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1. ЦЕЛИ ОСВОЕНИЯ ДИСЦИПЛИНЫ

Целью освоения дисциплины является формирование следующих компетенций:

ПСК-06 —
способность разрабатывать технологическую оснастку и системы контроля, необходимые
для контроля изготовления изделий ракетно-космической техники

Формированию компетенций служит достижение следующих результатов образования:
ПСК-06

знания:
- параметров и режимов технологических процессов изготовления деталей машиностроения

средней сложности;
- правил эксплуатации технологического оборудования, используемого при реализации

технологических процессов изготовления деталей машиностроения средней сложности;
- видов и причин брака в изготовлении деталей машиностроения средней сложности;
- технологических факторов, вызывающих погрешности изготовления деталей машиностроения

средней сложности;
- методов уменьшения влияния технологических факторов, вызывающих погрешности

изготовления деталей машиностроения средней сложности;;
умения:
- анализировать производственную ситуацию и выявлять причины брака в изготовлении деталей

машиностроения средней сложности;
- оценивать предложения по предупреждению и ликвидации брака и изменению в

технологических процессах, разработанные специалистами более низкой квалификации;;
навыки:
- проведения контроля правильности эксплуатации технологической оснастки при реализации
технологических процессов изготовления деталей машиностроения средней сложности;
- выявления причин брака в изготовлении деталей машиностроения средней сложности;
- подготовки предложений по предупреждению и ликвидации брака в изготовлении деталей

машиностроения средней сложности..
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2. МЕСТО ДИСЦИПЛИНЫ В СТРУКТУРЕ ООП ВО

Дисциплина ОБРАБОТКА РЕЗАНИЕМ
является дисциплиной
части, формируемой
участниками образовательных отношений блока 1,
программы подготовки по
направлению 24.05.01
Проектирование, производство и эксплуатация ракет и ракетно-космических комплексов.

Содержание дисциплины является логическим продолжением дисциплин:
 ФИЗИКА,
СОПРОТИВЛЕНИЕ МАТЕРИАЛОВ, ТЕХНОЛОГИЯ КОНСТРУКЦИОННЫХ МАТЕРИАЛОВ.

Содержание дисциплины является основой для освоения дисциплин:
 ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ
ПРАКТИКА, ТЕХНОЛОГИЯ ПРОИЗВОДСТВА.

Предварительные компетенции, сформированные у обучающегося до начала изучения дисциплины:

ОПК-1 — Способен применять естественнонаучные и общеинженерные знания, методы
математического анализа и моделирования, теоретического и экспериментального исследования
для решения инженерных задач профессиональной деятельности
ОПК-5 — Способен разрабатывать физические и математические модели исследуемых процессов,
явлений и объектов, относящихся к профессиональной сфере деятельности для решения
инженерных задач
ПСК-07 — Способен разрабатывать и внедрять в производство новые конструкционные
материалы и технологические процессы
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3. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ДИСЦИПЛИНЫ

Общая трудоемкость дисциплины составляет 3 з.е., 108 ч.

3.1. Содержание (дидактика) дисциплины

Наименование разделов и дидактических единиц

Аудиторные занятия

в контактной форме

3 5

Раздел 1. Технология обработки деталей на токарных станках: режущий
инструмент и его выбор, режимы резания. Классификация токарных резцов и области
их применения. Угловые параметры режущей части резцов. Схемы работы токарных
резцов. Расчет режимов резания при токарной обработке. Многогранные пластины для
резцов.

19 6 3 3 13 18

3 5
Раздел 2. Технология обработки деталей на фрезерных станках: режущий,
вспомогательный инструмент и их выбор, режимы резания. Классификация фрез и
области их применения.
Угловые параметры режущей части фрез. Схемы работы фрез.
Расчет режимов резания при фрезерной обработке. Многогранные пластины для фрез.

19 6 3 3 13 17

3 5
Раздел 3. . Технология обработки отверстий: режущий инструмент и его выбор,
режимы резания. Классификация инструментов для обработки отверстий и области их
применения. Угловые параметры и схемы работы инструментов для об-работки
отверстий. Расчет режимов резания при обработке отверстий.

