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1 Цель и задачи освоения дисциплины 

Целью освоения дисциплины «Основы проектирования продукции и технологий её изготовления» является получение студентом системы знаний и практических навыков в области проектирования технологических процессов изготовления изделий, разработки и внедрения специальных средств измерения. 

Задачами освоения дисциплины являются:

-овладение методологическими основами достижения точности, качества и производительности при проектировании и изготовлении деталей специальных средств измерений;

-усвоение общих положений и методов проектирования и разработки технологических процессов изготовления изделий.

2 Место дисциплины (модуля) в структуре основной профессиональной образовательной программы

Дисциплина «Основы проектирования продукции и технологий её изготовления» относится к вариативной части основной профессиональной образовательной программы.

Дисциплина «Расчет и проектирование контрольно-измерительных приспособлений»  изучается в 5 семестре.
3 Перечень планируемых результатов обучения по дисциплине (модулю)

В результате освоения дисциплины обучающийся должен:
Знать: 

1) методические и нормативные документы построения технологических процессов (ПК-9.1);

2) –практические и теоретические основы реализации данных процессов (ПК-9.1).
Уметь: 

1) определять необходимость разработки процессов (ПК-9.2);
2) оценивать экономический эффект от внедрения разработанных процессов (ПК-9.2).
Владеть: 

1) проведением метрологической экспертизы разрабатываемых процессов (ПК-9.3);
2) разработкой технического задания на проектирование и методами проектирования процессов (ПК-9.3);
3) внедрением процессов и новых средств измерения (ПК-9.3).
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*

	5
	Э; КР
	6
	216
	32
	64
	
	
	3
	0,5
	116,5

	Итого
	Э, КР
	6
	216
	32
	64
	
	
	3
	0,5
	116,5

	Заочная форма обучения*

	5
	Э, КР
	6
	216
	2
	6
	
	
	3
	0,5
	204,5

	Итого
	Э, КР
	6
	216
	2
	6
	
	
	3
	0,5
	204,5


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

	5 семестр 

	1


	Введение

Задачи конструирования

Общие сведения о машинах и механизмах
 Основные характеристики и требования, предъявляемые к машинам и механизмам

	2
	Служебное назначение технологического оборудования
Содержание технических условий на оборудование
Организация процесса проектирования-конструирования и освоения технологического оборудования

Стадии и этапы разработки конструкторской документации

	3

	Типы, виды и комплектность конструкторских документов на проектируемое оборудование

 Обозначение изделии и конструкторских документов. Классификатор ЕСКД

Система обозначения конструкторских документов
Образование производных машин на базе унификации и стандартизации

Методы создания производственных унифицированных машин

	4
	Машиностроительные материалы. Свойства металлов.

Черные металлы.

Цветные металлы и сплавы.
Термическая и химико-термическая обработка стали.

Коррозия металлов и защитные покрытия

Неметаллические материалы.

	5
	Взаимозаменяемость и стандартизация
Методика конструирования

Конструктивная преемственность

Методы активизации технического творчества

	6
	Эргономика и технологичность конструкции оборудования

Эстетическое оформление технологического оборудования
Роль технологии машиностроения в развитии машиностроительнойпромышленности. Этапы развития технологии машиностроения.

Машина как объект производства.

Служебное назначение и качество изделий.

	7
	Структура технологического процесса.

Элементы технологической операции и характеристика технологического процесса.

Технологическая характеристика различных типов производства.
Координирование деталей при обработке на станках.
Определение положения твердого тела в пространстве. Правило шести точек.
Термины и определения по базированию.

	8
	 Виды баз.

 Конструкторские, технологические и измерительные базы.

 Установочные, направляющие и опорные базы.
Понятие о явных и скрытых базах. Черновые, чистовые и промежуточные базы.

 Взаимосвязь конструкторских и технологических размеров при изготовлении деталей

	9
	Методы достижения точности относительного расположения поверхностей детали при обработке.

Общие рекомендации по выбору технологических баз.

Погрешности базирования при установке заготовок в приспособлениях.
Расчет погрешностей базирования при установке гладких цилиндрических валов в призму.

	10
	Погрешности закрепления заготовок в приспособлениях

Приложение правила шести точек к подвижным установочным 

и зажимным элементам приспособлений.

