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ВСТУП 

 

Дисципліна «Теоретичні основи технології виготовлення дета-
лей та складання машин» необхідна для вдосконалення знань щодо 

досягнення точності та якості виробів за допомогою стабільності та 

сталості процесів механічної обробки окремих деталей та складання 
виробів, що забезпечується ретельним проектуванням відповідних те-

хнологічних процесів та розробкою технологічної документації, за яку 

технолог несе повну відповідальність. Це забезпечує якісну підготов-

ку фахівця за спеціальністю «Технології машинобудування». 
Термін, що передбачений робочим планом на аудиторні занят-

тя з дисципліни, катастрофічно не дає можливості у необхідному об-

сязі викласти передбачений навчальний матеріал. Тому добра частина 
робочої навчальної програми дисципліни може не викладатися на ау-

диторних заняттях, що передбачає її самостійне вивчення. До того ж, і 

той матеріал, що викладається в аудиторії, теж повинен бути закріп-

лений шляхом самостійної роботи студента. 
Мета методичних рекомендацій полягає в наступному: 

– ознайомити студентів з повним обсягом навчального матері-

алу з дисципліни, який він повинен засвоїти, в тому числі і з тою час-
тиною, яка повністю виноситься на самостійне вивчення;  

– навести необхідну навчальну літературу по кожній тематиці 

дисципліни; 
– надати методичні вказівки та контрольні питання для само-

перевірки знань; 

– ознайомити студентів з заходами контролю засвоєння навча-

льного матеріалу в умовах сучасної системи організації навчального 
процесу. 
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1 МЕТА І ЗАВДАННЯ ДИСЦИПЛІНИ, ЇЇ МІСЦЕ В 

НАВЧАЛЬНОМУ ПРОЦЕСІ 

 

1.1 Мета вивчення дисципліни 

 

Мета викладання дисципліни «Теоретичні основи технології 
виготовлення деталей та складання машин» – підготувати фахівця для 

проектування ефективних технологічних процесів (ТП) виготовлення 

деталей, складальних одиниць і виробів, використання прогресивних 

методів обробки, високопродуктивного технологічного обладнання та 
техніко-економічного обґрунтування прийнятих технічних рішень. Ця 

нормативна дисципліна є профілюючою, викладається після вивчення 

загальноосвітніх дисциплін і є обов'язковою при підготовці фахівців 
спеціальності 131 «Прикладна механіка» освітньої програми «Техно-

логії машинобудування». 

 

1.2 Завдання вивчення дисципліни 

 

Знання, які студенти отримують при вивченні цієї дисципліни 

використовуються для виконання розрахунково-графічних завдань 
(РГЗ), курсового та, в подальшому, магістерської роботи. Також ці 

базові знання студенти-випускники використовують для майбутньої 

роботи на підприємствах машинобудівної галузі. 
Навчальні заняття курсу складаються з лекцій, практичних, ла-

бораторних і контрольних робіт. На лекціях викладається основний 

зміст курсу. При виконанні РГЗ та курсового проекту, а для заочної 

форми навчання і контрольних робіт, студенти закріплюють теорети-
чні знання, виконуючи загальні та індивідуальні завдання. 

Успішне засвоєння матеріалів даної дисципліни студентами 

сприяє покращенню підготовки спеціалістів та скороченню строків їх 
адаптації на виробництві.  

Головним завданням вивчення цієї дисципліни є отримання 

студентами знань і умінь (навиків) технологічного проектування про-
цесів виготовлення типових деталей машин. 

Викладання цієї дисципліни забезпечує знання: 

– основних понять та означень технології машинобудування; 

– впливу конструктивно-технологічних факторів на точність і 
якість виготовлення деталей; 
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– методів механічної обробки і методів досягнення потрібної 

точності і якості виготовляємих виробів; 

– методики проектування технології механічної обробки заго-
товок; 

– методики призначення припусків і розрахунку технологічних 

розмірів; 
– методики розробки схем настройок різальних інструментів, 

– призначення режимів різання та норм часу; 

– оформлення технологічної документації тощо. 

 
Вивчення цієї дисципліни виробляє уміння: 

– розробки маршрутної та операційної технології обробки за-

готовок; 
– вибору способу отримання заготовки та його економічне об-

ґрунтування; 

– призначення оптимальних умов і режимів механічної оброб-

ки; 
– технічне нормування операцій; 

– розробки і ведення технологічної документації; 

– розрахунку та оцінки техніко-економічних показників варіа-
нтів операцій або технологічних процесів у цілому, враховуючи вимо-

ги охорони та безпеки праці, екологічні норми. 

Свої знання студенти повинні вільно висловлювати як у пись-
мовій, так і в усній формі. 

 

1.3 Перелік дисциплін, засвоєння яких є необхідним для 

вивчення дисципліни 

 

Для успішного вивчення цієї дисципліни студенти повинні 

отримати знання наступних фундаментальних та загальноінженерних 
дисциплін: вища математика; фізика; інженерна графіка та нарисна 

геометрія; хімія; теоретична механіка; опір матеріалів; матеріалознав-

ство; деталі машин; теорія різання; різальний інструмент; взаємоза-
мінність, стандартизація та технічні вимірювання; металорізальні вер-

стати; технологічні методи виробництва заготовок деталей машин; 

основи систем автоматизації технологічних процесів; економіка та 

організація виробництва; проектування дільниць і цехів; технологічні 
основи машинобудування; охорона праці та техніка безпеки. 
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2 РОБОЧА ПРОГРАМА ДИСЦИПЛІНИ 

 

Кількість годин на лекційні, лабораторні, практичні заняття, на 
самостійну роботу студента при вивчені кожної теми надано у розділі 

3 в таблиці 3.1. 

 

2.1 Назва та зміст тем дисципліни, методичні вказівки до їх 

вивчення 

 

2.1.1 Вступ. Основні поняття та визначення 
Предмет, цілі, задачі та зміст дисципліни, бюджет навчального 

часу, звітність. Поняття виробничого процесу. Поняття технологічно-

го процесу (ТП) і його структури. Визначення поняття «операція» в 
неавтоматизованому і автоматизованому виробництві. Проектування 

ТП. ТП – як процес і як комплект документів. Технологічна докумен-

тація. 

Типи виробництва і їх особливості на прикладах реальних ма-
шинобудівних підприємств нашого міста. Вплив типу виробництва на 

окремі етапи проектування ТП. 

Методичні вказівки 
При розгляді цієї теми необхідно повторити інформацію щодо 

структури ПП та «дерева» ТП, основних етапів ТП, на зміст та послі-

довність технологічної документації ТП механічної обробки; щодо 
видів і типів виробництва, їх основних характеристик, приблизного та 

точного методів визначення типу виробництва, коефіцієнту закріп-

лення операцій для конкретної деталі тощо. 

