
 



1. ЦЕЛИ ОСВОЕНИЯ ДИСЦИПЛИНЫ 

 

Изучение дисциплины «Современные проблемы инструментального обеспечения 

машиностроительных производств» направлено на достижение следующих целей ОПОП 

15.04.05 «Конструкторско-технологическое обеспечение машиностроительных 

производств»: 
 

Код цели Формулировка цели 

Ц1 Подготовка выпускников к научно-исследовательской деятельности в области 

разработки и эксплуатации машиностроительных производств, объектов и 

технологий машиностроения, исходя из задач конкретного исследования; к научно-

педагогической деятельности, разработке методического обеспечения и  

применению современных методов и методик преподавания. 

Ц2 Подготовка выпускников к проектно-конструкторской деятельности,  

обеспечивающей создание проектов машиностроительного производства и 

внедрение технологий изготовления машиностроительных изделий, с учетом 

внешних и внутренних требований к их производству и качеству, внедрение и 

эксплуатацию новых материалов, технологий, оборудования, востребованных на 

региональном, отечественном и зарубежном рынке. 

Ц3 Подготовка выпускников к эффективному использованию междисциплинарных 

знаний в области фундаментальных и прикладных наук для решения 

исследовательских и производственных задач применительно к профессиональной 

деятельности; организации сервисно-эксплуатационной деятельности 

машиностроительных производств. 

Ц4 Подготовка выпускников к производственно-технологической деятельности при 

выполнении производственных и исследовательских проектов в профессиональной 

области, сопровождению их бизнес-процессов, осуществлению организационно-

управленческой деятельности. 

 

Целями изучения дисциплины являются: 

- ознакомить обучающихся с проблемами инструментального обеспечения 

металлорежущего оборудования в том числе станков, оснащенных современными системами 

числового программного управления (СЧПУ);  

- освоение практических навыков по обоснованному выбору металлорежущего и 

вспомогательного инструмента для токарных, фрезерных станков, автоматических линий; 

- освоение практических навыков по обоснованному выбору металлорежущего и 

вспомогательного инструмента для станков с ЧПУ; 

- освоение методики проектирования режущего лезвийного инструмента, 

оснащенного многогранными твердосплавными неперетачиваемыми пластинами. 

 

2. МЕСТО ДИСЦИПЛИНЫ В СТРУКТУРЕ ОПОП ВО 

Дисциплина «Современные проблемы инструментального обеспечения 

машиностроительных производств» относится к дисциплинам базовой части (Б1.Б.10). 

Дисциплина изучается во 3-ом семестре подготовки магистров по направлению 

15.04.05 после изучения дисциплин «Методы обеспечения качества машиностроительной 

продукции», «Методология научных исследований в машиностроении», «Математическое 

моделирование в машиностроении». Дисциплина является основной в конструкторско-

технологическом обеспечении современных машиностроительных производств и базовой 

для изучения последующих дисциплин ОПОП. 

При изучении дисциплины рассматриваются общие сведения о применяемых 

инструментальных материалах, инструментальном обеспечении металлорежущего 

оборудования машиностроительных производств, номенклатуре режущего инструмента, 

унифицированных узлах режущего инструмента для токарных многофункциональных 

станков с ЧПУ, фрезерных станков, обрабатывающих центров и автоматических линий  



 

В начале изучения дисциплины тестируются знания магистрантов в области 

технологического металлообрабатывающего оборудования (дисциплины «Металлорежущие 

станки», «Теория автоматического управления» «Режущий инструмент»). Приветствуется 

наличие практического опыта работы на металлорежущих станках и другом 

технологическом оборудовании, в особенности с ЧПУ, и наличие рабочих квалификаций 

станочник, наладчик, оператор. 

Основные задачи дисциплины - ознакомить будущих магистров: 

- с тенденциями развития инструмента, используемого на операциях механической 

обработки заготовок на современных металлорежущих станках в т. ч. с ЧПУ; 

- с общими принципами построения инструментального обеспечения станков;  

- с особенностями режущего инструмента для станков токарной группы;  

- с особенностями режущего инструмента для фрезерных станков; 

- с особенностями режущего инструмента для сверлильных и расточных станков; 

- с особенностями режущего инструмента для многооперационных станков с ЧПУ; 

- с конструктивным оформлением вспомогательного инструмента. 

 

3. КОМПЕТЕНЦИИ ОБУЧАЮЩЕГОСЯ, ФОРМИРУЕМЫЕ В РЕЗУЛЬТАТЕ 

ОСВОЕНИЯ ДИСЦИПЛИНЫ 

 

После изучения данной дисциплины студент приобретает знания, умения и опыт, 

соответствующие результатам ОПОП направления 15.04.05:  

Р1, Р2, Р4, Р5, (расшифровка результатов обучения приводится в ОПОП направления 

15.04.05). 

В результате освоения дисциплины обучающийся должен демонстрировать 

следующие результаты обучения, согласующиеся с формируемым компетенциям ОПОП: 

 

способностью разрабатывать и внедрять эффективные технологии изготовления 

машиностроительных изделий, участвовать в модернизации и автоматизации действующих и 

проектировании новых машиностроительных производств различного назначения, средств и 

систем их оснащения, производственных и технологических процессов с использованием 

автоматизированных систем технологической подготовки производства (ПК-5): 

знать: 

- конструктивное оформление различных типов металлорежущего и вспомогательного 

инструмента для станков различных групп, в том числе станков с ЧПУ; 

уметь: 

- обоснованно выбирать характеристики режущего инструмента, обеспечивающего 

качественную и производительную обработку; 

владеть: 

- основами проектирования инструментальных вставок и комбинированного 

режущего инструмента, оснащенного многогранными неперетачиваемыми твердосплавными 

режущими пластинами для реализации эффективных технологий изготовления 

машиностроительных изделий и модернизации действующих производств; 
 

способностью выбирать и эффективно использовать материалы, оборудование, 

инструменты, технологическую оснастку, средства автоматизации, контроля, диагностики, 