18 6 3 3 12 17

3 5
Раздел 4. Технология нарезания резьбы: режущий инструмент и его выбор,
режимы резания. Классификация инструментов для нарезания резьбы и области их
применения. Угловые параметры и схемы работы инструментов для обработки
отверстий. Расчет режимов резания при нарезании резьбы резцом.

15 4 2 2 11 15

3 5
Раздел 5. Технология шлифования: режущий инструмент и его выбор, режимы
резания. Классификация шлифовального инструмента и области его применения.
Схемы работы шлифовального инструмента. Расчет режимов резания при шлифовании.

18 6 3 3 12 17

3 5
Раздел 6. Разработка технологического процесса обработки детали типа тела
вращения. Разработка последовательности обработки и выбор режущего инструмента.
Расчет припусков и межоперационных размеров. Назначение режимов резания.

19 6 3 3 13 16

Всего за 5 семестр 108 34 17 17 74 100
Всего по дисциплине 108 34 17 17 74 100

3.2. Лабораторный практикум

№

п/п Номер и наименование раздела дисциплины Тема лабораторного

практикума

Объем,
ауд.

часов

1
Раздел 1. Технология обработки деталей на токарных
станках: режущий инструмент и его выбор, режимы
резания.

Геометрия режущей части
проходного резца резцов 3

2
Раздел 2. Технология обработки деталей на фрезерных
станках: режущий, вспомогательный инструмент и их
выбор, режимы резания.

Геометрия режущей концевой
цилиндрической фрезы 3

3 Раздел 3. . Технология обработки отверстий: режущий
инструмент и его выбор, режимы резания. Геометрия спиральных свёрл 3

4 Раздел 4. Технология нарезания резьбы: режущий
инструмент и его выбор, режимы резания.

Геометрия режущей части
метчика 2

5 Раздел 5. Технология шлифования: режущий
инструмент и его выбор, режимы резания.

Исследования процесса
финишной обработки отверстий
методом хонингования

3

6 Раздел 6. Разработка технологического процесса
обработки детали типа тела вращения.

Изнашивание инструмента при
токарной обработке материалов 3

Всего за 5 семестр 17

3.3. Самостоятельная работа студента (СРС)

№

п/п

Номер и наименование раздела
дисциплины Содержание учебного задания Объем,

часов

1
Раздел 1. Технология обработки деталей на
токарных станках: режущий инструмент и его
выбор, режимы резания.

Подготовка к лекциям: изучение
предусмотренных программой
дидактических единиц по
рекомендуемой литературе

13
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2 Раздел 2. Технология обработки деталей на
фрезерных станках: режущий,
вспомогательный инструмент и их выбор,
режимы резания.

Подготовка к лекциям: изучение
предусмотренных программой
дидактических единиц по
рекомендуемой литературе

7

3 Подготовка к лабораторным занятиям. 6

4 Раздел 3. . Технология обработки отверстий:
режущий инструмент и его выбор, режимы
резания.

Подготовка к лекциям: изучение
предусмотренных программой
дидактических единиц по
рекомендуемой литературе

7

5 Подготовка к лабораторным занятиям 5

6 Раздел 4. Технология нарезания резьбы:
режущий инструмент и его выбор, режимы
резания.

Подготовка к лекциям: изучение
предусмотренных программой
дидактических единиц по
рекомендуемой литературе

7

7 Подготовка к лабораторным занятиям 4
8

Раздел 5. Технология шлифования: режущий
инструмент и его выбор, режимы резания.

Подготовка к лабораторным занятиям 5

9

Подготовка к лекциям: изучение
предусмотренных программой
дидактических единиц по
рекомендуемой литературе

7

10 Раздел 6. Разработка технологического
процесса обработки детали типа тела
вращения.

Подготовка к лекциям: изучение
предусмотренных программой
дидактических единиц по
рекомендуемой литературе

7

11 Подготовка к лабораторным занятиям. 6
Всего за 5 семестр 74

4. ФОРМЫ КОНТРОЛЯ ОСВОЕНИЯ ДИСЦИПЛИНЫ

СЕМЕСТР НЕДЕЛИ СЕМЕСТРА
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

5 Отч. по
ЛР ТекК Отч. по

ЛР ДР Отч. по
ЛР ТекК ДР Отч. по

ЛР ТекК Отч.
по ЛР

Отч.
по ЛР ДР Вопр.

