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1.Цели и задачи дисциплины: 

Целью курса является теоретическое и практическое обучение 

студентов основным методам проектирования и получения заготовок, а 

также способам обеспечения технологичности и конкурентоспособности 

изделий в машиностроительном производстве. 

Одной из важнейших задач технологии машиностроения является 

сокращение удельного веса механической обработки резанием за счет 

повышения точности заготовок и экономичности их изготовления. 

Переход к малоотходным и безотходным технологическим процессам 

требует, прежде всего, чтобы технологи-машиностроители имели подготовку 

специалистов, призванных обеспечить решение задачи по снижению 

удельной металлоемкости машин и оборудования, по существенному 

сокращению отходов и потерь металлопродукции. 

 

2.Место дисциплины в структуре образовательной программы  

Дисциплина «Проектирование и производство заготовок» относится к 

части формируемой участниками образовательных отношений блока 

Б1.В.19 дисциплин учебного плана и является обязательной при освоении 

ОП по направлению подготовки 15.03.0.5 «Конструкторско-

технологическое обеспечение машиностроительных производств». По 

направленности «Технология машиностроения»  

3. Перечень планируемых результатов обучения по дисциплине 

(модулю), соотнесенных с индикаторами достижения компетенций 

Таблица 1 

Код по ФГОС Индикаторы достижения Планируемые результаты 

обучения по дисциплине 

(ЗУВ) 

Общепрофессиональные 

ОПК-9 Способен 

участвовать в 

разработке проектов 

изделий 

машиностроения. 

ОПК. 9.1. знать: механические, 

технологические, 

эксплуатационные. 

экономические параметры 

проектов изделий; 

знать:  терминологию, общие 

понятия и определения 

технологии машиностроения; 

методику разработки 



ОПК. 9.2. уметь: использовать 

параметры проектов изделий при 

их проектировании;  

ОПК. 9.3. иметь навыки: 

разработки проектов изделий. 

технологического процесса сборки 

машин и изготовления типовых 

деталей машин; схемы 

базирования деталей в машине и в 

процессе их изготовления; методы 

достижения точности 

замыкающего звена размерной 

цепи; методику выбора заготовок, 

расчета припусков и 

операционных размеров; 

структуру временных и 

стоимостных затрат на 

выполнение операций 

технологического процесса; 

основные причины формирования 

погрешностей при выполнении 

операций и пути их уменьшения. 

уметь: разрабатывать схему 

сборки и технологические 

маршруты изготовления 

несложных деталей; выявлять 

схемы базирования деталей в 

машине и в процессе их 

изготовления; выявлять и 

рассчитывать технологические 

размерные цепи; рассчитывать 

припуски и операционные 

размеры; анализировать 

технологические процессы и 

выявлять причины формирования 

отклонений; 

владеть: навыками использования 

основных принципов 

проектирования технологических 

процессов сборки машин и 

технологических процессов 

изготовления деталей в 

машиностроительном 



производстве. 

 

 

 

 

 

Профессиональные 

ПК-2Способен 

осуществлять 

технологическую 

подготовку 

производства 

деталей 

машиностроения 

низкой сложности 

ПК 2.1. Обеспечивает 

технологичность конструкции 

деталей машиностроения 

низкой сложности  

ПК 2.2. Осуществляет выбор 

заготовок для производства 

деталей машиностроения 

низкой сложности 

ПК 2.3. Участвует в разработке 

технологических процессов 

изготовления деталей 

машиностроения низкой 

сложности 

Участвовать в разработке 

проектов изделий 

машиностроения с учетом 

механических, 

технологических, 

конструкторских, 

эксплуатационных, 

эстетических, экономических и 

управленческих параметров. 

Использовать современные 

информационные технологии 

при проектировании 

машиностроительных изделий, 

производств. 

Осуществлять сбор и анализ 

исходных информационных 

данных для проектирования 

технологических процессов 

изготовления 

машиностроительной 

продукции, средств 

технологического оснащения, 

автоматизации и управления; 

 

 

4. Объем дисциплины и виды учебной работы 

Таблица 1 

Вид учебной работы 

Всего 

часов/ зач. ед. 

Семестры 

ОФО ОФО ЗФО ЗФО 

ОФО ЗФО  6 7 7 8 

Контактная работа (всего) 114 28 80 34 12 16 

В том числе:       

Лекции 36 12 32 17 4 8 

Практические занятия  32 12 32 17 4 8 

Семинары        



Лабораторные работы  16 4 16 
 

4 
 

Самостоятельная работа (всего) 138 224 64 74 132 92 

В том числе:       

Курсовая работа (проект)      
 

Расчетно-графические работы       

ИТР       

Рефераты 98 199 34 54 102 72 

Доклады       

Презентации       

И (или) другие виды 

самостоятельной работы: 
      

Подготовка к лабораторным 

работам 
10 10 10 

 
10 

 

Подготовка к практическим 

занятиям 
10 10 10    10 10 10 

Подготовка к зачету 10 10 10 
 

  10 
 

Подготовка к экзамену 10 10 
 

    10 
 

   10 

Вид отчетности экзамен экзамен зачет экзамен зачет экзамен 

Общая 

трудоемкость 

дисциплины                      

ВСЕГО в 

часах 
252 252 144 108 144 108 

ВСЕГО в 

зач. 

единицах 

   7      7 4 3 4 3 

 

 

 

 

5.Содержание дисциплины 

5.1.1Разделы дисциплины и виды занятий 

Таблица 2 

№ 

п/п 

Наименование 

раздела 

дисциплины по 

семестрам 

Часы 

лекционных 

занятий 

Часы 

лабораторн

ых занятий 

Часы 

практических 

(семинарских) 

занятий 

Всего часов 

6 семестр 

1 Цели и задачи 

изучения 

дисциплины. 

6  6 12 



2 Общая 

характеристика 

материалов литых 

заготовок. 

6  6 12 

3 Производство 

литых заготовок. 

4  4 8 

4 Литье в песчаные 

формы. 

4  4 8 

5 Специальные 

способы литья. 

6 16 6 28 

6 Проектирование 

литых заготовок. 

6  6 12 

 

5.1.2 Разделы дисциплины и виды занятий 

Таблица 3 

№ 

п/п 

Наименование раздела 

дисциплины по 

семестрам 

Часы 

лекционных 

занятий 

Часы 

лабораторн

ых занятий 

Часы 

практических 

(семинарских) 

занятий 

Всего часов 

7 семестр 

1 Характеристика 

кузнечно-

штамповочного 

производства и 

способов обработки 

металлов давлением. 

6  6 12 

2 Изготовление 

заготовок ковкой. 

4  4 8 

3 Горячая объемная 

штамповка. 

4  4 8 

4 Штамповка заготовок 

на молотах. 

4  4 8 

5 Штамповка заготовок 

на прессах и 

горизонтально-

ковочных машинах. 

4  4 8 

6 Отделочные операции 

в кузнечно-штамповом 

4  4 8 



производстве. 

7 Специализированные 

способы штамповки. 

4  4 8 

8 Проектирование 

сварных и 

комбинированных 

заготовок. 