управления, алгоритмы и программы выбора и расчета параметров технологических 

процессов, технических и эксплуатационных характеристик машиностроительных 

производств, а также средства для реализации производственных и технологических 

процессов изготовления машиностроительной продукции (ПК-6): 

знать:  

-  взаимосвязи инструментальных материалов режущих инструментов с физико-

механическими характеристиками обрабатываемого материала;  



 

уметь: 

- выбирать и эффективно использовать материалы, инструменты, технологическую 

оснастку, а также средства для реализации производственных и технологических процессов 

изготовления машиностроительной продукции  

владеть: 

- методикой обоснованного выбора геометрии режущего инструмента для 

современных металлорежущих станков, в том числе с ЧПУ; 

 

способностью участвовать в организации процесса разработки и производства 

машиностроительных изделий, производственных и технологических процессов, средств и 

систем машиностроительных производств различного назначения (ПК-10): 

знать: 

- основы разработки и организации производства машиностроительных изделий с 

использованием современного инструментального обеспечения технологических процессов, 

реализуемых на металлорежущих станках, в том числе станках с ЧПУ; 

уметь: 

- находить оптимальные решения по выбору и использованию инструментальных 

систем для токарных, фрезерных и обрабатывающих центров;  

владеть: 

- методикой проектирования режущих вставок, оснащенных многогранными 

неперетачиваемыми твердосплавными пластинами, в том числе с износостойкими 

покрытиями; 

способностью использовать научные результаты и известные научные методы и 

способы для решения новых научных и технических проблем, проблемно-ориентированные 

методы анализа, синтеза и оптимизации конструкторско-технологической подготовки 

машиностроительных производств, разрабатывать их алгоритмическое и программное 

обеспечение (ПК-17): 

знать: 

- современное состояние режущего инструмента, проблемы его эффективного 

использования и перспективы развития; 

уметь: 

- использовать научные результаты и известные научные методы и способы для 

решения новых научных и технических проблем в области создания нестандартного 

инструментального обеспечения; 

владеть: 

-  методикой поиска оптимальных решений при выборе инструментального 

обеспечения в процессе разработки технологий и машиностроительных производств с 

учетом требований качества, надежности и стоимости, а также сроков исполнения, 

безопасности производства и требований экологии;  

способностью участвовать в организации приемки и освоения вводимых в 

машиностроительные производства технических средств, процессов и систем, составлять 

заявки на оборудование и элементы этих производств (ПК-24): 

знать: 

- основы определения геометрических характеристик абразивного и лезвийного 

режущего инструмента перед использованием их в технологических переходах и операциях; 

уметь: 

- согласовывать присоединительные размеры шпиндельных узлов, револьверных 

головок с сопрягаемыми размерами режущих инструментов с учетом их автоматической 

смены; 

владеть: 

- методикой составления заявок на режущий и вспомогательный инструмент для 

освоения и реализации новых машиностроительных производств. 



4. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ДИСЦИПЛИНЫ 

Общая трудоемкость дисциплины составляет 3зачетные единицы, 108 часов. 
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1 

Принципы 

построения ИО. 

Требования к РИ для 

оборудования 

машиностроительног

о производства. 

3 

          

1.

1 

Введение. Роль ИО в 

повышении 

эффективности 

машиностроительног

о производства. 

Современные 

тенденции развития и 

требования к РИ. 

1 1     8  0,5/50 

Рейтинг-

контроль №1 

1.

2 

Конструкции и 

система построения 

обозначений 

резцовых оправок с 

МНП. 

Характеристика 

поверхностей, 

обрабатываемых 

различными 

оправками. 

1-

4 
3  4   12  3,5/50 

2 
Режущий инструмент 

для токарных и 

фрезерных станков. 
          

2.

1 

Конструкции РИ с 

МНП для токарных 

станков. 

5-

8 
4  4   12  4/50 

Рейтинг-

контроль №2 
2.

2 

Конструкции РИ с 

МНП для фрезерных 

станков 

Современный 

шлифовальный 

инструмент. 

9-

10 
2  2   12  2/50 

3 

Проектирование РИ. 

Применение 

вспомогательного 

инструмента. 
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контроль №3 
3.

1 

Методика 

проектирования 

однолезвийного РИ с 

МНП. 

11

-
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3  3   10  3/50 



 

Вспомогательный 

инструмент. 

3.

2 

Методика 

проектирования 

комбинированного 

РИ с МНП. 

14

-

18 
5  5   8  5/50 

Всего за 3-й семестр 108 

часов. 
  18  18   72  18/50% Зачет 



5. ОБРАЗОВАТЕЛЬНЫЕ ТЕХНОЛОГИИ 

В процессе обучения используются следующие формы образовательных 

технологий: 

- при проведении практических занятий, используется проблемный метод, в 

результате чего обучающиеся знакомятся с проблемами инструментального обеспечения 

машиностроительных производств и могут оценить альтернативные варианты решения 

проблемы; 

- при проведении практических занятий реализуется технология коллективной 

мыслительной деятельности; создаются малые группы студентов (2-3) человека, которые 

предлагают различные варианты режущих инструментов для механической обработки 

заготовок лезвийными инструментами. После этого представитель каждой группы 

обосновывает разработанный вариант практических действий и происходит обсуждение 

достоинств и недостатков каждого из вариантов предложенных инструментов.  

В конце интерактивного обучения итог подводит преподаватель, который отмечает 

наиболее рациональный вариант достижения цели, предложенной магистрантами. Если 

наилучший вариант не предложен ни одной из подгрупп, то преподаватель направляет 

обучающихся по пути, который еще не был рассмотрен. При этом преподаватель не 

излагает готового решения, а предлагает пойти по новому пути решения задачи.  

Обучающиеся прорабатывает новый вариант и, если цель достигнута, выбранный 

вариант рекомендуется для практической реализации на металлорежущем оборудовании.  