[1] с.13…19, 264…270; [2] c. 19…26, 292…295; [3] c.6…25; 
[4] c.144…146, 153…159; [5] c.435…443; [8,т.1] c.197…202; 

[12] c.19…23; [16,т.2] c.19…21. 

Питання для самоперевірки 
1. Які етапи розвитку пройшло машинобудування. 

2. В чому полягає сутність технології машинобудування. 

3. Що таке технологічний процес в машинобудуванні. 
4. Структура технологічного процесу. 

5. Визначення терміну «операція». 

6. Класифікація виробничих процесів. 

7. Що таке такт випуску деталей/заготовок, наведіть формулу. 
8. Поняття та формула визначення запускаємої партії деталей. 
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2.1.2 Технологічність конструкції деталі 

Визначення технологічності конструкції деталі. Ознаки техно-
логічності конструкції деталі. Якісні та кількісні критерії технологіч-

ності. Показники технологічності. Технологічність виконання окре-

мих конструктивних елементів деталей машин. Всебічний аналіз 
технологічності конструкції деталі. 

Методичні вказівки 

Розглядаючи цю тему необхідно звернути увагу на поняття те-

хнологічності конструкції деталі і різноманіття ознак, за якими визна-
чають технологічність. Також необхідно ознайомитись з коефіцієнта-

ми, за допомогою яких дають кількісну оцінку технологічності 

конструкції деталі, зрозуміти які проблеми постають перед техноло-
гом через нетехнологічність деталі, на яку він розробляє технологіч-

ний процес. 

[1] с.271…275; [3] с. 30…36; [4] с.160…183; [12] с.10…18. 

Питання для самоперевірки 
1. Що таке технологічність конструкції деталі. 

2. Ознаки технологічності конструкції деталі. 

3. Кількісні і якісні критерії технологічності. 
4. Групи матеріалів та їх оброблюваність. 

5. Наведіть приклади технологічної і нетехнологічної конструкції. 

6. Коефіцієнти, за допомогою яких оцінюють технологічність деталей. 
7. Методи, які використовують для можливого підвищення деяких оз-

нак технологічності, зокрема, зміна або доробка конструкції деталі. 

 

2.1.3 Техніко-економічне обґрунтування прийнятого варіа-

нта отримання заготовки 
Методи і способи отримання заготовок деталей машин. Техні-

ко-економічне обґрунтування прийнятого варіанта заготовки. Кількіс-
ні критерії порівняння варіантів. Додаткові розрахунки. 

Методичні вказівки 

При розгляді цієї теми засвоїти основні способи отримання за-
готовок. При цьому звернути увагу на розуміння основних чинників, 

що обумовлюють вибір того чи іншого способу отримання заготовки. 

Бажано пропонувати 2…3 варіанти заготовок, із яких шляхом техніко-

економічного обґрунтування прийняти той варіант, що забезпечує 
найбільш ресурсозберігаючу технологію виготовлення деталі та її за-
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готовки у цілому. 

[1] с. 275…277; [2] c.281…291; [3] c. 119…125, 148…157; 

[4] c.185… 196; [5] c. 47…53; [12] c.25…39, 48…50; [15] c.141…173. 

Питання для самоперевірки 

1. Основні способи отримання заготовок. 

2. Назвіть послідовність врахування основних факторів, що впливають 
на вибір заготовки. 

3. За яким критерієм остаточно вибирають варіант способу отримання 

заготовки для виготовлення деталі. 

4. Як і за якими критеріями виконують економічне обґрунтування за-
готовки. За яких умов з’являється необхідність розрахунку додатко-

вих витрат. 

5. За якими формулами знаходять річний економічний ефект від за-
стосування обраного раціонального способу отримання заготовки. 

 

2.1.4 Основи методики проектування ТП механічної обро-

бки 
Методика проектування ТП механічної обробки. Вихідні дані. 

Основні етапи і задачі кожного з етапів розробки ТП. Принципи прое-

ктування ТП виготовлення деталей. Методи і стадії механічної оброб-
ки, схеми обробки, інструменти і устаткування, засоби контролю, тех-

ніко-економічні показники (ТЕП). 

Методичні вказівки 
При вивченні цієї теми необхідно звернути увагу на вихідні 

дані, необхідні для розробки ТП; зрозуміти, які етапи і задачі необхід-

но виконати при проектуванні ТП. Важливим є розуміння принципів 

проектування ТП; розрахунок ТЕП для вибору раціонального варіанту 
виконання операції або ТП в цілому. 

[1] с.265…270; [3] c.130…131; [4] c.229…239; [8,т.2] c.417…437; 

[12] c.39…50, 139… 141. 

Питання для самоперевірки 

1. Що є вихідними даними при проектуванні ТП. 

2. Основні етапи виготовлення деталі. 
3. Основні задачі, які необхідно розв’язувати при проектуванні ТП. 

4. Принципи проектування ТП. 

5. Методи механічної обробки. 

6. Стадії механічної обробки і якими чинниками вони обумовлені. 
7. Які інструменти і устаткування застосовуються для виконання ме-
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ханічної обробки певним методом. 

8. Вибір обладнання та оснастки для ТП механічної обробки деталей 

при різних типах виробництва. 
 

2.1.5 Маршрут обробки (елементарної) поверхні (МОП) 

Поняття маршруту обробки поверхні. Уточнення показників 
точності і якості поверхні заготовки при механічній обробці. Методи-

ка розробки МОП. Рекомендації по розробці МОП. Приклади. 

Методичні вказівки 

При розгляді цієї теми необхідно зрозуміти принцип стадійно-
сті механічної обробки і, в зв’язку з цим, прийняти до уваги, що пове-

рхні заготовок при механічній обробці поступово покращують свою 

якість, тобто поступово уточнюються до показників, що обумовлені 
кресленням деталі. Якщо простежити послідовність і характер вико-

нання переходів обробки окремої поверхні, то приходять до визначен-

ня певної послідовності показників точності і якості (ППТЯ). Необхі-

дно зрозуміти, що введення поняття «уточнення» показників точності 
і якості поверхні дає можливість розраховувати кількість переходів 

механічної обробки кожної поверхні деталі при проектуванні ТП ме-

ханічної обробки. 
[1] с.277…292. 

Питання для самоперевірки 

1. Що таке маршрут обробки поверхні. 
2. Показники точності і якості поверхні в деталі і в заготовці. 

3. Що таке уточнення? Види уточнень. Контрольне правило. 

4. Значення уточнень для певних стадій обробки. 

5. Поняття послідовності показників точності і якості поверхні. Мета 
визначення ППТЯ. 

6. Вихідні дані для розробки МОП. 

7. Методика розробки МОП. 
8. Які методи використовують для призначення методів обробки при 

складанні МОП. Їх сутність. 

