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1 Цель и задачи освоения дисциплины (модуля)

Целью освоения дисциплины (модуля) является получение студентом знаний об основных видах и типах режущего инструмента.
Задачами освоения дисциплины (модуля) являются:

-расчет геометрических параметров инструмента;

-расчет рациональных режимов резания;

-выбор инструментальных материалов;

-проектирование основных типов и видов режущего инструмента.
2 Место дисциплины (модуля) в структуре основной профессиональной образовательной программы

Дисциплина (модуль) относится к вариативной части основной профессиональной 
Дисциплина (модуль) изучается в 4 семестре (при очной форме обучения).
3 Перечень планируемых результатов обучения по дисциплине (модулю)

Перечень планируемых результатов обучения по дисциплине (модулю), соотнесенных с планируемыми результатами освоения основной профессиональной образовательной программы (формируемыми компетенциями), установленными в общей характеристике основной профессиональной образовательной программы, приведён ниже.

В результате освоения дисциплины (модуля) обучающийся должен:
Знать: 

1)…- основные закономерности, действующие в процессе изготовления машиностроительной продукции для производства  изделий требуемого качества, заданного количества при наименьших затратах общественного труда; математические и физические модели процессов и объектов машиностроительных производств ; математические и физические модели процессов и объектов машиностроительных производств; о роли инструмента в машиностроении (ПК-16, ПК-19);

2)…- основные и вспомогательные материалы для изготовления изделий машиностроения, способы реализации основных технологических процессов, аналитические и численные методы при разработке их математических моделей; основные и вспомогательные материалы для изготовления изделий машиностроения, способы реализации основных технологических процессов, аналитические и численные методы при разработке их математических моделей  (ПК-16, ПК-19)

3) - методы и приемы решения инженерных задач в области режущего инструмента;-наиболее распространенные типы инструментов;-геометрические параметры, конструктивные особенности и принципы работы различных типов режущих инструментов; особенности эксплуатации отдельных типов инструментов; основные принципы выбора стандартных режущих и вспомогательных инструментов, исходя из заданных требований к качеству детали и условиям обработки (ПК-16, ПК-19).
…

Уметь: 

1) выбирать основные и вспомогательные материалы для изготовления изделий машиностроения, способы реализации основных технологических процессов, аналитические и численные методы при разработке их математических моделей; собирать и анализировать исходные информационные данные для проектирования технологических процессов изготовления машиностроительной продукции, средств технологического оснащения, автоматизации и управления; выбирать материалы и оборудование и другие средства технологического оснащения и автоматизации для реализации производственных и технологических процессов; разрабатывать планы, программы и методики, другие текстовые документы, входящие в состав конструкторской, технологической и эксплуатационной документации (ПК-16, ПК-19);
2) разрабатывать документацию (графики работ, инструкции, сметы, планы, заявки на материалы, средства и системы технологического      оснащения      производства)           отчетности по установленным формам, а также документацию регламентирующую качество выпускаемой продукции; применять способы рационального использования сырьевых, энергетических и других видов ресурсов в машиностроительных производствах, современные методы разработки малоотходных, энергосберегающих и экологически чистых машиностроительных технологий; разрабатывать проектную и рабочую техническую документацию машиностроительных производств, оформлять законченные проектно-конструкторских работы (ПК-16; ПК-19);
3) разрабатывать (на основе действующих стандартов) техническую документацию (в электронном виде) для регламентного эксплуатационного обслуживания средств и систем машиностроительных производств; выбирать средства автоматизации технологических процессов и машиностроительных производств; проводить предварительное технико-экономическое обоснование проектных расчетов; выбирать материалы и оборудование и другие средства технологического оснащения и автоматизации для реализации производственных и технологических процессов (ПК-16; ПК19).
Владеть: 

