


1. ЦЕЛИ ОСВОЕНИЯ ДИСЦИПЛИНЫ 

 

Изучение дисциплины «Методы обеспечения качества машиностроительной 

продукции» направлено на достижение следующих целей ОПОП 15.04.05 

«Конструкторско-технологическое обеспечение машиностроительных производств»: 
 

Код цели Формулировка цели 

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 освоения дисциплины «Методы обеспечения качества машиностроительной 

продукции» являются: 

- формирование у будущих магистров знаний в области методов обеспечения 

высокого качества изделий машиностроения при реализации процессов механической и 

физико-технической; 

- научить будущих магистров основам технологического и конструкторского 

обеспечения качества изделий машиностроения, обрабатываемых лезвийными и 

абразивными инструментами; 

- практическим навыкам расчета ожидаемых показателей качества продукции для 

конкретных технологических операций механической обработки; 

- разработке мероприятий по повышению качества обработанного поверхностного 

слоя выпускаемых деталей машин. 

 

2. МЕСТО ДИСЦИПЛИНЫ В СТРУКТУРЕ ОПОП ВО 

 

Дисциплина «Методы обеспечения качества машиностроительной продукции» 

изучается в 1-ом семестре подготовки магистров по направлению 15.04.05 

«Конструкторско-технологическое обеспечение машиностроительных производств» и 

относится к обязательным дисциплинам вариативной части (Б1.В.ОД.4). 

Для успешного освоения материала дисциплины обучающиеся должны обладать 

хорошей подготовкой по высшей математике, физике, теории базирования, технологии 

машиностроения, теории резания металлов, современным металлорежущим станкам, в т.ч. 

с ЧПУ, математической статистике, теории вероятности и на достаточно хорошем уровне 

владеть компьютерными технологиями. 

Знания в области названных наук необходимы магистрантам при изучении 

дисциплины «Методы обеспечения качества машиностроительной продукции» для 

понимания и полного освоения вероятностных процессов и явлений, сопутствующих 

механической и физико-технической обработки деталей и сборки машин. 

Подготовка в области специальных дисциплин вооружает магистрантов 

теоретическими и практическими знаниями объектов исследования и принципов 

технологической и конструкторской подготовки производства. 

 

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:  

Р3 (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 организовывать и эффективно осуществлять контроль качества 

материалов, средств технологического оснащения, технологических процессов, готовой 

продукции, разрабатывать мероприятия по обеспечению необходимой надежности 

элементов машиностроительных производств при изменении действия внешних факторов, 

снижающих эффективность их функционирования, планировать мероприятия по 

постоянному улучшению качества машиностроительной продукции (ПК-7): 

знать: 

- способы и средства, контроля размеров, геометрической формы шероховатости и 

волнистости поверхностей, обработанных лезвийными и абразивными режущими 

инструментами; 

- способы и средства, контроля показателей качества поверхностного слоя деталей, 

характеризующих его физико-механическое состояние; 

уметь:  
- обоснованно выбирать средства технологического оснащения конкретных 

операций и процессов лезвийной и абразивной обработки изделий, обеспечивающие 

необходимую их надежность и качество;  

владеть: 

- методикой определения ожидаемых показателей качества, характеризующих 

геометрическую точность обработанной поверхности и физико-механическое состояние 

рабочего поверхностного слоя деталей машин для различных схем лезвийной 

механической обработки, а также финишной абразивной обработки; 

- методикой обеспечения необходимой надежности элементов 

машиностроительных производств при изменении действия внешних факторов, 

снижающих эффективность их функционирования; 

 

- способностью проводить анализ состояния и динамики функционирования 

машиностроительных производств и их элементов с использованием надлежащих 

современных методов и средств анализа, участвовать в разработке методик и программ 

испытаний изделий, элементов машиностроительных производств, осуществлять 

метрологическую поверку основных средств измерения показателей качества 

выпускаемой продукции, проводить исследования появления брака в производстве и 

разрабатывать мероприятия по его сокращению и устранению (ПК-8): 

знать: 

-  доминирующие факторы процессов лезвийной и абразивной обработки 

(элементы режимов резания, внешние динамические воздействия на технологическую 

систему), определяющие качество обработанный изделий; 

уметь: 

- проводить анализ состояния технологической системы по изменению выходных 

показателей качества обработанных изделий и уровню вибрации шпиндельного узла с 

установленным режущим инструментом; 

владеть: 

- методикой выявления и исследования появления брака в производстве и 

разработки мероприятий по его сокращению и устранению; 

 

- способностью выполнять работы по стандартизации и сертификации продукции, 

технологических процессов, средств и систем машиностроительных производств, 

разрабатывать мероприятия по комплексному эффективному использованию сырья и 

ресурсов, замене дефицитных материалов, изысканию повторного использования отходов 

производств и их утилизации, по обеспечению надежности и безопасности производства, 

стабильности его функционирования, по обеспечению экологической безопасности (ПК-

9): 

знать: 



 

- нормативные документы по стандартизации и сертификации технологических 

процессов механической обработки изделий; 

уметь: 

- выполнять работы в составе группы по стандартизации и сертификации 

продукции, технологических процессов, применяемых средств технологического 

оснащения; 

владеть: 

- методикой выбора средств технологического оснащения, используемых при 

реализации процессов механической обработки деталей машиностроения и 

обеспечивающих надежность и безопасность производства, стабильность его 

функционирования. 



4. СТРУКТУРА И СОДЕРЖАНИЕ ДИСЦИПЛИНЫ 

 

Общая трудоемкость дисциплины составляет 4,0 зачетные единицы, 144 часа. 
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1 Введение. Цель и 

задачи 

дисциплины. 

Понятийный 

аппарат 

дисциплины. 

1 1  1   5   Отчет по 

практической 

работе 

2 Методы оценки 

качества 

продукции на 

основе 

математической 

статистики. 

1-

2 

 3   5  1/33 Отчет по 

лабораторной 

и 

практической 

работам 

3 Текущий контроль         Рейтинг-

контроль №1 

4 Обеспечение 

качества 

продукции на 

основе разработки 

прогрессивных 

лезвийных 

режущих вставок. 