4  4 8 

 

5.2.1.Лекционные занятия 

Таблица 4 

№ 

п/п 

Наименование раздела 

дисциплины 

Содержание раздела 

6 семестр 

1 Цели и задачи изучения 

дисциплины. 

1.1.Современное состояние заготовительного 

производства и его основная задача. 

1.2.Общие сведения о заготовках. 

2 Общая характеристика 

материалов литых заготовок. 

2.1.Классификация литейных сплавов. 

2.2.Технологические свойства материалов литых 

заготовок. 

3 Производство литых заготовок. 3.1.Классификация способов литья. 

3.2.Технологические возможности способов литья, 

область применения. 

4 Литье в песчаные формы. 4.1.Основные параметры. Этапы проектирования 

технологии. 

4.2.Способы формовки и оборудование.  

4.3.Термообработка отливок. 

5 Специальные способы литья. 5.1.Литье в кокиль. 

5.2.Литье под давлением. 

5.3.Центробежное литье. 

5.4.Литье в оболочковые формы. 

5.5.Литье по выполняемым моделям. 



5.6.Штамповка отливок из жидкого металла. 

5.7.Электрошлаковое литье. 

6 Проектирование литых 

заготовок. 

6.1.Выбор способа изготовления отливки и ее положения 

в форме. 

6.2.Технологичность отливок. 

 

 

5.2.2.Лекционные занятия 

Таблица 5 

№ 

п/п 

Наименование раздела 

дисциплины 

Содержание раздела 

7 Характеристика кузнечно-

штамповочного производства и 

способов обработки металлов 

давлением. 

7.1.Особенности кузнечно-штамповочного производства 

(КШП). 

7.2.Классификация технологических процессов и 

изделий КШП, применяемое оборудование. 

7.3.Исходные заготовки в КШП и способы их разделки. 

8 Изготовление заготовок ковкой. 8.1.Сущность процесса, применяемое оборудование. 

8.2.Классификация поковок, основные технологические 

операции. 

8.3.Разработка чертежа поковки. 

9 Горячая объемная штамповка. 9.1.Сущность процесса, применяемое оборудование, 

инструмент, показатели качества заготовки. 

9.2.Правила выбора плоскости разъема матриц штампа. 

9.3.Проектирование плоскостей в поковках. 

10 Штамповка заготовок на 

молотах. 

10.1.Применяемое оборудование, инструмент. 

10.2.Классификация молотовых поковок, ручьев при 

штамповке. 

 10.3.Рекомендации по разработке чертежа поковки. 

11 Штамповка заготовок на прессах 

и горизонтально-ковочных 

машинах. 

11.1.Кривошипные горячештамповочные прессы 

(КГШП) и классификация штампуемых поковок. 

11.2.Гидравлические и винтовые прессы. Область 



применения. 

11.3.Штамповка заготовок на горизонтально-ковочных 

машинах (ГКМ). 

12 Отделочные операции в 

кузнечно-штамповом 

производстве. 

12.1.Обрезка облоя и пробивка перемычек. 

12.2.Зачистка заусенцев и дефектных участков. 

12.3.Правка и калибровка. 

12.4.Термообработка. 

13 Специализированные способы 

штамповки. 

13.1.Вальцовка. 

13.2.Ротационная ковка. 

13.3.Прокатка. 

13.4.Раскатка кольцевых заготовок. 

13.5.Пневмоцентробежная обработка внутренних 

цилиндрических поверхностей заготовок. 

13.6.Накатка зубьев зубчатых колес, шлицев. 

13.7. Холодная объемная штамповка. 

14 Проектирование сварных и 

комбинированных заготовок. 

14.1.Принципы конструктивно- технологического 

проектирования сварных конструкций. 

14.2.Комбинированные сварные заготовки. 

14.3.Направления совершенствования сварных 

конструкций 

 

5.3. Лабораторные занятия 

Таблица 6 

№ 

п/п 

Наименование раздела 

дисциплины 

Наименование лабораторных работ 

1 Специальные способы литья 1.Изучение конструкций кокилей. Классификация 

кокилей. 

2.Технология приготовления кокильных красок и 

изучение их свойств 

3.Подготовка кокилей к заливке. 



4.Влияние технологических параметров на качество 

кокильных отливок. 

 

 

 

 

5.4. Практические (семинарские) занятия 

Таблица 7 

№ 

п/п 

Наименование раздела 

дисциплины 

Содержание раздела 

6 семестр 

1 Производство литых заготовок Сравнительная оценка показателей способов литья 

2 Литье в песчаные формы. Дефекты отливок и способы их устранения. 

3 Проектирование литых заготовок. Разработка чертежа отливки. 

 

Таблица 8 

№ 

п/п 

Наименование раздела 

дисциплины 

Содержание раздела 

7 семестр 

1 Характеристика кузнечно-

штамповочного производства и 

способов обработки металлов 

давлением. 

Характеристики точности и металлоемкости в КШП. 

2 Горячая объемная штамповка. Определение массы и размеров заготовки под 

штамповку. 

3 Штамповка заготовок на молотах. Определение размеров исходной заготовки, 

количества переходов. 

 

 



6.Самостоятельная работа студентов по дисциплине. 

Целью самостоятельной работы являются формирование личности 

студента, развитие его способности к самообучению и повышению своего 

профессионального уровня. 

Самостоятельная работа заключается в изучении содержания тем курса 

по конспектам, учебникам и дополнительной литературе, подготовке к 

лабораторным и практическим занятиям, оформлении лабораторных работ, к 

рубежным контролям, к экзамену, оформлении лабораторных работ. Она 

может включать в себя практику подготовки рефератов, презентаций и 

докладов по ним. Тематика рефератов должна иметь проблемный и 

профессионально ориентированный характер, требующий самостоятельной 

творческой работы студента.  

Вопросы к самостоятельной работе: 

6 семестр 

1.Типы заготовок и методы их изготовления. 

2. Методы литья. 

3. Литьё в песчаные формы. 

4. Литьё в металлические формы.  

5. Литьё по выплавляемым моделям. 

6. Литье в оболочковые формы.   

7. Литье под давлением. 

8. Литье под низким давлением (0,01—0,08 МН/м2).  

9.  Центробежное литьё.  

10.Особенности конструирования литых деталей.  

11. Технологичность деталей, получаемых литьём. 

           7 семестр 

12. Обработка давлением. 



13. Прокатка 

14.Ковка 

15. Прессование 

16.Горячая штамповка  

17.Штамповка в закрытых штампах. 

 18.Холодная штамповка. 

 19.Холодная высадка.  

20.Холодная формовка. 

21.Холодная листовая штамповка.  

22.Гибка листового материала  

23.Вытяжка листового материала.  

24.Формовка листового материала 

25. Вырезание заготовок и деталей ножницами и в штампах. 

 

Темы рефератов. 

6 семестр 

1.Основы технико-экономического сравнительного анализа при выборе 

способа получения заготовок.                                                                              

2.Факторы, влияющие на себестоимость производства в машиностроении.            