Зач, зач.

Условные обозначения:
ДР – диагностическая работа;
Отч. по ЛР – отчет по ЛР;
ТекК – вопросы для текущего контроля;
Вопр. Зач – вопросы к зачету;
зач. – зачет.

Текущий контроль успеваемости студентов проводится в дискретные временные интервалы в
следующих формах:

диагностическая работа;
отчет по ЛР;
вопросы для текущего контроля;
вопросы к зачету.

Промежуточная аттестация проводится в формах:
зачет.
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5. УЧЕБНО-МЕТОДИЧЕСКОЕ И ИНФОРМАЦИОННОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ

ДИСЦИПЛИНЫ

5.1. Основная литература по дисциплине:

1. А. А. Черепахин, В. А. Кузнецов.
. Технологические процессы в машиностроении.
Санкт-
Петербург: Лань,
2022,
эл. рес.

2. В. А. Тимирязев, В. П. Вороненко, А. Г. Схиртладзе.
. Основы технологии машиностроительного
производства.
Санкт-Петербург: Лань,
2022,
эл. рес.

3. В. Д. Ефремов, В. А. Горохов, А. Г. Схиртладзе.
. Металлорежущие станки.
Старый Оскол: ТНТ,
2020,
эл. рес.

4. С. Н. Григорьев, А. Р. Маслов, А. Г. Схиртладзе.
. Резание материалов.
Старый Оскол: ТНТ,
2020,
эл. рес.

5.2. Дополнительная литература по дисциплине:

не требуется.

5.3. Периодические издания:

1. Деформация и разрушение материалов;
2. Металловедение и термическая обработка металлов;
3. Наукоёмкие технологии.

5.4. Перечень ресурсов информационно-телекоммуникационной сети "Интернет", необходимых для
освоения дисциплины, электронные библиотечные системы:

1. http://www.tnt-ebook.ru/ — TNT-EBOOK - Электронно-библиотечная система;
2. https://e.lanbook.com/ — ЭБС Лань;
3. https://repository.library.voenmeh.ru/jspui/ — Фундаментальная библиотека БГТУ «ВОЕНМЕХ» им.

Д.Ф. Устинова.

Современные профессиональные базы данных:

1. https://rusneb.ru – Национальная электронная библиотека (НЭБ);
2. https://cyberleninka.ru/ - Научная электронная библиотека «Киберленинка»;

http://www.rfbr.ru/rffi/ru/library - Полнотекстовая электронная библиотека Российского фонда
фундаментальных исследований.

Информационные справочные системы:

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

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

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

5.5. Программное обеспечение:

не требуется.

5.6. Информационные технологии:

взаимодействие с обучающимися посредством ЭИОС Moodle БГТУ «ВОЕНМЕХ» им. Д.Ф. Устинова.
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6. МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ ДИСЦИПЛИНЫ

6.1. Лекционные занятия:
специализированные требования по оборудованию отсутствуют; аудитория с посадочными
местами по количеству студентов; доска.

6.2. Лабораторные занятия:
1. Токарные металлорежущие станки;
2. Металлорежущие станки глубокого сверления;
3. Сверлильные металлорежущие станки глубокого сверления;
4. Микрометр;
5. Токарно-винторезный станок 16К20;
6. Токарно-винторезный станок высокоточный УТ16Д;
7. Станок с ЧПУ фрезерный MILLSTAR LMV800;
8. Станок с ЧПУ токарный: LEADWELL T6-M;
9. Проектор;

10. Сверлильные металлорежущие станки;
11. Токарно-фрезерный станок с ЧПУ;
12. Зубофрезерный станок;
13. Токарно-винторезный станок.

