (ГПС). Системы и структуры 

ГПС. Технологическая гибкость ГПС. Технологические возможности ГПС. 

Обработки деталей на роторных автоматических линиях 

Практическая подготовка. Темы практических занятий: 8 

1. Разработка технологического процесса обработки детали. 8 

Раздел 4. Сборка машин 26  



  

Тема 4.1.  Технологический 

процесс сборки 
Содержание 10 ОК 01- ОК 10.  

ПК 1.1-ПК 1.10, 

ПК 2.1-ПК 2.10, 

ПК 3.1-ПК 3.5, 

ПК 4.1-ПК 4.5, 

ПК 5.1-ПК 5.6 

1. Сборочные процессы. Особенности сборки, как заключительного этапа 

изготовления изделия.   

2. Сборочные размерные цепи. Методы сборки. Подготовка деталей к сборке. 

3. Исходные данные для проектирования техпроцесса сборки. Базовые элементы 

сборки. 

4. Технологический процесс сборки и его элементы. Разработка технологической 

схемы сборки изделия. 

5. Особенности нормирования сборочных работ.  

Практическая подготовка. Темы практических занятий: – 

Тема 4.1.  Сборка типовых 

сборочных единиц 
Содержание  16 ОК 01- ОК 10.  

ПК 1.1-ПК 1.10, 

ПК 2.1-ПК 2.10, 

ПК 3.1-ПК 3.5, 

ПК 4.1-ПК 4.5, 

ПК 5.1-ПК 5.6 

1. Классификация сборочных соединений. Сборка узлов подшипника. Сборка 

зубчатых зацеплений. Сборка резьбовых соединений.  

2. Инструмент, применяемый при сборке. Механизация и автоматизация сборки. 

3. Технический контроль и испытание узлов и машин. Окраска и консервирование. 

Практическая подготовка. Темы практических занятий: 6 

1. Составить алгоритм выполнения мероприятий технического контроля и 

испытания узлов и машин. 
6 

Самостоятельная работа: 

1. Выбор и обоснование метода получения заготовки. 

2. Размерная электроэрозионная обработка деталей. 

3. Прогрессивные методы получения заготовок и деталей. 

4. Основные операции сборочного производства. Неразъёмные соединения. 

22  

Консультации 4  

Промежуточная аттестация 12  

Всего 180  

 

 

 



  

3. ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ РЕАЛИЗАЦИИ УЧЕБНОЙ 

ДИСЦИПЛИНЫ 

 

3.1. Требования к минимальному материально-техническому 

обеспечению 

Реализация программы дисциплины требует наличия учебного кабинета, 

оборудованного ТСО. 

Оборудование учебного кабинета:  

– 30 посадочных мест; 

– рабочее место преподавателя; 

– комплект учебно-наглядных пособий; 

Технические средства обучения: 

–    компьютер с лицензионным программным обеспечением; 

–    мультимедийные средства обучения 

3.2. Информационное обеспечение обучения 

Перечень рекомендуемых учебных изданий, Интернет-ресурсов, 

дополнительной литературы. 

Основная литература: 

1. Антимонов, А. М. Основы технологии машиностроения: учебник / А. М. 

Антимонов; под редакцией А. Г. Залазинского. — Екатеринбург: Издательство 

Уральского университета, 2017. — 176 c. — ISBN 978-5-7996-2132-2. — Текст: 

электронный // Электронно-библиотечная система IPR BOOKS: [сайт]. — URL: 

https://www.iprbookshop.ru/106754.html. 

2. Архипова, Н. А. Процессы и операции формообразования. Режимы 

резания: учебное пособие / Н. А. Архипова, Т. А. Блинова, В. Я. Дуганов. — 

Белгород: Белгородский государственный технологический университет им. В.Г. 

Шухова, ЭБС АСВ, 2018. — 64 c. — Текст: электронный // Электронно-

библиотечная система IPR BOOKS: [сайт]. — URL: 

https://www.iprbookshop.ru/92291.html. 

3. Антимонов, А. М. Основы технологии машиностроения: учебник / А. М. 

Антимонов; под редакцией А. Г. Залазинского. — Екатеринбург: Издательство 



  

Уральского университета, 2017. — 176 c. — ISBN 978-5-7996-2132-2. — Текст: 

электронный // Электронно-библиотечная система IPR BOOKS: [сайт]. — URL: 

https://www.iprbookshop.ru/106754.html.  

