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 Контрольные работы по технологии машиностроения. 
Проектирование технологических операций. 
Качественное усвоение материала по любому предмету может быть достиг-

нуто только через самостоятельную работу над всеми разделами курса. 
При выполнении данной работы по технологии машиностроения студент 

должен научиться составлять рациональные технологические процессы обработки 
деталей и научиться оформлять соответствующие документы. 
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1.  ЦЕЛИ И ЗАДАЧИ КОНТРОЛЬНОЙ РАБОТЫ                      
ПО ТЕХНОЛОГИИ МАШИНОСТРОЕНИЯ 

Известно, что любой техпроцесс состоит из отдельных операций, которые по-
следовательно заносятся в отдельную книжку, называемую «технологический 
процесс обработки детали». Операции должны быть оформлены согласно ГОСТ 
(разные: 3.102-85; 3.1118-82; 3.1404-86; 3.1105-84 и др.) (приложения 1–8) и [1, 3]. 

При оформлении операции в специальных графах отмечают наименование 
операции, цех, участок, оборудование, режущий и мерительный инструменты с 
указанием их параметров и ГОСТов, режимы резания и нормы времени [2]. 

Все эти величины либо расчетные, либо выбираются из общемашинострои-
тельных нормативов по режимам резания и нормам времени. 

Цель работы – ознакомить студентов на практике с назначением режимов об-
работки при резании металлов, расчетом основного времени на операциях и 
оформлением технологических карт. 

2.  ТЕМАТИКА КОНТРОЛЬНЫХ РАБОТ 
Для выполнения любой операции необходимо иметь эскиз обработки. Для это-

го предусмотрена карта эскизов. После выполнения операции необходимо изме-
рить выполненные размеры и сравнить их с эскизом обработки. Для этого преду-
смотрена карта контроля. К ней прилагается карта эскизов для контроля с указа-
нием измеряемых параметров. Все карты и разъяснения каждого обозначения в 
них приведены в методическом пособии [1]. 

Чтобы научиться разрабатывать технологические операции, студентам выда-
ется эскиз обработки с указанием размеров, их точности, шероховатости, мате-
риала детали. Изучив эскиз, студент предлагает вид производства и в соответст-
вии с этим назначает оборудование, инструмент, измерительные приборы, рас-
считывает режимы резания и нормы времени ШТТ , заполняет маршрутную карту, 
операционную карту, карту эскизов и карту контроля (приложения 1–8). 

3.  ОФОРМЛЕНИЕ КОНТРОЛЬНОЙ РАБОТЫ                         
ПО ТЕХНОЛОГИИ МАШИНОСТРОНИЯ 

3.1.  Титульный лист 
По образцу ЮУрГУ [4]. 

3.2.  Вступление 
Курсовая работа предназначена для разработки процесса обработки детали та-

ким-то методом (предлагаете), оформления операционных карт, расчета режимов 
резания, времени, описания характеристики режущего инструмента, обоснования 
базирования детали на данной операции. 
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3.3.  Характеристика детали 
Название, возможная область применения. 

3.4.  Характеристика процесса обработки 
Для чего применяется данный способ обработки, что он может дать по точно-

сти, шероховатости, взаимному положению осей и плоскостей. 

3.5.  Характеристика применяемого режущего инструмента 
Название инструмента, материал режущей части, его геометрические парамет-

ры, методы крепления режущего инструмента к державке. 

3.6.  Характеристика оборудования 
Марка станка, возможный диапазон размеров деталей, которые можно уста-

навливать и обрабатывать на этом станке, квалитет получаемых размеров. 

3.7.  Базирование 
Обоснование выбранных баз. Почему выбрали эти базы. Какие технические 

требования обеспечиваются при таком базировании. Название баз. Сколько сте-
пеней свободы лишает каждая база. 

3.8.  Режимы резания 
Расчет режимов резания и норм времени на данную операцию. 

4.  ОФОРМЛЕНИЕ КАРТ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО 
ПРОЦЕССА 

Карты технологического процесса (титульный лист; маршрутная карта на весь 
технологический процесс; операционная карта; карта эскизов операции; карта 
контроля; карта эскизов контроля) приведены в приложениях 1–8. 

5.  НОРМИРОВАНИЕ 

6.  ДОКЛАД 
Стойкость режущего инструмента 

По нормативам, зависит от РЕЗV . 