6.3. Прочее:
1. рабочее место преподавателя, оснащенное компьютером с доступом в Интернет;
2. рабочие места студентов, оснащенные компьютерами с доступом в Интернет, предназначенные

для работы в электронной образовательной среде.
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Приложение 1
к рабочей программе дисциплины

ОБРАБОТКА РЕЗАНИЕМ

Аннотация рабочей программы

Дисциплина ОБРАБОТКА РЕЗАНИЕМ
 является дисциплиной
 части, формируемой
участниками образовательных отношений блока 1,
программы подготовки по
направлению 24.05.01
Проектирование, производство и эксплуатация ракет и ракетно-космических комплексов. Дисциплина
реализуется на факультете Е Оружие и системы вооружения
 БГТУ "ВОЕНМЕХ" им. Д.Ф. Устинова
кафедрой Е2 ТЕХНОЛОГИЯ И ПРОИЗВОДСТВО АРТИЛЛЕРИЙСКОГО ВООРУЖЕНИЯ.

Дисциплина нацелена на формирование компетенций:
ПСК-06
способность разрабатывать технологическую оснастку и системы контроля, необходимые для
контроля изготовления изделий ракетно-космической техники.

Содержание дисциплины охватывает круг вопросов, связанных с изучением основ теории и практики
процесса резания материалов, сущности и явлений резания, методик выбора режимных параметров для
основных методов обработки, расчета силовых параметров, а также методик экспериментальных
исследований влияния технологических факторов на стойкость инструмента, производительность и
точность обработки.

Программой дисциплины предусмотрены следующие виды контроля:

Текущий контроль успеваемости студентов проводится в дискретные временные интервалы в
следующих формах:

диагностическая работа;
отчет по ЛР;
вопросы для текущего контроля;
вопросы к зачету.

Промежуточная аттестация проводится в формах:
зачет.

Общая трудоемкость освоения дисциплины составляет 3 з.е., 108 ч.
 Программой дисциплины
предусмотрены
лекционные занятия (17 ч.),
 лабораторный практикум (17 ч.),
 самостоятельная работа
студента (74 ч).
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Приложение 2
к рабочей программе дисциплины

ОБРАБОТКА РЕЗАНИЕМ

ТЕХНОЛОГИИ И ФОРМЫ ОБУЧЕНИЯ

Рекомендации по освоению дисциплины для студента

Трудоемкость освоения дисциплины составляет
108 ч., из них
34 ч. аудиторных занятий,
и 74 ч.,
отведенных на самостоятельную работу студента.

Рекомендации по распределению учебного времени по видам самостоятельной работы и
разделам дисциплины приведены в таблице.

Контроль освоения дисциплины производится в соответствии с Положением о текущем,
рубежном контроле успеваемости и промежуточной аттестации обучающихся.

Формы контроля и критерии оценивания приведены в приложении 3 к Рабочей программе.

Наименование работы Рекомендуемая литература Трудоемкость,
час. 

Раздел 1. Технология обработки деталей на токарных станках: режущий инструмент и его выбор,
режимы резания.

Подготовка к лекциям: изучение
предусмотренных программой
дидактических единиц по
рекомендуемой литературе

С. Н. Григорьев, А. Р. Маслов, А. Г. Схиртладзе.
. Резание материалов: Старый Оскол: ТНТ, 2020

(1,2)
В. Д. Ефремов, В. А. Горохов, А. Г. Схиртладзе. .
Металлорежущие станки: Старый Оскол: ТНТ,

2020 (1,2)
В. А. Тимирязев, В. П. Вороненко, А. Г.

Схиртладзе. . Основы технологии
машиностроительного производства: Санкт-

Петербург: Лань, 2022 (1)
А. А. Черепахин, В. А. Кузнецов. .

Технологические процессы в машиностроении:
Санкт-Петербург: Лань, 2022 (1)

13

Итого по разделу 1 13
Раздел 2. Технология обработки деталей на фрезерных станках: режущий, вспомогательный

инструмент и их выбор, режимы резания.

Подготовка к лекциям: изучение
предусмотренных программой
дидактических единиц по
рекомендуемой литературе

А. А. Черепахин, В. А. Кузнецов. .
Технологические процессы в машиностроении:

Санкт-Петербург: Лань, 2022 (2)
В. Д. Ефремов, В. А. Горохов, А. Г. Схиртладзе. .
Металлорежущие станки: Старый Оскол: ТНТ,

2020 (2)
С. Н. Григорьев, А. Р. Маслов, А. Г. Схиртладзе.
. Резание материалов: Старый Оскол: ТНТ, 2020

(3)
В. А. Тимирязев, В. П. Вороненко, А. Г.