Центрирование цилиндрических заготовок.
Этапы разработки технологических процессов изготовления деталей машин.

Первая рекомендация при выборе черновых баз.

	11
	Вторая рекомендация при выборе черновых баз.

Методы определения припусков на механическую обработку.

Основные понятия и определения припусков. Схемы снятия припуска.

Порядок определения припусков на обработку.
Понятие точности обработки детали.
Органические погрешности схемы формообразования. 
Влияние геометрических погрешностей станка на точность обработки.

	12
	Влияние погрешностей режущего инструмента и приспособлений на точность обработки.

Жесткость технологической системы.

Определение жесткости заготовки.
Определение жесткости инструмента.

Определение жесткости станка.

Влияние колебаний припуска и твердости на точность обработки.

	13
	Влияние тепловых деформаций на точность обработки.

Влияние перераспределенная внутренних напряжений в материале заготовки и детали на точность обработки.

Влияние размерного износа на точность обработки.
Определение суммарной погрешности обработки.
Построение точечных диаграмм.
Диаграмма точности действующего технологического процесса обработки.

	14
	Назначение режимов резания при обработке на станках с ЧПУ.

Нормирование операций обработки на станках с ЧПУ.

Экономическая эффективность обработки на станках с ЧПУ.
Качество поверхностного слоя деталей и его влияние на эксплуатационные характеристики.

Факторы, влияющие на образование неровностей при резании.
Меры борьбы с вибрациями при обработке.
Определение нормы времени на операцию.

	15
	Определение основного времени на обработку.
Определение вспомогательного времени. Хронометраж и фотография рабочего времени.
Основные направления повышения производительности технологических процессов.
Организационное направление повышения производительности технологических процессов.
Технологическое направление повышения производительности технологических процессов.
Сокращение основного времени обработки за счет увеличения скорости резания.

	16
	Сокращение основного времени обработки за счет уменьшения длины рабочего хода.
Сокращение основного времени обработки за счет увеличения скорости рабочей подачи.
Повышение производительности технологических процессов за счет сокращения вспомогательного времени на обработку.
Повышение производительности технологических процессов за счет сокращения времени обслуживания рабочего листа и подготовительно-заключительного времени на обработку.


Заочная форма обучения*

	№

п/п
	Темы лекционных занятий

	4 семестр 

	1
	Введение.
Задачи конструирования.
Общие сведения о машинах и механизмах.
Основные характеристики и требования, предъявляемые к машинам и механизмам.


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

Очная форма обучения*

	№

п/п
	Темы практических (семинарских) занятий

	4 семестр 

	1
	ПР №1 Анализ качества и проектирование заготовок, получаемых отливкой в земляные формы. 4 часа.

	2
	ПР №2 Проектирование заготовок, получаемых литьем в песчанисто-глинистые формы. 2 часа.

	3
	ПР №3 Проектирование заготовок, получаемых литьем в кокиль. 2 часа.

	4
	ПР №4 Проектирование заготовок, получаемых методом порошковой металлургии. 4 часа.

	5
	ПР №5 Проектирование заготовок, получаемых методом горизонтального непрерывного литья. 2 часа.

	6
	ПР №6 Анализ качества и проектирование поковок, штампуемых на молотах, прессах и ГКМ. 4 часа.

	7
	ПР №7 Обоснование выбора заготовки, полученной горячей штамповкой. 2 часа.

	8
	ПР №8 Получение деталей из пластмасс. 2 часа.

	9
	ПР №9 Проектирование оснастки для холодной штамповки. 4 часа.

	10
	ПР №10 Анализ качества и проектирование заготовок, получаемых методом поперечно-клиновой прокатки. 4 часа.

	11
	ПР №11 Анализ качества и проектирование сварных заготовок. 2 часа.

	12
	ПР №12 Оценка надежности технологических систем по параметрам точности. 2 часа.

	13
	ПР №13 Расчет производственных погрешностей аналитическим методом. 2 часа. 

	14
	ПР №14 Расчет погрешностей, вызванных сменой и не совмещением баз. 2 часа. 

	15
	ПР №15 Расчет точности базирования заготовки на опорах-штырях. 2 часа.

	16
	ПР №16 Расчет припусков на механическую обработку. 2 часа.