Проводятся экскурсии по лабораториям научного образовательного центра 

кафедры, где установлено и эксплуатируется металлорежущее оборудование с ЧПУ, 

выпущенное передовыми станкостроительными компаниями Германии и Японии. В ходе 

экскурсии обучающиеся знакомятся с современными металлорежущими станочными 

системами, инструментальными системами, вспомогательным инструментом и 

контрольно-измерительными приборами. Организуются встречи магистрантов со 

специалистами, обслуживающими современное оборудование. 

 

6. ОЦЕНОЧНЫЕ СРЕДСТВА ДЛЯ ТЕКУЩЕГО КОНТРОЛЯ 

УСПЕВАЕМОСТИ, ПРОМЕЖУТОЧНОЙ АТТЕСТАЦИИ ПО ИТОГАМ 

ОСВОЕНИЯ ДИСЦИПЛИНЫ И УЧЕБНО-МЕТОДИЧЕСКОЕ 

ОБЕСПЕЧЕНИЕ САМОСТОЯТЕЛЬНОЙ РАБОТЫ СТУДЕНТОВ 

Вопросы к рейтингу-контролю №1 

1. Охарактеризуйте тенденции развития режущего инструмента, применяемого при 

механической обработке заготовок на металлорежущих станках. 

2. Сформулируйте задачи дисциплины «Современные проблемы 

инструментального обеспечения» металлорежущих станков, используемых в 

машиностроительном производстве. 

3. Опишите инструментальное обеспечение машиностроительного производства. 

4.Охарактеризуйте функции инструментального обеспечения в процессах 

механической обработки деталей машин. 

5.Разработайте схему резцовой вставки для токарного станка с ЧПУ с 

многогранной неперетачиваемой пластиной с нулевыми задними углами. 

6.Какие преимущества и недостатки у режущих инструментов, оснащенных МНП с 

нулевыми задними углами? 

7. Разработайте схему резцовой вставки для токарного станка с ЧПУ с 

многогранной неперетачиваемой пластиной с задними углами N≠ 0. 

8. Какие преимущества и недостатки у режущих инструментов, оснащенных МНП 

с нулевыми задними углами, не равными нулю? 

9.Изобразите базовое гнездо в державке режущего инструмента для закрепления 

МНП с нулевыми задними углами. 



 

 

10. Изобразите базовое гнездо в державке режущего инструмента для закрепления 

МНП с задними углами, не равными нулю. 

11. Сравните ресурс работы режущего инструмента с МНП с задними углами, 

равными не нулю, объясните почему при работе МНП с N≠ 0 число используемых граней 

МНП меньше. 

12. Изложите проблему обеспечения высокой жесткости отрезного режущего 

инструмента с малой шириной режущего лезвия. 

13.Резцы из сверхтвердых материалов на основе кубического нитрида бора. 

 

Вопросы к рейтингу-контролю №2 

1.Изобразите принципиальную схему многолезвийного режущего инструмента с 

многогранными неперетачиваемыми твердосплавными пластинами для зенкерования 

отверстия и опишите её. 

2 Изобразите принципиальную схему многолезвийного режущего инструмента с 

многогранными неперетачиваемыми твердосплавными пластинами для зенкерования 

бурта, прилегающего к отверстию и опишите её. 

3.Изобразите принципиальную схему многолезвийного режущего инструмента с 

многогранными неперетачиваемыми твердосплавными пластинами для одновременного 

зенкерования бурта и отверстия и опишите её. 

4.Изобразите многогранные неперетачиваемые пластины различной формы и 

охарактеризуйте поверхности детали, для обработки которых они используются. 

5.Изложите способы крепления МНП в державке режущего инструмента. 

6.Какие исполнения резцов используются в процессе механической обработки 

заготовок? 

7.Изобразите расточную оправку со вставленной микрометрической вставкой и 

объясните, как происходит настройка режущего инструмента с микрометрической 

точностью. 

8.Обозначение цельных расточных оправок, используемое фирмой «Сандвик 

Коромант». 

9.Изложите методику выбора длины режущего лезвия многогранной 

неперетачиваемой пластины по известной максимальной глубине резания. 

10.Сформулируйте требования к оформлению базовых гнезд под установку 

многогранных неперетачиваемых пластин.  

11.Изобразите гнездо для МНП с нулевыми задними углами и задними углами, не 

равными нулю. 

12.Изложите проблему обеспечения высокой эффективности действия СОЖ в 

процессах механической обработки деталей режущими инструментами, оснащенными 

МНП. 

13.Предложите пути решения проблемы подвода СОЖ к площадкам контакта 

режущего инструмента с обрабатываемым материалом заготовки. 

14. Методика расчета потребности в режущем инструменте для выполнения 

заданной программы выпуска деталей. 

 

Вопросы к рейтингу-контролю №3 

1.Изобразите конструкцию фрезы с винтовыми режущими лезвиями, 

сформированными многогранными неперетачиваемым пластинами. 

2.Изложите этапы проектирования резца, оснащенного многогранной 

неперетачиваемой пластиной. 

3.Изложите методику выбора многогранной неперетачиваемой пластины по 

известному материалу заготовки, его физико-механическим характеристикам и режиму 

резания. 

4.Как выбирается способ крепления многогранной неперетачиваемой пластины, 

размещенной в гнезде державки резца? 



 

 

5. Изложите этапы проектирования комбинированного зенкера, оснащенного 

многогранными неперетачиваемыми пластинами для одновременной обработки отверстия 

и прилегающего к нему бурта. 

6.Выберите один из возможных вариантов механической обработки 

комбинированным зенкером отверстия и прилегающего бурта: 1.вариант – вначале 

обрабатывают отверстие по всей длине, а затем обрабатывают бурт, 2.вариант - 

обрабатывают отверстие не по всей длине, оставляют необработанной длину, равную 

величине снимаемого припуска, затем зенкер обрабатывает одновременно бурт и 

оставшуюся необработанную длину отверстия. 

8.Охарактеризуйте инструментальное обеспечение для многофункциональных 

токарных станков с ЧПУ. 

9.Охарактеризуйте инструментальное обеспечение фрезерных станков с ЧПУ. 

10. Охарактеризуйте инструментальное обеспечение обрабатывающих центров с 

ЧПУ. 