3.Основные положения к выбору оптимальной заготовки.                                           

4.Технико-экономический сравнительный анализ выбора заготовки.                          

5.Получение заготовок литьем.                                                                        

6.Требования, предъявляемые к литейным сплавам.                                                       

7.Особенности формирования и технологические требования к конструкции 

литых заготовок.                                                                                 

7 семестр 



1.Способы получения литых заготовок.                                                                         

2.Основные положения к выбору способа литья.                                                           

3.Получение заготовок обработкой металлов давлением.                                       

4.Материалы, применяемые при обработке металлов давлением.                                  

5.Заготовки, получаемые обработкой металлов давлением.                                           

6.Основные технико-экономические положения к выбору способа   

получения заготовок обработкой давлением.                                                                  

Литература к самостоятельной работе: 

1.Афонькин М.Г., Магницкая М.В.Производство заготовок в 

машиностроении Ленинград «Машиностроение» 1987-255с. Литература 

кафедры. 

2. Производство заготовок. Трубы. Книга 4. Производство, обработка, 

разрезка и соединение трубКилов А.С., Мансуров Р.Ш.2007, Оренбургский 

государственный университет, ЭБС АСВIPRbuks 

3. Производство и механическая обработка заготовок. Литые заготовки. 

Учебно-методическое пособие2016, Уральский федеральный университет, 

ЭБС АСВ IPRbuks 

7.1.  Вопросы к рубежным аттестациям 

Вопросы к первой рубежной аттестации 6-го семестра 

1. В чем состоит проблема заготовительного производства. 

2. Основная задача заготовительного производства. 

3. Виды заготовок. 

4. Показатели технологичности заготовок. 

5. Себестоимость изготовления заготовки и детали. 

6. Кто решает вопросы технологичности изготовления детали. 

7. Определить уровни ресурсосбережения. 

8. Чем отличается сталь от чугуна. 

9. Температура плавления тугоплавких и легкоплавких сплавов. 

10. Основные технологические свойства сплавов. 

11. Основные механические свойства сталей и чугунов. 

12. Основные три группы стальных отливок по назначению. 

13. Назовите основные способы литья. 

http://www.iprbookshop.ru/21652.html
http://www.iprbookshop.ru/21652.html
http://www.iprbookshop.ru/66585.html
http://www.iprbookshop.ru/66585.html


14. Какие способы литья относятся к особым. 

15. Основные параметры по ГОСТ 26645-85, характеризующие 

способы литья. 

16. Область применения способов литья. 

17. Назвать ТЭП способов литья. 

18. Технологические возможности литья в песчаные формы. 

Разработка технологии. 

19. Схема изготовления отливки в песчаных формах. 

20. Способы ручной и машинной формовки. 

21. Оборудование для извлечения моделей из форм. 

Вопросы ко второй рубежной аттестации 6-го семестра 

1. Способы выбивки, обрубки и очистки отливок. Термообработка 

отливок. 

2. Основные дефекты отливок и методы их исправления, контроль 

качества отливок. 

3.  Технологические возможности и сущность кокильного литья. 

4.  Методы устранения отбела в отливках. 

5.  Сущность и технологические возможности литья под давлением. 

6.  Способы литья под давлением. 

7.  Назначение и сущность центробежного литья. 

8.  Технологические возможности центробежного литья. 

9. Сущность процесса литья в оболочковые формы. 

10.  Последовательность приготовления оболочковой формы. 

11.  Технологические возможности литья в оболочковые формы. 

12.  Особенность процесса литья, область применения литья по 

выплавляемым моделям. 

13.  Последовательность получения формы. 

14.  Сущность способа штамповки отливок из жидкого металла. 

Технологические возможности. 

15.  Особенность способа ЭШТП, преимущества. 

16. Критерий оценки степени сложности отливок. 

17.  Факторы, определяющие технологичность отливки. 

18.  Что влияет на определение плоскости разъема модели и формы? 

19.  Технологичность отливки. 

20.  Что определяет выбор способа изготовления отливки? 

21.  Разработка чертежа отливки. 

22. Основные параметры, характеризующие КШП. 

 



 

Вопросы к первой рубежной аттестации 7-го семестра 

 

1. Виды деформации металла в КШП. 

2. Основные 5 типов оборудования в КШП. 

3. Типы исходных заготовок в КШП. 

4. Способы разделки исходных заготовок в КШП. Качество 

заготовок. 

5. Характеристики точности и металлоемкости в КШП. 

6. Сущность процесса ковки. Оборудование и инструмент. 

7. От чего зависит качество поковок. 

8. Последовательность разработки чертежа поковки. 

9. Сущность процесса ГОШ. Оборудование и инструмент. 

10. Показатели качества заготовок ГОШ. 

11. Правила выбора разъема матриц штампа. 

12. Назначение полостей в поковках. 

13. Определение массы металла и размеров заготовки под 

штамповку. 

14. Типы молотов. КПД. 

15. Устройство молотового штампа. 

16. Сущность классификации поковок. 

17. Определение количества ручьев при штамповке. 

18. Особенности разработки чертежа поковки. 

19. Принцип работы КГШП, преимущества. 

20. Основные технологические операции на КГШП. 

21. Определение массы исходного металла при штамповке на 

КГШП. 

 

Вопросы ко второй рубежной аттестации 7-го семестра 

1. Принцип работы гидропресса. Область применения. 

2. Принцип работы дугостаторного пресса. 

3. Принцип работы ГКМ, основные технологические операции. 

4. Основные три типа формовочных ручьев на ГКМ. 

5. Схема штамповки в скользящих матрицах. 

6. Как удаляют облой и перемычки у поковок?  

7. Зачем и как производят удаление поверхностных дефектов у 

поковок?  

8. Как производят правку поковок?  



9. Как производят калибровку поковок?  

10. Виды термообработки поковок. 

11. Сущность процесса вальцовки 

12. Сущность процесса ротационной ковки и его технологические 

возможности 

13. Виды прокатки, особенности винтовой прокатки 

14. Сущность процесса раскатки кольцевых заготовок, схема 

процесса 

15. Сущность и возможности пневмоцентробежной обработки  

16. Накатка зубьев зубчатых колес, формирование шлицев 

17. Сущность процесса холодной объемной штамповки, основные 

операции процесса 

18. Как осуществляют процесс высадки на автоматах 

19. Перечислите основные принципы конструкторско-

технологического проектирования сварных конструкций.  

20. Основные виды комбинированных сварных заготовок.  

21. Направления совершенствования сварных конструкций 

 

7.2.Вопросы к зачету/экзамену 

Вопросы к зачету: 

1. В чем состоит проблема заготовительного производства. 

2. Основная задача заготовительного производства. 

3. Виды заготовок. 

4. Показатели технологичности заготовок. 

5. Себестоимость изготовления заготовки и детали. 

6. Кто решает вопросы технологичности изготовления детали. 

7. Определить уровни ресурсосбережения. 

8. Чем отличается сталь от чугуна. 

9. Температура плавления тугоплавких и легкоплавких сплавов. 

10. Основные технологические свойства сплавов. 

