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ПОЯСНИТЕЛЬНАЯ ЗАПИСКА 
 

Междисциплинарный курс МДК.01.01. Технологические процессы изготовления 
деталей машин предназначена для реализации Федерального государственного 
образовательного стандарта  (далее ФГОС) по специальности среднего 
профессионального образования (далее – СПО) 15.02.08 Технология машиностроения 

Методические указания  предназначены для организации проведения  практических 
работ, состав и содержание которых направлены на расширение уровня подготовки 
специалистов среднего звена  (далее - ППССЗ) по специальности15.02.08 Технология 
машиностроения. 
 МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин входит в   
инвариантную часть учебных циклов ППССЗ  основной профессиональной 
образовательной программы (далее - ОПОП), является частью профессионального модуля 
ПМ.01 Разработка технологических процессов изготовления деталей машин. 
 Изучение МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин 
направлено на формирование компетенций:   

Общих (ОК), т. е. техник по специальности 15.02.08  Технология машиностроения 
должен       обладать       общими       компетенциями, включающими в себя способность: 

ОК 1. Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, 
проявлять к ней устойчивый интерес. 

ОК 2. Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и 
способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество. 

ОК 3. Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за 
них ответственность. 

ОК 4. Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для 
эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного 
развития. 

ОК 5. Использовать информационно-коммуникационные технологии в 
профессиональной деятельности. 

ОК 6. Работать в коллективе и команде, эффективно общаться с коллегами, 
руководством, потребителями. 

ОК 7. Брать на себя ответственность за работу членов команды (подчиненных), за 
результат выполнения заданий. 

ОК 8. Самостоятельно определять задачи профессионального и личностного 
развития, заниматься самообразованием, осознанно планировать повышение 
квалификации. 

ОК 9. Ориентироваться в условиях частой смены технологий в профессиональной 
деятельности. 
 Профессиональных (ПК), т. е. техник по специальности 15.02.08  Технология 
машиностроения должен обладать профессиональными компетенциями, 
соответствующими основным видам профессиональной деятельности: 

1. Разработка технологических процессов изготовления деталей машин: 
ПК 1.1. Использовать конструкторскую документацию при разработке 

технологических процессов изготовления деталей. 
ПК 1.2. Выбирать метод получения заготовок и схемы их базирования. 
ПК 1.3. Составлять маршруты изготовления деталей и проектировать 

технологические операции. 
ПК 1.4. Разрабатывать и внедрять управляющие программы обработки деталей. 

 
 
 
 



Основными целями и задачами практических работ являются: 

В результате освоения МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей 
машин обучающийся должен уметь: 

- читать чертежи;                        
- анализировать конструктивно- технологические свойства детали исходя из ее 

служебного назначения технологичности детали;                  
- проводить технологический контроль  конструкторской документации с 

выработкой рекомендаций по повышению  определять тип производства;           
- определять виды и способы получения  заготовок; 
- рассчитывать и проверять величину  припусков и размеров заготовок;          
- рассчитывать коэффициент использования материала; 
- анализировать и выбирать схемы базирования; 
- выбирать способы обработки  поверхностей и назначать  технологические базы;                    
- составлять технологический маршрут  изготовления детали;                     
- проектировать технологические  операции;                                
- разрабатывать технологический процесс изготовления детали;                     
- выбирать технологическое оборудование и технологическую оснастку:            

приспособления, режущий, мерительный  и вспомогательный инструмент; 
- рассчитывать режимы резания по  нормативам;                              
- рассчитывать штучное время;            
- оформлять технологическую документацию; 

 
 В результате освоения МДК.01.01. Технологические процессы изготовления 
деталей машин обучающийся должен знать: 

- служебное назначение и конструктивно-технологические признаки  детали; 
- показатели качества деталей машин;     
- правила отработки конструкции детали  на технологичность;                      
- физико-механические свойства конструкционных и инструментальных  

материалов;                              
- методику проектирования технологического процесса изготовления  детали; 
- типовые технологические процессы  изготовления деталей машин;              
- виды деталей и их поверхности;         
- классификацию баз;                     
- виды заготовок и схемы их базирования;            
- условия выбора заготовок и способы их получения; 
- способы и погрешности базирования заготовок; 
- правила выбора технологических баз;    
- виды обработки резания;                
- виды режущих инструментов;             
- элементы технологической операции;     
- технологические возможности  металлорежущих станков;                  
- назначение станочных приспособлений;   
- методику расчета режимов резания;      
- структуру штучного времени;            
- назначение и виды технологических  документов; 

 
Основой для изучения МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей 

машин базируется на знаниях и умениях обучающихся, освоенных в процессе изучения 

общепрофессиональных дисциплин профессионального цикла ОП.04.Материаловедение, 

ОП.05. Метрология стандартизация и сертификация, ОП.06. Процессы формообразования 

и инструменты, ОП.07. Технологическое оборудование, ОП.08. Технология 



машиностроения, ОП.09. Технологическая оснастка, ОП.10. Программирование для 

автоматизированного оборудования, ОП.11. Информационные технологии в 

профессиональной деятельности. 
               Изучение МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин 
предшествует освоению профессиональных модулей ПМ.02 Участие в организации 
производственной деятельности структурного подразделения, ПМ.03 Участие во 
внедрении технологических процессов изготовления деталей машин и осуществление 
технического контроля. 

