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1. Цели освоения дисциплины
В результате освоения данной дисциплины студент приобретает знания, умения и навыки, обеспечивающие достижение целей Ц2 и Ц3 основной образовательной программы направления 151900 «Конструкторско- технологическое обеспечение машиностроительных производств». 
Дисциплина нацелена на подготовку студентов к: 
- проектно-конструкторской и производственно-технологической деятельности в области создания новых материалов и производства изделий, современных технологий обработки материалов и нанотехнологий, конкурентоспособных на мировом рынке машиностроительного производства  (Ц 2),

- самообучению и непрерывному профессиональному самосовершенствованию (Ц 5). 
2. Место дисциплины в структуре ООП

Дисциплина  «Основы технологии машиностроения» относится к Профессиональному  циклу Б.3, Базовая часть Б 3.Б 10.
Дисциплине «Основы технологии машиностроения» предшествует освоение дисциплин (ПРЕРЕКВИЗИТЫ): 

-  Б.3. Б 6. Технологические процессы в машиностроении 

 - Б.3. Б12. Оборудование машиностроительных производств

Содержание разделов дисциплины согласовано с содержанием дисциплин, изучаемых параллельно (КОРЕКВИЗИТЫ): 

        -  Б.3.Б7.       Материаловедение,

        -  Б.3.Б13.1. Детали машин и основы конструирования

Из дисциплины «Технологические процессы в машиностроении» студент должен знать и уметь:

· Знать новые технологические процессы машиностроительного производства (З.8.2); основы организации машиностроительного производства (З.13.1)
· Уметь выявлять достоинства и недостатки новых технологических процессов машиностроительного производства (У.8.2);
Из дисциплины  «Оборудование машиностроительных производств» студент должен знать и уметь:

· Знать новое технологическое оборудование машиностроительных предприятий (З.9.1); прогрессивные методы эксплуатации технологического оборудования (З.11)
· Уметь осваивать новое вводимое технологическое оборудование машиностроительных  предприятий (У.9.1); обеспечивать прогрессивные методы эксплуатации технологического оборудования (У.11.4).

3. Результаты освоения дисциплины
В соответствии с требованиями ООП освоение дисциплины «Основы технологии машиностроения» направлено на формирование у студентов соответствующих компетенций (результатов обучения),  в т.ч. в соответствии с ФГОС.

  После изучения данной дисциплины студенты приобретают знания, умения и опыт, соответствующие результатам основной образовательной программы: Р1, Р7, Р8. Соответствие результатов освоения дисциплины «Основы технологии машиностроения» формируемым компетенциям ООП представлено в таблице.

Таблица 1 

Составляющие результатов обучения, которые будут получены при изучении данной дисциплины

	Формируемые компетенции в соответствии с ООП*
	Результаты освоения дисциплины

	З.7.3,

	В результате освоения дисциплины студент должен знать: 

-основы теоретического и экспериментального исследования , технологий производства изделий, включая составляющие погрешности механической обработки,  влияние технологической системы на точность обработки, теорию базирование и теорию размерных цепей, влияние технологий обработки на формирование точности и качества обрабатываемого изделия; 
.

	У.7.3.
	В результате освоения дисциплины студент должен уметь: 

- проводить теоретические и экспериментальные исследования технологий производства изделий, включая выбор рациональных схем базирования деталей; расчет составляющих суммарной погрешности обработки и нахождение путей их уменьшения; проведение технологических размерных расчетов для действующего и проектируемого технологических процессов


	В.7.3.
	В результате освоения дисциплины студент должен владеть: 

- методами проведения теоретических и экспериментальных исследований технологий производства изделий, в том числе методами расчета составляющих суммарной погрешности обработки, методами решения технологических размерных цепей, методами расчета припусков на обработку изделия



Расшифровка кодов результатов обучения и формируемых компетенций представлена в Основной образовательной программе подготовки бакалавров по направлению 151900 «Конструкторско-технологическое обеспечение машиностроительных производств».
В процессе освоения дисциплины у студентов развиваются следующие компетенции:

1.Универсальные (общекультурные) -

способность/готовность к оценке новых технологий производства изделий в машиностроении с точки зрения рационального использования природных ресурсов, энергии, влияния этих технологий на экологию и окружающую среду;

2. Профессиональные -
способность/готовность осуществлять поиск оптимальных решений при разработке и использовании новых технологий машиностроительных производствах,

        4. Структура и содержание дисциплины

4.1. Ввиду незначительного объема аудиторной нагрузки разбивка дисциплины «Основы технологии машиностроения» на модули не производилась.
4.2. Приводится структура дисциплины по темам и видам учебной деятельности (лекция, лабораторная работа, практическое занятие, семинар, коллоквиум, курсовой проект и др.) c указанием временного ресурса в часах.

Таблица 2. 