11. Охарактеризуйте вспомогательный инструмент, применяемый для станков с 

ЧПУ. 

12.Опишите схему автоматической смены режущего инструмента в процессе 

эксплуатации обрабатывающего центра с ЧПУ. 

13.Изложите проблемы обеспечения высокого периода стойкости режущего 

инструмента. 

14.Современные шлифовальные инструменты. 

 

Вопросы к зачету 

1.Цель дисциплины «Современные проблемы инструментального обеспечения 

машиностроительного производства», ее связь с общетехническими и специальными 

дисциплинами. 

2.Общая характеристика современных металлорежущих инструментов, 

применяемых в машиностроительном производстве. 

3. Задачи дисциплины «Современные проблемы инструментального обеспечения 

машиностроительного производства» 

4. Значение режущего инструмента в решении проблемы повышения качества и 

снижения себестоимости продукции, выпускаемой на металлорежущих станках.  

5. Конструкции сверл для металлорежущих станков в том числе с ЧПУ. 

Спиральные укороченные сверла с цилиндрическим и коническим хвостовиком. Сборные 

ступенчатые сверла. 

6.Тенденции развития современного режущего инструмента (РИ) для 

металлорежущих станков и автоматических линий. 

7. Конструкции сверл и зенкеров с подводом СОЖ в зону резаиия.  

8. Принципы построения инструментального обеспечения станков с ЧПУ, 

обрабатывающих центров. 

9.Конструкции расточного инструмента, оправки с многогранными пластинами и 

микрометрическими вставками.  

10.Требования, предъявляемые к инструментальному обеспечению в части 

гибкости, надежности в эксплуатации и малогабаритности.   

11.Инструментальное обеспечение обрабатывающих центров.  

12. Режущий инструмент, применяемый для современных токарных и фрезерных 

станков.   

13. Основные требования, предъявляемые к режущему инструменту для станков с 

ЧПУ. 

14. Комбинированные расточные инструменты. Система модульного расточного 

инструмента  

15. Схемы базирования РИ для станков с ЧПУ. Их характеристика и применение. 

16. Сложно-профильный режущий инструмент для обрабатывающих центров.  



 

 

17. Режущий инструмент, применяемый для механической обработки заготовок на 

станках с ЧПУ токарной группы. 

18. Вспомогательный инструмент для токарных, фрезерных, станков с ЧПУ и 

обрабатывающих центров.  

19.Типовые конструкции резцов с многогранными пластинами из твердого сплава, 

минералокерамики и сверхтвердых материалов. 

20.Классификация и функциональное назначение вспомогательного инструмента.  

21.Форма, геометрия сменных многогранных пластин (СМП), типы оправок для их 

крепления. 

22.Вспомогательный инструмент для токарных станков. Требования, 

предъявляемые к системе вспомогательного инструмента.  

23.Достоинства использования сменных многогранных пластин (СМП) с нулевыми 

задними углами. Способы крепления СМП в оправках.  

24.Оформление гнезд для размещения сменных многогранных пластин (СМП), 

требования к гнездам в отношении точности, твердости и расположению в пространстве.     

25.Схемы базирования режущего инструмента с помощью вспомогательного 

инструмента. 

26.Три типа исполнения резцов: полномерные, резцы-вставки, укороченные с 

регулировочными элементами. 

27.Конструктивное оформление инструмента для станков с ЧПУ, обеспечивающего 

подвод СОЖ под давлением в зону резания.  

28.Установка режущего инструмента в резцедержателях с рифленым 

цилиндрическим хвостовиком, а также двумя базирующими призмами. 

29.Проблема обеспечения достаточной механической прочности и быстрой 

сменяемости и надежности закрепления сменных многогранных пластин (СМП) для   

канавочных резцов.   

30. Системы вспомогательного инструмента для фрезерных станков и 

обрабатывающих центров.  

31. Применение опорных пластин, требования к ним, формы и размеры пластин.  

32. Схема автоматической смены модульного режущего инструмента с помощью 

промышленного робота. 

33.Резцы из сверхтвердых материалов на основе кубического нитрида бора. 

34. Повышение износостойкости режущего инструмента, качества обработанных 

поверхностей деталей нанесением пленочных покрытий на режущую часть инструментов.   

35.Инструментальное обеспечение фрезерных станков. Виды используемых 

концевых фрез.  

36. Нанесение одно- и многослойных износостойких покрытий на режущие лезвия 

твердосплавного и быстрорежущего инструмента.  

37.Торцовые и дисковые фрезы, применяемые на станках, их конструктивное 

оформление.  

38.Применение инструмента с конструктивными элементами для подвод СОЖ под 

высоким давлением в зону контакта инструмента с обрабатываемым материалом.  

39.Дискретные шлифовальные круги, достоинства и применение. 

40.Методика расчета потребности в режущем инструменте для выполнения 

заданной программы выпуска деталей. 

 

Самостоятельная работа студентов 

ТЕМЫ РЕФЕРАТОВ 

1.Современный режущий и вспомогательный инструмент – основа высокой 

эффективности машиностроительного производства. 

2.Требования к режущему инструменту для современных многофункциональных 

станков токарной группы. 



 

 

3. Требования к режущему инструменту для современных многофункциональных 

станков токарной группы. 

4. Требования к режущему инструменту для автоматизированного производства 

машиностроительной продукции. 

5.Современные направления совершенствования режущего инструмента, 

используемого в машиностроительном производстве. 

6.Ведущие мировые фирмы и компании и их роль в инструментальном 

обеспечении машиностроительного производства. 

7. Эффективные конструкции резцовых вставок с МНП для современных 

многофункциональных токарных станков. 

8. Эффективные конструкции оправок с МНП для современных фрезерных 

станков. 

9. Тенденции развития режущего инструмента для оборудования с числовым 

программным управлением. 

10.Система обозначений режущего инструмента с многогранными 

неперетачиваемыми пластинами, предназначенного для машиностроительного 

производства. 

11.Конструкции резцовых вставок микрометрической настройкой режущего 

инструмента с МНП. 