 

При выполнении практических работ студенты овладевают профессиональными 

первоначальными умениями и навыками в сфере разработке технологических процессов, 

выборе технологического оборудования, выборе схемы базирования деталей на станках, 

проектировать участки механических и сборочных цехов с применением ГПС, ГПМ, РТК.   

В методических указаниях  содержатся описания 35 практических работ, что 

соответствует перечню практических работ в рабочей программе: 

1. 19 практических работ по 1 разделу «Технологическое оборудование и 

оснастка машиностроительных производств» 

2. 8 практических работ по второму разделу «Металлообрабатывающие станки» 

3. 8 практических работ по третьему  разделу «Технологическое оборудование 

автоматизированного производства» 

В конце выполнения работы студент должен представить отчет в письменной форме 

оформленный в соответствии с ЕСКД и ответить устно на вопросы.  

Работы проверяются в присутствии студента, выявленные недостатки 

проговариваются преподавателем.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 

ПЕРЕЧЕНЬ ПРАКТИЧЕСКИХ И ЛАБОРАТОРНЫХ  ЗАНЯТИЙ 
 

№ 
темы 

№  
занятия 

Наименование практических и лабораторных работ 
Кол-

во 
часов 

Тема 1.2  ПР 1-2 Анализ технологичности конструкции изделия 4 
Тема 1.3  ПР 3 Базирование заготовки и деталей машин 2 
Тема 1.5  ПР 4-10 Разработка  маршрута обработки на типовую деталь «Хвостовик» 14 
Тема 1.5  ПР 11-16 Выбор исходной заготовки и ее конструирование, определение  нормы 

расхода материала и себестоимости заготовки 
12 

Тема 1.6  ПР 17-19 Разработка маршрута обработки на типовую деталь 
«Крышка» 

6 

Тема 2.4  ПР20,21 Технологичес кие возможности и кинематические схемы станков 
сверлильно-расточной группы 

4 

Тема 2.5  ПР 22 Технологичес кие возможности и кинематические схемы станков 
фрезерной группы 

2 

Тема 2.6  ПР 23 Технологичес кие возможности и кинематические схемы 
резьбообрабатывающих станков 

2 

Тема 2.6  ПР 24 Технологичес кие возможности и кинематические схемы строгально-
протяжной группы 

2 

Тема 2.7  ПР25  Технологичес кие возможности и кинематические схемы шлифовальных 
станков 

2 

Тема 2.8  ПР 26,27 Технологичес кие возможности и кинематические схемы 
зубообрабатывающих  станков 

4 

Тема 3.2  ПР 28-30 Расчет длительности технологического цикла 6 
Тема 3.4  ПР 31 Разработка маршрутного технологического процесса на типовые детали 

для автоматических линий, гибких производственных систем. 
2 

Тема 3.7 ПР32-35 Разработка технологических цепочек на ГАУ (по типам 
производства) 

8 

  итого 70 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

Практическая работа 1,2 
по   МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин  

1 вариант 
Тема: Технологичность конструкции изделия 
 
Цель работы:   Провести качественную оценку детали различных типов на  технологичность конструкции  
(Вал ,вал ступенчатый или вал-шестерня, корпус) 
 Задание  Провести качественную оценку детали на технологичность конструкции. 



 

Сталь 3 ГОСТ 380-80 

Задание 1 

Задание 1 



 

Задание 2 

Задание 2 



 
 
 
 

Ал 10 ГОСТ 12680-80 

Задание 3 

Задание 3 



Практическая работа 1,2 
по   МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин  

2  вариант 
Тема: Технологичность конструкции изделия 
 
Цель работы:   Провести качественную оценку детали различных типов на  технологичность конструкции  (Вал ,вал 
ступенчатый или вал-шестерня, корпус) 
 Задание  Провести качественную оценку детали на технологичность конструкции. 
 