3-

5 

 3 3  20  3/50 Отчет по 

лабораторной 

и 

практической  

работам 

5 Обеспечение 

качества изделий 

на основе 

разработки 

прогрессивного 

абразивного 

режущего 

инструмента для 

финишных 

операций. 

6-

8 

 3 3  20  2/33 Отчет по 

лабораторной 

и 

практической 

работам 

6 Текущий контроль         Рейтинг-

контроль №2 

7 Обеспечение 

качества изделий 

на основе 

эффективного 

9-

13 

 4 6  15  4/40 Отчет по 

лабораторной 

и 

практической 



 

использования 

современных 

станков с ЧПУ. 

работам 

8 Обеспечение 

качества изделий 

на основе 

корректировки 

масс 

быстровращающи

хся рабочих 

органов 

металлорежущего 

оборудования. 

Разработка 

мероприятий по 

повышению 

качества изделий 

машиностроения. 

14

-

18 

 4 6  7  5/50 Отчет по 

лабораторной 

и 

практической 

работам 

 Текущий контроль         Рейтинг-

контроль №3 

 Промежуточная 

аттестация 

        Экзамен 

(36ч) 

Всего за 1-й семестр 

144 часа 

   18 18  72  15/42  

 

Тематика практических работ 

1. Определение показателей качества машиностроительной продукции на основе 

кривых распределения. 

2. Повышение качества продукции на основе разработки современного 

однолезвийного режущего инструмента с многогранными неперетачиваемыми 

пластинами с износостойкими покрытиями. 

3. Повышение качества продукции на основе разработки современного 

многолезвийного режущего инструмента с многогранными неперетачиваемыми 

пластинами с износостойкими покрытиями. 

4. Обеспечение качества продукции путем разработки и использования дискретного 

шлифовального инструмента. 

 

Тематика лабораторных работ 

1. Обеспечение качества машиностроительной продукции корректировкой масс 

шлифовального инструмента. 

2. Влияние неуравновешенности дискретного шлифовального круга на 

геометрические показатели качества обработанной поверхности. 

3. Обеспечение качества продукции правкой шлифовальных кругов. 

4. Износ алмазного правящего инструмента при правках сплошного и дискретного 

шлифовальных кругов. 

 

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 обеспечения высокой качества 

производимых изделий и могут оценить альтернативные варианты решения проблемы; 

-при проведении лабораторных занятий и практических занятий реализуется 

технология коллективной мыслительной деятельности: создаются малые группы 



 

студентов (2-3) человека, которые разрабатывают различные варианты повышения 

качества машиностроительной продукции при механической обработке заготовок 

лезвийными и абразивными инструментами. 

После этого представитель каждой группы обосновывает разработанный вариант 

практических действий, направленных на повышение качества, а затем происходит 

обсуждение достоинств и недостатков каждого из вариантов. 

В конце интерактивного обучения итог подводит преподаватель, который отмечает 

наиболее рациональный вариант достижения цели, предложенной магистрантами. Если 

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

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

излагает готового решения, а лишь дает небольшую подсказку пойти по новому пути 

решения задачи.  

Обучающиеся прорабатывает новый вариант и, если цель достигнута, выбранный 

вариант реализуется на металлорежущем оборудовании с последующим измерением 

показателей качества обработанной поверхности.  

Проводятся экскурсии по лабораториям научного образовательного центра 

университета, 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, технологической оснасткой и контрольно-измерительными приборами. 

Организуются встречи обучающихся со специалистами, обслуживающими современное 

оборудование и выпускающими высококачественную машиностроительную продукцию; 

Используется рейтинговая технология контроля знаний обучающихся, 

способствующая закреплению полученных знаний и практических навыков.  

 

6. ОЦЕНОЧНЫЕ СРЕДСТВА ДЛЯ ТЕКУЩЕГО КОНТРОЛЯ УСПЕВАЕМОСТИ, 

ПРОМЕЖУТОЧНОЙ АТТЕСТАЦИИ ПО ИТОГАМ ОСВОЕНИЯ 

ДИСЦИПЛИНЫ И УЧЕБНО-МЕТОДИЧЕСКОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ 

САМОСТОЯТЕЛЬНОЙ РАБОТЫ СТУДЕНТОВ 

Оценочные средства для текущего контроля успеваемости 

Вопросы для рейтинг-контроля №1 

1.Что понимается под качеством продукции в машиностроении? 

2. Что понимается под качеством деталей машин? 

3.Назовите и раскройте смысловое содержание показателей качества деталей машин, 

характеризующих геометрическую точность обработанных поверхностей. 

4. Назовите и раскройте смысловое содержание показателей качества деталей 

машин, характеризующих физико-механической состояние обработанного 

поверхностного слоя. 

5.На какие эксплуатационные показатели влияет шероховатость обработанной 

поверхности? 

6. На какие эксплуатационные показатели влияет волнистость обработанной 

поверхности? 

7.На какие эксплуатационные показатели влияет отклонение формы обработанной 

поверхности? 

8. На какие эксплуатационные показатели влияет отклонение взаимного 

расположения обработанных поверхностей детали? 

9.Назовите методы математической статистики, с помощью которых оценивается 

качественные показатели машиностроительной продукции. 

10.Охарактеризуйте кривую нормального распределения показателя качества 

продукции. 

11.Какими параметрами оценивается кривая Гаусса, как построить эту кривую? 

12.Как оценить параметры качества продукции с использованием законов 

распределения. 



 

Вопросы для рейтинг-контроля №2 

1.Какие формы и размеры имеют многогранные неперетачиваемые пластины, 

которыми оснащаются современные лезвийные режущие инструменты и изложите, для 

каких поверхностей деталей машин они могут использоваться? 

2.Охарактеризуйте геометрию режущих пластин, используемых для механической 

обработки металлов и сплавов и обеспечивающих высокое качество продукции. 

3.Какие преимущества обеспечивают многогранные неперетачиваемые пластины с 

нулевыми задними углами по сравнению с пластинами, заточенными под определенным 

задним углом? Как влияет геометрия резца на качество выпускаемой продукции? 