	17
	ПР №17 Расчет параметров настройки технологических систем. 2 часа.

	18
	ПР №18 Определение количественных показателей и уровней технологичности конструкции. 2 часа. 

	19
	ПР №19 Построение и анализ технологических размерных цепей при определении линейных операционных размеров. 2 часа.

	20
	ПР №20 Расчет требуемой точности операционных размеров путем решения технологических размерных цепей. 2 часа.

	21
	ПР №21 Проектирование группового технологического процесса обработки деталей. 2 часа.

	22
	ПР №22 Техническое нормирование станочных работ. 2 часа.

	23
	ПР №23 Определение допустимого числа станков для многостаночного обслуживания одним рабочим и построение циклограммы многостаночного обслуживания. 2 часа.

	24
	ПР №24 Анализ технологического процесса механической обработки деталей машин. 2 часа.

	25
	ПР №25 Проектирование маршрутного технологического процесса. 2 часа.

	26
	ПР №26 определение последовательности обработки, обеспечивающей требуемое качество поверхности. 4 часа.


Заочная форма обучения*

	№

п/п
	Темы практических (семинарских) занятий

	5 

	1
	ПР №1 Анализ качества и проектирование заготовок, получаемых отливкой в земляные формы. 4 часа.

	12
	ПР №12 Оценка надежности технологических систем по параметрам точности. 2 часа.

	22
	ПР №22 Техническое нормирование станочных работ. 2 часа.


* Если предусмотрено основной профессиональной образовательной программой
4.4 Содержание лабораторных работ

Занятия указанного типа не предусмотрены 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

	5 семестр 

	1
	Подготовка к лекциям

	2
	Подготовка к практическим занятиям

	3
	Самостоятельное изучение материалов ГОСТ Р 2.102, 2.104 по правилам оформления технической документации.

	4
	Подготовка к лекциям

	5
	Выполнение курсовой работы

	6
	Подготовка к экзамену


Заочная форма обучения*

	№

п/п
	Виды и формы самостоятельной работы

	5 семестр 

	1
	Подготовка к лекциям и практическим занятиям.

	2
	Самостоятельное изучение тем:

Служебное назначение технологического оборудования
Содержание технических условий на оборудование
Организация процесса проектирования-конструирования и освоения технологического оборудования

Стадии и этапы разработки конструкторской документации
Типы, виды и комплектность конструкторских документов на проектируемое оборудование

 Обозначение изделии и конструкторских документов. Классификатор ЕСКД

Система обозначения конструкторских документов
Образование производных машин на базе унификации и стандартизации

Методы создания производственных унифицированных машин
Машиностроительные материалы. Свойства металлов.

Черные металлы.

Цветные металлы и сплавы.
Термическая и химико-термическая обработка стали.

Коррозия металлов и защитные покрытия

Неметаллические материалы.

Взаимозаменяемость и стандартизация
Методика конструирования

Конструктивная преемственность

Методы активизации технического творчества
Эргономика и технологичность конструкции оборудования

Эстетическое оформление технологического оборудования
Роль технологии машиностроения в развитии машиностроительной промышленности. Этапы развития технологии машиностроения.

Машина как объект производства.

Служебное назначение и качество изделий.
Структура технологического процесса.

Элементы технологической операции и характеристика технологического процесса.

Технологическая характеристика различных типов производства.
Координирование деталей при обработке на станках.
Определение положения твердого тела в пространстве. Правило шести точек.
Термины и определения по базированию.
 Виды баз.

 Конструкторские, технологические и измерительные базы.

 Установочные, направляющие и опорные базы.
Понятие о явных и скрытых базах. Черновые, чистовые и промежуточные базы.

 Взаимосвязь конструкторских и технологических размеров при изготовлении деталей

	2
	Методы достижения точности относительного расположения поверхностей детали при обработке.

Общие рекомендации по выбору технологических баз.

Погрешности базирования при установке заготовок в приспособлениях.
Расчет погрешностей базирования при установке гладких цилиндрических валов в призму.
Погрешности закрепления заготовок в приспособлениях

Приложение правила шести точек к подвижным установочным 

и зажимным элементам приспособлений.

Центрирование цилиндрических заготовок.
Этапы разработки технологических процессов изготовления деталей машин.