 

2.1.6 Маршрут виготовлення деталі (МВД) 

Поняття маршруту виготовлення деталей. Вихідні дані. Ком-

поновка операцій ТП. Рекомендації (правила) розробки МВД. Базу-

вання заготовок. Вибір технологічного устаткування. Приклад. 

Методичні вказівки 
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При розгляді цієї теми звернути увагу на те, що проектування 

ТП завжди розпочинається із складання наближеної, етапної схеми 

виготовлення деталі. Далі розробляють маршрут у вигляді таблиці-
карти. При розробці МВД слід керуватись правилами розробки марш-

руту. Звернути увагу на розробку схем базування. Це важливо, бо 

впливає на точність обробки і зручність установки заготовки. Техно-
логічне устаткування слід підбирати з урахуванням типу виробництва 

деталей. Методику розробки МВД бажано засвоїти і закріпити на при-

кладі складання МВД для деталі за індивідуальним завданням. 

[1] с.293…301; [4] c.239…243. 

Питання для самоперевірки 

1. Що називають маршрутом виготовлення деталі. 

2. Вихідні дані для розробки МВД. 
3. Методика і принципи проектування МВД. 

4. Принцип стадійності і його сутність. 

5. Що називають технологічним комплексом поверхонь. Установи, 

принципи їх ескізного відображення. 
6. Як здійснюють вибір технологічного устаткування. 

7. Три методи оформлення розробленого МВД, їх відмінності: карта-

схема, таблиця, поопераційне графічне відображення. 
 

2.1.7 Типізація ТП 

Сутність типізації технологічних процесів. Класифікація дета-
лей. Типи деталей. Галузі раціонального використання типових ТП. 

Поняття групової обробки деталей. Групування деталей. Групові тех-

нологічні процеси. Особливості обробки деталей на верстатах з ЧПУ. 

Верстати з ЧПУ та їх технологічні можливості, переваги і недоліки. 
Поняття цикла обробки. Підбір деталей для обробки на верстатах з 

ЧПУ. 

Методичні вказівки 
При розгляді цієї теми звернути увагу на класифікацію дета-

лей і типізацію ТП. Також звернути увагу на групову обробку деталей, 

бо групова обробка є актуальною у сучасному серійному виробництві. 
Ознайомитись і засвоїти поняття «комплексна деталь» та «групові те-

хнологічні процеси»; на можливості верстатів підвищеної продуктив-

ності, вибір того чи іншого, від чого він залежить. Звернути увагу на 

те, що в сучасному серійному виробництві найбільш поширеним тех-
нологічним устаткуванням є верстати з ЧПУ. В цій темі необхідно 
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зрозуміти поняття циклу обробки, що необхідно для розробки керую-

чої програми. 

[2] c.340…352, 380…426; [3] c.145…148, 157…158; [4] c.283…293; 
[5] c.413…431; [8,т.1] c.234…249, 265…266, 542…557; [12] c.56…58. 

Питання для самоперевірки 

1. Класифікація деталей і її сутність. 
2. Основні типи деталей. 

3. Поняття групової обробки деталей. 

4. Що таке групування деталей? 

5. Що таке «комплексна деталь»? 
6. Як складають груповий ТП? 

7. Поняття про цикл обробки і його структуру. 

8. Схема циклу механічної обробки заготовки на верстаті з ЧПУ. 
9. З якою метою необхідно детально визначати цикл обробки. 

10. Види інформації, яку необхідно отримати для розробки керуючої 

програми. 

11. Види систем ЧПУ верстатів. 
12. Види поверхонь та переходів з точки зору обробки деталей на вер-

статах з ЧПУ. 

 

2.1.8 Припуск. Його визначення 

Поняття припуску і технологічного розміру. Елементи припу-

ску. Види припусків. Методи визначення припусків. Розрахунково-
аналітичний метод визначення припусків (РАМОП), табличний (дос-

лідно-статистичний) метод визначення припусків та за допомогою ко-

ефіцієнта уточнення припусків. Припуск і напуск. 

Методичні вказівки 
При розгляді цієї теми звернути увагу на те, що припуск є 

складовою частиною технологічного розміру і є необхідним для отри-

мання заданої точності і якості поверхонь деталі. Зрозуміти поняття 
припуску, види припусків и методи їх визначення. Освоїти методику 

пошуку, розрахунку і визначення складових припуску Rz, h, ,  для 
окремих переходів і заготовки при розрахунку РАМОП різних дета-

лей. Усвідомити, чому відрізняються значення припусків, визначених 

трьома різними методами за одним МОП. 
[1] с.301…306; [2] c.253…259; [3] c.93…102; [4] c.243…255; 

[12] c.59…83; [15] c.174…254. 

Питання для самоперевірки 
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1. Що називають припуском на обробку поверхні. 

2. Складові припуску і їх природа. 

3. Як призначають припуск на перехід за методом РАМОП при меха-
нічній обробці, наведіть формули для різних типів поверхонь. 

4. Види припусків за різним показниками. Дати визначення та навести 

формули. 
5. Методи визначення припусків. 

6. Дослідно-статистичний (або табличний) метод визначення припус-

ків. Його сутність. 

7. Сутність методу визначення припусків за коефіцієнтом уточнення 
припуску. Контрольна перевірка. 

 

2.1.9 Розрахунки технологічних розмірів 
Методика розрахунку технологічних розмірів. Схема розташу-

вання припусків, допусків і технологічних розмірів у залежності від 

способу розрахунку технологічного розміру. Виконавчий технологіч-

ний розмір. Конструювання заготовки. Креслення заготовки і його 
зміст. 

Методичні вказівки 

При розгляді цієї теми звернути увагу на відмінність призна-
чення проміжних технологічних розмірів (за переходами) для зовніш-

ніх та внутрішніх циліндричних і плоских поверхонь; на вимоги стан-

дартів до виконання креслення заготовок. 
Зрозуміти призначення технологічних розмірів. Звернути ува-

гу на методику розрахунку технологічних розмірів для різних типів 

поверхонь. Обов’язково виконати розрахунки припусків і технологіч-

них розмірів для декількох різних за типом поверхонь, порівняти ре-
зультати і проаналізувати. 

[1] с.306…332; [2] c.259…264; [12] c.83…91. 

Питання для самоперевірки 
1. Що таке технологічний розмір. 

2. Методи розрахунку технологічних розмірів. 

3. Контрольні правила для визначення правильності розрахунку. 
4. Принципи побудови розрахункової схеми припусків для визначення 

технологічних розмірів зовнішньої циліндричної поверхні. Прик-

лади. 

5. Принципи побудови розрахункової схеми припусків для визначення 
технологічних розмірів внутрішньої циліндричної поверхні. Прик-
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лади. 

6. Правило округлення номінальних розрахункових розмірів при ви-

значенні номіналів виконавчих розмірів. 
7. Особливості визначення технологічних розмірів для торцевих, пло-

ских поверхонь. 