4. Каким образом можно использовать многогранные неперетачиваемые пластины с 

нулевыми задними углами? Как это влияет на качество обработанного поверхностного 

слоя деталей машин? 

5.Нарисуйте схему резца для продольного точения наружных поверхностей деталей 

и поясните его составные элементы. Как влияет расположение пластины в державке 

инструмента на геометрические характеристики качества обработанной поверхности? 

6.Для чего применяют в конструкциях современных резцов опорные пластины?  

Сформулируйте требования, предъявляемые к ним.  На какие показатели влияют опорные 

пластины. 

7.Какие способы крепления многогранных неперетачиваемых пластин используют 

при установке их в державку инструмента? Как влияет жесткость и надежность крепления 

МНП на выходные параметры качества обработанной поверхности? 

8.Нарисуйте и поясните схему подвода смазочно-охлаждающей жидкости к 

многогранной неперетачиваемой пластине. На какие показатели качества продукции 

влияет способ подвода СОЖ в зону резания? 

9.Назовите основные недостатки стандартных шлифовальных кругов. На какие 

показатели качества обработанного поверхностного слоя влияют эти недостатки. 

10.Какие пути устранения недостатков сплошных шлифовальных кругов известны. 

11.Что понимается под дискретизацией режущей поверхности шлифовального 

круга? 

12. На какие параметры качества обработанной поверхности влияет прерывание 

процесса резания при шлифовании? 

13.Какие способы подачи СОЖ возможны при дискретном шлифовании деталей 

машин? 

14.Как и на какие показатели качества деталей машин влияет центробежный способ 

подачи СОЖ при шлифовании материалов? 

15.Нарисуйте схему дискретного шлифовального инструмента, обеспечивающего 

центробежный способ подачи СОЖ и повышение качества поверхностного слоя деталей 

машин. 

16.Изложите методику проектирования дискретного шлифовального инструмента. 

 

Вопросы для рейтинг-контроля №3 

1.Охарактеризуйте металлорежущие станки без системы числового программного 

управления с позиции дифференциации вида обработки. 

2. Охарактеризуйте металлорежущие станки с ЧПУ с позиции концентрации 

технологических операций механической обработки заготовок. 

3.Дайте определение многооперационного станка с ЧПУ, охарактеризуйте станок с 

позиции обеспечения высокого качества обработанных деталей.  

4.Изложите технологические возможности многооперационного станка, увязав ответ 

с повышением геометрической точности обработанных поверхностей. 

 5.Какими специфическими рабочими органами оснащаются современные 

многооперационные станки? Как это влияет на производительность механической 

обработки? 

6.Охарактеризуйте рабочие движения исполнительных органов в станках с ЧПУ. 



 

7.Соблюдение какого технологического принципа обеспечивает высокое качество 

обработанных деталей на станках с ЧПУ?  

8.Какие виды неуравновешенности известны для быстро вращающихся 

исполнительных органов металлорежущих станков? 

9.Сколько плоскостей коррекции необходимо назначать при корректировке масс 

шлифовальных кругов? 

10.На какие показатели качества деталей влияет неуравновешенность шпиндельного 

узла шлифовального станка? 

11.Как повысить качество деталей, обрабатываемых на металлорежущих станках за 

счет корректировки масс быстро вращающихся исполнительных органов? 

12. Какой вид неуравновешенности шлифовального круга в наибольшей степени 

влияет на качественные показатели обработанных деталей? 

13.Изложите методику корректировки статической неуравновешенности 

шлифовальных кругов. 

 

Оценочные средства для промежуточной аттестации по итогам освоения 

дисциплины 

Вопросы к экзамену 

1. Понятие качества продукции и качества деталей машин. Влияние качества на 

надежность работы изделий машиностроения. 

2. Обеспечение качества деталей машин механической обработкой при высоком 

давлении СОЖ в зоне лезвийной обработки. 

3. Задача. Рассчитайте шлифовальный инструмент с дискретной режущей 

поверхностью диаметром режущей поверхности 100 мм, высотой 20 мм и 

посадочным диаметром 20мм. 

4. Приведите классификацию показателей качества деталей машин. 

5. Обеспечение качества деталей машин на основе лазерного упрочнения металлов.  

6. Задача. Разработайте схему резца с подводом СОЖ к его режущей кромке. 

7. Охарактеризуйте показатели качества деталей машин, определяющие физико-

механическое состояние рабочего поверхностного слоя. 

8. Обеспечение качества деталей машин на основе плазменной обработки металлов. 

9. Задача. Разработайте схему центробежной подачи смазочно-охлаждающей 

жидкости в зону шлифования. 

10. Геометрические показатели качества обработанных поверхностей деталей машин. 

11. Влияние уровня конструкторской разработки изделия на качество 

машиностроительной продукции. 

12. Задача. Разработайте и охарактеризуйте схему электро-эрозионной обработки 

металлов и сплавов. 

13. Обеспечение качества сборочных операций узлов машин. 

14. Требования трибологической совместимости к элементам узлов трения. 

15. Задача. Разработайте схему измерения отклонения от круглости цилиндрической 

поверхности детали. 

16. Обеспечение качества деталей машин использованием эффективных способов 

подачи смазочно-охлаждающих жидкостей в зону резания лезвийными 

инструментами 

17. Надежность машин. Основные понятия и термины. Влияние качества деталей 

машин на надежность. 

18. Задача. Назначьте режим точения стали 40Х твердосплавной многогранной 

неперетачиваемой пластиной, обеспечив микрогеометрию обработанной 

поверхности Ra ≤ 3,2 мкм. Размеры и твердость заготовки, геометрию режущей 

пластины задать самостоятельно. 

19. Обеспечение качества деталей машин разработкой и применением прогрессивных 

лезвийных режущих инструментов. 



 

20. Основные показатели безотказности и долговечности металлорежущего станка. 

21. Задача. Разработайте схему подачи СОЖ при круглом внутреннем шлифовании 

отверстия, обеспечивающую генерирование гидродинамических клиньев СОЖ в 

зоне шлифования. Обеспечение качества деталей машин разработкой и 

применением прогрессивных шлифовальных инструментов с дискретной режущей 

поверхностью. 