11. Основные механические свойства сталей и чугунов. 

12. Основные три группы стальных отливок по назначению. 

13. Назовите основные способы литья. 

14. Какие способы литья относятся к особым. 

15. Основные параметры по ГОСТ 26645-85, характеризующие 

способы литья. 

16. Область применения способов литья. 

17. Назвать ТЭП способов литья. 

18. Технологические возможности литья в песчаные формы. 

Разработка технологии. 



19. Схема изготовления отливки в песчаных формах. 

20. Способы ручной и машинной формовки. 

21. Оборудование для извлечения моделей из форм. 

22. Способы выбивки, обрубки и очистки отливок. Термообработка 

отливок. 

23. Основные дефекты отливок и методы их исправления, контроль 

качества отливок. 

24.  Технологические возможности и сущность кокильного литья. 

25.  Методы устранения отбела в отливках. 

26.  Сущность и технологические возможности литья под давлением. 

27.  Способы литья под давлением. 

28.  Назначение и сущность центробежного литья. 

29.  Технологические возможности центробежного литья. 

30. Сущность процесса литья в оболочковые формы. 

31.  Последовательность приготовления оболочковой формы. 

32.  Технологические возможности литья в оболочковые формы. 

33.  Особенность процесса литья, область применения литья по 

выплавляемым моделям. 

34.  Последовательность получения формы. 

35.  Сущность способа штамповки отливок из жидкого металла. 

Технологические возможности. 

36.  Особенность способа ЭШТП, преимущества. 

37. Критерий оценки степени сложности отливок. 

38.  Факторы, определяющие технологичность отливки. 

39.  Что влияет на определение плоскости разъема модели и формы? 

40.  Технологичность отливки. 

41.  Что определяет выбор способа изготовления отливки? 

42.  Разработка чертежа отливки. 

43. Основные параметры, характеризующие КШП. 

 

 

Вопросы к экзамену: 

1. Виды деформации металла в КШП. 

2. Основные 5 типов оборудования в КШП. 

3. Типы исходных заготовок в КШП. 

4. Способы разделки исходных заготовок в КШП. Качество 

заготовок. 

5. Характеристики точности и металлоемкости в КШП. 

6. Сущность процесса ковки. Оборудование и инструмент. 

7. От чего зависит качество поковок. 

8. Последовательность разработки чертежа поковки. 

9. Сущность процесса ГОШ. Оборудование и инструмент. 



10. Показатели качества заготовок ГОШ. 

11. Правила выбора разъема матриц штампа. 

12. Назначение полостей в поковках. 

13. Определение массы металла и размеров заготовки под 

штамповку. 

14. Типы молотов. КПД. 

15. Устройство молотового штампа. 

16. Сущность классификации поковок. 

17. Определение количества ручьев при штамповке. 

18. Особенности разработки чертежа поковки. 

19. Принцип работы КГШП, преимущества. 

20. Основные технологические операции на КГШП. 

21. Определение массы исходного металла при штамповке на 

КГШП. 

22. Принцип работы гидропресса. Область применения. 

23. Принцип работы дугостаторного пресса. 

24. Принцип работы ГКМ, основные технологические операции. 

25. Основные три типа формовочных ручьев на ГКМ. 

26. Схема штамповки в скользящих матрицах. 

27. Как удаляют облой и перемычки у поковок?  

28. Зачем и как производят удаление поверхностных дефектов у 

поковок?  

29. Как производят правку поковок?  

30. Как производят калибровку поковок?  

31. Виды термообработки поковок. 

32. Сущность процесса вальцовки 

33. Сущность процесса ротационной ковки и его технологические 

возможности 

34. Виды прокатки, особенности винтовой прокатки 

35. Сущность процесса раскатки кольцевых заготовок, схема 

процесса 

36. Сущность и возможности пневмоцентробежной обработки  

37. Накатка зубьев зубчатых колес, формирование шлицев 

38. Сущность процесса холодной объемной штамповки, основные 

операции процесса 

39. Как осуществляют процесс высадки на автоматах 

40. Перечислите основные принципы конструкторско-

технологического проектирования сварных конструкций.  

41. Основные виды комбинированных сварных заготовок.  



42. Направления совершенствования сварных конструкций 

 

7.3. Текущий контроль 

 

Пример билета к 1-ой рубежной аттестации 

ГРОЗНЕНСКИЙ ГОСУДАРСТВЕННЫЙ НЕФТЯНОЙ 

ТЕХНИЧЕСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ 

им. академика М.Д. Миллионщикова 

БИЛЕТ №1 к первой рубежной аттестации зачета 

Дисциплина Проектирование и производство заготовок 

Институт энергетики специальностьТМ семестр____ 

1. В чем состоит проблема заготовительного производства. 

2. Основная задача заготовительного производства. 

3. Виды заготовок. 

4. Показатели технологичности заготовок. 

УТВЕРЖДАЮ: 

«___»______________2020Зав. кафедрой «ТМ и ТП»____________/М.Р.Исаева/ 

 

Пример билета ко 2-ой рубежной аттестации 

ГРОЗНЕНСКИЙ ГОСУДАРСТВЕННЫЙ НЕФТЯНОЙ 

ТЕХНИЧЕСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ 

им. академика М.Д. Миллионщикова 

БИЛЕТ №1 ко второй рубежной аттестации зачета 

Дисциплина Проектирование и производство заготовок 

Институт энергетики специальность ТМ семестр ____ 

1. Способы выбивки, обрубки и очистки отливок.  

2. Термообработка отливок. 

3. Основные дефекты отливок и методы их исправления, контроль качества 

отливок. 

4.  Технологические возможности и сущность кокильного литья. 

УТВЕРЖДАЮ: 

«___»______________2020Зав. кафедрой «ТМ и ТП»____________/М.Р.Исаева/ 

 



 

 

 

 

 

 

Пример билета к зачету 

ГРОЗНЕНСКИЙ ГОСУДАРСТВЕННЫЙ НЕФТЯНОЙ 

ТЕХНИЧЕСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ 

им. академика М.Д. Миллионщикова 

БИЛЕТ №1 

Дисциплина Проектирование и производство заготовок 

Институт энергетики специальностьТМсеместр 7 

1. Виды деформации металла в КШП. 

2.Зачем и как производят удаление поверхностных дефектов у поковок?  

   3.Основные виды комбинированных сварных заготовок.  

УТВЕРЖДАЮ: 

«___»______________2020 г.   Зав. кафедрой «ТМ и ТП»________________/М.Р.Исаева/ 

 

 

 

 

Пример билета к экзамену 

ГРОЗНЕНСКИЙ ГОСУДАРСТВЕННЫЙ НЕФТЯНОЙ 

ТЕХНИЧЕСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ 

им. академика М.Д. Миллионщикова 

БИЛЕТ №1 к экзамену 

Дисциплина Проектирование и производство заготовок 

Институт энергетики специальностьТМ семестр____ 

5. В чем состоит проблема заготовительного производства. 

6. Основная задача заготовительного производства. 

7. Виды заготовок. 

8. Показатели технологичности заготовок. 