Первая рекомендация при выборе черновых баз.
Вторая рекомендация при выборе черновых баз.

Методы определения припусков на механическую обработку.

Основные понятия и определения припусков. Схемы снятия припуска.

Порядок определения припусков на обработку.
Влияние погрешностей режущего инструмента и приспособлений на точность обработки.

Жесткость технологической системы.

Определение жесткости заготовки.
Определение жесткости инструмента.

Определение жесткости станка.

Влияние колебаний припуска и твердости на точность обработки.
Влияние тепловых деформаций на точность обработки.

Влияние перераспределенная внутренних напряжений в материале заготовки и детали на точность обработки.

Влияние размерного износа на точность обработки.
Определение суммарной погрешности обработки.
Построение точечных диаграмм.
Диаграмма точности действующего технологического процесса обработки.
Назначение режимов резания при обработке на станках с ЧПУ.

Нормирование операций обработки на станках с ЧПУ.

Экономическая эффективность обработки на станках с ЧПУ.
Качество поверхностного слоя деталей и его влияние на эксплуатационные характеристики.

Факторы, влияющие на образование неровностей при резании.
Меры борьбы с вибрациями при обработке.
Определение нормы времени на операцию.
Определение основного времени на обработку.
Определение вспомогательного времени. Хронометраж и фотография рабочего времени.
Основные направления повышения производительности технологических процессов.
Организационное направление повышения производительности технологических процессов.
Технологическое направление повышения производительности технологических процессов.
Сокращение основного времени обработки за счет увеличения скорости резания.
Сокращение основного времени обработки за счет уменьшения длины рабочего хода.

	
	Сокращение основного времени обработки за счет увеличения скорости рабочей подачи.
Повышение производительности технологических процессов за счет сокращения вспомогательного времени на обработку.
Повышение производительности технологических процессов за счет сокращения времени обслуживания рабочего листа и подготовительно-заключительного времени на обработку.

	3
	Выполнение курсовой работы

	4
	Подготовка к экзамену


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 

	5 семестр

	Текущий 

контроль 

успеваемости
	Первый 

рубежный

контроль
	Оцениваемая учебная деятельность 

обучающегося:

	
	
	Посещение лекционных занятий
	5

	
	
	Работа на практических (семинарских) занятиях
	5

	
	
	Выполнение курсовой работы
	5

	
	
	Контрольные мероприятия
	15

	
	
	Итого
	30

	
	Второй

рубежный

контроль
	Оцениваемая учебная деятельность 

обучающегося:

	
	
	Посещение лекционных занятий
	5

	
	
	Работа на практических (семинарских) занятиях
	5

	
	
	Выполнение курсовой работы
	5

	
	
	Контрольные мероприятия
	15

	
	
	Итого
	30

	Промежуточная аттестация
	Экзамен
	40 (100*)

	
	Защита курсового проекта
	100


* В случае отказа обучающегося от результатов текущего контроля успеваемости

Заочная форма обучения 
	Мероприятия текущего контроля успеваемости 

и промежуточной аттестации обучающегося
	Максимальное количество баллов 

	5 семестр

	Текущий 

контроль 

успеваемости
	Первый 

рубежный

контроль
	Оцениваемая учебная деятельность 

обучающегося:

	
	
	Выполнение курсовой работы
	7

	
	
	Работа на практических (семинарских) занятиях и посещение лекционных занятий
	8

	
	
	Контрольные мероприятия
	15

	
	
	Итого
	30

	
	Второй

рубежный

контроль
	Оцениваемая учебная деятельность 

обучающегося:

	
	
	Выполнение курсовой работы
	7

	
	
	Работа на практических (семинарских) занятиях
	8

	
	
	Контрольные мероприятия
	15

	
	
	Итого
	30

	Промежуточная аттестация
	Экзамен
	40 (100*)

	
	Защита курсового проекта
	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 

Для осуществления образовательного процесса по дисциплине требуется компьютерный класс не менее чем с 15 ПК..
7 Перечень основной и дополнительной учебной литературы, необходимой для освоения дисциплины (модуля)
(Наличие указываемых изданий в библиотеке ТулГУ или в ЭБС ТулГУ обязательно)

7.1 Основная литература

1. Технологические основы проектирования операций механической обработки : учеб. пособие для вузов / Ю. Н. Федоров [и др.] ; ТулГУ.— Тула: Изд-во ТулГУ, 2004 .— 272с.