22. Повышение качества обработанной поверхности путем увеличения жесткости 

технологической системы. 

23. Задача. Разработайте режущий слой дискретного шлифовального круга для 

шлифования шейки вала диаметром 50 мм из стали 40Х, Ra ≤1,25 мкм. 

Недостающие размеры и характеристику абразива задать самостоятельно. 

24. Обеспечение качества деталей машин корректировкой масс быстро вращающихся 

исполнительных органов металлорежущих станков. 

25. Контроль параметров шероховатости и волнистости обработанной поверхности 

26. Задача. Определите технологичность конструкции детали по ее чертежу при 

условии обработки на станке с ЧПУ. 

27. Количественная оценка технологичности конструкции. Влияние технологичности 

на качество деталей машин. 

28. Влияние микротвердости поверхностного слоя на эксплуатационную надежность 

деталей машин. Контроль микротвердости поверхностного слоя. 

29. Задача. Разработайте резцовую вставку с многогранной неперетачиваемой 

пластиной для обработки прямоугольной канавки на цилиндрической поверхности 

детали. 

30. Причины формирования и контроль остаточных напряжений в поверхностном 

слое. 

31. Технологическая наследственность и её влияние на качество машиностроительной 

продукции. 

32. Задача. Разработайте технологическую наладку обработки радиального отверстия в 

цилиндрической детали на станке TURN 155. 

33. Виды остаточных напряжений в поверхностном слое, рекомендации по 

обеспечению остаточных напряжений сжатия. 

34. Обеспечение качества продукции на основе современной технологии без 

абразивной ультразвуковой финишной обработки. 

35. Задача. Рассчитайте ожидаемую погрешность обтачивания ступени консольного 

вала, сравните с допускаемой по чертежу погрешностью и предложите 

технологические решения по уменьшению погрешности в случае превышения 

расчетной погрешности над погрешностью, заданной чертежом. 

36. Обеспечение качества машиностроительной продукции на основе применения 

прогрессивного многолезвийного режущего инструмента. 

37. Повышение качества деталей машин методами термического упрочнения стали.  

38. Задача. Разработайте режущую часть зенкера с многогранными 

неперетачиваемыми пластинами из твердого сплава для обработки отверстия 

корпусной детали диаметром 70 мм. Недостающие исходные данные задать 

самостоятельно. 

39. Обеспечение качества заготовок, получаемых литьем, давлением, сваркой. 

40. Контроль точности формы и взаимного расположения поверхностей детали после 

механической обработки.  

41. Задача. Рассчитайте производительность технологической операции фрезерования 

плоскости на станке с ЧПУ HAAS, задавшись исходными данными 

самостоятельно. 

42. Обеспечение качества деталей машин на финишных операциях шлифования. 

43. Влияние жесткости станка с ЧПУ на качество машиностроительной продукции. 

Предложите пути обеспечения высокой жесткости станка TURN 155 



 

44. Задача. Рассчитайте главный момент дисбалансов цилиндрической детали с 

несимметрично просверленными отверстиями и предложите способ корректировки 

масс детали. 

45. Обеспечение высокой производительности технологической операции 

фрезерования криволинейных контуров при соблюдении требований чертежа 

детали по геометрическим показателям качества. 

46. Преимущества многофакторного эксперимента по сравнению с однофакторным, 

оптимизация режимов резания на основе многофакторного эксперимента. 

47. Задача. Рассчитайте главный вектор дисбалансов цилиндрической детали с двумя 

несимметрично просверленными отверстиями и предложите способ корректировки 

масс. 

 

Самостоятельная работа студентов 

Самостоятельная работа магистрантов включает в себя изучение теоретического 

материала дисциплины, подготовку к практическим занятиям и выполнению 

лабораторных работ. Практические занятия и лабораторные работы проводятся при 

непосредственном участии и консультациях преподавателя, поэтому освоение этих 

разделов дисциплины не должно вызывать затруднений.  

Сложнее обстоит дело с самостоятельным изучением теоретического материала 

дисциплины. Сложность этой работы для магистранта многократно возрастает по причине 

отсутствия в учебном плане лекционной нагрузки преподавателя, а основной акцент 

переносится на самостоятельную работу магистранта. 

В рекомендациях по СРС рассмотрены методические аспекты изучения 

теоретического материала дифференцировано по каждой теме дисциплины. 

Успешное освоение дисциплины гарантировано при условии ответственного 

отношения магистранта и соответствующем уровне его стартовой подготовки. 

Вопросы для самостоятельного изучения по разделу 1: 

1.Что понимается под качеством продукции в машиностроении? 

2. Что понимается под качеством деталей машин? 

3.Назовите и раскройте смысловое содержание показателей качества деталей 

машин, характеризующих геометрическую точность обработанных поверхностей. 

4. Назовите и раскройте смысловое содержание показателей качества деталей 

машин, характеризующих физико-механической состояние обработанного 

поверхностного слоя. 

5.На какие эксплуатационные показатели влияет шероховатость обработанной 

поверхности? 

6. На какие эксплуатационные показатели влияет волнистость обработанной 

поверхности? 

7. На какие эксплуатационные показатели влияет отклонение формы обработанной 

поверхности? 

8. На какие эксплуатационные показатели влияет отклонение взаимного 

расположения обработанных поверхностей детали? 

9.Назовите методы математической статистики, с помощью которых оценивается 

качественные показатели машиностроительной продукции. 

10.Охарактеризуйте кривую нормального распределения показателя качества 

продукции. 

11.Какими параметрами оценивается кривая Гаусса, как построить эту кривую? 

12.Как оценить параметры качества продукции с использованием законов 

распределения. 

Вопросы для самостоятельного изучения по разделу 2: 

1.Какие формы и размеры имеют многогранные неперетачиваемые пластины, 

которыми оснащаются современные лезвийные режущие инструменты и изложите, для 

каких поверхностей деталей машин они могут использоваться? 



 

2.Охарактеризуйте геометрию режущих пластин, используемых для механической 

обработки металлов и сплавов и обеспечивающих высокое качество продукции. 