12.Кострукции комбинированного режущего инструмента для одновременной 

обработки отверстия и прилегающего торца и их характеристика. 

13.Характеристика схем механической одновременной механической обработки 

нескольких поверхностей заготовок. 

14.Методика проектирования однолезвийных режущих инструментов с МНП, 

применяемых для токарных станков. 

15. Методика проектирования многолезвийных режущих инструментов с МНП, 

применяемых для токарных и фрезерных станков. 

 

7. УЧЕБНО-МЕТОДИЧЕСКОЕ И ИНФОРМАЦИОННОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ 

ДИСЦИПЛИНЫ 

а) основная литература (библиотечная система ВлГУ): 

1. Фрезерный инструмент [Электронный ресурс]: учебное пособие для вузов по 

направлению подготовки "Конструкторско-технологическое обеспечение 

машиностроительных производств" / В.В. Морозов [и др.]; Владимирский 

государственный университет имени Александра Григорьевича и Николая 

Григорьевича Столетовых (ВлГУ). — Электронные текстовые данные (1 файл: 7,83 

Мб). — Владимир: Владимирский государственный университет имени 

Александра Григорьевича и Николая Григорьевича Столетовых (ВлГУ), 2014. — 

214 c.: ил., табл. — Заглавие с титула экрана. — Электронная версия печатной 

публикации. — Библиогр.: с. 209-213. — Свободный доступ в электронных 

читальных залах библиотеки. — Adobe Acrobat Reader. — ISBN 978-5-9984-0480-1. 

— <URL:http://e.lib.vlsu.ru/bitstream/123456789/3828/1/01365.pdf>. 

2. Станки с ЧПУ: устройство, программирование, инструментальное обеспечение и 

оснастка [Электронный ресурс]: учеб. пособие / А.А. Жолобов, Ж.А. Мрочек, А.В. 

Аверченков, М.В. Терехов, В.А. Шкаберин. - 2-е изд., стер. - М.: ФЛИНТА, 2014. - 

http://www.studentlibrary.ru/book/ISBN9785976518308.html. 

3. Инструментальные материалы [Электронный ресурс]: учебн. пособие / Г.А. 

Воробьева, Е.Е. Складнова, А.Ф. Леонов, В.К. Ерофеев. - СПб.: Политехника, 2012. 

- http://www.studentlibrary.ru/book/5-7325-0706-X.html. 

 

 

 

http://e.lib.vlsu.ru/bitstream/123456789/3828/1/01365.pdf
http://www.studentlibrary.ru/book/ISBN9785976518308.html
http://www.studentlibrary.ru/book/5-7325-0706-X.html


 

 

б) дополнительная литература (библиотечная система ВлГУ): 

1. Методы повышения стойкости режущего инструмента [Электронный ресурс]: 

учебник для студентов вузов / Григорьев С.Н. - М.: Машиностроение, 2011. - 

http://www.studentlibrary.ru/book/ISBN9785942755911.html. 

2. Гусев В.Г. Технология плоского дискретного шлифования: учебное пособие для 

вузов по направлению "Конструкторско-технологическое обеспечение 

машиностроительных производств" / В.Г. Гусев, В.В. Морозов; Владимирский 

государственный университет (ВлГУ); под ред. В.Г. Гусева. — Владимир: 

Владимирский государственный университет (ВлГУ), 2007. — 343 с.: ил. — 

Библиогр.: с. 343. — ISBN 978-5-89368-825-2. 

3. Морозов В.В. Программирование обработки деталей на современных 

многофункциональных токарных станках с ЧПУ: учебное пособие для вузов по 

направлениям "Конструкторско-технологическое обеспечение 

машиностроительных производств"; "Автоматизированные технологии и 

производства" / В.В. Морозов, В.Г. Гусев; Владимирский государственный 

университет (ВлГУ). — Владимир: Владимирский государственный университет 

(ВлГУ), 2009. — 233 с.: ил., табл. — Имеется электронная версия. — Библиогр.: с. 

231. ISBN 978-5-89368-979-2. Режим доступа: 

http://e.lib.vlsu.ru/bitstream/123456789/1310/3/00809.pdf. 

4. Инструмент для высокопроизводительного и экологически чистого резания. 

[Электронный ресурс] / Андреев В.Н., Боровский Г.В., Боровский В.Г., Григорьев 

С.Н. - М.: Машиностроение, 2010. - 

http://www.studentlibrary.ru/book/ISBN9785942755711.html. 

 

в) периодические издания (библиотечная система ВлГУ): 

1. Прогрессивные технологии машиностроительных производств [Электронный 

ресурс]: Отдельные статьи Горного информационно-аналитического бюллетеня 

(научно-технического журнала) / Григорьев С.Н. и др. - № 12. - М.: Горная книга, 

2011. - http://www.studentlibrary.ru/book/ISBN023614930032.html. 

2. Технология машиностроения: обзорно-аналитический, научно-технический и 

производственный журнал. — Москва: Технология машиностроения. 

3. Металлообработка: журнал / под ред. Г.Ф. Мощенко. - СПб.: Политехника. - 

http://www.studentlibrary.ru. 

 

г) Internet-ресурсы: 

www.Arinstein.com. 

http://www.sandvik.coromant.com/ru-ru/pages/default.aspx 

 

Учебно-методические издания 

 

1. Гусев В.Г. Методические указания к практическим работам по дисциплине 

«Современные проблемы инструментального обеспечения машиностроительных 

производств» для студентов направления 15.04.05 [Электронный ресурс] / сост. 