8. Метод проф. Кована. Вимоги до нього. 
 

2.1.10 Проектування операцій механічної обробки валів 

Службове призначення, види і конструктивні особливості, те-

хнічні умови на виготовлення валів. Матеріал і заготовки на виготов-
лення валів. Задачі, які необхідно вирішувати при проектуванні ТП 

валів. Базування валів. Технічні вимоги до обробки валів. Проекту-

вання операцій токарної обробки валів на багаторізцевих і гідрокопі-
ювальних напівавтоматах. Проектування операцій обробки шпонко-

вих пазів, шліців, отворів; фрезерно-центрувальної операції. 

Проектування операції шліфування шийок валів на торцекруглошлі-

фувальному верстаті. Оздоблювальні методи обробки: тонке точіння, 
тонке шліфування, притирка, суперфініш, полірування. Зміцнюючі 

методи обробки. 

Методичні вказівки 
При розгляді цієї теми звернути увагу на те, що при проекту-

ванні операцій механічної обробки розглядаються питання службово-

го призначення, види і конструкції, технічні умови на виготовлення 
валів. Слід звернути увагу на базування валів і забезпечення техноло-

гічних баз валів. Особливу увагу звернути на особливості проектуван-

ня операцій багаторізцевої обробки на токарних верстатах, а також на 

одночасне шліфування шийок і торців валів, оздоблювальні методи 
обробки; на необхідність використовувати штучні бази – центрувальні 

отвори, що максимально забезпечують виконання принципів базуван-

ня валів на токарних, шліфувальних, полірувальних операціях тощо. 
Некласичні види валів: колінчасті вали, вали з непрямою віссю, гнучкі 

вали та ін.; особливості їх обробки. 

[4] c.304…320; [8,т.1] c.207, 276…279, 427…452; [8,т.2] c.383…414. 

Питання для самоперевірки 

1. Вихідні дані для проектування операції механічної обробки. 

2. Службове призначення, види і конструктивні особливості валів. 

3. Етапи ТП механічної обробки валів. 
4. Базування валів, схеми установок. 
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5. Схеми обробки на багаторізцевому верстаті. Приклад. 

6. Схеми обробки на гідрокопіювальному верстаті. Приклад. 

7. Оздоблювальні методи обробки поверхні вала. 
8. Немеханічні операції, їх місце в ТП механічної обробки, їх мета. 

 

2.1.11 Розробка операцій механічної обробки деталей на н/а 
Службове призначення, технічні вимоги, матеріал і заготовки. 

Проектування операцій, що будуть виконуватись на одношпиндель-

них і багатошпиндельних (багатопозиційних) напівавтоматах для де-

талей, зокрема, втулок і дисків. Вибір баз. Розподіл технологічних пе-
реходів між шпинделями чи позиціями. Схеми настройок. 

Особливості призначення режимів різання і технічного нормування. 

Методичні вказівки 
При розгляді цієї теми звернути увагу на службове призначен-

ня, технічні вимоги до втулок та дисків. Проаналізувати можливі варі-

анти обробки втулок і дисків. При цьому звернути увагу на вибір тех-

нологічних баз і технологічного устаткування. Освоїти особливості 
призначення режимів різання і технологічного нормування операцій, 

що виконують на багатошпиндельних н/а. Використання револьвер-

них верстатів для токарних та свердлильних операцій. 
[4] c.256…264, 346…351; [8,т.1] c.268…269, 281…307; [3] c.350…360. 

Питання для самоперевірки 

1. Службове призначення втулок і дисків. 
2. Вихідні дані для проектування операцій обробки втулок. 

3. Схема установки і обробки втулок. 

4. Технологічне устаткування для виконання операцій механічної об-

робки втулок. 
5. Особливості технічного нормування обробки на револьверних і ба-

гатошпиндельних верстатах. 

6. Особливості призначення режимів різання. 
7. Карти настройки (наладки), особливості їх оформлення. 

 

2.1.12 Проектування схем настройок 
Поняття наладки і настройки. Схема настройки і її зміст. Пра-

вила проектування схем настройок. Методи настройки. Поняття про 

оптимальний настройковий розмір. Розрахунок настойкових розмірів. 

Розрахунок еталона. Розрахунок копіра. Приклади. 

Методичні вказівки 
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Проектування операцій механічної обробки передбачає розро-

бку цілого комплексу завдань, серед яких є проектування схем на-

стройок. При розгляді цієї теми звернути увагу на поняття наладка і 
настройка, при цьому усвідомити і засвоїти правила і методику проек-

тування схем настройок, особливо багаторізцевих і гідрокопіювальних 

напівавтоматів. Необхідно зрозуміти поняття про оптимальний на-
строювальний розмір, оволодіти методикою розрахунків настроюва-

льних розмірів, в тому числі розрахунку еталона, копіра тощо. 

[8,т.1] c.274…276; [12] c.126…139. 

Питання для самоперевірки 
1. Поняття наладки і настройки. Їх мета. 

2. Схема настройки та її сутність. 

3. З якою метою розробляють схему настройки. 
4. Вихідні дані при проектуванні схеми настройки. 

5. Послідовність дій при проектуванні схеми настройки. 

6. Які існують методи настройки різальних інструментів. 

7. Метод пробних проходів. 
8. Метод настройки за еталоном. Етапи виготовлення і розрахунку ро-

змірів поверхонь еталону. 

9. Метод обробки за копіром. Етапи виготовлення і розрахунку розмі-
рів еталону. 

 

2.1.13 Режими різання 
Основні критерії вибору режимів різання. Параметри режимів 

різання. Етапи визначення (розрахунку) режимів різання при одноінс-

трументній обробці. Особливості призначення режимів різання при 

обробці на багатоінстументальних та багатошпиндельних (багатопо-
зиційних) верстатах. Особливості вибору режимів різання на верста-

тах з ЧПУ. 

Методичні вказівки 
При розгляді цієї теми звернути увагу на критерії вибору ре-

жимів різання і параметри режимів різання, які необхідно визначити 

при проектуванні операцій і записати їх у відповідній технологічній 
документації. Ознайомитись з методикою розрахунку режимів різання 

при одноінструментальній обробці і звернути увагу на особливості 

розрахунку при багатоінструментальній обробці і на верстатах з ЧПУ 

та н/а. 
[3] с.135…144; [4] c.271…276; [8,т.2] с. 261…303; [12] c.92…101;  
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[16,т.2] с.21…41. 

Питання для самоперевірки 

1. Назвіть критерії, за якими призначають режими різання. 
2. Параметри режимів різання, і як їх визначають. 

3. Методика розрахунку режимів різання при одноінструментальній 

обробці. 
4. Особливості призначення режимів різання при багатоінструмента-

льній обробці. 

5. Лімітуючий інструмент, позиція, перехід. Корегування інших ре-

жимів різання відносно лімітуючим. 
 