Дополнительная литература: 

1. Дмитриев, В. А. Научные основы технологии машиностроения: учебное 

пособие / В. А. Дмитриев. — Самара: Самарский государственный технический 

университет, ЭБС АСВ, 2018. — 117 c. — Текст: электронный // Электронно-

библиотечная система IPR BOOKS: [сайт]. — URL: 

https://www.iprbookshop.ru/90645.html. 

2. Бондаренко, Ю. А. Основы технологии машиностроения: учебное пособие / 

Ю. А. Бондаренко, М. А. Федоренко, Т. М. Санина. — Белгород: Белгородский 

государственный технологический университет им. В.Г. Шухова, ЭБС АСВ, 2018. — 

185 c. — Текст: электронный // Электронно-библиотечная система IPR BOOKS: 

[сайт]. — URL: https://www.iprbookshop.ru/92281.html. 



  

4. КОНТРОЛЬ И ОЦЕНКА РЕЗУЛЬТАТОВ ОСВОЕНИЯ 

УЧЕБНОЙ ДИСЦИПЛИНЫ 

Контроль и оценка результатов освоения учебной дисциплины 

осуществляется преподавателем в процессе проведения практических занятий, 

тестирования, а также выполнения обучающимися индивидуальных заданий, 

проектов, исследований. 

 

Результаты обучения Критерии оценки Методы оценки 

Перечень знаний, осваиваемых в 

рамках дисциплины: 

-  методика отработки детали на 

технологичность; 

-  технологические процессы 

производства типовых деталей машин; 

-  методика выбора рационального 

способа изготовления заготовок; 

-  методика проектирования станочных 

и сборочных операций; 

-  правила выбора режущего 

инструмента, технологической 

оснастки, оборудования для 

механической обработки в 

машиностроительных производствах; 

-  методика нормирования трудовых 

процессов; 

-  технологическая документация, 

правила ее оформления, нормативные 

документы по стандартизации 

Перечень умений, осваиваемых в 

рамках дисциплины: 

-  выбирать последовательность 

обработки поверхностей деталей; 

-  применять методику отработки 

деталей на технологичность; 

-  применять методику проектирования 

станочных и сборочных операций; 

-  проектировать участки 

механических и сборочных цехов; 

-  использовать методику 

нормирования трудовых процессов; 

-  производить расчет 

послеоперационных расходов сырья, 

материалов, инструментов и энергии. 

- соотносит 

последовательность 

обработки поверхностей с 

заданной точностью; 

- соотносит 

последовательность 

обработки поверхностей с 

заданной шероховатостью; 

- определяет погрешность 

базирования и закрепления 

заготовки при обработке; 

- использует справочную 

литературу для определения 

припуска и оформления 

чертежа заготовки;   

- описывает качественный и 

количественный анализ 

технологичности 

конструкции детали; 

- перечисляет и объясняет 

выбор рабочего и 

контрольно-измерительного 

инструмента; 

- демонстрирует понимание 

технологических процессов 

обработки различных 

деталей; 

- предъявляет 

последовательность типовых 

способов обработки деталей, 

разработки технологических 

операций; 

- рассчитывает режимы 

резания, нормирования 

операций;  

- составляет схемы 

технологических наладок и 

оформляет технологическую 

документацию на станочные 

операции. 

Оценка результатов  

выполнения:  

- тестирования; 

- практической работы; 

- лабораторной работы; 

- контрольной работы. 

 

 

 

 



  

Формы оценки результативности обучения для дифференцированного 

зачета:  

накопительная система баллов, на основе которой выставляется итоговая 

отметка;  

или традиционная система отметок в баллах за каждую выполненную работу, 

на основе которых выставляется итоговая отметка. 

Оценка индивидуальных образовательных достижений по результатам 

текущего контроля и промежуточной аттестации проводится в соответствии с 

универсальной шкалой (таблица) 

Процент результативности 

(правильности ответов) 

Качественная оценка индивидуальных образовательных 

достижений 

Балл (отметка) Вербальный аналог 

90 - 100 5 отлично 

80 - 89 4 хорошо 

70 - 79 3 удовлетворительно 
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№ 
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страницы 
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утверждения, 

№ протокола 
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