1) способностью принимать участие в разработке средств технологического оснащения машиностроительных производств; способностью осваивать на практике и совершенствовать технологии, системы и средства машиностроительных производств; способностью участвовать в разработке и практическом освоении средств и систем машиностроительных производств, подготовке планов освоения новой техники и технологий, составлении заявок на проведение сертификации продукции, технологий, средств и систем машиностроительных производств; способностью выполнять мероприятия по эффективному использованию материалов, оборудования, инструментов, технологической оснастки, средств автоматизации, алгоритмов и программ выбора и расчетов параметров технологических процессов (ПК-16, ПК-19);
2) способностью участвовать в разработке обобщенных вариантов решения проблем, связанных с машиностроительными производствами, выборе на основе анализа вариантов оптимального, прогнозировании последствий решения; способностью участвовать в разработке проектов изделий машиностроения с учетом технологических, конструкторских, эксплуатационных, эстетических, экономических и управленческих параметров; способностью осваивать на практике и совершенствовать технологии, системы и средства машиностроительных производств; способностью участвовать в постановке целей проекта (программы), его задач при заданных критериях, целевых функциях, ограничениях,  разработке  структуры их взаимосвязей,  определении приоритетов решения задач с учётом правовых и нравственных аспектов профессиональной деятельности; способностью участвовать в разработке проектов модернизации действующих машиностроительных производств, создании новых (ПК-16, ПК-19);
3) способностью осваивать на практике и совершенствовать технологии, системы и средства машиностроительных производств; способностью выполнять мероприятия по эффективному использованию материалов, оборудования,  инструментов, технологической оснастки, средств автоматизации, алгоритмов и программ выбора и расчетов параметров технологических процессов; способностью выполнять работы по доводке и освоению технологических процессов, средств и систем технологического оснащения, автоматизации       машиностроительных производств, управления, контроля, диагностики в ходе подготовки производства новой продукции, оценке их инновационного потенциала; способностью участвовать в организации выбора технологий, средств технологического оснащения, вычислительной техники для реализации процессов проектирования, изготовления, технологического диагностирования и программных испытаний изделий машиностроительных производств (ПК-16, ПК-19).
Полные наименования компетенций представлены в общей характеристике основной профессиональной образовательной программы
4 Объем и содержание дисциплины (модуля)
4.1 Объем дисциплины (модуля), объем контактной и самостоятельной работы обучающегося при освоении дисциплины (модуля), формы промежуточной аттестации по дисциплине (модулю)
	Номер семестра
	Формы промежуточной аттестации
	Общий объем в зачетных единицах
	Общий объем в академических часах
	Объем контактной работы

в академических часах
	Объем самостоятельной работы в академических часах

	
	
	
	
	Лекционные занятия
	Практические (семинарские) занятия
	Лабораторные работы
	Клинические практические занятия
	Консультации
	Промежуточная аттестация
	

	Очная форма обучения*

	4
	КП, Э 
	4
	144 
	32
	16
	16
	-
	4,5
	0,5
	75

	Итого
	-
	4
	144
	32
	16
	16
	-
	4,5
	0,5
	75

	Заочная форма обучения*

	4
	КП, Э 
	4
	144 
	2
	6
	2
	-
	4,5
	0,5
	129

	Итого
	-
	4
	144
	2
	6
	2
	-
	4,5
	0,5
	129


* Если предусмотрено основной профессиональной образовательной программой
Условные сокращения: Э – экзамен, ЗЧ – зачет, ДЗ – дифференцированный зачет (зачет с оценкой), КП – защита курсового проекта, КР – защита курсовой работы.
4.2 Содержание лекционных занятий

Очная форма обучения*

	№

п/п
	Темы лекционных занятий

	4 семестр 

	1
	Введение. Режущий инструмент как основное звено в процессах формообразования деталей резанием.

1.Принципы работы и основные понятия о конструктивных элементах режущих инструментов

1.1.Схема удаления припуска и движения режущей части инструмента

1.2.Режущая кромка и поверхности режущей части инструмента.

1.3. Геометрические параметры в рабочем состоянии.

	
	2.1 Поверхности и движения при точении.

2.2 Технологические и физические параметры срезаемого слоя.

2.3 Режущие кромки и виды резания.

2.4. Шероховатость обработанной поверхности.

3.Инструментальные материалы, их физико-механические свойства и выбор в зависимости от вида инструмента и заданного технологического процесса

3.1. Требования, предъявляемые к инструментальным материалам.

3.2. Углеродистые инструментальные стали.

3.3. Легированные инструментальные стали.