3.Какие преимущества обеспечивают многогранные неперетачиваемые пластины с 

нулевыми задними углами по сравнению с пластинами, заточенными под определенным 

задним углом? Как влияет геометрия резца на качество выпускаемой продукции? 

4. Каким образом можно использовать многогранные неперетачиваемые пластины 

с нулевыми задними углами? Как это влияет на качество обработанного поверхностного 

слоя деталей машин? 

5. Нарисуйте схему резца для продольного точения наружных поверхностей 

деталей и поясните его составные элементы. Как влияет расположение пластины в 

державке инструмента на геометрические характеристики качества обработанной 

поверхности? 

6. Для чего применяют в конструкциях современных резцов опорные пластины?  

Сформулируйте требования, предъявляемые к ним.  На какие показатели влияют опорные 

пластины. 

7. Какие способы крепления многогранных неперетачиваемых пластин используют 

при установке их в державку инструмента? Как влияет жесткость и надежность крепления 

МНП на выходные параметры качества обработанной поверхности? 

8. Нарисуйте и поясните схему подвода смазочно-охлаждающей жидкости к 

многогранной неперетачиваемой пластине. На какие показатели качества продукции 

влияет способ подвода СОЖ в зону резания? 

9. Назовите основные недостатки стандартных шлифовальных кругов. На какие 

показатели качества обработанного поверхностного слоя влияют эти недостатки. 

10. Какие пути устранения недостатков сплошных шлифовальных кругов известны. 

11. Что понимается под дискретизацией режущей поверхности шлифовального 

круга? 

12. На какие параметры качества обработанной поверхности влияет прерывание 

процесса резания при шлифовании? 

13. Какие способы подачи СОЖ возможны при дискретном шлифовании деталей 

машин? 

14. Как и на какие показатели качества деталей машин влияет центробежный 

способ подачи СОЖ при шлифовании материалов? 

15. Нарисуйте схему дискретного шлифовального инструмента, обеспечивающего 

центробежный способ подачи СОЖ и повышение качества поверхностного слоя деталей 

машин. 

16. Изложите методику проектирования дискретного шлифовального инструмента. 

Вопросы для самостоятельного изучения по разделу 3: 

1.Охарактеризуйте металлорежущие станки без системы числового программного 

управления с позиции дифференциации вида обработки. 

2. Охарактеризуйте металлорежущие станки с ЧПУ с позиции концентрации 

технологических  операций механической обработки заготовок. 

3.Дайте определение многооперационного станка с ЧПУ, охарактеризуйте станок с 

позиции обеспечения высокого качества обработанных деталей.  

4.Изложите технологические возможности многооперационного станка, увязав 

ответ с повышением геометрической точности обработанных поверхностей. 

5.Какими специфическими рабочими органами оснащаются современные 

многооперационные станки?  Как это влияет на производительность механической 

обработки? 

6.Охарактеризуйте рабочие движения исполнительных органов в станках с ЧПУ. 

7.Соблюдение какого технологического принципа обеспечивает высокое качество  

обработанных деталей на станках с ЧПУ?  

8.Какие виды неуравновешенности известны для быстро вращающихся 

исполнительных органов металлорежущих станков? 



 

9.Сколько плоскостей коррекции необходимо назначать при корректировке масс 

шлифовальных кругов? 

10.На какие показатели качества деталей влияет неуравновешенность 

шпиндельного узла шлифовального станка? 

11.Как повысить качество деталей, обрабатываемых на металлорежущих станках за 

счет корректировки масс быстро вращающихся исполнительных органов? 

12. Какой вид неуравновешенности шлифовального круга в наибольшей степени 

влияет на качественные показатели обработанных деталей? 

13.Изложите методику корректировки статической неуравновешенности 

шлифовальных кругов. 

 

 

Учебно-методическое обеспечение самостоятельной работы студентов 

Основой для самостоятельной работы студентов является наличие Интернет-

ресурсов различного уровня для выполнения самостоятельной работы.  

На уровне ВлГУ – это электронная библиотека; на уровне выпускающей кафедры 

ТМС - размещенный на сервере ЦДО учебно-методический комплекс, позволяющий 

ежедневно консультировать и сопровождать самостоятельную работу студентов в 

удобной для них форме.  

На уровне России – известные открытые образовательные ресурсы: общедоступная 

универсальная интернет-энциклопедия Википе́дия http://www.wikipedia.org. 

Информационная система "Единое окно доступа к образовательным ресурсам" 

(window.edu.ru) и другие порталы, отвечающие специфике дисциплины. 

 

7.УЧЕБНО-МЕТОДИЧЕСКОЕ И ИНФОРМАЦИОННОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ 

ДИСЦИПЛИНЫ 

 

а) основная литература (электронно-библиотечная система ВлГУ): 

1. Управление качеством в процессе производства: Учебное пособие / Зайцев Г.Н. - 

М.: ИЦ РИОР, НИЦ ИНФРА-М, 2016. - 164 с.: 60x88 1/16. - (Высшее образование: 

Магистратура) (Обложка) ISBN 978-5-369-01501-8. Режим доступа: 

http://znanium.com/bookread2.php?book=515522. 

2. Технология машиностроения: учебник для вузов по направлению 

"Конструкторско-технологическое обеспечение машиностроительных 

производств" / В.У. Мнацаканян [и др.]; Владимирский государственный 

университет имени Александра Григорьевича и Николая Григорьевича Столетовых 

(ВлГУ); под ред. В.А. Тимирязева. — Владимир: Владимирский государственный 

университет имени Александра Григорьевича и Николая Григорьевича Столетовых 

(ВлГУ), 2013. — 523 с.: ил., табл. — Имеется электронная версия. — Библиогр.: с. 

516-518. ISBN 978-5-9984-0306-4. 

3. "Наукоемкие технологии в машиностроении [Электронный ресурс] / А.Г. Суслов, 

Б.М. Базров, В.Ф. Безъязычный и др.; под ред. А.Г. Суслова. - М.: 

Машиностроение, 2012." - 

http://www.studentlibrary.ru/book/ISBN9785942756192.html. 