Гусев В.Г.; Влад. гос. ун-т. ТМС - Владимир, 2016. - Доступ из корпоративной сети 

ВлГУ. - Режим доступа: http://cs.cdo.vlsu.ru/ 

2. Гусев В.Г. Методические рекомендации к выполнению самостоятельной работы по 

дисциплине «Современные проблемы инструментального обеспечения 

машиностроительных производств» для студентов направления 15.04.05 

[Электронный ресурс] / сост. Гусев В.Г.; Влад. гос. ун-т. ТМС - Владимир, 2016. - 

Доступ из корпоративной сети ВлГУ. - Режим доступа: http://cs.cdo.vlsu.ru/ 

3. Гусев В.Г. Оценочные средства по дисциплине «Современные проблемы 

инструментального обеспечения машиностроительных производств» для студентов 

направления 15.04.05 [Электронный ресурс] / сост. Гусев В.Г.; Влад. гос. ун-т. ТМС 

http://www.studentlibrary.ru/book/ISBN9785942755911.html
http://e.lib.vlsu.ru/bitstream/123456789/1310/3/00809.pdf
http://www.studentlibrary.ru/book/ISBN023614930032.html
http://cs.cdo.vlsu.ru/
http://cs.cdo.vlsu.ru/


 

 

- Владимир, 2016. - Доступ из корпоративной сети ВлГУ. - Режим доступа: 

http://cs.cdo.vlsu.ru/ 

 

Перечень ресурсов информационно-телекоммуникационной сети «Интернет», 

необходимых для освоения дисциплины 

1) Портал Центр дистанционного обучения ВлГУ [электронный ресурс] / - Режим доступа: 

http://cs.cdo.vlsu.ru/ 

2) Раздел официального сайта ВлГУ, содержащий описание образовательной программы 

[электронный ресурс] / - Режим доступа: Образовательная программа Образовательная 

программа 15.04.05 «Конструкторско-технологическое обеспечение машиностроительных 

производств» http://op.vlsu.ru/index.php?id=56 

 

8. МАТЕРИАЛЬНО-ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ ДИСЦИПЛИНЫ 

Для обеспечения учебного процесса по дисциплине «Современные проблемы 

инструментального обеспечения машиностроительных производств» предусмотрено 

использование следующих лабораторий кафедры ТМС.  

1. Лаборатория высокоэффективных методов обработки в машиностроении 

(ауд.122-2). Краткая характеристика помещения:  

Общая площадь – 100 кв.м. В состав лаборатории входят 3 уникальных 

многоосевых станков с ЧПУ повышенной жесткости и точности на базе современных 

систем ЧПУ. Оборудование: 

- многофункциональный токарный станок с ЧПУ фирмы ЭМСО модели TURN-155;  

- многофункциональный фрезерный станок с ЧПУ фирмы HAAS; 

- обрабатывающий центр Qwazer фирмы HEIDENHАIN; 

- мультимедийные средства. 

http://cs.cdo.vlsu.ru/
http://cs.cdo.vlsu.ru/
http://op.vlsu.ru/index.php?id=56


 



 

 

 



P E IIEH3U.f,
Ha pa6oqyrc npofpaMMy IIo AHCUUnJIHHe

(CoBpeMeHHbte [po6neMbr HHcrpyMeHrurJrbHoro o6ecneqeHnq MarxnHocrpoHTeJIbHbtx npoH3BoAcrB)

Hanpa6neuue nodzontoexu I5.01.05 <KoucmpyrcmopcKo-m.enmozuqecKoe o6ecneueHue l4auruHocmpoume.tbttbtx

npou3soocm6))

flporparur rura noaf oroBKH : @u:nra BbtcoKI,IX texHoloru fi
PaspaSomuurc; lycea 8.f., d.m.u., npoQeccop rcaQedpat <Texrtonozun -MauuttocmpoetntnD @fEOy B0

<Bnadu,ttupcrcurt zocydapcmeeunatil yHunepcumem wretru AnerccarDpa fpuzopueeu,aa u Hurco.ryan fpuzopuecuua
Cmotemoeaut

Pa6oqar nporpaMMa cocraBJreHa B coorBercrerau c OfOC BO, onpeAenqrcutnr'a rpe6oBaHHr H ypoBeHb

noAforoBKg BbrrrycKHHKoB HanpaBJreHHs rroaroroBKu Marncrparypbt 15.04.05 <Koncmpyrcmopcto-

men nnozuvecrcoe o6e cneqeHue MauuH ocmpoume.lbHbtx npouseodc ma t.
I-{erruu H3yqeHHt AHcuHnnHHbt fl Bntrcrcq:
- o3HaKoMHTb o6yqalorquxcs c npo6JreMaMn r,rHcrpyMeHTaJlbHofo o6ecneqeHut MeraJlnopexyuero

o6opyaonauHr B ToM rrHcre craHKoB, ocHauleHHbtx coBpeMeHHbrMI4 cHcreMaMH qHcJloBofo npofpaMMHofo

yrrpaBneHLrt (CU|IV);
- ocBoeHHe npaKTnqecKrdx HaBbrKoB no o6ocHosaHHoMy nsr6opy MeraJlnopexyulero H BcttoMorare,'lbHoro

H HCTpyMeHTa AJIfl TOKapU SrX, $pe:epHblx cTaHKo B, aBTOMaTHqeCKHX nn+Uit;
- ocBoeHne [paKTHqecKhx HaBbtKoB no o6ocHoeaHHoMy nsr6opy Merzrnnope)Kytqefo Lt BcrtoMofareJlbHot-o

hHcrpyMeHra Arc craHKon c 9fIY;
- ocBoeHue MeToAHKH npoeKTHpoBaHHs pex(yuero ne3BHfiHofo HHcrpyMeHTa, ocHaureHHoro

MHOfOFpaHHbIMH TBepAOCI]naBHbIMH HenepeTaqHBaeMblMH tlJIacTuHaMH.