3.4. Быстрорежущие (высоколегированные) стали.

3.5. Твердые сплавы (металлокерамика)

3.6. Режущая керамика (минералокерамика)

3.7. Алмазы

3.8. Нитрид бора.

3.9. Основные тенденции в развитии современных инструментальных материалов.

4. Физические основы процесса резания. 

4.1.Типы стружек при резании пластичных и хрупких материалов.

4.2.Процесс образования сливной стружки.

4.3.Наростообразование.

4.4.Деформация срезаемого слоя.

4.5.Силы, действующие на режущую часть инструмента.

4.6.Источники образования тепла при резании и его распределение.

4.7.Температура резания.

4.7.1.Понятие о температуре резания.

4.7.2.Способы измерения температуры резания.

4.7.3.Зависимость температуры резания от параметров режима резания.

4.8. Изнашивание инструментов в процессе работы.

4.8.1. Физическая природа изнашивания инструмента.

4.8.2. Внешнее проявление изнашивания инструмента.

4.8.3. Нарастание износа за время работы инструмента.

4.8.4. Критерии износа.

5. Точение

5.1. Резцы. Геометрические параметры токарных проходных резцов.

5.2. Типы резцов.

5.3. Способы крепления режущей части резцов к корпусу. Резцы токарные цельные, составные и сборные.

5.4. Форма передней и задней поверхностей

5.4.1. Передняя поверхность.

5.4.2. Задняя поверхность.

5.4.3. Резцы строгальные

5.5. Резцы фасонные и методы их профилирования

5.5.1. Назначение и типы фасонных резцов

5.5.2. Радиальные призматические резцы

5.5.3. Базовая линия резцов

5.5.4. Круглые резцы

5.5.5. Сравнительная характеристика фасонных резцов

5.6.Профилирование фасонных радиальных резцов

5.7.Задние углы фасонных резцов в рабочем состоянии

5.8. Мероприятия по улучшению условий работы режущих кромок на участках с   < 10-15o.

5.9. Особенности работы тангенциальных резцов

	
	5.10. Силы резания и мощность при точении

5.11. Методика определения сил резания 

5.12. Влияние факторов процесса резания на силу резания

5.12.1. Влияние остальных факторов процесса резания

5.12.2. Влияние остальных факторов процесса резания

5.13. Связь периода стойкости со скоростью резания

5.14. Оптимальный период стойкости

5.15. Зависимость скорости резания от факторов процесса резания

 5.15.1. Обобщенная формула скорости резания

 5.15.2. Влияние параметров срезаемого слоя

 5.15.3. Влияние остальных факторов процесса резания

5.16. Принцип назначения режимов резания

5.17. Порядок назначения режимов резания при токарной обработке

6. Инструменты для обработки отверстий. Инструменты для расточки отверстий. Комбинированные инструменты. Протяжки

6.1. Назначение и характеристика протяжек

6.2. Конструкции протяжек

6.2.1. Основные типы протяжек

6.2.2. Протяжки для внутренних поверхностей

6.2.3. Прошивки

6.2.4. Протяжки для наружных поверхностей

6.3. Схемы резания

6.3.1. Понятие о схеме резания

6.3.2.Классификация схем резания по характеру срезаемых слоев

6.3.3. Классификация схем резания по способу
формирования обработанной поверхности.

6.4. Подъем на зуб

6.5. Углы заточки зубьев протяжки

6.6. Размеры зубьев протяжки

6.7. Число зубьев

6.8. Длина протяжки

6.9. Силы резания при протягивании и расчет протяжек на прочность

6.10. Размеры и допуски калибрующей части протяжки
7.сверла

7.1. Назначение и основные типы сверл

7.2. Элементы конструкции винтовых сверл

7.3. Способы заточки сверл

7.3.1. Требования к расположению и форме режущих кромок

7.3.2. Коническая заточка

7.3.3. Винтовая заточка

7.3.4. Плоская заточка

7.4. Передние и задние углы в рабочем состоянии

7.5. Главный угол в плане сверла и его связь с элементами резания и срезаемого слоя

7.6. Угол наклона винтовых стружечных канавок

7.7. Условия работы поперечных режущих кромок

7.8. Условия работы вспомогательных режущих кромок

7.9. Порядок назначения режимов резания при сверлении

7.10. Сверла для глубоких отверстий 

7.10.1. Особенности глубокого сверления и основные типы сверл

7.10.2. Конструкция и принцип работы сверл одностороннего резания с внутренним отводом стружки

7.10.3. Особенности конструкции свёрл одностороннего резания с наружным отводом стружки и их сравнительная характеристика.