Схиртладзе. . Основы технологии
машиностроительного производства: Санкт-

Петербург: Лань, 2022 (1,2)

7

Подготовка к лабораторным занятиям. 6

Итого по разделу 2 13
Раздел 3. . Технология обработки отверстий: режущий инструмент и его выбор, режимы резания.
Подготовка к лекциям: изучение
предусмотренных программой
дидактических единиц по
рекомендуемой литературе

В. Д. Ефремов, В. А. Горохов, А. Г. Схиртладзе. .
Металлорежущие станки: Старый Оскол: ТНТ,

2020 (3)
А. А. Черепахин, В. А. Кузнецов. .

Технологические процессы в машиностроении:
Санкт-Петербург: Лань, 2022 (1,2)

В. А. Тимирязев, В. П. Вороненко, А. Г.
Схиртладзе. . Основы технологии

7

Подготовка к лабораторным занятиям 5
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машиностроительного производства: Санкт-
Петербург: Лань, 2022 (1,2)

С. Н. Григорьев, А. Р. Маслов, А. Г. Схиртладзе.
. Резание материалов: Старый Оскол: ТНТ, 2020

(3,4)
Итого по разделу 3 12

Раздел 4. Технология нарезания резьбы: режущий инструмент и его выбор, режимы резания.

Подготовка к лекциям: изучение
предусмотренных программой
дидактических единиц по
рекомендуемой литературе

В. Д. Ефремов, В. А. Горохов, А. Г. Схиртладзе. .
Металлорежущие станки: Старый Оскол: ТНТ,

2020 (4)
С. Н. Григорьев, А. Р. Маслов, А. Г. Схиртладзе.
. Резание материалов: Старый Оскол: ТНТ, 2020

(4,5)
А. А. Черепахин, В. А. Кузнецов. .

Технологические процессы в машиностроении:
Санкт-Петербург: Лань, 2022 (3)

В. А. Тимирязев, В. П. Вороненко, А. Г.
Схиртладзе. . Основы технологии

машиностроительного производства: Санкт-
Петербург: Лань, 2022 (1,2,3)

7

Подготовка к лабораторным занятиям 4

Итого по разделу 4 11
Раздел 5. Технология шлифования: режущий инструмент и его выбор, режимы резания.

Подготовка к лабораторным занятиям
В. Д. Ефремов, В. А. Горохов, А. Г. Схиртладзе. .
Металлорежущие станки: Старый Оскол: ТНТ,

2020 (4)
С. Н. Григорьев, А. Р. Маслов, А. Г. Схиртладзе.
. Резание материалов: Старый Оскол: ТНТ, 2020

(4,5)
В. А. Тимирязев, В. П. Вороненко, А. Г.

Схиртладзе. . Основы технологии
машиностроительного производства: Санкт-

Петербург: Лань, 2022 (2,3)
А. А. Черепахин, В. А. Кузнецов. .

Технологические процессы в машиностроении:
Санкт-Петербург: Лань, 2022 (3,4)

5

Подготовка к лекциям: изучение
предусмотренных программой
дидактических единиц по
рекомендуемой литературе

7

Итого по разделу 5 12
Раздел 6. Разработка технологического процесса обработки детали типа тела вращения.

Подготовка к лекциям: изучение
предусмотренных программой
дидактических единиц по
рекомендуемой литературе

А. А. Черепахин, В. А. Кузнецов. .
Технологические процессы в машиностроении:

Санкт-Петербург: Лань, 2022 (3,4)
В. Д. Ефремов, В. А. Горохов, А. Г. Схиртладзе. .
Металлорежущие станки: Старый Оскол: ТНТ,

2020 (3,4)
В. А. Тимирязев, В. П. Вороненко, А. Г.