УТВЕРЖДАЮ: 

«___» ______________2020Зав. кафедрой «ТМ и ТП» ____________/М.Р.Исаева/ 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



7.4. Описание показателей и критериев оценивания компетенций на различных этапах их формирования, описание 

шкалы оценивания. 

Таблица 7 

Планируемые результаты освоения 

компетенции 

Критерии оценивания результатов обучения Наименование 

оценочного 

средства 

менее 41 баллов 

(неудовлетворительно) 

41-60 баллов 

(удовлетворительно) 

61-80 баллов 

(хорошо) 

81-100 баллов 

(отлично) 
ОПК-9. Способен участвовать в разработке проектов  изделий машиностроения. 

 

Знать:  механические, технологические, 

эксплуатационные. экономические 

параметры проектов изделий; 

 

Фрагментарные знания Неполные знания Сформированные, но 

содержащие отдельные 

пробелы знания 

Сформированные 

систематические 

знания 

Вопросы к 

аттестациям, 

рефераты. вопросы к 

зачету и к экзамену, 

отчеты по 

лабораторным и 

практическим 

заданиям 

Уметь: использовать параметры 

проектов изделий при их 

проектировании;  

 

Частичные умения Неполные умения Умения полные, 

допускаются небольшие 

ошибки 

Сформированные 

умения 

 Иметь навыки: разработки проектов 

изделий. 

Частичное владение 

навыками 

Несистематическое 

применение навыков В систематическом 

применении навыков 

допускаются пробелы 

Успешное и 

систематическое 

применение навыков 

ПК-2 Способен осуществлять технологическую подготовку производства деталей машиностроения низкой сложности 



Уметь: Осуществляет выбор заготовок 

для производства деталей 

машиностроения низкой сложности 

 

Частичные умения Неполные умения 

Умения полные, 

допускаются небольшие 

ошибки 

Сформированные 

умения 

Вопросы к 

аттестациям, 

рефераты. вопросы к 

зачету и к экзамену, 

отчеты по 

лабораторным и 

практическим 

заданиям Владеть: Участвует в разработке 

технологических процессов 

изготовления деталей 

машиностроения низкой сложности 

Частичное владение 

навыками 

Несистематическое 

применение навыков 

В систематическом 

применении навыков 

допускаются пробелы 

Успешное и 

систематическое 

применение навыков 



7.5.Критерии оценивания текущей, рубежной и промежуточной аттестации 

Практическое занятие 

Тема: Разработка чертежа отливки 

План задания: 

Определить: 

1.Основу для проектирования отливки; 

2.Припуск на механическую обработку 

3. Литейные (формовочные) уклоны 

4. Напуск 

5. Галтели  

6. Плоскость разъема  

7. Литейный стержень  

 

Ход работы: 

Основой для проектирования отливки является чертеж детали (рис. 1 а, 

б). На чертеже детали условными обозначениями наносят припуски на 

механическую обработку 2; технологические припуски (литейные уклоны 4, 

напуски 5, галтели); линии разъема формы и модели 1; контуры стержней 3 и 

их знаковых частей 6; место подвода питателя и установки прибылей (если 

они потребуются); все необходимые размеры, марку сплава, процент усадки 

и т.п. (рис. 1 в, г). 



 

Рис. 1 



Припуск на механическую обработку -дополнительный слой металла, 

который удаляют в процессе механической обработки отливки, чтобы 

обеспечить точность и высокое качество поверхности детали. Припуски на 

механическую обработку назначают только на поверхности, где указан знак 

обработки . На чертеже детали припуск на механическую обработку 

указывают тонкой линией, штриховой или красным карандашом. Величина 

припуска на механическую обработку регламентируется ГОСТами 1855-55 и 

2009-55. 

В табл. 1 и 2 приведена величина припусков на механическую 

обработку чугунных и стальных отливок для низа и боковых поверхностей. 

Для верха припуск надо увеличивать на 30%, т.к. во время заливки 

различные неметаллические включения (пузырьки газов, шлак и т.д.) 

всплывают и загрязняют поверхность отливки. Минимальный припуск 

назначается для отливок массового производства, изготовляемых по точной 

оснастке, машинной формовкой и на точном оборудовании; максимальный - 

для отливок, получаемых ручной формовкой в условиях единичного 

производства. 

Припуски на механическую обработку для низа и боковых 

поверхностей отливок при чугунном литье Таблица 1 

Наибольший 

габаритный 

размер 

детали, мм 

Номинальный размер обрабатываемой поверхности, мм 

до 50 51-120 121-260 261-500 501-800 801-3000 

до 120 2,0-2,5 2,0-3,5 - - - - 

121-260 2,0-3,0 2,5-4,0 2,5-4,5 - - - 

261-500 2,5-3,5 3,0-4,5 3,5-5,0 3,5-6,0 - - 

501-800 3,5-4,0 3,5-5,0 4,0-5,0 4,5-6,0 4,5-7,0 - 

801-1250 3,5-4,0 4,0-5,5 4,5-6,0 4,5-6,0 4,5-7,0 5,0-7,5 

1251-5000 4,0-4,5 4,5-6,0 5,0-6,0 5,0-7,0 5,0-7,0 5,5-9,0 

Литейные (формовочные) уклоны на отливке служат для удобства 

извлечения моделей из формы без разрушения ее и для свободного удаления 

стержня из стержневого ящика. Уклоны выполняют в направлении 

извлечения модели из формы. На чертеже формовочные уклоны указывают, 

как и припуски на механическую обработку, красным карандашом или 

тонкими линиями. Величина формовочных уклонов регламентируется 

ГОСТом 3212-57 (табл. 3). 

Припуски на механическую обработку для низа и боковых поверхностей 

отливок при стальном литье Таблица 2 



Наибольший 

габаритный 

размер детали, 

мм 

Номинальный размер обрабатываемой поверхности, мм 

до-120 121-260 261-500 501-800 801-1250 

До 120 3,0-4,5 - - - - 

121-260 3,0-4,5 3,5-5,0 - - - 

261-500 3,0-4,5 4,0-5,5 4,0-6,0 - - 

501-800 4,0-5,0 4,5-5,5 5,0-6,0 5,0-7,0 - 

801-1250 5,0-6,0 5,0-6,0 6,0-7,0 6,0-7,0 6,0-8,0 

Формовочные уклоны Таблица 3 

Измеряемая высота 

вертикальной поверхности, 

мм 

Уклоны угла моделей (не более) 

Металлических Деревянных 

до 20 1°30' 3° 

21-50 1° 1°30' 

51-100 0°45' 1° 

101-200 0°30' 0°45' 

201-300 0°30' 0°30' 

301-500 0°20' 0°30' 

501-600 0°20' 0°20' 

Напуск служит для упрощения изготовления отливки. Так, отверстия в 

отливке диаметром 20-30 мм в условиях массового и серийного производства 

и диаметром до 50 мм в условиях единичного производства можно не делать, 

так как их целесообразнее просверлить в процессе механической обработки. 

В этом случае на чертеже отливки отверстия зачеркивают тонкими линиями. 