	
	8.Развёртки.

8.1.Назначение и основные типы развёрток.

8.2.Элементы конструкции развёрток для цилиндрических отверстий.

8.3.Геометрические параметры развёрток.

8.3.1.Передний угол.

8.3.2.Задний угол.

8.3.3.Элементы резания и срезаемого слоя и их связь с углом заборного конуса.

8.4.Число, форма и расположение стружечных канавок разверток.

8.5.    Диаметр и допуски калибрующей части разверток.

8.6. Зенкеры

9.Фрезерование. 

9.1.Назначение и область применения фрез.

9.2. Основные типы фрез, элементы резания и срезаемого слоя. Фрезы общего и специального назначения. Понятие о неравномерности фрезерования.

9.2.1. Классификация фрез по принципу образования задней поверхности детали, их особенности, эле¬менты резания и срезаемого слоя. 

9.2.2. Классификация по принципу образования задней поверхности зубьев фрез и их особенности.

9.3. Фрезы  остроконечные – цилиндрические, торцовые, концевые, дисковые, фрезы сборной конструкции.

9.3.1.Форма зубьев.

9.3.2. Геометрические параметры.

9.3.3.Диаметр.

9.3.4.Число зубьев.

9.4.Фрезы  затылованные.

9.4.1. Схема затылования.

9.4.2. Расчет падения кулачка

9.4.3. Задние углы в рабочем состоянии

9.4.4. Мероприятия по улучшению условий работы режущих кромок на крутых участках профиля 

9.4.5. Профилирование
10. Обработка резьбы.

10.1. Резьбообразующий инструмент. Метчики, резцы, плашки 

10.2. Метчики.

10.2.1. Назначение и тип.

10.2.2. Элементы конструкции и принцип работы метчика для цилиндрических резьб.

10.2.3. Число, форма, и направление стружечных канавок.

10.3. Самооткрывающиеся резьбонарезные головки.

10.3.1. Принцип работы, характеристика и область применения.

10.3.2. Типы гребенок к самооткрывающимся головками, их характеристика и область применения.

10.3.3. Элементы конструкции, геометрические параметры и установка круглых гребенок.
10.4. Резьбонакатной инструмент. 

10.4.1. Плоские резьбонакатные плашки.

10.4.2. Резьбонакатные ролики.

11. Инструменты для обработки зубчатых колес

11.1. Методы нарезания зубьев.
11.1.1. Метод фасонной обработки.

11.1.2. Метод обката

11.1.3. Комбинированный метод

	
	11.2. Дисковые модульные фрезы

11.3. Пальцевые модульные фрезы

11.4.Зуборезные долбяки

11.4.1 Назначение и основные типы долбяков

11.4.2 Элементы конструкции и принцип работы прямозубых долбяков

11.4.3 Выбор делительного диаметра и числа зубьев долбяка

11.4.4.Расчет размеров зубьев долбяка в исходной и передней торцовой плоскости

11.4.5.Выбор исходных расстояний

11.4.6.Передние и задние углы

11.4.7.Общая характеристика долбяков

11.5.Червячные зуборезные фрезы

11.5.1.Назначение и типы

11.5.2.Элементы конструкции червячных фрез для эвольвентных цилиндрических колес и их выбор.

11.5.3.Принцип работы червячных фрез

11.5.4.Общая характеристика червячных фрез

11.6.Шеверы

11.6.1.Назначение и основные типы

11.6.2.Принцип работы дисковых шеверов

11.6.3.Общая характеристика шеверов

12. Инструменты для автоматизированного производства

13. Принципы формирования баз данных на режущие инструменты

Заключение


Заочная форма обучения*

	№

п/п
	Темы лекционных занятий

	4 семестр 

	1
	Введение. Режущий инструмент как основное звено в процессах формообразования деталей резанием.