7.  НОРМИРОВАНИЕ 
Рассчитать основное время на операции исходя из режимов резания и разме-

ров обрабатываемой детали; взять из справочников остальные составляющие ШТТ  
[2]. 
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Эскиз обработки 
   Рисовать в карте эскизов эскиз обработки, заполнить все графы. 

Операционная карта механической обработки указанных поверхностей 
   Оформить согласно методических указаний, заполнив все графы операцион-

ной карты [1]. 
Контрольная операция 

   Оформить согласно методических указаний, нарисовать эскиз, заполнив все 
графы карты технического контроля, указать измерительный инструмент [1]. 
 

   Доложить перед студентами группы представленный материал. Ответить на 
заданные вопросы. Время на доклад и ответы 5 мин. 
 

Доклад 
1. Деталь, ее название и ее функция (возможная). 
2. Технические требования на деталь на данной операции. 
3. Тип производства (обосновать). 
4. Выбранное оборудование (почему). 
5. Выбранный режущий инструмент, его параметры (режущая часть – ма-

териал, геометрия режущей части, способ крепления режущих пласти-
нок). 

6. Режимы обработки (V, м/мин; OS , мм/об; S, мм/мин; t, мм). 
7. Нормирование ( 0t ; Вt ; ПЗt ). 

 

   На каждый вид обработки дается эскиз детали с указанием обрабатываемых 
поверхностей, точности размеров, шероховатости обрабатываемых поверхностей, 
материала детали и ее твердости. 

   Оформлять по предложенной ниже форме. 

8.  КОНТРОЛЬНАЯ РАБОТА ПО ТЕХНОЛОГИИ 
МАШИНОСТРОЕНИЯ (РАЗРАБОТКА 
ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ ОПЕРАЦИЙ НА ОБРАБОТКУ 
ДЕТАЛЕЙ) 

   Данная контрольная работа охватывает ряд технологических операций обра-
ботки поверхностей деталей резанием. 

   Область операций (см. рис. 1…42, с. 9…36): 
1. Точение диаметров валов (см. рис. 1). 
2. Подрезание торцов (см. рис. 2). 
3. Обработка диаметральных канавок (см. рис. 2). 
4. Нарезание резьбы резцами (см. рис. 3). 



 7

5. Нарезание резьбы гребенками и фрезами (см. рис. 3). 
6. Расточка отверстий (см. рис. 4). 
7. Нарезание резьбы метчиками (см. рис. 5). 
8. Сверление отверстий сверлами из Р6М5 (см. рис. 6). 
9. Сверление отверстий сверлами из ВК ил ТК (см. рис. 7). 
10. Рассверливание отверстий сверлами из Р6М5 (см. рис. 8). 
11. Рассверливание отверстий сверлами из ВК ил ТК (см. рис. 8). 
12. Зенкерование отверстий (см. рис. 8). 
13. Развертывание отверстий (см. рис. 8). 
14. Протягивание отверстий (см. рис. 8). 
15. Протягивание шпоночных канавок (см. рис. 9). 
16. Прошивание отверстий (см. рис. 8). 
17. Фрезерование плоскостей торцевыми фрезами (см. рис. 10). 
18. Фрезерование плоскостей цилиндрическими фрезами (см. рис. 10). 
19. Фрезерование плоскостей концевыми фрезами (см. рис. 10). 
20. Фрезерование шпоночных канавок дисковыми фрезами (см. рис. 11). 
21. Фрезерование шпоночных канавок концевыми фрезами (см. рис. 12). 
22. Нарезание зубчатых венцов модульными фрезами (см. рис. 13). 
23. Нарезание зубчатых венцов червячными фрезами (см. рис. 14). 
24. Нарезание зубчатых венцов долбяками (см. рис. 15). 
25. Нарезание косозубых зубчатых колес (см. рис.16). 
26. Нарезание конических зубчатых колес резцами (см. рис.17). 
27. Нарезание конических зубчатых колес специальными фрезами (см. рис. 

18). 
28. Шлифование наружных диаметров методом врезания на круглошлифо-

вальных станках (см. рис. 19). 
29. Шлифование наружных диаметров методом врезания на бесцентро-

вошлифовальных станках (см. рис. 20). 
30. Шлифование наружных диаметров методом с продольной подачей на 

круглошлифовальных станках (см. рис. 21). 
31. Шлифование наружных диаметров с продольной подачей на бесцен-

тровошлифовальных станках (см. рис. 22). 
32. Одновременное шлифование наружного диаметра и торца (см. рис. 23). 
33. Шлифование отверстий (см. рис. 24). 
34. Шлифование отверстий и на другом переходе подрезка торца (см. рис. 