Структура дисциплины
по темам и формам организации обучения

	Название темы
	Аудиторная работа (час)
	СРС

(час)
	Колл, 

Контр.Р.
	Итого

	
	Лекции
	Практ./сем.

Занятия
	Лаб. зан.
	
	
	

	1. Основные понятия и определения ТМС. Структура тех. процесса, типы производства  
	2
	
	
	
	
	2

	2. Техническая подготовка производства
	2
	
	
	4
	
	6

	3. Основы базирования. Классификация баз. Выбор схем базирования
	2
	4
	
	6
	
	12

	4.Погрешность установки 
	2
	
	
	6
	
	8

	5. Определения погрешности базирования установки
	
	4
	
	6
	+
	10

	6. Точность обработки: факторы, методы исследования, способы управления
	2
	
	
	4
	
	6

	7. Определение закона рассеивания размеров по результатам их измерений после обработки на настраиваемом станке методом автоматического получения размера
	
	
	4
	
	
	4

	8. Анализ точности технологической системы методом малых выборок на примере бесцентрового шлифования наружных колец подшипников
	
	
	4
	
	
	4

	9. Исследование возможностей станка с ЧПУ (типа ТПК-125) по уменьшению составляющей суммарной погрешности обработки изделий, вызываемой упругими перемещениями элементов системы СПИД
	
	
	6
	
	
	6

	10. .Расчет суммарной погрешности обработки для конкретной технологической операции
	
	4
	
	
	+
	4

	11. Качество поверхности изделий. Технологическое обеспечение качества
	2
	
	
	
	
	2

	12.. Исследование влияния режимов резания при точении на величину шероховатости обработки поверхности детали
	
	
	4
	4
	
	8

	13. Технологические размерные расчеты: напуск, классификация размерных цепей
	3
	
	
	6
	
	9

	14. Решение обратной и прямой задачи
	3
	
	
	6
	+
	9

	15. Расчет припусков и допусков на размеры поковок
	
	3
	
	6
	
	9

	16. Расчет припусков и межпереходных размеров при изготовлении вала из сортового проката
	
	3
	
	6
	
	9

	
	
	
	
	
	
	

	Итого
	18
	18
	18
	54
	
	108


4.3 Распределение компетенций по разделам дисциплины
Поскольку разбивка дисциплины по разделам не производилась таблица планируемых результатов обучения (формируемых компетенций)  не составлялась
5. Образовательные технологии

При освоении дисциплины используются следующие сочетания видов учебной работы с методами и формами активизации познавательной деятельности студентов для достижения запланированных результатов обучения и формирования компетенций.

Таблица 3. 

Методы и формы организации обучения (ФОО)

	ФОО

Методы 
	Лекц.
	Лаб. раб.
	Пр. зан./

Сем.,
	Тр*., Мк**
	СРС

	Работа в команде
	
	+
	
	+
	+

	Обучение 

на основе опыта
	
	
	+
	
	+

	Опережающая самостоятельная работа
	
	+
	+
	
	+

	Поисковый метод
	
	+
	+
	
	+

	Дискуссия
	+
	
	+
	
	


*  - Тренинг, ** - Мастер-класс
6. Организация и учебно-методическое обеспечение самостоятельной работы студентов (СРС)

6.1
Текущая СРС.


Текущая СРС направлена на углубление и закрепление знаний, а также развитие практических умений заключается в: 

· работе студентов с лекционным материалом, поиск и анализ литературы и электронных источников информации по заданной преподавателем проблеме,

· выполнении домашних заданий, 

· переводе материалов из тематических информационных ресурсов с иностранных языков,  

· изучении тем, вынесенных на самостоятельную проработку,

· изучении теоретического материала к практическим занятиям,

· изучении теоретического материала к лабораторным занятиям,

· изучении инструкций к приборам и подготовке к выполнению лабораторных работ,

· подготовке к экзамену.

6.1.1. Темы, выносимые на самостоятельную проработку:


- изучение форм  организации технической подготовки производства  в различных странах и компаниях,


- точность обработки: зависимость точности и качества обработки поверхности детали от уровня вибрации в системе СПИД, 


- вариативность  закона рассеивания размеров в зависимости от условий обработки на настраиваемом станке методом автоматического получения размера,


- расчетные формулы для определения суммарной погрешности обработки для различных форм организации производства, существующие теории.

6.2.Творческая проблемно-ориентированная самостоятельная работа (ТСР)


Творческая проблемно-ориентированная самостоятельная работа направлена на развитие интеллектуальных умений, комплекса универсальных (общекультурных) и профессиональных компетенций, повышение творческого потенциала студентов и заключается в: 
· поиске, анализе, структурировании и презентации  информации,  анализе научных публикаций по определенной теме исследований,

· анализе статистических и фактических материалов по заданной теме, проведении расчетов, составлении схем и моделей на основе статистических материалов,

· исследовательской работе и участии в научных студенческих конференциях, семинарах и олимпиадах.
6.2.1 Примерный перечень научных проблем и направлений научных исследований:

-  новые подходы к классическим схемам базирования призматического и цилиндрических тел,


- точность обработки: виды колебаний в системе СПИД  при обработке делали резанием,
- влияние  изменения температуры на точность обработки детали  на  станках с ЧПУ.