2.1.14 Технічне нормування операцій 

Структура штучного часу. Основний час і методи його визна-
чення. Поняття машино-автоматичного і машино-ручного часу. Стру-

ктура допоміжного часу, перекриваємий і неперекриваємий основний 

та допоміжний час. Штучно-калькуляційний час. Оперативний час. 

Додатковий час. Основні шляхи скорочення собівартості і трудоміст-
кості механічної обробки. Перекриваємий основний та допоміжний 

час, як метод скорочення тривалості операції в цілому. Станкоємність 

та трудомісткість. Норма виробітку за годину або за зміну. 
Оформлення технологічних карт. 

Методичні вказівки 

При розгляді цієї теми звернути увагу на особливості розраху-
нку норм часу при багатоінструментальній обробці і на верстатах з 

ЧПУ. Оволодіти методикою технічного нормування операцій механі-

чної обробки. Звернути увагу на відмінність норм часу в масовому і 

серійному виробництвах, структуру норм штучно-калькуляційного 
часу і визначення окремих складових штучно-калькуляційного часу, 

шляхи скорочення норм часу на виконання певної операції; на відпо-

відність величини партії деталей, що одночасно запускають у серій-
ному виробництві, і норми виробітку деталей у зміну. 

[1] c.20…21; [2] с.271…281; [3] с. 103…118; [4] c.147…159, 256…264; 

[8,т.1] с. 202…207, 603…629; [12] c.14, 101…105; [16,т.2] с. 41…69. 

Питання для самоперевірки 

1. Структура штучного часу. 

2. Як визначають основний час. 

3. Структура допоміжного часу. 
4 Як виконують нормування складових допоміжного часу. 
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5. Поняття перекриваємого і неперекриваємого часу. Як це впливає на 

нормування операції. 

6. Що таке оперативний час. 
7. Що таке додатковий час. 

8. Особливості нормування операцій в масовому виробництві. 

9. Особливості нормування операцій в серійному виробництві. 
10. Складові підготовчо-заключного часу. Норма штучно-

калькуляційного часу. 

 

2.1.15 Основи проектування ТП складання виробів 
Головні поняття та визначення.  

Поняття технологічності деталей (вузлів). Якісний і кількісний 

аспекти. Ремонтопридатність виробу. Етапи проектування складаль-
них технологічних процесів. 

Визначення типу складального виробництва. Розрахунок такту 

випуску. Розробка конструктивно-технологічних схем складальних 

робіт. Розробка послідовності слюсарно-складальних та регулюваль-
них і настроювальних робіт. Вибір оснастки та її розрахунок. Забезпе-

чення точності складання; вибір методів складання, які забезпечують 

необхідну точність. 
Комплектація складальних операцій з окремих переходів 

(складальних робіт). Об’єднання переходів. Підготовчі та заключні 

операції складання (мийні або очисні операції, підборка, настройка, 
контрольні операції, діагностика, випробування, балансування, консе-

рвація, розконсервація та інші). 

Методичні вказівки 

При розгляді цієї теми звернути увагу на структуру машини з 
точки зору послідовності її складання (виріб, механізм, агрегат, вузол 

– складальна одиниця, деталь); на аналіз технологічності – коефіцієн-

ти стандартизації та уніфікації, коефіцієнти – показники долі часу 
складання від загального часу виготовлення виробу, долі часу на при-

пасування від загального часу складання, на визначення інших крите-

ріїв технологічності складальних одиниць: ремонтопридатність виро-
бу, легкість проведення діагностики; на особливості розробки 

технологічного процесу ремонту, розборки вузлів та виробів; на вимо-

ги до комплектування операцій у масовому, серійному та одиничному 

виробництві; на місце допоміжних та підготовчих операцій у техноло-
гічному процесі складання. 
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[4] c.212...226, 293…303; [2] c.437…472; [3] c.471…481; [8,т.2] c.304… 

306, 332…340; [10] c.7…27, 68…102; [17]; [18] c.8…11, 36…37; [19]. 

Питання для самоперевірки 
1. Етапи проектування ТП складання або розборки (ремонту) виробів. 

2. Яку інформацію несе конструктивно-технологічна схема складання 

виробу. 
3. Кількісні та якісні критерії технологічності конструкції вузла (ви-

роба) з точки зору складання та ремонту. 

4. Визначення типу складального (ремонтного) виробництва. 

5. Такт складального виробництва. Наведіть формулу. 
6. Підготовчі, допоміжні та заключні операції складання. Їх місце в 

ТП складання. 

7. Розробка переліку послідовності складальних, слюсарних, регулю-
вальних та інших робіт. 

8. Основні вимоги до комплектування операцій з послідовності скла-

дальних робіт у масовому та серійному виробництвах. 

 

2.1.16 Технічне нормування складальних операцій 

Етапи нормування складання. Норми часу. Особливості нор-

мування розборки (ремонтних робіт). Річні фонди часу. 
Розрахунок кількості робочих місць (складальних стендів, вер-

статів). Розрахунок кількості робітників на складальній дільниці. 

Форми організації складальних робіт (бригадна, операційна, 
поточна). Схеми розташування складальних постів (стендів, верстатів) 

на дільниці. Застосування конвеєру. Особливості нормування при різ-

них формах організації складальних робіт. 

Методичні вказівки 
При розгляді цієї теми звернути увагу на структуру штучного 

та штучно-калькуляційного часу для складальних (ремонтних) опера-

цій різноманітних виробів; на оперативний та прибавочний час; на 
особливості призначення норм часу складальних робіт за довідковою 

літературою нормативів часу складальних, слюсарних та інших допо-

міжних операцій, на нормування потокових складальних робіт. 
[2] c.476…477; [3] c.482…483, 486…495; [8,т.2] c.306…309; 

[10] c.504…531, 570…585; [11]; [18] c.11…13. 

Питання для самоперевірки 

1. Назвіть критерії, за якими призначають норми часу на складання 
виробів. Мета нормування операцій. 
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2. Наведіть формули норми штучного часу. 

3. Наведіть формули норми штучно-калькуляційного часу. 

4. З яких складових складається додатковий, підготовчо-заключний 
час. Наведіть формули для їх визначення. 

5. Як впливає такт випуску в масовому виробництві на тривалість ко-

жної операції. 
6. Форми організації складальних робіт. Їх переваги та недоліки. 

7. Як розташоване обладнання на складальних дільницях різної форми 

організації виробництва. 

 

2.1.17 Розрахунок ТЕП. Оформлення технологічних карт 

складання 

Розрахунок економічної ефективності застосування варіанту 
складальної операції, складального пристрою або ТП складання в ці-

лому. Інші економічні показники технологічних процесів складання 

(або ремонту). 

Технологічний контроль креслення деталей, вузлів, виробів. 
Специфікація. 