24). 
35. Шлифование плоскостей периферией круга (см. рис. 25). 
36. Шлифование плоскостей торцом круга (см. рис. 26). 
37. Шлифование зубчатых колес методом обкатки шлифовальным кругом, 

заправленным под углом 40º (см. рис. 27). 
38. Шлифование зубчатых колес тарельчатыми кругами (см. рис. 28). 
39. Шлифование зубчатых колес червячными кругами (см. рис. 29). 
40. Шлифование зубчатых колес методом копирования (см. рис. 30). 
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41. Обработка диаметра и торца на станке с ЧПУ (см. рис. 31). 
42. Обработка наружного диаметра и внутреннего диаметра на станке с 

ЧПУ (см. рис. 32). 
43. Сверление четырех отверстий на станке с ЧПУ (см. рис. 33). 
44. Фрезерование плоскости на станке с ЧПУ (см. рис. 34). 
45. Шлифование наружного диаметра на станке с ЧПУ(на станках с ЧПУ 

РТК – рисовать и режимы на рабочие и холостые ходы t0 считать Тшт) 
(см. рис. 35). 

46. Нарезание шлицев червячными фрезами (см. рис. 36). 
47. Нарезание шлицев червячными фрезами с усиками (см. рис. 37). 
48. Шлифование наружного диаметра шлицев (см. рис. 38). 
49. Шлифование внутреннего диаметра шлицев (см. рис. 39). 
50. Шлифование внутреннего диаметра шлицев и одновременное шлифо-

вание торцевых поверхностей шлицев (см. рис. 40). 
51. Точение наружного диаметра, подрезание торца и изготовление фаски 

(см. рис. 41). 
52. Фрезерно-центровальная операция (см. рис. 42). 

 

На каждый вид обработки дается эскиз детали с указанием обрабатываемых 
поверхностей, точности размеров, шероховатости обрабатываемых поверхностей, 
материала детали и ее твердости. 

9.  ВЫПОЛНЕНИЕ РАБОТЫ 
1. Оформить титульный лист согласно принятой формы в ЮУрГУ на фор-

мате А4.[4]. 
2. Начертить эскиз детали согласно вашего варианта. 
3. Проставить знаки шероховатости поверхности согласно метода обработ-

ки. 
4. Начертить операционные эскизы с указанием баз и выполняемых разме-

ров. 
5. Назначить режимы резания на каждую операцию, указав ее название и 

режущий инструмент. 
6. Рассчитать основное время на каждую операцию. 
7. Операции: 
8. Поверхность Г – фрезеровать. 
9. Поверхность В – точить резцом. 
10. Диаметр 1φ  – точить резцом. 
11. Диаметр 2φ  – шлифовать. 

 

10.  ЗАДАЧИ И ВАРИАНТЫ 
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Рис. 1. Точение диаметров валов и подрезание торцов (z – припуск, мм) 
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Рис. 2. Подрезание торцов и обработка диаметральных канавок 
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Рис. 3. Нарезание резьбы резцами, гребенками и фрезами 
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Рис. 4. Растачивание отверстий (z – припуск, мм) 
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Рис. 5. нарезание резьбы метчиками 
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Рис. 6. Сверление отверстий сверлами из Р6М5 
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Рис. 7. Сверление отверстий сверлами из ВК и ТК 

 
 

D    ,    ì    ì    L    ,    ì    ì    z    ,    ì   ì  

Â 
  

 
à 

  
 

ð 
  

 
è 

  
 

à 
  

 
í 

  
 

ò 
  

 

1    2    7    
+    0    ,    1    6    0    1    

2    3    2    +    0    ,    1    5    0    1    
3    4    0    +    0    ,    2    4    0    2    
4    
5    
6    

3    2    
+    0    ,    0    4    

4    0    +    0    ,    2    

3    2    
+    0    ,    0    5    

5    0    0    ,    5   
4    0    3    
3    0    0    ,    5   

R 
  

 
a 

  
 

2 
  

 
,  

  
5 

  
 

L 
  

 

D    
 

 

Рис. 8. Рассверливание отверстий сверлами из Р6М5, ВК и ТК, зенкерование,     

развертывание, протягивание и прошивание отверстий (z – припуск, мм) 
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Рис. 9. Протягивание шпоночных канавок 
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Рис. 10. Фрезерование плоскостей торцовыми, цилиндрическими и концевыми 