Ha u:yveHne AucrIHnJrHHbr orBog.VTcfl 108 qacoB, v3 Hux ayAuTopHux - 36 vacon (,rexuul't vI

rpaKrur{ecKue pa6orbt) u 72 \aca caMocrorrerrHofi pa6orlt. @opmofi flpoMexyroqsofi arrecralu.Au tlo HroraM

ocBoeHHfl Ar.tcuHtrnHHofi gusercg 3aqer.
B peayllrare ocBoeHur AHcuHnnHHu o6y.rarculnficr AolxeH AeMoHcrpupoBarb cJleayrcurue pe3ynbrarbl

o6yveHnr, cofnacylou r4ecs c Qoprtlupyerra bt M KoMnereHIrHtM OflOfl :

cnoco6Hocrsrc pa:pa6arsruarr n BHeApqrb o$QerrunHue rexHoJIorHH I'I3roroBneHHt

MautlfHocrpor,rreJrbHbrx wzl.enufi, yqacrBoBarb B MoAepHH3auHH H aBToMarv3a\AA geficrayroulux vl

npoeKTHpoBaHHH HOBbTX Ma[rHHOCTpOHTenbHbrX npoH3BoAcTB pa3nHqHofo Ha3Har{eHHt, cpeacTB H cHcTeM LIX

ocHauIeHHt, [por,t3BoacTBeHHbrx H TexHoJIofHqecKhx npoueccoB c l4cIIonb3oBaHHeM aBTOMaTI,I3llpOBaHHblx CHCTeM

rexHonoruqecrofi roAforoBKH npon3Boacrna (flK-5):
3HAmb:
- KoHcrpyKTHBHoe o$oprrlleHrae pa3nuqHbrx ranoB Merzunopex(yqefo 14 BcrloMofareJlbHofo HHcrpyMeHTa

Anq craHKoB pa3rnqHbrx rpynn, B ToM t{I4cre craHKoB c 9IIY;
ylilemb:
- o6ocHosaHuo arr6nparb xapaKTepHcrHKr4 pe)Kyulefo HHcrpyMeHTa, o6ecneunBatouero KaqecrBeHHyl.o H

rrpo H3BoAr4reil bHylo o6pa6orxy ;

enademo:
- OCHOBaMT,1 fipoeKTHpOBaHH'{ HHcTpyMeHTuUlbHblx BCTaBOK n rOrra6nsHpoBaHHO|O pe)Kyuero

HHCTpyMeHTa, OCHarqeHHOfO MHOrOfpaHHbrMH He[epeTaqI4BaeMbIMH TBepAOCnJIaBHbIMI'l pe)KyUIHMH tlJIacTHHaMH

Ary pganla3aqrm :$$exruBnbrx rexiioa'omifi fisroro;rerfir Malnr,fi{oerpotirefittttlx tisA€jtnli g ucxeplll.lcau{,1{J

gefi crnyrcqnx rrpou3BoAcrB;

cnoco6socrsro 'our6upars u sS$eKTHBHo Hc[onb3oBarb Marepr{aJlu, o6opyaoBaHue, I4HcrpyMeHTbl,

TEXHOIO|HTICCKY}O OCHACTKY, CPEACTBA ABTOMATH3AIINN, KOHTPOJI', AHAfHOCTHKH, YNPABTEHHC, AJITOPHTMbI H

flpolpaMMbt mr6opa 14 pacqera napaMerpoB TexHoJrofHqecKLIx [poqeccoB, TexHHqecKHX tt 3KcrlJlyarauHoHHblx

xapaKTepr.tcTHK MatrrHHOCTpOHTenbHbrX npOH3BOACTB, a TaK)ICe CpeACTBa AJIfl peanH3aIIHH npOH3BOACTBeHHblx H

TexHoJronrdr{ecKr,rx ilpoqeccoB H3roroBJreHHc Ma[rnHocrpohreJlbHoft npoayruuu (lIK-6):
3HAmb:
- B3ahMocBs3H HHcrpyMeHTanbHbrx MarepairJroB pe)KyruHx HHcrpyMeHToB c Qa:nrco-uexaHuqecKuMu

xapaKTephcruKaM I,r o6pa6arst naeMoro MarepHaJIa;

yMemb:
- nur6npars u oQ$ercrraeHo ncnorb3oBarb MarepuzrJrbr, HHcrpyMeHTbt, TexHoJlofnr{ecKy}o ocHacrKy, a

TaruKe cpeAcTBa 0,n9, peuwBarlHH npoH3BoAcTBeHHbIX H TeXHOJIOTI{qeCKHX IIpOqeCCOB H3fOTOBJIeHHt

MattrHHocrpourelrHoft [poAyKuHH
enademt.'
- rueroAnrofi o6ocHosaHHoro eu6opa feoMerpr,rn pex(yuefo hHcrpyMeHTa Lns coBpeMeHHblx

Merannopex(yrunx craHKoB, B ToM t{Hcre c tlflY;



cfioco6Hocrbto yqacrBoBarb B opraHH3auHu rrpouecca pa3pa6orKu H npon3BoacrBa
MalxHHocrpoHTeJIbHbrx u3renufi, flpor,r3BoAcrBeHHbrx H TexHoJIofHqecKHX npoqeccoB, cpeacrs 14 q4creM
Mar.u r4HocrponreJr bH brx rrpon3BoAcrB pa3n r4q Horo HzBHaqeH Hr (lIK- I 0 ) :

3HAmb:

- ocHoBbl pa:pa6orrn H opraHu3aqHH npou3Bo.IlcrBa MalrruHocrponTeJlbHbtx r43AeJrnfi c ncnols3oBaHneM
coBpeMeHHofo I4HcrpyMeHTUIbHofo o6ecneqesnfl TexHoJroruqecKr,rx flpoueccoB, peaJrH3yeMbrx Ha
MerrrJlnopex(ylrlux craHKax, B ToM rtl,Icne craHKax c TIITV;

yrtemb:
a

- HaxoAHTb orITHMtlJIbHbte pelxeHaq no nu6opy H HcrroJrb3oBaHr,rlo HHcrpyMeHTaJrbHbrx cr4creM AJrt
roKapHbrx, SpeeepHux a o6pa6arulBarcruhx ueHrpoB;

onademo:
- MeroAHKofi npoerrupoBaHnr pexyulnx BcraBoK, ocHauleHHbrx MHororpaHHbrMH HeneperaqHBaeMbrMH