2. Математическое моделирование технологических процессов сборки и механической обработки изделий машиностроения: учеб. пособие для вузов / В. В. Кузьмин, А. Г. Схиртладзе.— М. : Высш. шк., 2008 .— 278 с.

7.2 Дополнительная литература
1.Технология машиностроения: Учеб. пособие для вузов: В 2 кн. Кн.1. Основы технологии машиностроения / Э.Л. Жуков, И.И. Козарь, С.Л.Мурашкин и др.; Под общ. ред. С.Л. Мурашкина.— М. : Высш. шк., 2003 .— 278с. 

2. Техническое регулирование: безопасность и качество / В.А. Вышлов, Б.Г. Артемьев .— М. :  Стандартинформ, 2007 .— 696с.

3. Проектирование инструментального производства: учеб. пособие для вузов / Е. Н. Валиков ; ТулГУ. — Тула: Изд-во ТулГУ, 2008.— 372 с.

4. Технический контроль в машиностроении: Справочник проектировщика / В.Н. Чупырин, И.М. Дунаев, В.Г. Шолкин и др.; Под общ. ред. В. Н. Чупырина,  А.Д.Никифорова.— М.: Машиностроение, 1987 .— 512с. 

5. Автоматизация производственных процессов в машиностроении: учебник для вузов / Н. М. Капустин [и др.]; под ред. Н. М. Капустина .— 2-е изд., стер. — М.: Высш. шк., 2007 .— 416 с. 

6. Управление качеством: учебное пособие для вузов / М.Г.Миронов.— М. : Проспект, 2006 .— 288с.

7. Испытания продукции на безопасность / В. Д. Малинский .— М.: Стандартинформ, 2008 .— 328 с.

8. Автоматизированный статистический контроль продукции массовых производств / А. С. Горелов ; под науч. ред. В. В. Прейса ; ТулГУ .— Тула : Изд-во ТулГУ, 2010 .— 224 с.: ил.

9. Технология машиностроения. Проектирование технологий изготовления изделий : учеб. пособие для вузов / В. А. Лебедев, М. А. Тамаркин, Д. П. Гепта.— Ростов-н/Д : Феникс, 2008 .— 361с.

7.3 Периодические издания
1. Стандарты и качество: ежемесячный научно-технический журнал / Госстандарт России; Всероссийская организация качества.— М.:РИА "Стандарты и качество".

2. Метрология: ежемесячное прил. к науч.-тех.журн."Измерительная техника".— М.:Издательство Стандартов.

3.
Сертификация : научно-технический журнал .— М. : ВНИИС, -2001-2010.

4.
Методы оценки соответствия : ежемесячный научно-практический журнал /
Учред.: Госстандарт России, Всероссийская организация качества, РИА"Стандарты и качество" .— М. : РИА"Стандарты и качество".

8 Перечень ресурсов информационно-телекоммуникационной сети «Интернет», необходимых для освоения дисциплины (модуля)

1. Ю.М Правиков, Г.Р. Муслина Метрологическое обеспечение производства: учебное пособие / Ю.М Правиков, Г.Р. Муслина.  http://venec.ulstu.ru/lib/disk/2012/Pravikov.pdf.

2. Каталог образовательных интернет-ресурсов / [Электронный ресурс] – http://window.edu.ru/resource/276/26276.

3. Ершова И.Г., Дмитриев С.И. Метрологическое обеспечение производства: краткий конспект лекций / И.Г. Ершова, С.И. Дмитриев. http://www.mmf.pskov.ru/downloads/MOPlk.pdf.

4. Научная Электронная Библиотека  eLibrary – библиотека электронной периодики, режим доступа: http://elibrary.ru/ , по паролю.- Загл. с экрана.

5. НЭБ КиберЛенинка научная электронная библиотека открытого доступа, режим доступа http://cyberleninka.ru/ ,свободный.- Загл. с экрана.

6. 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 
9.1 Перечень необходимого ежегодно обновляемого лицензионного и свободно распространяемого программного обеспечения, в том числе отечественного производства 

Пример:

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

Современные профессиональные базы данных и информационные справочные системы не требуются