 
 
 

Сталь 3 ГОСТ 380-80 

Задание 1 

Задание 1 



 



 



Практическая работа 3 
по   МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин  

Тема: Базирование заготовки и деталей машин 
Цель: Научиться выполнять схемы базирования для корпусных деталей  

Задание  Выполнить схему базирования на типовые детали (Вал, втулка, корпус) задание 
1-3 практическая работа №1,2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

Практическая работа 4-10 
по   МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин  

 

Тема: Составление маршрута обработки на типовую деталь «Хвостовик» 
 
Цель работы: Научиться проектировать  и оформлять  маршрута обработки на типовую 
деталь «Хвостовик» 
 
ИСХОДНЫЕ ДАННЫЕ 
 
1. Наглядное изображение  чертеж детали «Хвостовик» 
2. Чертеж    заготовки  
3. Тип производства – крупносерийный. 
 
Задание   
 
 
1.ВЫПОЛНИТЬ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ АНАЛИЗ ДЕТАЛИ (форма 1) 
1.1 Составить технологический анализ детали с использованием технических требований 
чертежа детали 
1.2 Сделать вывод о технологичности детали 
 
2 СОСТАВИТЬ МАРШРУТ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ДЕТАЛИ (форма 2) 
2.1  Определить  необходимые источники информации при выполнении  практического 
задания  
2.2  Составить маршрут изготовления  
2.3  Выбрать технологическое оборудование 
2.4  Выбрать режущий инструмент  
2.5  Выбрать мерительный инструмент 
 
3. ОФОРМИТЬ МАРШРУТНУЮ КАРТУ (МК) 
 
4 ОФОРМИТЬ ОПЕРАЦИОННУЮ  КАРТУ И КАРТУ ЭСКИЗОВ НА ОПЕРАЦИЮ 
ОБРАБОТКИ 2 ОТВЕРСТИЙ (карта эскизов) 
4.1 Разработать  схему базирования с учетом выбранного оборудования, инструментов и 
требований чертежа 
4.2 Оформить  схему базирования в соответствии с требованием ГОСТ 3.1107-81 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

ПР 04-10. 276. 01. 00 
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ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ АНАЛИЗ ДЕТАЛИ            Форма 1 
 
 
Анализ технологичности детали.  
 
_____________________________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________
_____________________________________________________________________________________
____ 
 
 
 
Вывод  о технологичности детали 
 
_____________________________________________________________________________________
________________________________________ 
 
 
 
 
 
 
 
МАРШРУТ ОБРАБОТКИ ДЕТАЛИ                                                           Форма 2 
 
 

Наименование и содержание  
операции  

Технологическое  
оборудование 

Режущий 
инструмент 

Мерительный 
инструмент  

1 2 3 4 
    

 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

Практическая работа 11-16 
по   МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин  

1 вариант 
 

Тема: Выбор исходной заготовки и ее конструирование, определение нормы расхода материала и 
себестоимости заготовки  

 
 
Цель работы: Научиться выбирать  исходную  заготовку, конструировать ее, определить нормы 
расхода материала и себестоимости заготовки.  
 
 
Задание   
 

1. Выбрать исходную  заготовку Зубчатого колеса в условиях крупносерийного производства. 
(Выбрать 2-3 способа получения заготовки) 

2. Определение нормы расхода материала и себестоимости заготовки. ( Провести 
сравнительный анализ) 

3. Расчет минимальных и максимальных припусков заготовки, расчет исходных размеров на 
неё (выполнить расчеты статистическим способом, данные занести в таблицу 1) 

Таблица 1 
Припуски и допуски на обрабатываемые поверхности 

Элементарная 
поверхность детали и 

технологический 
маршрут её обработки 

Квали
тет 
точнос
ти 

IT 

Расчетный 
припуск 

2Zmin, мкм 

Расчетный 
минималь

ный 
размер, 

Dр мм 

Допуск 
на 

изготовл
ение Тd, 

мкм 

Предельные 
размеры по 
переходам, 

мм 

Полученные 
предельные  

припуски, мкм 

Dmax D min 2Zmax 2Zmin 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 
Вид заготовки         

Точение: 
черновое 

        

чистовое         
Шлифование 
черновое 

        

чистовое         

 
4. Выполнить  конструирование заготовки. 
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Практическая работа 11-16 
по   МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин  

2 вариант 
 

Тема: Выбор исходной заготовки и ее конструирование, определение нормы расхода 
материала и себестоимости заготовки  

 
 
Цель работы: Научиться выбирать  исходную  заготовку, конструировать ее, определить 
нормы расхода материала и себестоимости заготовки.  
 