Схиртладзе. . Основы технологии
машиностроительного производства: Санкт-

Петербург: Лань, 2022 (2,3)
С. Н. Григорьев, А. Р. Маслов, А. Г. Схиртладзе.
. Резание материалов: Старый Оскол: ТНТ, 2020

(5)

7

Подготовка к лабораторным занятиям. 6

Итого по разделу 6 13
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Приложение 3
к рабочей программе дисциплины

ОБРАБОТКА РЕЗАНИЕМ

ФОНД ОЦЕНОЧНЫХ СРЕДСТВ

Фонд оценочных средств, позволяющие оценить результаты обучения по данной дисциплине, включают
в себя:

диагностическая работа
вопросы для текущего контроля;
вопросы к зачету;
отчет по ЛР;
зачет.

Критерии оценивания

Диагностическая работа
Диагностическая работа проводится в форме теста в ЭИОС Moodle:

при правильном ответе менее чем на 60% вопросов - не аттестация;
при правильном ответе на 60% вопросов и более - аттестация.

Вопросы для текущего контроля
Для текущего контроля студенту предоставляются 5-10 тестовых вопросов по пройденным

разделам курса.
Шкала оценивания:
- количество правильных ответов до 80 % - оценка «не зачтено»
- количество правильных ответов от 80 до 100 % - оценка «зачтено»
Вопросы для текущего контроля размещены в системе ЭИОС Moodle.

Вопросы к зачету
На зачете студенту предоставляются 40 тестовых вопросов по всем разделам курса, время на

подготовку ответов 35 минут.
Вопросы к зачету размещены в системе ЭИОС Moodle.

Отчет по ЛР
Отчет по лабораторной работе представляется в печатном виде в формате, предусмотренном

шаблоном отчета по лабораторной работе. Защита отчета проходит в форме доклада студента по
выполненной работе и ответов на вопросы преподавателя.
В случае если доклад студента по выполненной работе и ответы на вопросы преподавателя
соответствуют указанным требованиям, студент получает максимальное количество баллов.
Основаниями для снижения количества баллов являются:
- небрежное выполнение отчета;
- низкое качество графического материала (неверный выбор масштаба чертежей, отсутствие указания
единиц измерения на графиках) и т.п.
Отчет не может быть принят и подлежит доработке в случае:
- отсутствия необходимых разделов;
- отсутствия необходимого графического материала;
- некорректной обработки результатов измерений.
Шкала оценивания:
Если все требования к выполнению лабораторной работы, оформлению отчета и защите выполнены, то
ставится оценка «сдано». Во всех других случаях ставится оценка «не сдано».

Зачет
Оценка «зачтено»

- систематизированные, глубокие и полные знания по всем разделам дисциплины, а также по основным
вопросам, выходящим за пределы учебной программы;
- точное использование научной терминологии, систематически грамотное и логически правильное
изложение ответа на вопросы;
- безупречное владение инструментарием учебной дисциплины, умение его эффективно использовать в
постановке научных и практических задач;
- выраженная способность самостоятельно и творчески решать сложные проблемы и нестандартные
ситуации;
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- полное и глубокое усвоение основной и дополнительной литературы, рекомендованной рабочей
программой по дисциплине;
- умение ориентироваться в теориях, концепциях и направлениях дисциплины и давать им критическую
оценку, используя научные достижения других дисциплин;
- активное участие в групповых обсуждениях, высокий уровень культуры исполнения заданий;
- высокий уровень сформированности заявленных в рабочей программе компетенций.
Оценка «не зачтено»
- фрагментарные знания по дисциплине;
- отказ от ответа (выполнения письменной работы);
- знание отдельных источников, рекомендованных рабочей программой по дисциплине;
- неумение использовать научную терминологию;
- наличие грубых ошибок;
- низкий уровень культуры исполнения заданий;
- низкий уровень сформированности заявленных в рабочей программе компетенций.
Шкала оценивания:
- количество правильных ответов до 55 % - оценка «не зачтено»
- количество правильных ответов от 55 до 100 % - оценка «зачтено»
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Паспорт фонда оценочных средств

Наименование разделов и
дидактических единиц

Аудиторные
занятия в

контактной
форме

3 5

Раздел 1. Технология обработки
деталей на токарных станках:
режущий инструмент и его выбор,
режимы резания.