фрезами (z – припуск, мм) 
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Рис. 11. Фрезерование шпоночных канавок дисковыми фрезами 
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Рис. 12. Фрезерование шпоночных канавок концевыми фрезами 
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Рис. 13. Нарезание зубчатых венцов модульными фрезами 
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Рис. 14. Нарезание зубчатых венцов червячными фрезами 
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Рис. 15. Нарезание зубчатых венцов долбяками 
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Рис. 16. Нарезание косозубых зубчатых колес 
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Рис. 17. Нарезание конических зубчатых колес резцами 
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Рис. 18. Нарезание конических зубчатых колес специальными фрезами 
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Рис. 19. Шлифование наружных диаметров методом врезания                          

на круглошлифовальных станках (z – припуск, мм) 
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Рис. 20. Шлифование наружных диаметров методом врезания                           

на бесцентровошлифовальных станках 
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Рис. 21. Шлифование наружных диаметров методом с продольной подачей              

на круглошлифовальных станках 
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Рис. 22. Шлифование наружных диаметров с продольной подачей                      

на бесцентровошлифовальных станках 
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Рис. 23. Одновременное шлифование наружного диаметра и торца 
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Рис. 24. Шлифование отверстий и на другом переходе подрезка торца             

(припуск на торце 0,2 мм) 
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Рис. 25. Шлифование плоскостей периферией круга 
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Рис. 26. Шлифование плоскостей торцом круга (z – припуск, мм) 
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Рис. 27. Шлифование зубчатых колес методом обкатки шлифовальным кругом      

заправленным под углом 40 (z – припуск, мм, В – высота зубьев 40 мм) 
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Рис. 28. Шлифование зубчатых колес тарельчатыми кругами                           

(z – припуск, мм, В – высота зубьев 30 мм) 
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Рис. 29. Шлифование зубчатых колес червячными кругами                            

(z – припуск, мм, В – высота зубьев 50 мм) 
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Рис. 30. Шлифование зубчатых колес методом копирования                            

(z – припуск, мм, В – высота зубьев 50 мм) 
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Рис. 31. Обработка диаметра и торца на станке с ЧПУ 
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Рис. 32. Обработка наружного и внутреннего диаметра на станке с ЧПУ 
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Рис. 33. Сверление 4-х отверстий на станке с ЧПУ 
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Рис. 34. Фрезерование плоскости на станке с ЧПУ 
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Рис. 35. Шлифование наружного диаметра на станке с ЧПУ(на станках с ЧПУ 

РТК – рисовать и режимы на рабочие и холостые ходы tо, считать Тшт) 
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Рис. 36. Нарезание шлицев червячными фрезами без усиков 

 

Рис. 37. Нарезание шлицев червячными фрезами с усиками 
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Рис. 38. Шлифование наружного диаметра шлицев 
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Рис. 39. Шлифование внутреннего диаметра шлицев 
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Рис. 40. Шлифование внутреннего диаметра шлицев и одновременное 

шлифование торцовых поверхностей шлицев 
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Рис. 41. Точение наружного диаметра, подрезание торца и изготовление фаски 
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 37

БИБЛИОГРАФИЧЕСКИЙ СПИСОК 
1. Выбойщик В.Н. и др. Оформление технологической документации при вы-

полнении курсовых и дипломных проектов. Методические указания. – Челябинск: 
Изд-во ЮУрГУ, 1989. 

2. Локтев А.Д. и др. Общемашиностроительные нормативы режимов резания: 
Справочник: – М.: Машиностроение, 1991. 

3. Техническое нормирование операций механической обработки деталей: 
Учебное пособие. И.М. Морозов, В.И. Гузеев, С.А. Фадюшин, В.А. Плачкова – 
Челябинск: Изд-во ЮУрГУ, 1998. 

4. Стандарт предприятия. Курсовое и дипломное проектирование. Обшие тре-
бования к оформлению. СТП ЮУрГУ 04-2001/Составители: Н.В. Сырейщикова, 
В.И. Гузеев, И.В. Сурков, Л.В. Винокурова. – Челябинск: ЮУрГУ, 2004. – 49 с. 