 
Задание   
 

1. Выбрать исходную  заготовку Зубчатого колеса в условиях среднесерийного 
производства. (Выбрать 2-3 способа получения заготовки) 

2. Определение нормы расхода материала и себестоимости заготовки. ( Провести 
сравнительный анализ) 

3. Расчет минимальных и максимальных припусков заготовки, расчет исходных 
размеров на неё (выполнить расчеты статистическим способом, данные занести в 
таблицу 1) 

Таблица 1 
Припуски и допуски на обрабатываемые поверхности 

Элементарная 
поверхность детали и 

технологический 
маршрут её обработки 

Квали
тет 
точнос
ти 

IT 

Расчетный 
припуск 

2Zmin, мкм 

Расчетный 
минималь

ный 
размер, 

Dр мм 

Допуск 
на 

изготовл
ение Тd, 

мкм 

Предельные 
размеры по 
переходам, 

мм 

Полученные 
предельные  

припуски, мкм 

Dmax D min 2Zmax 2Zmin 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 
Вид заготовки         

Точение: 
черновое 

        

чистовое         
Шлифование 
черновое 

        

чистовое         

 
 
 

4. Выполнить  конструирование заготовки. 
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Практическая работа 17-19 

по   МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин  
2  вариант 
Тема:  Составление маршрута обработки на типовую деталь «Крышка корпуса» 
Цель работы: Научиться проектировать  и оформлять  маршрута обработки на типовую деталь «Крышка корпуса» 
ИСХОДНЫЕ ДАННЫЕ 
1. Наглядное изображение  чертеж детали «Крышка корпуса» 
2. Тип производства – среднесерийный. 
 Задание   
1.ВЫПОЛНИТЬ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ АНАЛИЗ ДЕТАЛИ. 
2 СОСТАВИТЬ МАРШРУТ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ДЕТАЛИ 
2.1Составить маршрут изготовления  
2.2  Выбрать технологическое оборудование 
3. ОФОРМИТЬ ОПЕРАЦИОННУЮ  КАРТУ И КАРТУ ЭСКИЗОВ НА ОПЕРАЦИЮ ФРЕЗЕРОВАНИЯ ПРАВОГО ТОРЦА ВЫДЕРЖИВАЯ 
РАЗvЕР 28 h14 
3.1 Разработать  схему базирования с учетом выбранного оборудования, инструментов и требований чертежа 
3.2 Оформить  схему базирования в соответствии с требованием ГОСТ 3.1107-81 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
Практическая работа 17-19 

по   МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин  
1  вариант 
Тема:  Составление маршрута обработки на типовую деталь «Корпус» 
Цель работы: Научиться проектировать  и оформлять  маршрута обработки на типовую деталь «Корпус» 
ИСХОДНЫЕ ДАННЫЕ 
1. Наглядное изображение  чертеж детали «Корпус» 
2. Тип производства – среднесерийный. 
 Задание   
1.ВЫПОЛНИТЬ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЙ АНАЛИЗ ДЕТАЛИ. 
2 СОСТАВИТЬ МАРШРУТ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ДЕТАЛИ 
2.1Составить маршрут изготовления  
2.2  Выбрать технологическое оборудование 
3. ОФОРМИТЬ ОПЕРАЦИОННУЮ  КАРТУ И КАРТУ ЭСКИЗОВ НА РАСТАЧИВАНИЕ ОТВЕРСТИЯ Ø52+0,03 

3.1 Разработать  схему базирования с учетом выбранного оборудования, инструментов и требований чертежа 
3.2 Оформить  схему базирования в соответствии с требованием ГОСТ 3.1107-81 
 
 



 



Практическая работа 20-21 
по   МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин  

1 вариант 
Тема: Кинематические схемы станков свер лильно-расточной группы 
 
Цель работы:  Ознакомиться с работай станков свер лильно- расточной группы, научиться выполнять схемы 
базирования и обработки на станках   сверлильно- расточной группы. 
 
Методические указания: 

Модели станков обозначают буквами и цифрами. Первая цифра обозначает, к какой группе 
относится стано к, вторая - к какому типу, третья и четвертая цифры характеризую т размер станка или 
обрабатываемой заготовки. Буква, стоящая после первой цифры, означает, что данная модель станка 
модернизирована (улучшена). Если буква стоит в конце, то это означает, что на базе основной модели 
изготовлен отличный от него станок. 

Например, станок модели 2Н118 - вертикально-свер лильный, максимальный диаметр 
обрабатываемого отверстия 18мм, улучшен по сравнению со сверлильными станками моделей 2118 и 
2А118. Станок модели 2Н118А также вертикально-сверлильный, диаметр обрабатываемого отверстия 18мм, 
но он автоматизирован и предназначен для работы в условиях мелкосерийного и серийного производства. 
    