1.Принципы работы и основные понятия о конструктивных элементах режущих инструментов

1.1.Схема удаления припуска и движения режущей части инструмента

1.2.Режущая кромка и поверхности режущей части инструмента.

1.3. Геометрические параметры в рабочем состоянии.


* Если предусмотрено основной профессиональной образовательной программой
4.3 Содержание практических (семинарских) занятий

Очная форма обучения*

	№

п/п
	Темы практических (семинарских) занятий

	4 семестр 

	1
	Долбяк зуборезный: уточнённый расчет

	2
	Назначение СМП

	3
	Шлифовальные круги

	4
	Зуборезные гребенки

	5
	Сверло винтовое

	6
	Фреза


Заочная форма обучения*

	№

п/п
	Темы практических (семинарских) занятий

	4 семестр 

	1
	Долбяк зуборезный: уточнённый расчет

	2
	Назначение СМП

	3
	Шлифовальные круги


* Если предусмотрено основной профессиональной образовательной программой
4.4 Содержание лабораторных работ

Очная форма обучения*

	№

п/п
	Наименования лабораторных работ

	4 семестр 

	1
	Геометрические параметры токарных резцов

	2
	Сверло для глубокого сверления

	3
	Протяжка

	4
	Развертка

	5
	Долбяк зуборезный: основные измерения


Заочная форма обучения*

	№

п/п
	Наименования лабораторных работ

	4 семестр 

	1
	Развертка

	2
	Долбяк зуборезный: основные измерения


* Если предусмотрено основной профессиональной образовательной программой
4.5 Содержание клинических практических занятий

Занятия указанного типа не предусмотрены основной профессиональной образовательной программой.
4.6 Содержание самостоятельной работы обучающегося
Очная форма обучения*

	№

п/п
	Виды и формы самостоятельной работы

	4 семестр 

	1
	Подготовка к лабораторным работам

	2
	Подготовка к практическим (семинарским) занятиям

	3
	Выполнение курсового проекта

	4
	Подготовка к промежуточной аттестации и ее прохождение


Заочная форма обучения*

	№

п/п
	Виды и формы самостоятельной работы

	4 семестр 

	1
	Подготовка к лабораторным работам

	2
	Подготовка к практическим (семинарским) занятиям

	3
	Выполнение курсового проекта


* Если предусмотрено основной профессиональной образовательной программой
5 Система формирования оценки результатов обучения по дисциплине (модулю) в рамках текущего контроля успеваемости и промежуточной аттестации обучающегося

Очная форма обучения
	Мероприятия текущего контроля успеваемости 

и промежуточной аттестации обучающегося
	Максимальное количество баллов 

	4 семестр 

	Текущий 

контроль 

успеваемости
	Первый 

рубежный

контроль
	Оцениваемая учебная деятельность 

обучающегося:

	
	
	Посещение лекционных занятий
	5

	
	
	Выполнение лабораторных работ 
	5

	
	
	Подготовка эссе
	10

	
	
	Контрольное мероприятие 
	10

	
	
	Итого
	30

	
	Второй

рубежный

контроль
	Оцениваемая учебная деятельность 

обучающегося:

	
	
	Посещение лекционных занятий
	5

	
	
	Работа на практических (семинарских) за-нятиях
	5

	
	
	Подготовка реферата
	10

	
	
	Контрольное мероприятие 
	10

	
	
	Итого
	30

	Промежуточная аттестация
	Экзамен (зачет, дифференцированный зачет)
	40 (100*)

	
	Защита курсового проекта (курсовой работы) (при наличии)
	100


* В случае отказа обучающегося от результатов текущего контроля успеваемости

Шкала соответствия оценок в стобалльной и академической системах оценивания результатов обучения по дисциплине (модулю)

	Система оценивания 

результатов обучения 
	Оценки

	Стобалльная система оценивания
	0 – 39
	40 – 60
	61 – 80
	81 – 100

	Академическая система оценивания 

(экзамен, дифференцированный зачет, защита курсового проекта, 

защита курсовой работы)
	Неудовлетворительно
	Удовлетворительно
	Хорошо
	Отлично

	Академическая система оценивания 

(зачет)
	Не зачтено
	Зачтено


6 Описание материально-технической базы (включая оборудование и технические средства обучения), необходимой для осуществления образовательного процесса по дисциплине (модулю) 

