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УМОВНІ ПОЗНАЧЕННЯ 

 

Квм  – коефіцієнт використання метала; 

Мд – маса деталі, кг; 

Мз  – маса заготовки, кг; 

Кт  – рівень технологічності конструкції; 

Тпр  – проектна трудомісткість виготовлення деталей, н-год; 

Тбаз  – базова трудомісткість виготовлення деталей, н-год; 

Кс  – рівень технологічності конструкції за собівартістю; 

Км  – матеріаломісткість; 

Тв  – такт випуску, хв.; 

Фдл  – дійсний фонд часу роботи лінії за рік, н-год; 

Пв  – річна програма випуску виробів, шт.; 

Пзап  – партія запуску деталей, шт.; 

Пвип  – річний об’єм випуску деталей, шт.; 

Рд  – кількість робочих днів за рік; 

q  – необхідний запас деталей на складі в днях; 

Кзо  – коефіцієнт закріплення операцій; 

О  – кількість різних операцій; 

РМ  – кількість робочих місць; 

Тв  – тривалість такту випуску деталей; 

V  – об’єм штампованої заготовки; 

γ  – питома вага матеріалу; 

Дзаг  – діаметр заготовки, мм; 

Lзаг  – довжина заготовки, мм; 

Lдет  – довжина деталі, мм; 

Пзаг  – припуск загальний, мм; 

Вріз  – ширина різу, мм; 

Взаг  – вартість заготовки, грн.; 

Zi  – міжопераційний  припуск, мм; 

RZi=1  – висота мікронерівностей, мкм; 

Тi=1 – глибина дефектного шару, мкм; 

ρ ко  – спільна кривизна заготовки, мкм; 

εу  – похибка установки деталі, мм; 

ρк – загальне відхилення осі від прямолінійності, мм; 

ρц  – похибка зацентровки поковки, мкм; 

εз  – похибка закріплення, мм; 

εб – похибка базування, мм; 

ΔК  – питома кривизна, мкм; 

ΔУ  – зміщення осі заготовки; 

ІТ0  – допуск на діаметральний розмір бази заготовки, мм; 

Δ  – величина залишкових просторових відхилень, мкм; 

Ку  – коефіцієнт уточнення; 
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Zmax  – максимальний припуск, мм; 

Zmin  – мінімальний припуск, мм; 

N  – натяг; 
ρ  – тиск стисненого повітря, МПа; 

Fпр  – сила приводу, Н; 

Fзат  – вимоглива сила затискання деталі на кожному кулачку, Н; 

m  – кількість кулачків, шт.; 

f  –коефіцієнт тертя; 

Кт  – коефіцієнт, який враховує допоміжні сили тертя в патроні; 

Fр  – сила різання, Н; 

Ко  – гарантований коефіцієнт запасу; 

Fпц  – передаюча штоком сила у пневмоциліндрах, Н; 

t – глибина різання, мм; 

Sз  – подача на зуб, мм/зуб; 

Vр  – швидкість різання, м/хв; 

n – частота обертів шпинделя, хв
-1

 

Мкр  – крутний момент, Нм; 

Мпр  – приведений момент, Нм; 

Мзг  – момент згинання, Нм; 

W – момент опору, м
3
; 

Моб  – момент обертів фрези, Нм; 

ζ  – допустима напруга, МПа; 

Тм  – технологічний (машинний) час, хв.; 

Тду  – допоміжний час на установку та закріплення деталей, хв.; 

Тшт  – штучний час, хв.; 

Тшт к  – штучно-калькуляційний час, хв.; 

Тм. доп – машинно-допоміжний час, хв.; 

Тобс  – час на обслуговування робочого місця, хв.; 

Топ  – оперативний час, хв. 

Твід  – час на відпочинок, особисті потреби виконавця , хв. 

Тпз  – підготовчо-заключний час, хв. 
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Передмова 
 

Кредитно-модульна система організації навчального процесу - це мо-

дель організації навчального процесу, яка ґрунтується на поєднанні моду-

льних технологій навчання та залікових освітніх одиниць (залікових креди-

тів). Навчальний процес в умовах КМСОНП здійснюється за блоками зміс-

тових модулів (БЗМ) у таких організаційних формах: навчальні заняття, ви-

конання індивідуальних завдань, самостійна робота студентів, практична 

підготовка, контрольні заходи. В кожен БЗМ входять: лекції, практичні за-

няття та самостійна робота. Закінчується БЗМ модульним контрольним за-

ходом. Для підвищення рівня підготовки проводиться також індивідуальна 

робота зі студентами. 

За два семестри передбачено розподіл матеріалу дисципліни на 4 бло-

ки змістових модулів (БЗМ): перший, БЗМ-1 – «Організаційно-методи-чні 

основи проектування технологічних процесів»,  БЗМ-2 – «Проектування 

одиничних типових і групових технологічних процесів», БЗМ-3 – «Проек-

тування техпроцесів на виготовлення деталей машин», БЗМ-4 – «Послідо-

вність проектування та розробка технологічних процесів складання ма-

шин». 

В лекційній частині дисципліни передбачено вивчення в обсязі 45 го-

дин самого основного матеріалу. Студенти вивчають базування та послідо-

вність проектування технологічних процесів обробки деталей та складання 

виробів, проектування технологічних наладок на верстати напівавтомати, 

вибір засобів автоматизації і механізації механічної обробки деталей.  