 
 Задание : 

1. Расшифровать обозначение  станка 2А450 
2. Перечислить основные узлы координатно-расточного станка 2А450 (см. рис.1) 
3. Выполнить эскиз детали Блока цилиндров. 
4. Выполнить схему обработки расточки основного отверстия Блока цилиндров на координатно-

расточного станка 2А450 
 

 
Рисунок 1 Координатно-расточной станок 2А450. 



 
Рисунок 2 Виды и разрезы Блока цилиндров 

 
Рисунок 3 чертеж Блока цилиндров 



 
Рисунок 4 наглядное изображение  Блока цилиндров 
 

Краткая характеристика Блока цилиндров 

Блок цилиндров (рис. 1) служит для монтажа цилиндровых втулок и распределительного 
вала. Блок сварен из стальных листов и отливок. К верхней горизонтальной плите 3 
толщиной 90 мм приварены семь поперечных перегородок 20 и два боковых наклонных 
листа 14 и 17. В образовавшиеся шесть отсеков вварены шесть стальных литых поясов 18. 
Снизу к поперечным перегородкам и боковым наклонным листам приварен обвязочный 
лист 11 толщиной 40 мм. После сварки всех элементов блока образуется жесткая 
коробчатая конструкция, имеющая сравнительно небольшую массу. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Практическая работа 20-21 
по   МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин  

2  вариант 
Тема: Кинематические схемы станков свер лильно-расточной группы 
 
Цель работы:  Ознакомиться с работай станков свер лильно- расточной группы, научиться выполнять схемы 
базирования и обработки на станках   сверлильно- расточной группы. 
 
Методические указания: 

Модели станков обозначают буквами и цифрами. Первая цифра обозначает, к какой группе 
относится стано к, вторая - к какому типу, третья и четвертая цифры характеризую т размер станка или 
обрабатываемой заготовки. Буква, стоящая после первой цифры, означает, что данная модель станка 
модернизирована (улучшена). Если буква стоит в конце, то это означает, что на базе основной модели 
изготовлен отличный от него станок. 

Например, станок модели 2Н118 - вертикально-свер лильный, максимальный диаметр 
обрабатываемого отверстия 18мм, улучшен по сравнению со сверлильными станками моделей 2118 и 
2А118. Станок модели 2Н118А также вертикально-сверлильный, диаметр обрабатываемого отверстия 18мм, 
но он автоматизирован и предназначен для работы в условиях мелкосерийного и серийного производства. 
    
 
 Задание : 

1. Расшифровать обозначение  станка 2Р135Ф2 
2. Перечислить основные узлы вер тикально-свер лильного станка 2Р135Ф2 (см. рис.1) 
3. Выполнить эскиз детали фланец. 
4. Выполнить схему обработки свер ление  отверстия и зенкование фаски  фланца  вертикально-

сверлильно го станка 2Р135Ф2 
 

 
 
Рис.1 - Вертикально-сверлильный с танок с ЧПУ 2Р135Ф2 
 
 



 
 
 
Рисунок 3 чертеж Фланца 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

Практическая работа 22 
по   МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин  

1 вариант 
Тема: Кинематические схемы станков фрезерной группы 
 
Цель работы:  Ознакомиться с работай станков фрезерной группы, научиться выполнять схемы 
базирования и обработки на станках   фрезерной  группы. 
 
Методические указания: 
По принятой классификации фрезерные станки относят к шестой группе, но часть фрезерных станков 
входит и в пятую группу — зубо- и резьбообрабатывающих станков. 
 Каждый станок имеет свой шифр, состоящий из цифр и букв: первая цифра обозначает группу станка, 
вторая — его тип: 1 — консольные вертикально-фрезерные, 2 — непрерывного действия, 3 — одностоечные 
продольно-фрезерные, 4 — копировальные и гравировальные, 5— вертикальные бесконсольные (с 
крестовым столом), 6 — продольно-фрезерные, 7 — широкоуниверсальные, 8 — консо льные, 
горизонтальные, 9— разные.  
Третья и четвертая цифры обозначают один из характерных размеров станка.  
Если буква стоит между первой и второй цифрами, то это означает, что конструкция станка 
модифицирована.  
Универсальный консольно-фрезерный станок в течение многих лет усовершенствовался, поэтому 
изменялся шифр его обозначения: 682, 6Н82, 6М82, 6Р82, 6Т82 и 6Р82Ш. 
   
 Когда буква стоит в конце номера станка, то это означает следующее:  
 1) конструктивную модификацию основной модели, например, 6Р82Г — станок горизонтально-
фрезерный; 6Р12Б — быстроходная модель, 6Р82Ш — широкоуниверсальный; 2) различное исполнение 
станков по классам точности: Н — нормальной точности, П — повышенной, В — высокой, А — особо 
высокой и С — станки особо точные;  
 3) различные исполнения по испо льзуемым системам управления станками.  
    