Галтели - закругления внутреннего угла отливки в модели (рис. 1 д) 

для получения плавного перехода в сопрягаемых стенках. С помощью 

галтелей исключается осыпание формовочной смеси в углах модели при ее 

извлечении из формы. Нормативные материалы рекомендуют пользоваться 

нормальным рядом радиусов: 1, 2, 3, 5, 8, 10, 15, 20, 25, 30 и 40 мм. Радиусы 

галтелей составляют 1/5-1/3 средней арифметической толщины сопряженных 

стенок отливки. 

Плоскость разъема формы и модели обозначает на чертежах буквами 

РН и двумя стрелками с буквами В (вверх) и Н (низ). Выбор положения 

плоскости разъема изложен в параграфе 1. 



Литейный стержень - элемент литейной формы для образования 

отверстия, полости или иного сложного контура в отливке. Стержни 

предотвращают попадание жидкого металла в те участки литейной формы, 

которые соответствуют пустотам в теле отливки. Стержни бывают 

вертикальные и горизонтальные в зависимости от их положения при 

установке в форму. Конфигурацию и размеры стержней определяют после 

назначения припусков на механическую обработку и технологических. Для 

правильной установки и крепления стержней в форме служат знаковые части 

стержня, которые входят в знаковые гнезда формы. Знаковые части у 

горизонтальных стержней делают прямыми, а у вертикальных - с уклоном 

для удобства сборки формы. Для нанесения контура знаковых частей 

стержня необходимо определить их длину и величину уклонов. Длину знаков 

вертикального стержня определяют в зависимости от длины стержня и его 

диаметра (для стержней прямоугольного сечения диаметр заменяют 

полусуммой сторон). Нижние знаки вертикальных стержней являются, 

опорными, поэтому их высота больше высоты нижних знаков. Высоту 

нижнего знака определяют по табл. 4, а высоту верхнего принимают равной 

60% от высоты нижнего. 

Высота нижних вертикальных знаков стержня Таблица 4 

Диаметр 

стержня, мм 

Длина стержня, мм 

до 150 151-500 501-1000 1001 и выше 

До 100 20-30 50-70 100-120 - 

101-400 30-40 40-60 70-100 140-190 

401-1000 40-50 40-50 60-100 110-180 

1001 и выше 60-100 60-110 60-110 80-150 

* Если отношение диметра или наименьшей ширины полости в отливке 

к ее высоте больше единицы, то в этом случае стержни не используют, а 

такие полости в отливке получают посредством литейных "болванов" из 

формовочной смеси. 

Углы наклона вертикальных знаков, расположенных в нижней опоке, 

принимают 7-15° небольшой длине знаков (до 50 мм) и 2-3° для знаков 

большой длины (свыше 800 мм). Для знаков, расположенных в верхней 

опоке, уклоны увеличивают в 1,5 раза. 

Таблица 5 

Длина горизонтальных стержневых знаков 

Диаметр Длина стержня, мм 



стержня, 

мм 
до 50 51-150 151-300 301-500 501-750 

750-

1000 
1001-1500 

До 25 15 25 40 - - - - 

25-50 20 30 45 60 - - - 

51-100 25 35 50 70 90 110 - 

101-200 30 40 55 80 100 120 140 

201-300 - 50 60 90 110 130 150 

301-400 - ' 80 100 120 140 160 

401-500 - - 100 120 130 150 180 

501-750 - - - 140 150 170 200 

На чертеже стержни в разрезе штрихуют по контуру. Если стержней 

несколько, для каждого стержня применяет свою, отличающуюся от других 

штриховку. 

 

 

8. Особенности реализации дисциплины для инвалидов и лиц с 

ограниченными возможностями здоровья 

 

Для осуществления процедур текущего контроля успеваемости и 

промежуточной аттестации обучающихся созданы фонды оценочных 

средств, адаптированные для инвалидов и лиц с ограниченными 

возможностями здоровья и позволяющие оценить достижение ими 

запланированных в основной образовательной программе результатов 

обучения и уровень сформированности всех компетенций, заявленных в 

образовательной программе. Форма проведения текущей аттестации для 

студентов-инвалидов устанавливается с учетом индивидуальных 

психофизических особенностей (устно, письменно на бумаге, письменно на 

компьютере, в форме тестирования и т.п.). При тестировании для 

слабовидящих студентов используются фонды оценочных средств с 



укрупненным шрифтом. На экзамен приглашается сопровождающий, 

который обеспечивает техническое сопровождение студенту. При 

необходимости студенту-инвалиду предоставляется дополнительное время 

для подготовки ответа на экзамене (или зачете). Обучающиеся с 

ограниченными возможностями здоровья и обучающиеся инвалиды 

обеспечиваются печатными и электронными образовательными ресурсами 

(программы, учебные пособия для самостоятельной работы и т.д.) в формах, 

адаптированных к ограничениям их здоровья и восприятия информации: 

1) для инвалидов и лиц с ограниченными возможностями здоровья 

по зрению: 

- для слепых: задания для выполнения на семинарах и практических 

занятиях оформляются рельефно-точечным шрифтом Брайля или в виде 

электронного документа, доступного с помощью компьютера со 

специализированным программным обеспечением для слепых, либо 

зачитываются ассистентом; письменные задания выполняются на бумаге 

рельефно-точечным шрифтом Брайля или на компьютере со 

специализированным программным обеспечением для слепых либо 

надиктовываются ассистенту; обучающимся для выполнения задания при 

необходимости предоставляется комплект письменных принадлежностей и 

бумага для письма рельефно-точечным шрифтом Брайля, компьютер со 

специализированным программнымобеспечением для слепых; 

- для слабовидящих: обеспечивается индивидуальное равномерное 

освещение не менее 300 люкс; обучающимся для выполнения задания при 

необходимости предоставляется увеличивающее устройство; возможно 

также использование собственных увеличивающих устройств; задания для 

выполнения заданий оформляются увеличенным шрифтом; 

2) для инвалидов и лиц с ограниченными возможностями здоровья 

по слуху: 

- для глухих и слабослышащих: обеспечивается наличие 



звукоусиливающей аппаратуры коллективного пользования, при 

необходимости обучающимся предоставляется звукоусиливающая 

аппаратура индивидуального пользования; предоставляются услуги 

сурдопереводчика; 

- для слепоглухих допускается присутствие ассистента, оказывающего 

услуги тифлосурдопереводчика (помимо требований, выполняемых 

соответственно для слепых и глухих); 

3) для лиц с тяжелыми нарушениями речи, глухих, слабослышащих 

лекции и семинары, проводимые в устной форме, проводятся в письменной 

форме; 

4) для инвалидов и лиц с ограниченными возможностями здоровья, 

имеющих нарушения опорно-двигательного аппарата: 

- для лиц с нарушениями опорно-двигательного аппарата, 

нарушениями двигательных функций верхних конечностей или отсутствием 

верхних конечностей: письменные задания выполняются на компьютере со 

специализированным программным обеспечением или надиктовываются 

ассистенту; выполнение заданий (тестов, контрольных работ), проводимые в 

письменной форме, проводятся в устной форме путем опроса, беседы с 

обучающимся. 