Для осуществления образовательного процесса по дисциплине (модулю) требуется аудитория оснащенная видеопроектором, настенным экраном, ноутбуком.
7 Перечень основной и дополнительной учебной литературы, необходимой для освоения дисциплины (модуля)
7.1 Основная литература

1. Режущий инструмент : учебник для вузов / Д.В.Кожевников [и др.];под ред.С.В. Кирсанова .— М. : Машиностроение, 2004 .— 512с. : ил.

2. Проектирование режущих инструментов : учеб. пособие для вузов / В. А. Гречишников [и др.] .— 2-е изд., перераб. и доп. — Старый Оскол : ТНТ, 2010 .— 300 с. : ил

3. Технология производства режущего инструмента : учеб. пособие для вузов / Ю. С. Звягольский, В. Г. Солоненко, А. Г. Схиртладзе .— М. : Высш. шк., 2010 .— 335 с. : ил.

4. Маслов, А.Р. Инструментальные системы машиностроительных производств: учебник для вузов / А.Р.Маслов.— М. : Машиностроение, 2006 .— 336с. : ил.
7.2 Дополнительная литература

1. Инструменты из сверхтвердых материалов/Под ред. Н.В. Новикова. - М.: Машиностроение, 2005.-555с.: ил.

2. Краткий справочник металлиста/Под общ. ред. А.Е. Древаля, Е.А. Скороходова.-4-е изд., перераб. и доп. – М.: Машиностроение, 2005. 960 с.: ил.

3.Кирсанов, С.В. Инструменты для обработки точных отверстий/С.В.Кирсанов [и др.] .— 2-е изд.. испр. и доп. — М.: Машиностроение, 2005 .- 334с. : ил.

4. Фельдштейн Е.Э. Металлорежущие инструменты: справочник конструктора. Е.Э. Фельдштейн, М.А. Корниевич. – Минск: Новое Знание, 2009.- -1039 с.: ил.

5. Справочник инструментальщика / Г.В.Боровский,С.Н.Григорьев,А.Р.Маслов;под ред.А.Р.Маслова .— М. : Машиностроение, 2005 .— 464с. : ил. 

6.Режущий инструмент. Плашки : учеб. пособие для вузов / О. И. Борискин [и др.] ; ТулГУ .— Тула : Изд-во ТулГУ, 2005 .— 144 с. : ил.

7.Справочник конструктора-инструментальщика / В.И.Баранчиков [и др.];под общ.ред.В.А.Гречишникова,С.В.Кирсанова .— 2-е изд.,перераб.и доп. — М. : Машиностроение, 2006 .— 542c. : ил.

8. Анализ процессов зубонарезания цилиндрических зубчатых колес : монография / М. В. Грязев, Ю. Н. Федоров, В. Д. Артамонов ; ТулГУ .— Тула : Изд-во ТулГУ, 2009 .— 384 с.
8 Перечень ресурсов информационно-телекоммуникационной сети «Интернет», необходимых для освоения дисциплины (модуля)

1. https://cntd.ru/ - интернет-ресурс Информационная сеть «Техэксперт»
2. http://www.edu.ru – Федеральный образовательный портал, единое окно доступа к образовательным ресурсам: портал [Электронный ресурс]. - Режим доступа: www.edu.ru – Загл. с экрана.
9 Перечень информационных технологий, необходимых для осуществления образовательного процесса по дисциплине (модулю)
9.1 Перечень необходимого ежегодно обновляемого лицензионного и свободно распространяемого программного обеспечения, в том числе отечественного производства 

1. Текстовый редактор Microsoft Word;

2. Программа для работы с электронными таблицами Microsoft Excel;

3. Программа подготовки презентаций Microsoft PowerPoint;

4. САПР КОМПАС-3D;
5. Пакет офисных приложений «МойОфис».

9.2 Перечень необходимых современных профессиональных баз данных и информационных справочных систем

1. Компьютерная справочная правовая система КонсультантПлюс.