Фрезерные станки с программным управлением могут быть дополнительно оснащены механизмами 
автоматической смены инструментов. Если этот механизм выполнен в виде револьверного барабана, в 
обозначении модели станка после цифр ставится буква Р (например, 6Р13РФЗ), если же он выполнен в виде 
инструментально го магазина — буква М (например, 6Т13МФ4). 

Обозначение консольно-фрезерных станков 
6 - фрезерный станок (номер группы по классификации ЭНИМС) 
Р – серия (поколение) станка (Б, К, Н, М, Р, Т) 
8 – горизонтальный консольный фрезерный станок (номер подгруппы по классификации ЭНИМС) 
2 – исполнение станка - типоразмер (0, 1, 2, 3, 4) - 2 (размер рабочего стола - 320 х 1250) 
Ш – исполнение станка - широкоуниверсальный. Горизонтальный шпиндель и поворотная головка с 
вертикальным шпинделем 
Г – исполнение станка - горизонтальный консольно-фрезерный станок с неповоротным столом  
К – испо лнение станка с копировальным устройством для обработки криволинейной повер хности 
Б – исполнение станка с повышенной производительностью (повышенный диапазон чисел оборотов 
шпинделя, подач стола и повышенная мощность двигателя главного движения). 
П – исполнение станка - точность (н, п, в, а, с) - с  повышенной точностью по ГОСТ 8-ХХ 
Ф1 – исполнение станка с устройством цифровой индикации УЦИ 
Ф3 – исполнение станка с системой ЧПУ 

 
 Задание : 

5. Расшифровать обозначение  станка 6Н13Ф3-2 
6. Перечислить основные узлы станка 6Н13Ф3-2 (см. 

рис.62, 63, А.М. Кучер Немые кинематические схемы 
металлорежущих станков) 

7. Выбрать режущий инструмент для фрезерования дву х 
уступов на «Плите нижней». 

8. Выполнить схему фрезерования дву х уступов на 
«Плите нижней» выдерживая размер 320 мм на 
глубину 25 мм. 

9. Написать уравнение кинематической цепи главно го 
движения станка 6Н13Ф3-2 

 



 



Практическая работа 22 
по   МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин  

2 вариант 
Тема: Кинематические схемы станков фрезерной группы 
 
Цель работы:  Ознакомиться с работай станков фрезерной группы, научиться выполнять схемы 
базирования и обработки на станках   фрезерной  группы. 
 
Методические указания: 

По принятой классификации фрезерные станки относят к шестой группе, но часть фрезерных 
станков входит и в пятую группу — зубо- и резьбообрабатывающих станков. 
 Каждый станок имеет свой шифр, состоящий из цифр и букв: первая цифра обозначает группу станка, 
вторая — его тип: 1 — консольные вертикально-фрезерные, 2 — непрерывного действия, 3 — одностоечные 
продольно-фрезерные, 4 — копировальные и гравировальные, 5— вертикальные бесконсольные (с 
крестовым столом), 6 — продольно-фрезерные, 7 — широкоуниверсальные, 8 — консо льные, 
горизонтальные, 9— разные.  

Третья и четвертая цифры обозначают один из характерных размеров станка.  
Если буква стоит между первой и второй цифрами, то это означает, что конструкция станка 
модифицирована.  

Универсальный консольно-фрезерный станок в течение многих лет усовершенствовался, поэтому 
изменялся шифр его обозначения: 682, 6Н82, 6М82, 6Р82, 6Т82 и 6Р82Ш. 
   
 Когда буква стоит в конце номера станка, то это означает следующее:  
 1) конструктивную модификацию основной модели, например, 6Р82Г — станок горизонтально-
фрезерный; 6Р12Б — быстроходная модель, 6Р82Ш — широкоуниверсальный;  

2) различное исполнение станков по классам точности: Н — нормальной точности, П — 
повышенной, В — высокой, А — особо высокой и С — станки особо точные;  
 3) различные исполнения по испо льзуемым системам управления станками.  
    
Фрезерные станки с программным управлением могут быть дополнительно оснащены механизмами 
автоматической смены инструментов. Если этот механизм выполнен в виде револьверного барабана, в 
обозначении модели станка после цифр ставится буква Р (например, 6Р13РФЗ), если же он выполнен в виде 
инструментального магазина — буква М (например, 6Т13МФ4). 

