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Учебная дисциплина «Основы технологии машиностроения», 
предусмотренная Федеральным государственным образовательным 
стандартом высшего профессионального образования по направ-
лению подготовки 15.03.05 и 15.04.05 — Конструкторско-техно-
логическое обеспечение машиностроительных производств (ква-
лификация «бакалавр»), является одной из главных специальных 
дисциплин, в которой изучаются теоретические основы общей учеб-
ной дисциплины под названием «Технология машиностроения».

В настоящее время, особенно в последние годы, издано много 
учебников и учебных пособий по этой учебной дисциплине. Все 
они в той или иной степени обобщают методику изучения теорети-
ческих основ технологии машиностроения в различных вузах.

Особенностью данного учебника, по мнению автора, является 
то, что в нем четко показано единство технических и экономиче-
ских позиций, ибо технология машиностроения — это наука о про-
цессах изготовления деталей и сборки из них машин и механизмов 
с минимальными затратами труда как живого, так и овеществлен-
ного.

Другой особенностью учебника является то, что при написании 
отдельных глав использованы последние научные достижения в об-
ласти расчета операционных размеров, определения погрешностей 
обработки, обусловленных процессом резания, расчетного опреде-
ления параметров качества поверхностного слоя обработанных по-
верхностей, управления процессом обработки и др. 

В данном учебнике частично использованы как отдельные руко-
писные конспекты лекций, так и опубликованные в печати резуль-
таты научных исследований моего учителя кандидата технических 
наук, доцента Штанко Михаила Григорьевича, который, к сожале-
нию, ушел из жизни. Эту работу автор учебника посвящает светлой 
памяти о нем.

Предисловие