19 6 3 3 13 18

Вопросы
для

текущего
контроля,
Вопросы
к зачету,
Отчет по

ЛР

3 5

Раздел 2. Технология обработки
деталей на фрезерных станках:
режущий, вспомогательный
инструмент и их выбор, режимы
резания.

19 6 3 3 13 17

Вопросы
для

текущего
контроля,
Вопросы
к зачету,
Отчет по

ЛР

3 5
Раздел 3. . Технология обработки
отверстий: режущий инструмент и
его выбор, режимы резания.

18 6 3 3 12 17

Вопросы
для

текущего
контроля,
Вопросы
к зачету,
Отчет по

ЛР

3 5
Раздел 4. Технология нарезания
резьбы: режущий инструмент и его
выбор, режимы резания.

15 4 2 2 11 15

Вопросы
для

текущего
контроля,
Вопросы
к зачету,
Отчет по

ЛР

3 5
Раздел 5. Технология шлифования:
режущий инструмент и его выбор,
режимы резания.

18 6 3 3 12 17

Вопросы
для

текущего
контроля,
Вопросы
к зачету,
Отчет по

ЛР
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3 5
Раздел 6. Разработка
технологического процесса обработки
детали типа тела вращения.

19 6 3 3 13 16

Вопросы
для

текущего
контроля,
Вопросы
к зачету,
Отчет по

ЛР
Всего за 5 семестр 108 34 17 17 74 100

Всего по дисциплине 108 34 17 17 74 100
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Критерии оценивания

ПСК-06
Вопросы открытого типа:

№ 1 На решение каких основных задач направлена ОСТП?

 

Технические задачи:

освоение  _ 1  изделий;
увеличение  _ 2 изделий.

Экономические задачи: сокращение  _ 3   и снижение  _ 4   на ТПП.

Организационные задачи: совершенствование  _ 5   и  _ 6   ТПП
№ 2 Какие функции ТПП обеспечивают решение технических и экономических задач?

·         совершенствование нормативно-технической документации:  _ 1  
технологических процессов (ТП) и технологической оснастки (ТО);

·           _ 2   средств технологического оснащения (СТО); нормативов для расчёта  _
3   резания и норм  _ 4   операций ТП механообработки заготовок деталей БП;

расширение применения  _ 5  ,  АСТПП, АСУП (CAD/CAM, CAE)
№ 3 Какие задачи решает технолог при проектировании операций обработки резанием

заготовок деталей БП, например «Привинтной головки» из стали 30ХГСА?

·         выбор  _ 1  обработки;

·         формирование  _ 2  обработки элементарных поверхностей;

·          выбор (назначение) режимов резания:  _ 3  , v, м/мин;  _ 4  S, мм/об;  _ 5  
операции, То, мин.

№ 4 Какие требования предъявляют к длительности операций по норме штучного
времени (Тшт, мин) в условиях массового поточного производства?

А. Синхронизация длительности операции:

время выполнения операций Тшт должно быть  _ 1  или  _ 2   _ 3  τ выпуска
деталей.

Б Как определяется величина τ? τ =  _ 4  , где Fд – годовой фонд времени работы,
часы; 

Nг, – годовой выпуск деталей.
№ 5 А. Как определяется основное (машинное) время То, мин операции в зависимости

от длины рабочего хода инструмента L, мм и скорость подачи Sм, мм/мин?
Напишите формулу То=  _ 1 .

Б. Какие режимные параметры нужно рассчитать, чтобы определить скорость
подачи Sм при предельном точении наружной поверхности?

S – подача на оборот  _ 2  , мм/мин; 

nз – частоту вращения заготовки  _ 3  , об/мин. Напишите формулу 

Sм=  _ 4   мм/мин.
№ 6 Какие требования предъявляют к методам обработки резанием в поточном

массовом производстве?

·        высокая  _ 1  ;

·        высокая  _ 2  ;
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·        высокая  _ 3  ;

·        высокая  _ 4  инструмента;

·        оптимальная  _ 5 , Ra =    _ 6   мкм поверхностей, подлежащим
лакокрасочным покрытиям;

·         _ 7   параметров при обработке партии деталей.
№ 7 Какие способы повышения производительности (Sм) процессов резания в

приложении к методам обработки заготовки детали на рис. 2.1. применяют на
практике?