Обозначение консольно-фрезерных станков 
6 - фрезерный станок (номер группы по классификации ЭНИМС) 
Р – серия (поколение) станка (Б, К, Н, М, Р, Т) 
8 – горизонтальный консольный фрезерный станок (номер подгруппы по классификации ЭНИМС) 
2 – исполнение станка - типоразмер (0, 1, 2, 3, 4) - 2 (размер рабочего стола - 320 х 1250) 
Ш – исполнение станка - широкоуниверсальный. Горизонтальный шпиндель и поворотная головка с 
вертикальным шпинделем 
Г – исполнение станка - горизонтальный консольно-фрезерный станок с неповоротным столом  
К – испо лнение станка с копировальным устройством для обработки криволинейной повер хности 
Б – исполнение станка с повышенной производительностью (повышенный диапазон чисел оборотов 
шпинделя, подач стола и повышенная мощность двигателя главного движения). 
П – исполнение станка - точность (н, п, в, а, с) - с  повышенной точностью по ГОСТ 8-ХХ 
Ф1 – исполнение станка с устройством цифровой индикации УЦИ 
Ф3 – исполнение станка с системой ЧПУ 

 
 Задание : 

1. Расшифровать обозначение  станка 6М83Ш 
2. Перечислить основные узлы станка 6М83Ш (см. рис.64, 65, А.М. Кучер Немые кинематические 

схемы металлорежущих станков) 

3. Выбрать режущий инструмент для фрезерования сквозного паза шириной 10+0,1 
4. Выполнить схему фрезерования сквозного паза шириной 10+0,1 
5. Написать уравнение кинематической цепи главно го движения станка 6М83Ш 

 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Практическая работа 23 
по   МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин  

1 вариант 
Тема: Кинематические схемы Резьбообрабатывающих станков  
Цель работы:  Ознакомиться с работай Резьбообрабатывающих станков, научиться выполнять схемы 
базирования и обработки на станках  резьбообрабатывающих станков. 
 

 
 
Задание : 

 
10. Расшифровать обозначение  станка 5М5Б62 
11. Перечислить основные узлы станка 5М5Б62  
12. Выбрать режущий инструмент для нарезания червячной резьбы на детали «Червяк»  
13. Выполнить схему обработки для нарезания  червячной резьбы на детали «Червяк»  

14. Написать уравнение кинематической цепи главно го движения станка  5М5Б62 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 



Практическая работа 23 
по   МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин  

12вариант 
Тема: Кинематические схемы Резьбообрабатывающих станков  
Цель работы:  Ознакомиться с работай Резьбообрабатывающих станков, научиться выполнять схемы базирования и 
обработки на станках  резьбообрабатывающих станков. 
 

 
 
Задание : 

 
1. Расшифровать обозначение  станка 563Б 
2. Перечислить основные узлы станка 563Б (см. рис.74, 75, А.М. Кучер Немые кинематические схемы 

металлорежущих станков) 
3. Выбрать режущий инструмент для нарезания метрической резьбы на детали «Вал»  
4. Выполнить схему обработки для нарезания  метрической резьбы на детали «Вал» 
5. Написать уравнение кинематической цепи главно го движения станка  563Б 

 
 



 
Практическая работа 24 

по   МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин  
 
Тема: Кинематические схемы Станков строгально -протяжной группы  
Цель работы:  Ознакомиться с работай Станков строгально-протяжной группы, научиться выполнять 
схемы базирования и обработки на станках  строгально-протяжной группы  

 
Задание : 

 
1. Расшифровать обозначение  станка 7212 

2. Перечислить основные узлы станка7212 
3. Выбрать режущий инструмент для строгания пуансона 
4. Выполнить схему обработки для строгания пуансона 

5. Написать уравнение кинематической цепи главно го движения станка  5М5Б62 
 

 
Продольно-строгальный станок 7212 



Кинематическая схема станка 7212 
 
 

 



 
 
 
 
 
 



Практическая работа 25 
по   МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин  

1 вариант 
Тема: Кинематические схемы шлифовальных станков  
Цель работы:  Ознакомиться с работой шлифовальных станков, научиться выполнять схемы базирования и обработки на станках. 

 
Задание : 

15.  Расшифровать обозначение  станка 3У131 
16.  Перечислить основные узлы шлифовального станка 3У131 
17.  Выбрать режущий инструмент для шлифования детали «Вал» 

18. Выполнить схему обработки для шлифования детали «Вал» 
19.  Написать уравнение кинематической цепи главного движения станка  3У131 

 

 
 



 

 
 
 
 
 



 
 



Практическая работа 25 
по   МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин  

2 вариант 
Тема: Кинематические схемы шлифовальных станков  
Цель работы:  Ознакомиться с работой шлифовальных станков, научиться выполнять схемы базирования и обработки на 
станках. 