 

б) дополнительная литература (электронно-библиотечная система ВлГУ): 

4. Белокопытов, В.И. Статистические методы управления качеством 

металлопродукции [Электронный ресурс]: учеб. пособие / В. И. Белокопытов. - 

Красноярск: Сиб. федер. ун-т, 2011. - 108 с. - ISBN 978-5-7638-2229-8. Режим 

доступа: http://znanium.com/bookread2.php?book=442617. 

5. Морозов В.В. Программирование обработки деталей на обрабатывающих центрах: 

учебное пособие для вузов по направлениям: "Конструкторско-технологическое 

обеспечение машиностроительных производств", "Автоматизация технологических 

http://www.wikipedia.org/
http://window.edu.ru/
http://znanium.com/bookread2.php?book=515522
http://znanium.com/bookread2.php?book=442617


 

процессов и производств" / В.В. Морозов, В.Г. Гусев; Владимирский 

государственный университет имени Александра Григорьевича и Николая 

Григорьевича Столетовых (ВлГУ). — Владимир: Владимирский государственный 

университет имени Александра Григорьевича и Николая Григорьевича Столетовых 

(ВлГУ), 2011. — 365 с.: ил., табл. — Имеется электронная версия. — Библиогр.: с. 

364-365. ISBN 978-5-9984-0165-7. 

6. 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. 

7. 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. 

8. Технология машиностроения / Рахимянов Х.М., Красильников Б.А., Мартынов Э.З. 

- Новосиб.: НГТУ, 2014. - 253 с.: ISBN 978-5-7782-2291-5. Режим доступа: 

http://znanium.com/bookread2.php?book=548246. 

9. Филонов, И.П. Инновации в технологии машиностроения: учеб. пособие / И.П. 

Филонов, И.Л. Баршай. – Минск: Выш. шк., 2009. – 110 с.: ил. - ISBN 978-985-06-

1684-5. Режим доступа: http://znanium.com/bookread2.php?book=505947. 

 

б) периодические издания: 

8.Гусев В.Г., Андрианов С.Б. Моделирование давления смазочно-охлаждающей 

жидкости при шлифовании инструментом с радиально-подвижными абразивными 

сегментами. – СТИН, 2013. - №2. – С.29 – 33. 

9. Гусев В.Г., Симаков А.Г. Анализ схем торцового фрезерования прерывистых 

поверхностей. – СТИН, 2013. - №6. – С.27 – 30. 

10. Гусев В. Г., Швагирев П. С. Снижение температуры заготовки при дискретном 

плоском торцовом шлифовании– СТИН, 2013. - №4. – С.23 – 27. 

 

в) программное обеспечение: 

- стандартные офисные программы,  

 

г) интернет-ресурсы: 

http://stroy-technics.ru/article/kompleksnyi-pokazatel-kachestva-mashin 

www.Arinstein.com. Свободный доступ 

http://masters.donntu.edu.ua/2002/foreign/tareq/book1.htm 

http://delta-grup.ru/bibliot/3/156.htm  

http://works.tarefer.ru/82/100144/index.html 

http://stroy-technics.ru/article/kompleksnyi-pokazatel-kachestva-mashin 

http://dumor.ru/?p=1118 

http://www.iqlib.ru/book/preview/8142D2793471413A96ADDDAB41579667 

http://oskol-stroy.ru/public/vliynie-na-kachestvo-mashin/ 

http://www.1mashstroi.ru/metodi_obespecheni_kachestva/kachestvo_mashin_i_elementov/

index.html 

 

 

http://znanium.com/bookread2.php?book=548246
http://stroy-technics.ru/article/kompleksnyi-pokazatel-kachestva-mashin


 

Учебно-методические издания 

 

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

«Методы обеспечения качества машиностроительной продукции» 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 указания к лабораторным работам по дисциплине 

«Методы обеспечения качества машиностроительной продукции» 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. Методические рекомендации к выполнению самостоятельной работы по 

дисциплине «Методы обеспечения качества машиностроительной продукции» 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/ 

4. Гусев В.Г. Оценочные средства по дисциплине «Методы обеспечения качества 

машиностроительной продукции» 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/ 

 

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 

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

-многофункциональный фрезерный станок с ЧПУ фирмы HAAS; 

-обрабатывающий центр QWAZER фирмы HEIDENHАIN; 

- мультимедийные средства; 

-стенд для корректировки шлифовальных кругов; 

-конструкции дискретных шлифовальных кругов с лазерной дискретизацией 

режущей поверхности. 

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


 



 

 



PEIIEH3I,Ig
Ha pa6oqyn rpofpaMMy no AHcrIhnJruHe

nMeto.rrt o6ecneqeuns *aqectga ryraua"ocrpor4rensHofi nporyKunro
Hanpae.aeuue nodzomoercu I5.04.05 <KotrcmpyrcmopcKo-menK)trozwtecKoe o6ecneraiHue Maruurncmpoumeltblbtx

npou36oocmB))
flporpann'ta noAforoBKH: flpouecclr MexaHlaqecKoi ra $usrano-TexHHqecxofi o6pa6ornvt

Paspa6omuurc: fycee 8.f., d.m.u., npoQeccop rcaQedpot <Texuonozw MautuHocmpoetntt)) @fBOy BO
<Bnadu*tupcrcufi zocydapcmeeuuutit yHusepcumem uueuu Anerccaudpa fpueopgesuqa u Hurconaa fpueopaeeuua

Cmonemoeam>

Pa60qac npofpaMMa cocraBJreHa B coorBercrsHn c ofoc Bo, o[peAenrrcruuu rpe60BaHHfl H ypoBeHb
tloAforoBKH BbITIycKHHKoB Ha[paBJIeHHq noAroroBKH MarHcrparypbr 15.04.05 <KoucmpyrcmopcKo-
menronozuqe crcoe o6e cneqe t rue MautuHocmpoumerbHbtx npouseodcme r.