Технологічна документація до складального ТП: комплекто-

вочна карта, відомість матеріалів, маршрутна та операційні карти, ко-
нтрольна (діагностична) карта. 

Методичні вказівки 

При розгляді цієї теми звернути увагу на багатоваріантність 
виконання складання виробу (вузла): різна послідовність, операції, 

обладнання, оснастка, проміжне транспортування вузлів між робочи-

ми місцями, складальними стендами тощо; на необхідність вибору 

раціонального варіанту не тільки з точки зору менших затрат, але й з 
економії ресурсів, з екологічних норм, вимог охорони праці. Розібра-

тися, в чому відмінності заповнення складальних технологічних карт у 

порівнянні з картами механічної обробки; засвоїти основні вимоги до 
оформлення технологічної документації складальних ТП. 

[2] c.478…480; [3] c.484, 519…520; [8,т.2] c.309…311; [10] c.486…492; 

[18] c.33…34, 41…43. 

Питання для самоперевірки 

1. За якими критеріями (техніко-економічні показники) ведуть порів-

няння варіантів складальних операцій або ТП в цілому. 

2. Послідовність оформлення технологічної документації складально-
го ТП. 
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3. Основні вимоги до оформлення складальних креслень та специфі-

кації виробу. 

4. Основні вимоги до розробки та оформлення технологічних карт 
складання виробу (вузла). 

 

2.2 Перелік лабораторних занять та їх тривалість 

2.2.1 Лабораторна робота №1 – 6 годин 

Тема: Проектування операції механічної обробки і настройка 

токарно-револьверного верстата на обробку партії заготовок. (Лабора-

торна робота виконується по проектуванню операції і налагоджування 
верстата на обробку трьох різних ступінчастих втулок). 

 

2.2.2 Лабораторна робота №2 – 4 години 
Тема: Нормування та хронометраж складових оперативного та 

штучно-калькуляційного часу операцій: токарної, свердлильної, фре-

зерної та шліфувальної. 

 

2.2.3 Лабораторна робота №3 – 4 годин 

Тема: Настройка верстата з ЧПК АТПр-2М2Ср на обробку 

партії заготовок. 

 

Методичні вказівки 

При підготовці до виконання лабораторних занять слід корис-
туватися методичними вказівками [23], а також звернутися до відпові-

дних розділів робочої програми. 

 

2.3 Перелік практичних робіт та їх тривалість 
(7 і 8 семестри) 

2.3.1 Практична робота №1 – 2 години 

Тема: Вибір заготовки. Техніко-економічне обґрунтування 
прийнятого варіанта заготовки. 

 

2.3.2 Практична робота №2 – 2 години 
Тема: Проектування маршруту обробки поверхні (МОП). 

 

2.3.3 Практична робота №3 – 2 години 

Тема: Призначення припусків табличним методом і розрахун-
ки технологічних розмірів. 
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2.3.4 Практична робота №4 – 2 години 

Тема: Розрахунок припусків РАМОП і за допомогою коефіці-
єнтів уточнення припуску. 

 

2.3.5 Практична робота №5 – 6 годин 
Тема: Проектування маршруту виготовлення деталі (МВД). 

Оформлення маршрутної карти (прискорене призначення МОП всіх 

поверхонь, оформлення МВД двома способами: таблицею та картою-

схемою). 
 

2.3.6 Практична робота №6 – 4 години 

Тема: Проектування токарної операції. Призначення режимів 
різання та технічне нормування. Оформлення КЕ та операційної кар-

ти. 

 

2.3.7 Практична робота №7 – 4 години 
Тема: Проектування свердлильної операції. Призначення ре-

жимів різання та технічне нормування. Оформлення КЕ та операційної 

карти. 
 

2.3.8 Практична робота №8 – 2 години 

Тема: Розрахунок і призначення режимів різання на токарну 
операцію різними методами, їх порівняння. 

 

2.3.9 Практична робота №8 – 4 години 

Тема: Розробка послідовності складання кермового механізму 
ЗАЗ-966. Нормування складальних робіт. 

 

2.3.10 Практична робота №8 – 6 годин 
Тема: Проектування операції та ТП складання кермового ме-

ханізму ЗАЗ-966. Оформлення технологічної документації складання. 

 

Методичні вказівки 

При підготовці до виконання практичних занять слід користу-

ватися методичними вказівками [13,14,18,21], а також звернутися до 

відповідних розділів робочої програми. 
 



 23 

2.4 Контрольні питання 

 

При підготовці до поточного та остаточного контролю знань 
студент може перевірити свою готовність, відповідаючи на нижчена-

ведені питання, які охоплюють базові положення дисципліни «Теоре-

тичні основи технології виготовлення деталей та складання машин». 
 

1. Які етапи розвитку пройшло машинобудування. 

2. В чому полягає сутність технології машинобудування. 

3. Що таке технологічний процес в машинобудуванні. 
4. Структура технологічного процесу. 

5. Визначення терміну «операція». 

6. Класифікація виробничих процесів. 
7. Що таке такт випуску деталей/заготовок, наведіть формулу. 

8. Поняття та формула визначення партії деталей, що запускається у 

виробництво. 

9. Що таке технологічність конструкції деталі. 
10. Ознаки технологічності конструкції деталі. 

11. Кількісні і якісні критерії технологічності. 

12. Групи матеріалів та їх оброблюваність. 
13. Наведіть приклади технологічної і нетехнологічної конструкції. 

14. Коефіцієнти, за допомогою яких оцінюють технологічність дета-

лей. 
15. Методи, які використовують для можливого підвищення деяких 

ознак технологічності, зокрема, зміна або доробка конструкції дета-

лі. 

16. Основні способи отримання заготовок. 
17. Назвіть послідовність врахування основних факторів, що вплива-

ють на вибір заготовки. 

18. За яким критерієм остаточно вибирають варіант способу отриман-
ня заготовки для виготовлення деталі. 

19. Як і за якими критеріями виконують економічне обґрунтування 

заготовки. За яких умов з’являється необхідність розрахунку додат-
кових витрат. 

20. За якими формулами знаходять річний економічний ефект від за-

стосування обранного раціонального способу отримання заготовки. 

21. Що є вихідними даними при проектуванні ТП. 
22. Основні етапи виготовлення деталі. 
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23. Основні задачі, які необхідно розв’язувати при проектуванні ТП. 

24. Принципи проектування ТП. 

25. Методи механічної обробки. 
26. Стадії механічної обробки і якими чинниками вони обумовлені. 

27. Які інструменти і устаткування застосовуються для виконання ме-

ханічної обробки певним методом. 
28. Вибір обладнання та оснастки для ТП механічної обробки деталей 

при різних типах виробництва. 

29. Що таке маршрут обробки поверхні. 

30. Показники точності і якості поверхні в деталі і в заготовці. 
31. Що таке уточнення? Види уточнень. Контрольне правило. 