TBEPAOCNJIABHbIMH NJIACTI{HAMH, B TOM qHCJIC C H3HOCOCTOfiI<UITI,I NOKPrITI,I'MH;
cnoco6Hoc'rblo HcnoJlb3oBarb Hayr{Hbre pe3yJlbrarbr H Ll3BecrHbte HayqHbre MeroAbr u cnoco6tr Als

pelxeHnt HoBbIX HayqHbIX I{ TexHnqecrux npo6reu, npo6leuHo-opHeHTnpoBaHHbre MeroAbr a*arv3a, cAHTe3a A
onrHMH3auI,tL KoHcrpyKTopcKo-TexHorornqecxofi noAroroBKr,r MatuHHocrpoHTeJrbHbrx npoH3Bo.qcrB,
parpa6arsroarb HX alropnTMHqecKoe H [porpaMMHoe o6ecneqeune (fIK- I 7):

3HAmb:

- coBpeMeHHoe cocrorHHe pexyu_lefo HHcrpyMeHTa, npo6levsl ero e0QexrnBHoro r4cnonb3oBaqtfl v
flepc neKTHBbt pa3BHTr.rq ;

y,ttemb:
- HcnoJlb3oBarb Hayr{Hble pe3yJlbrarbr H H3BecrHbre HayqHbre MeroAbr u cnoco6sr AJrs peueHnr HoBbrx

HayqHblx I'I TexHHr{ecKIax npo6lena e o6racrH co3AaHHr HecraH.[aprHoro HHcrpyMeHTaJrbHoro o6ecne.reuHs.
enademo:
- MeroAI'IKofi noacra onruMaJlbHblx peureHuil npu nsr6ope r.rHcrpyMeHTurJrbHono o6ecneqeunr B npouecce

paspa6ornu rexuolorufi H MarrnHocrpor{TenbHbrx [poH3BoAcrB c yrrerou rpe6oeanufi Kaqecrsa, Harr,e)KHocrH H

cronMocra, a raxxe cpoKoB HcrIoJIHeHHr, 6e3onacuocru [pou3BoAcrBa u rpe6ooaunfi srcolorun;
cnoco6gocrblo yqacrBoBarb B opraHLI3arIHr{ npneMKH H ocBoeHHfl BBoAHMbrx B Maul,tHocrponTeJrbHbre

[poI'I3BoAcrBa rexHHr{ecKlrx cpeAcrB, npoueccoB H cncreM, cocraBr.flTb 3aqBKH ua o6opyaoBaHl{e H oJreMeHTbr
3rHX npor.r3Boacrn (IIK-24) :

3HAmb:
- ocHoBbI onpeAereHHt reoMerpHqecKnx xapaKTepucrhK a6pasuanoro n ressHfiHoro pexyrqero

HHCTpyMeHTa flepeA HcnoJIb3oBaHHeM UX B TeXHOJTOfHTIeCKHX rlepexoAax H oneparlHtx;
yMemb:
- cofJracoBbtBaTb [pt4coeAHHHTeJIbHbre pa3Mepbr LIInHHAeJIbHbTx y3J]OB, peBonbBepHbrx foJloBoK c

conpcraeMblMn pa3MepaMH pexylqnx HHcrpyMeHToB c yqeroM Hx aBToMaruqecrcoft cMeHbr;
enadema:
- MeroAI,IKofi cocraereHHt 3aqBoK Ha pexyunfi H ecnoN4orareltHufi HHcrpyMeHT Arr ocBoeHuq H

pearu3al.Ixn HoBbrx Mar.xr,tHocTpoHTeJrbHbrx flpoH3BoAoTB.
OcHosHlte pa3AeJIbI pa6ovefi flponpaMMbr orpalxalor rJerr H 3a1aqr AHcrrHnJrr4Hrr. Pe:yrrrarsr o6yveHur,

TeMarr4qecKuit nnan Kypca, TeMbr [paKTHqecKHX pa6or, oueHoqHbte cpeAcrBa reKyulero KoHTponc ycneBaeMocrn,
npoMe)I(yroqnofi arrecra\An no HToraM arrecrarlHH ocBoeHHr AHcTIH[Jrr.tHbr, peKoMeHAyeMar ilATeparypa vl

pecypcbr HHrepHer.

fiocmouucmeo*t pa6ouefi nporparraubl flBnrercr: opraHh3arrns conpoBoxqeHHfl v3yqe1vfl r1cuunJrgHbr -
pa3MelreHue MarepI,taJIoB AHcqHnJrHHbr Ha o6pa":onarersuorrl cepBepe, TaKHM o6pa:ona, peanr43yerct
MeroAHqecKa.fl o6ecneqeHHocrb ayAuropnofi H caMocrorrelrHofi pa6orsr.

B KaqecrBe Aa,rrhefiurero coBeprxeHcrBoBaHnr H pasBrT:ar coAep)r(aHrur pa6oueft npof.paMMbr
perco.nteudyemct AerUrn3npoBarb BHA orr{erHocru caMocrogrelrsoft pa6oru no reMaM, aKTyant43apoBarb
nepeqeHb ocuosHofi H peKoM eHAyer'lofi Jr r{Teparypbr.

Ha ocHosaHLIH Bbl[Iel,t3noxeHHoro MoxHo 3aKJIloqHTb, vro pa6ouar flporpaMMa, aBTopa fyceca B.f.
rraoxer 6rnr HcnoJIb3oBaHa EJtfl o6ecneqeuns ocHogHofi o6pa:oearelsHofi rrporpaMMbr no Ha[paBJreHHrc
noAroroBKH I5.04.05 <KoucmpyrcmopcKo-mexHoJtoeuuecKoe o1ecneqeHue MaunfitocmpoumenbHbtx npousetodcmct
no AI'ICIIHrlnHHe <Conpervlenurte npo6leuu HHcrpyMeHTurJrbHoro o6ecneqeHuq MauHHocrpoHTeJrbHbrx
[pol,l3BoAcrB)) KaK 6a:oerlfi BapHaHr o yve6uoru npoqecce OfEOy BO <Bnaar.ruupucufi rocyAapcrneuusril
yHuBepcr,rrer HMeHl,t AlexcaHApa fpuroprennva z Huxolar !

feHepa-rsHufi 4npercrop OOO <KoHcrpyKropc
rexuororufi MarxHHocrpoeHht) .{apcanr.ra P.f.