I{elrun ocBoeHnc AHcuIlnnHHbt ((Meroau o6ecneqeHus rca.{ecrBa MaruuHocrponTerbHor nponyKunra)
,'IBT'IOTCq:

- SopvrnponaHne y 6ylyt lr* MarHcrpoB gHaHufi s o6racrn MeroAoB o6ecneqeHur BbrcoKoro KaqecrBa
us$eruk MauHHocrpoeHnt rlpn peaJll,r3arruH npoqeccoB MexaHuqecrcofi u $n:uxo-rexHuvecrofi;- HayqHTb 6yayurrax MarncrpoB ocHoBaM TexHoJlonrrrecKofo 14 KoHcrpyKTopcxoro o6ecneqeHnr Kar{ecrBa
ws[eruit MaIxHHocrpoeHHq, o6pa6arsrnaeMbrx ne3BHfiHuvu n a6putnsntrMH HHcrpyMeHTaMH;

- npaKTHqecKHM HaBbIKaM pacqeTa ox(HAaeMbrx noKa3arerefi Ka.recTBa npoAyKu1rLr Atrfl KoHKperHbrx
TexHoJrofHr{ecKHx onepaunfi MexaHHqecKofi o6pa6orrcn;

- pa:pa6orre MeponpHrrufi no noBbrr.rreHHro KaqecrBa o6pa6oraHHoro
.qerarefi MarxHH.

Ha usyveuue AHcITHnJII'IHbI orBoAurcs 144 qaea, ilg HHX ayAuTopHbrx - 36 .{acon (nparrnvecxne u
la6oparopurle pa6orrr) u 72'tacos caMocrotreJlrHofi pa6oru. Oopuofi npo""^ytoquofi arrecraur4H no HToraM
ocBoeHur AHcrIHrrnHHofi ssrqercc 3K3aMeH (36 v).

B peryltrare ocBoeHr,rr AHcuHnJrHHu o6yuaroulnfics AolxeH AeMoHcrpnpoBarb cJreAylour4e pe3yJrbrarbr
o6yveHur, corJracyrcu uecfl c Qopr,a npye v brM KoMnereHuHrM O[Ofl:

- cnoco6socrbto opraHH3oBblBarb ra e$QexrunHo ocyurecrBnrrb KoHTpoJrb KaqecrBa Marepg4noB, cpercrB
TexHonoraqecKoro ocHarleHat, TexHoJIorHqecKHX npoqeccoB, rorosofi [poAyKuHH, pa:pa6arrrnarb MeponprdrrH,
no o6ecne'{eunro seo6xoAnuofi HaAe)KHocrH 3JIeMeHToB MauHHocrpor{TenbHbrx npoH3BoAcrB rrpg H3MeHeHHH
aeficrsHs BHeIuHI'lx Qarcropon, cHDI(arcIrHx e$$ercruaHocrb HX SynrcqnoHrapoBaHrafl, rrJraHHpoBarb MeponpHrrH,
ro nocrosHHoMy ynyqueHHro KaqecrBa MarrlltHocrpoHreJrbHofi npolyrur.rn (IIK-7):

SHAmb:
- cnoco6sl H cpeAcrBa, KoHTpoJIt paBMepoB, reoMerpnqecrcofi Qoprrlbr rxepoxoBarocrH H BoJrHHcrocrH

[oBepxHocrefi, o6pa6oraHHbtx resst4fiHurvt u u a6pasuyHbtMH pe)KyrunMH HHcrpyMeHTaMH;
- cnoco6sl u cpeAcrBa, KoHTporc noKasarerefi KaqecrBa noBepxHocrHoro cJlor 4eraleil,

xapaKTepu3yroult4x ero $asuxo-MexaHHqecKoe cocroqHHe;
yJvemb:
- o6ocHoeanuo ru6nparb cpeAcrBa rexHonornqecKoro ocHarqeHur KoHKperHbrx onepaquft H npoqeccoB

reseHfiHofi u a6pa":nauofi o6pa6orxu uzaerruit, o6ecneqnsalorqHe Heo6xo4l,rr'ryro HX HaAexHocrb H KaqecrBo;
enademt:
- MeroaHKofi onpeAeleHHt o)KuAaeMbtx noKul3arelefi KaqecrBa, xapaKTepu3yloulux reoMerpur{ecKyro

roqHocrb o6pa6oraHHofi nonepxnocrn H Qarnro-rrrexaHuqecKoe coctoqHre pa6overo noBepxHocrHoro cnos
Aeralefi MaIII'IH ,{nt pa3rHt{Hbtx cxeM re:srafiHofi MexaHnqecKofi o6pa6or*r, u tun*" $ununrnofi a6pa:ranHofi
o6pa6on<ra;

- MeroAHKofi o6ecneqeunr ueo6xoAnuofi HaAexHocru 3JreMeHToB MarrruHocrponTeJrbHbrx rrpoH3BoAcrB
npu I'I3MeHeHHH AeficreHt BHeuHHX Qarcropon, cHltrKarculnx s$$exrraaHocrb HX $yHrcquonnpoBaHgr;

- cnoco6nocrbro npoBoAurb aHarv3 cocrotHht w AHHaM:ltKI $yHruraoHnpoBaHHJr Marxr.rHocrpoHTeJrbHbrx
npOH3BOACTB H hX 3JIeMeHTOB C HCnOnb3OBaHI{eM HaAnexauux coBpeMeHHbrx MeroAoB H CpeAcrB aHaJrv3a,
yqacrBoBars n pa:pa6orKe MeroAHK H nporpaMM Hcnbnanufi vtzgetwir, 3JreMeHToB Marxr,rHocrponTerbHbrx
[poH3BoAcTB, ocyulecTBJltTb MeTpoIOfHqeCKy[O noBepKy OCHOBHbIX cpeACTB H3MepeHI,tt nOxa.sarerefi KaqecTBa
BblrD/cKaeMofi npoqynqun, npoBoAHTb HccneAoBaHHr norBJreHwn 6parca B [pon3BoAcrBe H pa:pa6arsrna6
MeponpnrrHr no efo coKparqeHnlo H ycrpaHeHarc (flK-8):