 

 

 

 

 

 

 

 



9.Учебно-методическое и информационное обеспечение 

дисциплины 

9.1. основная литература: 

1.Технологические процессы производства заготовок. Ч.1. 

Получение заготовок литьем и ковкой на молотах. Практикум (книга) 

Сизова Е.И. 2019, Издательство Дом МИС и СЭБС IPR BOOKS 

2.Технологические процессы производства заготовок. Ч.2. 

Получение заготовок ковкой на прессах, объемной штамповкой и из 

сортового проката. Практикум (книга) 

Cизова Е.И.2019, Издательский Дом МИСиСЭБС IPR BOOKS 

3.Основы теории прокатки и волочения труб. Учебное пособие 

2016, Уральский федеральный университет, ЭБС АСВ0 

б) Дополнительная литература: 

1. Получение заготовок автоматизированной термической резкой. Учебник 

2019, Инфра-ИнженерияЭБС IPR BOOKS 

2.Основы литейного производства. Учебник 

2019, Инфра-ИнженерияЭБС IPR BOOKS 

3.Процессы получения и обработки материалов. Теория и расчеты 

металлургических процессов и систем. Учебное пособие 

2017, Издательский Дом МИСиСЭБС IPR BOOKS 

9.2 Методические указания для обучающихся по освоению дисциплины 

(Приложение). 

 

10.Материально-техническое обеспечение дисциплины 

Лекции по дисциплине читаются в учебных аудиториях корпуса ГГНТУ. 

Практические занятия проводятся в специализированных учебных лабораториях 

ТМ кафедры «ТМиТП». 

https://www.iprbookshop.ru/98910.html
https://www.iprbookshop.ru/98910.html
https://www.iprbookshop.ru/98911.html
https://www.iprbookshop.ru/98911.html
https://www.iprbookshop.ru/98911.html
https://www.iprbookshop.ru/68365.html
https://www.iprbookshop.ru/86625.html
https://www.iprbookshop.ru/86616.html
https://www.iprbookshop.ru/71681.html
https://www.iprbookshop.ru/71681.html


Студенты полностью обеспечены учебными и методическими 

материалами, разработанными на кафедре для организации их обучения и 

контроля его результатов. 

Оборудование лабораторий кафедры : 

       1. Измерительные инструменты. 

2. Режущие инструменты 

3. Комплект демонстрационных материалов по материаловедению 

4.Комплект демонстрационных материалов по курсу «Литейное 

производство» 

5. Комплект демонстрационных материалов по курсу «Технологические 

процессы машиностроительного производства» 

6.Фрезерные и шлифовальные работы: Иллюстрированное Ф86 учебное 

пособие - 31 плакат 

7.Токарное дело: Иллюстрированное учебное пособие – 36 плакатов 

8.Слесарное дело: Иллюстрированное учебное пособие – 30 плакатов. 

9.Твердомер предназначен для проведения неразрушающего контроля 

качества изделий из металлов и их сплавов путём определения их твёрдости 

при проведении лабораторных работ (или научных исследований) с целью 

оценки качества их термообработки. 

10.Электронный термостат предназначен для термостатирования 

(поддержания постоянной температуры с точностью до 0,1 градусов 

Цельсия) различных ванн жидкими теплоносителями при проведении 

научных исследований (или лабораторных работ). 

11.Муфельная печь предназначена для нагрева разнообразных 

материалов (в том числе металлов) до температуры 1300 градусов Цельсия и 

выдержке при этой температуре в течение необходимого времени. 

Используется при проведении лабораторных работ (или научных 

исследований) для: - термической обработки металлов и их сплавов (отжиг, 

закалка, отпуск, нормализация и старение); - выплавки и выжига восковых 

моделей из литейных форм; - обжига литейных форм и керамики и т.п. 

12.Маятниковый копер предназначен для определения ударной вязкости 

металлов и их сплавов при проведении лабораторных работ (или научных 

исследований). 

13.Модель промежуточного ковша МНЛЗ (машины непрерывного литья 

заготовок) предназначена для физического моделирования гидродинамики 

расплава металла в промковше МНЛЗ с целью оптимизации удаления 

неметаллических включений из разливаемого металла. 

14.Микроскоп bresserlcdmicro 5mp 



15.CNC 3040 3Axis гравировальный фрезерный станок, 3-осевая 

фрезерная гравировальная машина 

16.Универсальный токарный станок Proma SPD-1000P 

17.Сварочный инвертор Foxweld Мастер 202 3269 для ручной дуговой 

сварки     

18.Сверлильный станок Калибр СС-13/400А 
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Приложение 

Методические указания по  

освоению дисциплины «Проектирование и производство заготовок» 

 

1. Методические указания для обучающихся по планированию и организации 

времени, необходимого для освоения дисциплины. 

Изучение рекомендуется начать с ознакомления с рабочей программой дисциплины, ее 

структурой и содержанием разделов (модулей), фондом оценочных средств, ознакомиться с 

учебно-методическим и информационным обеспечением дисциплины. 

Дисциплина «Проектирование и производство заготовок» состоит из 14 связанных 

между собою тем, обеспечивающих последовательное изучение материала. 

Обучение по дисциплине «Проектирование и производство заготовок» осуществляется в 

следующих формах: 

1. Аудиторные занятия (лекции, практические/семинарские занятия). 

2. Самостоятельная работа студента(подготовка к лекциям, практическим/ 

лабораторным занятиям, рефератам/докладам, и иным формам письменных работ,  

индивидуальная консультация с преподавателем). 

3. Интерактивные формы проведения занятий(коллоквиум, лекция-дискуссия, 

групповое решение кейса и др.формы).  

Учебный материал структурирован и изучение дисциплины производится в 

тематической последовательности. Каждому практическому/ семинарскому занятию и 

самостоятельному изучению материала предшествует лекция по данной теме. 

Обучающиесясамостоятельнопроводятпредварительнуюподготовкукзанятию,принимаютактивн

ое и творческое участие в обсуждении теоретических вопросов, разборе проблемных ситуаций и 

поисков путей их решения. Многие проблемы, изучаемые в курсе, носят дискуссионный 

характер, что предполагает интерактивный характер проведения занятий на конкретных 

примерах. 

Описание последовательности действий обучающегося: 

При изучении курса следует внимательно слушать и конспектировать материал, 

излагаемый на аудиторных занятиях. Для его понимания и качественного усвоения 

рекомендуется следующая последовательность действий: 

1. После окончания учебных занятий для закрепления материала просмотреть и 

обдумать текст лекции, прослушанной сегодня, разобрать рассмотренные примеры (10–15 

минут). 

2. При подготовке к лекции следующего дня повторить текст предыдущей лекции, 

подумать о том, какая может быть следующая тема(10 -15минут). 

3. В течение недели выбрать время для работы с литературой в библиотеке (по1 

часу). 