32. Значення уточнень для певних стадій обробки. 

33. Поняття послідовності показників точності і якості поверхні. Мета 
визначення ППТЯ. 

34. Вихідні дані для розробки МОП. 

35. Методика розробки МОП. 

36. Які методи використовують для призначення методів обробки при 
складанні МОП. Їх сутність. 

37. Що називають маршрутом виготовлення деталі. 

38. Вихідні дані для розробки МВД. 
39. Методика і принципи проектування МВД. 

40. Принцип стадійності і його сутність. 

41. Що називають технологічним комплексом поверхонь. Установи, 
принципи їх ескізного відображення. 

42. Як здійснюють вибір технологічного устаткування. 

43. Три методи оформлення розробленого МВД, їх відмінності: карта-

схема, таблиця, поопераційне графічне відображення. 
44. Класифікація деталей і її сутність. 

45. Основні типи деталей. 

46. Поняття групової обробки деталей. 
47. Що таке групування деталей? 

48. Що таке «комплексна деталь»? 

49. Як складають груповий ТП? 
50. Поняття про цикл обробки і його структуру. 

51. Схема циклу механічної обробки заготовки на верстаті з ЧПУ. 

52. З якою метою необхідно детально визначати цикл обробки. 

53. Види інформації, яку необхідно отримати для розробки керуючої 
програми. 
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54. Види систем ЧПУ верстатів. 

55. Види поверхонь та переходів з точки зору обробки деталей на вер-

статах з ЧПУ. 
56. Що називають припуском на обробку поверхні. 

57. Складові припуску і їх природа. 

58. Як призначають припуск на перехід за методом РАМОП при меха-
нічній обробці, наведіть формули для різних типів поверхонь. 

59. Види припусків за різним показниками. Дати визначення та навес-

ти формули. 

60. Методи визначення припусків. 
61. Дослідно-статистичний (або табличний) метод визначення припу-

сків. Його сутність. 

61. Сутність методу визначення припусків за коефіцієнтом уточнення 
припуску. Контрольна перевірка. 

62. Що таке технологічний розмір. 

63. Методи розрахунку технологічних розмірів. 

64. Контрольні правила для визначення правильності розрахунку. 
65. Принципи побудови розрахункової схеми припусків для визначен-

ня технологічних розмірів зовнішньої циліндричної поверхні. 

Приклади. 
66. Принципи побудови розрахункової схеми припусків для визначен-

ня технологічних розмірів внутрішньої циліндричної поверхні. 

Приклади. 
67. Правило округлення номінальних розрахункових розмірів при ви-

значенні номіналів виконавчих розмірів. 

68. Особливості визначення технологічних розмірів для торцевих, 

плоских поверхонь. 
69. Метод проф. Кована. Вимоги до нього. 

70. Вихідні дані для проектування операції механічної обробки. 

71. Службове призначення, види і конструктивні особливості валів. 
72. Етапи ТП механічної обробки валів. 

73. Базування валів, схеми установок. 

74. Схеми обробки на багаторізцевому верстаті. Приклад. 
75. Схеми обробки на гідрокопіювальному верстаті. Приклад. 

76. Оздоблювальні методи обробки поверхні вала. 

77. Немеханічні операції, їх місце в ТП механічної обробки, їх мета. 

78. Службове призначення втулок і дисків. 
79. Вихідні дані для проектування операцій обробки втулок. 
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80. Схема установки і обробки втулок. 

81. Технологічне устаткування для виконання операцій механічної 

обробки втулок. 
82. Особливості технічного нормування обробки на револьверних і 

багатошпиндельних верстатах. 

83. Особливості призначення режимів різання. 
84. Карти настройки (наладки), особливості їх оформлення. 

85. Поняття наладки і настройки. Їх мета. 

86. Схема настройки та її сутність. 

87. З якою метою розробляють схему настройки. 
88. Вихідні дані при проектуванні схеми настройки. 

89. Послідовність дій при проектуванні схеми настройки. 

90. Які існують методи настройки різальних інструментів. 
91. Метод пробних проходів. 

92. Метод настройки за еталоном. Етапи виготовлення і розрахунку 

розмірів поверхонь еталону. 

93. Метод обробки за копіром. Етапи виготовлення і розрахунку роз-
мірів еталону. 

94. Назвіть критерії, за якими призначають режими різання. 

95. Параметри режимів різання, і як їх визначають. 
96. Методика розрахунку режимів різання при одноінструментальній 

обробці. 

97. Особливості призначення режимів різання при багатоінструмента-
льній обробці. 

98. Лімітуючий інструмент, позиція, перехід. Корегування інших ре-

жимів різання відносно лімітуючим. 

99. Структура штучного часу. 
100. Як визначають основний час. 

101. Структура допоміжного часу. 

102 Як виконують нормування складових допоміжного часу. 
103. Поняття перекриваємого і неперекриваємого часу. Як це впливає 

на нормування операції. 

104. Що таке оперативний час. 
105. Що таке додатковий час. 

106. Особливості нормування операцій в масовому виробництві. 

107. Особливості нормування операцій в серійному виробництві. 

108. Складові підготовчо-заключного часу. Норма штучно-
калькуляційного часу. 



 27 

109. Проектування ТП складання або розборки (ремонту) виробів. 

110. Яку інформацію несе конструктивно-технологічна схема скла-

дання виробу. 
111. Кількісні та якісні критерії технологічності конструкції вузла 

(вироба) з точки зору складання та ремонту. 

112. Визначення типу складального (ремонтного) виробництва. 
113. Такт складального виробництва. Наведіть формулу. 

114. Підготовчі, допоміжні та заключні операції складання. Їх місце в 

ТП складання. 

115. Розробка переліку послідовності складальних, слюсарних, регу-
лювальних та інших робіт. 

116. Основні вимоги до комплектування операцій з послідовності 

складальних робіт у масовому та серійному виробництвах. 
117. Назвіть критерії, за якими призначають норми часу на складання 

виробів. Мета нормування операцій. 

118. Наведіть формули норми штучного часу. 

119. Наведіть формули норми штучно-калькуляційного часу. 
120. З яких складових складається додатковий, підготовчо-заключний 

час. Наведіть формули для їх визначення. 

121. Як впливає такт випуску в масовому виробництві на тривалість 
кожної операції. 

122. Форми організації складальних робіт. Їх переваги та недоліки. 

123. Як розташоване обладнання на складальних дільницях різної фо-
рми організації виробництва. 

124. За якими критеріями (техніко-економічні показники) ведуть порі-

вняння варіантів складальних операцій або ТП в цілому. 