3HAmb:
- AoMxHHpyIoIrIHe $arcropu npoqeccoB resenfiuofi u a6pazwyruofi o6pa6orxu (elevenTbr pe)KHMoB

pe3aHhg., BH€UIHHe AHHaMHqecKHe sosAeficTBpr Ha TexHoJIOrHr{ecKyrO cncrevy), o[peAeng6qHe KaqecTBo
o6pa6oranHslfi nsgelnfi ;

y.uemb:
- npoBoAHTb aH€rnr.r3 cocTorHut TexHonoFHqecrcofi

Kar{ecrBa o6pa6oraHHbrx H3AenHfi r,r ypooHro en6paquu
HHCrpyMeHroM;

noBepxHocTHofo cJrot BbtnycKaeMbrx

cucTeMbr no H3MeHeHI,rrO Bbrxo,IlHrrx norca3atelefi
rxrrr4HAeJrbHoro y3na c ycTaHoBJreHHbrM pe)KyLuHM



snademb:
- MeroAHKofi grlssreHl,lt H HccJIeAoBaHVfl rtoqBreHus 6para B rrpoH3BoAcrBe H paspa6ornu rrleponpurrnfi

no ero coKparleHHro r,r ycTpaHeHHro;

- cnoco6Hocrbto BblnoJIHrru pa6orsl no craHAaprilga\Avi ra ceprnQnrcauuH npoAyKuu14, TexHoJrorr4r{ecKHX
flpoueccoB, cPeAcrs H cr,rcreM MaIxHHocrpoHTerbHbrx npon3BoacrB, pa:pa6arrroarr Meponpurrar no
KoM[JIeKcHoMy sQQercrnnuon,ty I4cnonb3oBaHaro cbrpbr H pecypcoB, 3aMeHe Ae$uunrHsrx MarepnanoB,
H3bIcKaHHn rloBTopHoro HcrIoJIb3oBaHHr orxoAoB npoI,I3BoAcrB H HX yrtnngal1lz.y, no o6ecneqeHnlo HaAe)KHocrH
u 6egonacHocrn npol,t3BoAcrBa, cta6ulrHocrn eno $yHxrlnoHupoBaHHr, no o6ecneqeHnro gKoJrornqecrofi
6egonacHocru (IIK-9):

3HAmb:
- HopMarHBHbte aoKyMeHTbt no craHAaprr43auHr.r n cepru$uKaquH TexHoJroFHr{ecKHX npoueccoB

MexaHnqecKofi o6pa6orrcw wzgenwil;
yrtemb:
- BblnorHqrb pa6orsr B cocraBe rpynnu IIo craHAaprr43aqHH r,r ceprnQuKarlHr4 npoAyKuhH,

TexHoJIOfllqecKHX npoqeccoB, npHMeHreMbrx cpeAcTB TeXHOJTOTHqeCKOTO OCHarrIeHHr;
enademt:
- naeroAnxofi nu6opa cpeAcrB TexHoJlorutlecKono ocHarrleHnr, HcnoJrrcyeMbrx npu peuugat\Hvt npoqeccoB

uexaunqecnofi o6pa6orrcra Aeralefi Mar.xHHocrpoeHHr n o6ecneq14BarorrlHx HaAe)KHocrb h 6esonacHocrr
npol43BoAcrza, cta6unsHocrb ero QyHrqnonnpoaaHur.OcHoBHbre pa3AeJrbr pa6o.refi flporpaMMbr orp:urarcT uenH
u 3al]^a'qv AI4cIIHTIJII'|HbI. Pe:yluraru o6yueHnr, TeMarr4qecxnfi nrau Kypca, TeMbr rrpaKTHqecKHX n la6oparopnslx
pa6or, olreHor{Hbte cpeAcrBa reKytrero KoHTpoJIr yc[eBaeMocrr,r, npoMe)r(yroqHofi arrecraqr{H rro t{ToraM
arTecTauHLI ocBoeHH-fl AHCI{HIUIHHbT, peKOMeHAyeMar JrHTepaTypa n pecypcbr r4HTepHeT.

,\ocmouucmeou pa6ouefi nporpavubl rBnsercr: opraHu3ar{Hr corrpoBo)r(AeHur vrcyrcHnfl, Ar,rcuunnHHbr -
pa3MeIrIeHHe MarepI,ra"JIoB AHcuHnJrHHbr Ha o6pasoaareltuona cepBepe, TaKHM o6pasou, perrJrH3yerct
MeroAusecKas o6ecneqeHHocrb ayAuropHofi H caMocrorre.nrsofi pa6oru.

B KaqecrBe Aarrueftrueno coBeplleHcrBoBaHnq u pa3BrTvrs coAep)r€Hr,rlr pa6ovefi nporpaMMbl
perconeudyemcn Aerurn3upoBarb BHA orqerHocru caMocrosrerrHofi pa6orsr no TeMaM, aKTyrrnn3npoBarb
flepeqeHb ocuosHofi H peKoMeHAyenaofi JrnTeparypbt.

Ha ocHosauuH BbIIxeH3JIo)KeHHoro Mo)KHo 3aKJrroqnTb, uro pa6ovar npofpaMMa, aBTopa fyceea B.f.
uoxer 6urr ncnoJlb3oBaHa AJII o6ecneqeHuq ocHosnofi o6pa:onareltHofi flpofpaMMbr rro HanpaBneHhro
noAroroBKH 15.04.05 <KoucmpyrcmopcKo-mexHoJtoeuvecKoe o6ecnerteHue MautuHocmpoumenbHbtx npou3eodcmc>
I]o AHOIIHnJIHU€ <<Merorst o6ecne.{eHl,It Ka.{ecrBa MaruuHocrpoHTenbHofi flrro4yKunu> rcax 6asoBrrfr oapuaHr r
yue6Hou npoqecce OfBOy BO <Bragnunpcrcnfi rocyAapcrneHHuil yHHBepcHTer HMeHr.t ArerccanApa
fpnropsennqa u Huxolar fpuropteBuqa CrorerosbrxD.

PeueHgeHr:

leHeparuHlrft 4npercrop OOO <KoHcrpyKropc
rexHororufi MatxHHocrpoeHnr)) .{apcanur P.f.