- качество поверхности изделий тенденции изменения режимов резания для различных видов обрабатываемых материалов, 

- технологические размерные расчеты: особенности решения пространственных размерных цепей,
-  расчет припусков и допусков: существующие теории и методы расчетов этих величин,

6.3
Контроль самостоятельной работы

Оценка результатов самостоятельной работы организуется как единство двух форм: самоконтроль и контроль со стороны преподавателей. Оценка самостоятельной работы студента производиться по результатам ответов на вопросы текущего и промежуточного контроля.
6.4
Учебно-методическое обеспечение самостоятельной работы студентов

Образовательные ресурсы, рекомендуемые для использования при самостоятельной работе студентов:

1. Литературный фонд НТБ ТПУ.

2.  Образцы действующих технологических процессов.

3. . Планшеты, наглядные пособия по разделам курса.

4.  Видеофильмы о машиностроительных предприятиях г. Томска, Германии, Китая.

5. Internet – и Intranet-ресурсы.
      Смотри раздел  №8 данной рабочей программы

7. Средства (ФОС) текущей и итоговой оценки качества освоения дисциплины
7.1. В соответствии с «Календарным планом изучения дисциплины»: итоговый рейтинг по дисциплине определяется суммированием баллов, полученных в ходе текущей и промежуточной аттестаций. Максимальный итоговый рейтинг соответствует 100 баллам. 

Оценка качества освоения дисциплины производится по результатам следующих контролирующих мероприятий:

Таблица 4
Контролирующие мероприятия по текущей успеваемости (лекции, прак. и лаб. занятия). 

	№
	Контролирующие мероприятия
	Результаты обучения по дисциплине

	1
	Оценка качества усвоения теоретического материала (ответы на вопросы)
	9 баллов

	2
	Выполнение и защита индивидуальных заданий по практическим занятиям
	9 балла

	3
	Выполнение и защита лабораторных работ
	9 баллов

	4
	Контрольные работы
	6 баллов

	5
	СРС
	27 баллов

	
	Экзамен
	40 баллов

	
	Итого
	100 балла


7.2. Для оценки качества освоения дисциплины при проведении контролирующих мероприятий предусмотрены следующие средства (фонд оценочных средств):

Примеры по элементам фонда оценивающих средств:

7.2.1.Вопросы входного контроля

·   новые технологические процессы машиностроительного производства:   тенденции последних лет,

· новинки технологического оборудования машиностроительных предприятий; 

·  новое технологическое оборудование повышающее технологичность обрабатываемых деталей,

·  эксплуатация технологического оборудования: есть ли новые подходы? 

7.2.2. Контрольные вопросы, задаваемые при выполнении и защите лабораторных работ:
-  как влияет изменение глубины и скорости резания при токарной обработке на величину шероховатости обработки поверхности детали,

- происходит ли изменение закона рассеивания размера  деталей при затуплении режущего инструмента при обработке партии деталей на настраиваемом станке методом автоматического получения размера,

- при достижении какого значения размера, в пределах поля допуска, происходит автоматическая подналадка оборудования,

- обработка деталей на станках с ЧПУ приводит к  уменьшению или увеличению составляющей суммарной погрешности обработки изделий и почему?
   7.2.3. Контрольные вопросы, задаваемые при выполнении и защите индивидуальных заданий при проведении практических работ
· отличия схем базирования в самоцентрирующих тисках от схемы базирования в тисках с одной перемещающейся  губкой,

·  в чем отличие схемы базирования в центрах с упором в торец от схемы  базирования во вращающихся центрах?

· отличаются ли формулы расчета суммарной погрешности обработки для мелкосерийного и массового производства?
·  предложите схемы базирования для различных видов простановки размеров  шпоночного паза, обеспечивающих нулевое значение погрешности базирования.

  7.2.4. Вопросы выносимые на экзамен:
1. Дайте определение термину "ИЗДЕЛИЕ". Какие виды изделий установлены ГОСТ. 

2. Техническая подготовка производства. Приведите схему  процесса создания изделия.

3. Технологический процесс. Дать определение  данного понятия  по ГОСТ 3.1109-82. Дать определения  его структурным элементам.

4. Типы современных производств. Параметры, по которым характеризуются эти типы. Дать краткую характеристику параметров для каждого типа.

5. Дать определение понятиям: процесс установки, базирование, закрепление, база. Правило шести точек.