·          _ 1  торца и обработка  _ 2  на специальном станке ПОФЦ-1;

·        точение наружного конуса с  _ 3  ; нарезание резьбы  _ 4  резцом на станке
ТР-5  _ 5   с  _ 6  циклом обработки; сверление отверстий под ключ  _ 7  ; с двух
сторон на  _ 8   станке.

№ 8 Какие современные технологии и средства оснащения позволят повысить
производительность за счёт повышения скорости резания и подачи?

·        применение принципа   _ 1  концентрации обработки поверхностей на одном
станке с ЧПУ;

повышение  _ 2  способности инструментов (РИ) при работе на высоких
скоростях, повышение жёсткости, прочности и вибростойкости РИ; оснащение
станков автооператорами   _ 3   И СМП из новых _ 4  марок твёрдого сплава

№ 9 По какому диаметру Dmax или Dmin следует рассчитывать частоту вращения
заготовки nз соответствующую расчётному значению скорости резания vр при
черновом и чистовом точении конуса?

1– по величине Dmax; 2 – по величине Dmin; 3– по величине Dср.

Б. Рассчитайте значения nз = 1000 vр/πD по по значениям vр для чернового
точения (п.3.3) при Dmax = 100 мм, Dmin = 50 мм и Dср =75мм:

nз max =  _ 1  об/мин

nз min =  _ 2  об/минn

з ср =  _ 3  об/мин
№ 10 Люнет выполняет функции ...

Вопросы закрытого типа:
№ 1 . Применение каких инструментальных материалов обеспечит повышение

производительности чистового точения за счёт увеличения скорости резания?

1 – безвольфрамовых ТС, ТН20;

2 – твёрдых сплавов с износостойкими покрытиями МС101, СТ25М; 3 – керамики
ВОК60,u ВОК71;

4 –титановых сплавов Т30К4, Т15К6.
№ 2 Технолог должен проверить применяемость скорости vmax, так как она больше

расчётного значения vр = 100 м/мин. Как сделать? Варианты: 1 – уменьшить
период стойкости Т, мин; 2 – применить твёрдый сплав для скоростного резания,
например, СТ25М; 3 – реализовать способ точения с постоянной скоростью
резания vр = 100 м/мин (с уменьшением nз от 636 об/мин до 318 об/мин).
Выберите наиболее рациональный вариант по производительности:

1–2–3
№ 3 Относительно чего определяется положение основной плоскости:

1  направление движения подачи;

2  вектор скорости главного движения;
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3  глубина резания;

4  передняя поверхность лезвия.
№ 4 Какой угол влияет на направление схода стружки:

1  передний угол;

2  угол заострения лезвия;

3  передний угол, угол наклона режущей кромки;

4  задний угол.
№ 5 Какая из характеристик процесса резания не относится к режиму резания:

1  скорость;

2  мощность;

3  подача;

4  глубина резания.
№ 6 Какая из подач имеет размерность мм/мин:

1  подача на оборот;

2  подача на зуб;

3  минутная подача.
№ 7 Какая из характеристик процесса точения не влияет на скорость резания:

1  диаметр заготовки;

2  длина заготовки;

3  частота вращения.
№ 8 В какой плоскости находится результирующий вектор главного движения и

движения подачи:

1  основная плоскость;

2  плоскость резания;

3  рабочая плоскость
№ 9 Какое движение не наблюдается при сверлении:

1  вращательное движение;

2  поступательное движение;

3  возвратно-поступательное движение
№ 10 Резцы с напаянными твердосплавными пластинами более универсальны, чем

резцы с СМП, поскольку подлежит заточке и переточке, что позволяет:

1 подобрать при затоке оптимальную геометрию лезвия применительно к
конкретным условиям обработки;

2 восстановить работоспособность резца переточкой лезвия (3…5 переточек).
Однако при пайке, заточке и переточке наблюдается образование дефектов
(микротрещин0 и напряжений, что снижает стойкость инструмента.

3 повысить производительность труда