 
 



 38

Приложения 
Приложение 1 

 



 39

Приложение 2 
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Приложение 3 
Íàèìåíîâàíèå è ñîäåðæàíèå ãðàô 

ìàðøðóòíîé êàðòû 
 

Êîä — êîä ìàòåðèàëà ïî êëàññèôèêàòîðó. 
ÅÂ — êîä åäåíèöû âåëè÷èíû (ìàññû, äëèíû, ïëîùàäè è ò. ä.) äåòàëè, çîãîòîâêè, ìàòåðèàëà. 
ÌÄ — ìàññà äåòàëè ïî êîíñòðóêòîðñêîìó äîêóìåíòó. 
ÅÍ — åäèíèöà íîðìèðîâàíèÿ, íà êîòîðóþ óñòàíîâëåíà íîðìà ðàñõîäà ìàòåðèàëà èëè âðåìåíè 

 (1, 10, 100 è ò. ä.). 
Í ðàñõ — íîðìà ðàñõîäà ìàòåðèàëà. 
ÊÈÌ — êîýôôèöèåíò èñïîëüçîâàíèÿ ìàòåðèàëà. 
Êîä çàãîòîâêè — êîä çàãîòîâêè ïî êëàññèôèêàòîðó. Äîïóñêàåòñÿ óêàçûâàòü âèä çàãîòîâêè 

 (ïðîêàò, îòëèâêà, ïîêîâêà è ò. ä.). 
Ïðîôèëü è ðàçìåðû — ïðîôèëü è ðàçìåðû çàãîòîâêè (äëèíà, øèðèíà, âûñîòà). 
ÊÄ — êîëè÷åñòâî äåòàëåé, èçãîòîâëÿåìûõ èç îäíîé çàãîòîâêè. 
ÌÇ — ìàññà çàãîòîâêè. 
Öåõ — íîìåð öåõà, â êîòîðîì âûïîëíÿåòñÿ îïåðàöèÿ. 
Ó÷. — íîìåð ó÷àñòêà, êîíâåéåðà, ïîòî÷íîé ëèíèè. 
ÐÌ — íîìåð ðàáî÷åãî ìåñòà. 
Îïåð — íîìåð îïåðàöèè â òåõíîëîãè÷åñêîé ïîñëåäîâàòåëüíîñòè èçãîòîâëåíèÿ äåòàëè 

   (âêëþ÷àÿ ïåðåìåùåíèÿ è êîíòðîëü). 
 Îáîçíà÷åíèÿ äîêóìåíòà – îáîçíà÷åíèÿ äîêóìåíòîâ, èíñòðóêöèé ïî îõðàíå òðóäà ïðè âûïîëíåíèè 

       äàííîé îïåðàöèè. 
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Приложение 4 
 

 



 42

Приложение 5 
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Приложение 6 
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Приложение 7 
 

Íàèìåíîâàíèå è ñîäåðæàíèå ãðàô 
îïåðàöèîííîé êàðòû. 

 
ÅÂ — êîä åäèíèöû âåëè÷èíû (ìàññû, äëèíû, ïëîùàäè è ò. ä.) äåòàëè, çàãîòîâêè, ìàòåðèàëà. 
ÌÄ — ìàññà äåòàëè ïî êîíñòðóêòîðñêîìó äîêóìåíòó. 
Ïðîôèëü è ðàçìåðû — ïðîôèëü è ðàçìåðû èñõîäíîé çàãîòîâêè (äëèíà, øèðèíà, âûñîòà). 
ÌÇ — ìàññà çàãîòîâêè. 
ÊÎÈÄ — êîëè÷åñòâî îäíîâðåìåííî îáðàáàòûâàåìûõ äåòàëåé. 
Òî — íîðìà îñíîâíîãî âðåìåíè. 
Òâ — íîðìà âñïîìîãàòåëüíîãî âðåìåíè. 
Òï.ç. — íîðìà ïîäãîòîâèòåëüíî-çàêëþ÷èòåëüíîãî âðåìåíè íà îïåðàöèþ. 
Òøò. — íîðìà øòó÷íîãî âðåìåíè íà îïåðàöèþ. 
ÑÎÆ — èíôîðìàöèÿ ïî ïðèìåíÿåìîé ñìàçî÷íî-îõëàæäàþùåé æèäêîñòè. 
ÏÈ — íîìåð ïîçèöèè èíñòðóìåíòàëüíîé íàëàäêè. Çàïîëíÿåòñÿ äëÿ ñòàíêîâ ñ ×ÏÓ. 
D èëè Â — ðàñ÷åòíûé ðàçìåð îáðàáàòûâàåìîãî äèàìåòðà (øèðèíû) äåòàëè. 
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Приложение 8 

 