125. Оформлення технологічної документації складального ТП. 
126. Основні вимоги до оформлення складальних креслень та специ-

фікації виробу, до розробки та оформлення технологічних карт 

складання виробу (вузла). 
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3 КОНТРОЛЬНІ ЗАХОДИ З ПЕРЕВІРКИ ЯКОСТІ 

ЗАСВОЄННЯ НАВЧАЛЬНОГО МАТЕРІАЛУ 

ДИСЦИПЛІНИ 

 

На підставі робочої програми дисципліни та вимог навчальної 

системи організації учбового процесу кафедра розробляє контрольні 
заходи з перевірки якості засвоєння студентом навчального матеріалу 

дисципліни. 

Контрольні заходи з дисципліни «Теоретичні основи технології 

виготовлення деталей та складання машин» передбачають наступне. 
Контроль успішності студентів денної форми навчання здійс-

нюється за результатами: 

– усне або письмове опитування з кожної теми; 
– захисту звітів про виконання лабораторних та практичних 

робіт; 

– захисту РГЗ в 7 семестрі; 

– заліку в кінці 7 семестру (за умови виконання студентом ви-
мог навчального процесу); 

– захисту курсового проекту в 8 семестрі; 

– екзамену в кінці 8 семестру (за умови виконання студентом 
вимог навчального процесу); 

 

Контроль успішності студентів заочної форми навчання здійс-
нюється за результатами: 

– захисту звітів про виконання лабораторних та практичних 

робіт; 

– захисту контрольної роботи, курсового проекту; 
– заліку у кінці 7-го семестру, екзамену в кінці 8 семестру. 

Склад, обсяг і терміни виконання змістових модулів, на які 

підрозділяється робоча програма дисципліни, надано у таблиці 3.1. 
Для закріплення поточних знань на протязі семестру, до про-

ведення підсумкового контролю, проводяться контрольні заходи (пи-

сьмове опитування студентів за матеріалами лекцій, що були прочи-
тані), на підставі яких студент отримує попередню оцінку. Слід 

зазначити, що всі заходи, що плануються, повинні бути складені пози-

тивно. Негативна оцінка з будь якого контрольного заходу свідчить 

про незасвоєння студентом навчального матеріалу. 
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Таблиця 3.1 – Структура навчальної дисципліни 

Змістові модулі 

(теми) 

Кількість годин 
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 

Змістовий модуль 1. Вступ. Поняття та означення технологічного процесу 

Тема 1 Вступ. Осно-
вні поняття та визна-
чення. 

12 2 – 2 – 8 12 1 – – – 11 

Тема 2. Технологіч-
ність конструкції 
деталі 

15 4 2 – – 9 15 – – – – 15 

Тема 3. Техніко-
економічне обґрун-
тування прийнятого 
варіанта отримання 
заготовки 

15 2 – 2 – 11 15 1 2 – – 12 

Разом за змісто-

вим модулем 1 
42 8 2 4 – 28 42 2 2 – – 38 

Змістовий модуль 2. Проектування маршрутної технології 

Тема 4. Основи ме-
тодики проектування 
ТП механічної обро-
бки 

12 2 – 2 – 8 12 – – – – 12 

Тема 5. Маршрут 
обробки (елементар-

ної) поверхні (МОП) 

15 2 2 – – 11 15 1 – 2 – 12 

Тема 6. Маршрут 
виготовлення деталі 
(МВД) 

12 2 – 2 – 8 12 – – – – 12 

Тема7. Типізація ТП. 15 2 2 – – 11 15 – – – – 15 

Разом за змісто-

вим модулем 2 
54 8 4 4 – 38 54 1 – 2 – 51 

Всього за 1-й блок 96 16 6 8 – 66 96 3 2 2 – 89 



 30 

Продовження таблиці 3.1 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 

Змістовий модуль 3. Припуски і розрахунок технологічних розмірів 

Тема 8. Припуск. 
Його визначення 15 2 2 2 – 9 15 1 – – – 14 

Тема 9. Розрахунки 
технологічних роз-
мірів 

12 4 2 – – 6 12 – – – – 12 

Разом за змісто-

вим модулем 3 
27 6 4 2 – 15 27 1 – – – 26 

Змістовий модуль 4. Проектування операцій ТП 

Тема 10 Проекту-
вання операцій 
механічної обробки 
валів. 

15 2 2 2 – 9 15 1 – – – 14 

Тема 11. Проекту-

вання операцій 
механічної обробки 
втулок і дисків 

12 2 – – – 10 12 – – – – 12 

Тема 12. Проекту-
вання схем настро-
йок 

15 2 2 2 – 9 15 1 – – – 14 

Разом за змісто-

вим модулем 4 
42 6 4 4 – 28 42 2 – – – 40 

Всього за 2-й 

блок 69 12 8 6 – 43 69 3 – – – 66 

Всього за 7-й се-

местр 165 28 14 14 – 109 165 6 2 2 – 155 

Змістовий модуль 5. Режими різання та технічне нормування 

Тема 13. Режими 
різання 15 4 4 – – 9 15 1 – – – 14 

Тема 14. Технічне 
нормування опера-

цій 
15 4 4 – – 7 15 – 2 – – 13 

Разом за змісто-

вим модулем 5 
30 8 8 – – 16 30 1 2 – – 27 



 31 

Продовження таблиці 3.1 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 

Змістовий модуль 6. Проектування ТП складання 

Тема 16. Основи 
проектування ТП 
складання вирообів 

20 4 4 – – 10 20 1 2 – – 17 

Тема 17. Технічне 
нормування склада-
льних операцій 

20 4 4 – – 12 20 1 – – – 19 

Тема 18 Розрахунок 
ТЕП. Оформлення 
технологічних карт 
складання 

20 4 4 – – 12 20 1 – – – 19 

Разом за змісто-

вим модулем 6 
60 12 12 – – 34 60 3 2 – – 55 

Всього за 3-й 

блок і 8-й семестр 
90 20 20 – – 50 90 4 4 – – 82 

Усього годин 255 48 34 14 – 159 255 10 6 2 – 237 

 

Студент, який отримав на модульному контролі незадовільну 
оцінку або не з’явився на нього, має можливість повторного складан-

ня. 

Студент, який одержав за результатами контролю позитивні 

оцінки, виконав всі завдання, що передбачені робочим навчальним 
планом дисципліни, отримує позитивну оцінку. 
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4 РЕКОМЕНДОВАНА ЛІТЕРАТУРА 

 

Надається перелік навчальної та довідникової літератури, що 
рекомендується при вивченні дисципліни «Теоретичні основи техноло-

гії виготовлення деталей та складання машин». Слід мати на увазі, що 

джерела, які можуть бути використані, не обмежуються тільки цим 
переліком. 

 

4.1 Основна література 

1. Богуслаєв В.О., Ципак В.І., Яценко В.К. Основи технології 
машинобудування. – Запоріжжя, ВАТ «Мотор Січ», 2003. – 336 с. 

2. Маталин А.А. Технология машиностроения. – Л.: 
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