4. При подготовке к практическому/ семинарскому занятию повторить основные понятия 

по теме, изучить примеры. Решая конкретную ситуацию, -предварительно понять, какой 

теоретический материал нужно использовать. Наметить план решения, попробовать на его основе 

решить 1 -2 практические ситуации (лаб.работы). 



 

2. Методические указания по работе обучающихся во время проведения лекций. 

Лекции дают обучающимся систематизированные знания по дисциплине, 

концентрируют их внимание на наиболее сложных и важных вопросах. Лекции обычно 

излагаются в традиционном или в проблемном стиле. Для студентов в большинстве случаев в 

проблемном стиле. Проблемный стиль позволяет стимулировать активную познавательную 

деятельность обучающихся и их интерес к дисциплине, формировать творческое мышление, 

прибегать к противопоставлениям и сравнениям, делать обобщения, активизировать внимание 

обучающихся путем постановки проблемных вопросов, поощрять дискуссию. 

Во время лекционных занятий рекомендуется вести конспектирование учебного 

материала, обращать внимание на формулировки и категории, раскрывающие суть того или 

иного явления, или процессов, выводы и практические рекомендации. 

Конспект лекции лучше подразделять на пункты, соблюдая красную строку. Этому в 

большой степени будут способствовать вопросы плана лекции, предложенные преподавателям. 

Следует обращать внимание на акценты, выводы, которые делает преподаватель, отмечая 

наиболее важные моменты в лекционном материале замечаниями «важно», «хорошо запомнить» 

ит. п. Можно делать это и с помощью разноцветных маркеров или ручек, подчеркивая термины 

и определения. 

Целесообразно разработать собственную систему сокращений, аббревиатур и символов. 

Однако при дальнейшей работе с конспектом символы лучше заменить обычными словами для 

быстрого зрительного восприятия текста. 

Работая над конспектом лекций, необходимо использовать не только основную 

литературу, но и ту литературу, которую дополнительно рекомендовал преподаватель. Именно 

такая серьезная, кропотливая работа с лекционным материалом позволит глубоко овладеть 

теоретическим материалом. 

Тематика лекций дается в рабочей программе дисциплины. 

3.Методические указания обучающимся по подготовке к 

практическим/семинарским занятиям. 

На практических/семинарских занятиях приветствуется активное участие в обсуждении 

конкретных ситуаций, способность на основе полученных знаний находить наиболее 

эффективные решения поставленных проблем, уметь находить полезный дополнительный 

материал по тематике семинарских занятий. 

Студенту рекомендуется следующая схема подготовки к семинарскому занятию: 

1. Ознакомление с планом практического/семинарского занятия, который отражает 

содержание предложенной темы; 

2. Проработать конспект лекций; 

3. Прочитать основную и дополнительную литературу. 

В процессе подготовки к практическим занятиям, необходимо обратить особое внимание 

на самостоятельное изучение рекомендованной литературы. При всей полноте 

конспектирования лекции в ней невозможно изложить вес материал из-за лимита аудиторных 

часов. Поэтому самостоятельная работа с учебниками, учебными пособиями, научной, 

справочной литературой, материалами периодических изданий и Интернета является наиболее 



эффективным методом получения дополнительных знаний, позволяет значительно 

активизировать процесс овладения информацией, способствует более глубокому усвоению 

изучаемого материала, формирует у студентов отношение к конкретной проблеме. Все новые 

понятия по изучаемой теме необходимо выучить наизусть и внести в глоссарий, который 

целесообразно вести с самого начала изучения курса; 

4. Ответить на вопросы плана практического/семинарского занятия; 

5. Выполнить домашнее задание; 

6. При затруднениях сформулировать вопросы к преподавателю. 

Результат такой работы должен проявиться в способности студента свободно ответить 

на теоретические вопросы практикума, выступать и участвовать в коллективном обсуждении 

вопросов изучаемой темы, правильно выполнять практические задания и иные задания, которые 

даются в фонде оценочных средств дисциплины. 

4. Методические указания обучающимся по организации самостоятельной работы. 

Цель организации самостоятельной работы по дисциплине «Проектирование и 

производство заготовок» - это углубление и расширение знаний в области «Технологии 

машиностроения»; формирование навыка и интереса к самостоятельной познавательной 

деятельности. 

Самостоятельная работа обучающихся является важнейшим видом освоения содержания 

дисциплины, подготовки к практическим занятиям и к контрольной работе. Сюда же относятся 

и самостоятельное углубленное изучение тем дисциплины. Самостоятельная работа 

представляет собой постоянно действующую систему, основ у образовательного процесса и 

носит исследовательский характер, что послужит в будущем основанием для написания 

выпускной квалификационной работы, практического применения полученных знаний. 

Организация самостоятельной работы обучающихся ориентируется на активные методы 

овладения знаниями, развитие творческих способностей, переход от поточного 

киндивидуализированномуобучению,сучетомпотребностейивозможностейличности. 

Правильная организация самостоятельных учебных занятий, их систематичность, 

целесообразное планирование рабочего времени позволяет студентам развивать умения и 

навыки в усвоении систематизации приобретаемых знаний, обеспечивать высокий уровень 

успеваемости в период обучения, получить навыки повышения профессионального уровня. 

Подготовка к практическому занятию включает, кроме проработки конспекта и 

презентации лекции, поиск литературы (по рекомендованным спискам и самостоятельно), 

подготовку заготовок для выступлений по вопросам, выносимым для обсуждения по конкретной 

теме. Такие заготовки могут включать цитаты, факты, сопоставление различных позиций, 

собственные мысли. Если проблема заинтересовала обучающегося, он может подготовить 

реферат и выступить с ним на практическом занятии. Практическое занятие-это, прежде всего, 

дискуссия, обсуждение конкретной ситуации, то есть предполагает умение внимательно 

слушать членов малой группы и модератора, а также стараться высказать свое мнение, 

высказывать собственные идеи и предложения, уточнять и задавать вопросы коллегам по 

обсуждению. 

При подготовке к контрольной работе обучающийся должен повторять пройденный 

материал в строгом соответствии с учебной программой, используя конспект лекций и 

литературу, рекомендованную преподавателем. При необходимости можно обратиться за 

консультацией и методической помощью к преподавателю. 



Самостоятельная работа реализуется: 

– непосредственно в процессе аудиторных занятий - на лекциях, практических 

занятиях; 

– в контакте с преподавателем вне рамок расписания на консультациях по учебным 

вопросам, в ходе творческих контактов, при ликвидации задолженностей, при выполнении 

индивидуальных заданий и т.д. 

– в библиотеке, дома, на кафедре при выполнении обучающимся учебных и 

практических задач. 

Виды СРС и критерии оценок  

(по балльно-рейтинговой системе ГГНТУ, СРС оценивается в 15 баллов) 

1. Реферат 

2. Доклад 

Темы для самостоятельной работы прописаны в рабочей программе дисциплины. 

Эффективным средством осуществления обучающимся самостоятельной работы является 

электронная информационно-образовательная среда университета, которая обеспечивает доступ 

к учебным планам, рабочим программам дисциплин (модулей), практик, к изданиям 

электронных библиотечных систем. 

 

 