6. Приведите схему базирования призматической детали. Дайте классификацию баз по лишаемым степеням свободы. Сущность метода упрощенного базирования.

7. Схема базирования длиной и короткой цилиндрической детали. Классификация баз по характеру проявления. Дать разъяснение понятию «неопределенность базирования».

8. Обозначение баз. Базы: скрытые, явные. Самоцентрирующие механизмы приспособлений. Дополнительные опорные поверхности.

9. Классификация  технологических баз по особенностям применения. Контактные, настроечные, проверочные технологические базы.

10. Погрешность установки, ее составляющие. Дать краткую характеристику каждой составляющей.

11. Привести схему для расчета погрешности базирования при установке детали в центрах. Вывести формулу для расчета погрешности базирования при данном способе установки.

12.  Погрешность настройки, ее составляющие. Дать краткую характеристику каждой составляющей.

13.  Основные факторы, влияющие на точность в процессе обработки детали. Какой они имеют характер при обработке партии деталей?

14.  Законы, по которых распределяются размеры при обработке партии деталей. Дать краткую характеристику этих законов.

15.   Приведите формулу в векторном виде и охарактеризуйте составляющие суммарной погрешности обработки при изготовлении детали методом автоматического получения на настроенном станке.

16.  Методы управления точностью изделия в ходе его обработки: дать краткое пояснение каждого метода. 

17. Метод точечных диаграмм: область применения, сущность метода. Воспроизвести диаграмму для случая обработки внутренней цилиндрической поверхности партии деталей.

18. Методы управления точностью изделия в ходе его обработки по входным параметрам: перечислить виды управления и  дать краткое пояснение каждого вида. 

19. Метод управления точностью изделия в ходе его обработки на станке с ЧПУ,  дать краткое пояснение данного метода. 

20. Влияние геометрических характеристик (параметров) поверхностного слоя на состояние обработанной поверхности детали. Приборы для оценки (измерения) величины шероховатости

21.  Влияние физико-механических свойств поверхностного слоя на состояние обработанной поверхности детали.

22. Дать определение понятиям «наклепанный», «разупрочненный» поверхностный слой.

23.  Технологическая наследственность: сущность явления.

24.  Дать определение понятиям: технологический размер, припуск, напуск. Какими видом звена они могут быть в технологической размерной цепи.
25.   Размерная цепь. Решение обратной задачи методом  максимум - минимум: исходные данные, основные формулы для определения требуемых параметров.
26.   Размерный анализ. Способы решения прямой задачи. Исходные данные. Последовательность решения прямой задачи.
27.  Размерный анализ действующего технологического процесса: исходные данные, определяемые параметры, правила построения, привести пример построения размерной схемы такого техпроцесса
28.  Применение графов при размерном анализе действующего тех процесса. Последовательность построения графа дерева технологического процесса. Привести пример
29. Размерный анализ проектируемого технологического процесса: две теории для расчета припусков на обработку.
30. Определение величины минимального припуска расчетно–аналитическим методом. Составляющие минимального припуска.
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9. Материально-техническое обеспечение дисциплины
                                                                                                              Таблица 5
Материально-техническое обеспечение дисциплины: технические средства, лабораторное оборудование и др.
	№
	Наименование (компьютерные классы, учебные лаборатории, оборудование)
	Корпус, ауд., коли-во установок

	1
	Класс CAD-CAM систем и моделирования кафедры АРМ (12 IBB-совместимых Pentium), мультимедийное оборудование.
	16-а, 207ауд., 12 IBB-совместимых Pentium  

	2
	Авторизованный учебный центр «SolidWorks».
	16-а, 208 ауд. 12 IBB-совместимых Pentium, 

	3
	Парк роботов, различного назначения и применения, парк современных станков с ЧПУ, учебный модульный робот, учебный интеллектуальный роботизированный центр, 
	16-а, 105 ауд.

	4
	Сибирский центр вибродиагностики. Анализатор вибрации «Кварц», анализатор вибрации «Агат-М» с ПО «Агат-Протокол», электронный коммутирующий блок МС-16 в специальной комплектации, ПО «Диамант 2», анализатор вибрации «Оникс» в стандартной комплектации, 2 балансировочных станка, стационарная система контроля вибрации «Рубин М-1», стенд для входного контроля подшипников, 12 вибро-балансировочных стендов.  
	16-а, 102-б ауд.


* Приложение – Рейтинг-план освоения дисциплины в течение семестра
Программа составлена на основе Стандарта ООП ТПУ в соответствии с требованиями ФГОС по направлению подготовки ООП 151900 «Конструкторско-технологическое обеспечение машиностроительных производств» и профилю «Конструкторско-технологическое обеспечение автоматизированных машиностроительных производств»
Автор                                                                           Пушкаренко А.Б.
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