 
Задание : 

1. Расшифровать обозначение  станка 3724 
2. Перечислить основные узлы шлифовального станка 3724 (см. рис.96, 97, А.М. Кучер Немые кинематические 

схемы металлорежущих станков) 
3. Выбрать режущий инструмент для шлифования детали «щеки» и «шатуна»  

4. Выполнить схему обработки для шлифования детали «щеки» и «шатуна» 
5. Написать уравнение кинематической цепи главно го движения станка  3724(см. рис.96, 97, А.М. Кучер Немые 

кинематические схемы металлорежущих станков) 
 

 





Практическая работа 26-27 
по   МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин  

Тема: Кинематические схемы Зубообрабатывающих  станков 
Цель работы:  Ознакомиться с работой Зубообрабатывающих  станков, научиться выпо лнять схемы 
базирования и обработки на станках. 

 
Задание : 

1. Расшифровать обозначение  станка 5К324А и станка 514(см. рис.100, 101102,103, А.М. Кучер 
Немые кинематические схемы металлорежущих станков) 

2. Перечислить основные узлы станка 5К324А и станка 514 
3. Выбрать режущий инструмент для получения зубчатой повер хности  детали «зубчатое колесо» 
4. Выполнить эскиз детали с образца. 
5. Выполнить схему обработки для нарезания  зубьев в детали «зубчатое колесо» 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Практическая работа 28-30 
по   МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин  

Тема: Расчет длительности технологического цикла  
 
Цель работы: Научиться рассчитывать длительность технологичес кого цикла для автоматических линий.    

 
Задание: Обрабатывается партия из n деталей в четыре операции длительностью t1. Каждая 
операция выполняется на сi рабочих мест. 
Детали передаются по р штук. Определить длительность технологического цикла при 
последовательном и параллельном и параллельно –последовательном движении и 
построить графики движения предметов труда. 
Данные для расчетов приведены в таблице. 

№ вар. n t1 t2 t3 t4 сi р 
1 4 8 12 6 8 4 1 
2 3 4 2 3 4 1 1 
3 5 3 2 3 4 1 1 
4 16 1 0,5 1,5 1 1 4 
5 4 1 2 3 2 1 1 
6 6 2 3 4 1 1 1 
7 3 10 15 5 10 5 1 
8 5 1 4 2 2 1 1 
9 10 1 1,5 1 0,5 1 2 

10 6 1 2 3 5 1 1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Практическая работа 31 
по   МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин  

Тема: Разработка маршрутного технологического процесса на типовые детали для автоматических линий, гибких 
производственных систем.  
Цель работы: научиться разрабатывать маршрутный технологический процесс на типовые детали для автоматических линий, 
гибких производственных систем. 
Задание :  

1. Разработать маршрут обработки детали  для указанного типа производства с использованием ГПС, ГПМ, ГАЛ, РТК (смотри таблицу 

1) 

2. Вычертить схему обработки, с использованием упрощенных изображений. 

№ п/п Наименован
ие детали 

Материал  Тип 
производства 

Чертеж детали 

1,9,17 Крышка  Ст3пс ГОСТ 
380-88 

Средне 
серийный 

 



2,10,18 Маховик  Сталь 30 
ГОСТ 1050-
88 

Крупно 
серийный 

 
3,11,19 Фланец  Сталь 45 

ГОСТ 1050 - 
88 

Средне 
серийный 

 



4,12,20 Фланец Ст5пс ГОСТ 
380-88 

Средне 
серийный 

 
5,13,21 Штуцер  Ст3пс ГОСТ 

380-88 
Крупно 
серийный 

 



6,14,22 Штуцер Шестигранн
ик  

Средне 
серийный 

 



7,15,23 Втулка   Л63 
ГОСТ15527-
70 

Массовый  

 
8,16,24 Втулка Сталь 45 

ГОСТ 1050 - 
88 

Средне 
серийный 

 



Практическая работа 32-35 
по   МДК.01.01. Технологические процессы изготовления деталей машин  

Тема: Разработка технологических цепочек (по типам производства) 
Цель работы: научиться разрабатывать технологические  цепочки с элементами гибких 
производственных систем для разных типов производства   
 
Задание :  

1. Выбрать из методического обеспечения практических работ, по МДК.01.01. Технологические 

процессы изготовления деталей машин, 3-5 детали одного типа, для разработки 

технологических цепочек. 

2. Разработать маршрут обработки на выбранные детали  для серийного и крупносерийного типа 

производства с использованием ГПС, ГПМ, ГАЛ, РТК. 

3. Спроектировать гибкий производственный участок на выбранные детали. 

4. Вычертить схему технологических цепочек на формате А3, с соблюдением масштаба 1:100 

или 1:50 
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