При виконанні практичних робіт студенти закріплюють теоретичні 

знання та одержують практичні навички при проектуванні технологічних 

процесів  і технологічних наладок  на механічну обробку та складання ма-

шин. При виконанні практичних робіт закріплюється розуміння студента-

ми термінів, позначень, параметрів та загальних положень технології ма-

шинобудівного виробництва, які ґрунтуються на існуючих у народному го-

сподарстві формах власності. 

Практичні роботи  більше ніж інша форма навчального процесу, ма-

ють потребу в конкретизації матеріалу, використанні діючих директивних, 

методичних і нормативних даних, а також в спеціалізації навчального ма-

теріалу згідно профілю майбутніх фахівців. 

Отже для оснащення практичних робіт такими матеріалами і нормати-

ва-ми повинна бути надана особлива увага, тому – що це розвиває навички 

використання діючих в галузі методик нормативів і наближує рішення за-

дач до реальних умов. Тематика для практичних занять підібрана відповід-

но навантаження годин з курсу, що  застосовується в типових програмах.  

На самостійну роботу студентів відведено 63 години для вивчення тео-

ретичного матеріалу з методів обробки поверхонь деталі, повторення лек-
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ційного матеріалу, підготовки до практичних та модульних контрольних ро-

біт і виконання завдань. 

Мета  викладання  дисципліни: формування у студентів комплексу 

знань про виробництво та технологію виготовлення виробів;  ознайомлення 

студентів з різноманітними методами обробки деталей на металоріжучих ве-

рстатах та з розробкою техпроцесів на її виготовлення; допомогти студентам 

навчитися проектувати маршрутні, маршрутно-операційні та операційні тех-

процеси на механічну обробку деталей. 

Дисципліна є теоретичною базою вивчення профільних дисциплін спе-

ціальності, розвиває наукове мислення та пізнавальну діяльність студентів, 

визначає підготовку фахівця в галузі машинобудування. Теоретичні та прак-

тичні знання з дисципліни дозволяють студенту (фахівцю) моделювати робо-

чі процеси, розробляти технологічні процеси на механічну обробку деталей. 

Дисципліна «Проектування технологічних процесів в судновому машинобу-

дуванні (практикум)» взаємозв’язана з дисциплінами: «Технологічне облад-

нання», «Технологічне оснащення», «Матеріалознавство та технологія конс-

трукційних матеріалів», «Ріжучий інструмент», «Технологія обробки типових 

деталей та складання машин». 

Лекційна частина дисципліни знайомить студента з методами обробки 

поверхонь деталі, з методами розробки технологічних процесів на виготов-

лення деталей. 

На практичних  заняттях закріплюється лекційний матеріал, форму-

ються інженерні навички щодо розробки технологічних процесів, складан-

ня технологічних схем наладок на різні види операцій.В результаті вив-

чення дисципліни «Проектування технологічних процесів в судовому ма-

шинобудуванні (практикум)»: 

 

Студент повинен знати : 

-основи побудови техпроцесів на виготовлення виробів; 

-принципи проектування технологічних процесів; 

-формування верстатних операцій, особливості багатоверстатного обслу-

говування 

 

Студент повинен уміти: 

- проектувати техпроцеси  МО деталей; 

- вибирати обладнання, технологічну оснастку, інструмент, знаходити 

оптимальні варіанти їх використання, оформляти техдокументацію; 

- проводити контроль дотримування техдисципліни; 

- підготовлювати вихідні дані для автоматизованого проектування 

техпроцесів і організувати їх у виробництво; 

- використовувати держстандарти та довідкову літературу. 
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При самостійному відпрацюванні учбового матеріалу рекомендуєть-

ся дотримуватися слідуючого порядку: 

а) ознайомитися з програмою дисципліни; 

б)підібрати потрібну літературу; 

в)ретельно відпрацювати матеріал кожної теми і основні положення 

законспектувати, відповісти на питання для самоконтролю, котрі фіксують 

увагу на найбільш важливих моментах розібрання матеріалу і дають 

можливість перевірити степінь засвоєння; 

г) всі питання, котрі виявилися незрозумілими після самостійного 

вивчення, слідує записати і вияснити згідно інших літературних джерел; 

д) самостійно виконувати контрольну роботу і курсовий проект 

При укладанні даного навчального посібника систематизовані та 

згруповані більша кількість матеріалу, одержаних від спеціалістів базових 

заводів «Первомайськдизельмаш», «Фрегат», «Бриг» та розрахунків дип-

ломних проектів студентів – випускників і викладачів Первомайського ін-

ституту, Миколаївського Національного університету кораблебудування 

імені адмірала І.І. Макарова та інших технічних вузів і можуть бути засто-

совані при проведені розрахунків у практичних, та курсових роботах. 

Навчальний посібник створений колективом викладачів кафедри «ТЕ 

та ТМ», Первомайського інституту, Національного університету корабле-

будування імені адмірала І.І.Макарова авторами доцентом НУК І.О. Гри-

гурко, к.т.н., С.М. Анастасенко, к.т.н., доцентом С. М. Доценко. 

Автори вдячні д.т.н., професору Національного університету кораб-

лебудування імені адмірала І. І. Макарова О.С.Каїрову та к.т.н., голові пра-

вління – директору ВАТ «Українського науково – дослідного інституту те-

хнології суднового машинобудування П. Я. Ревнюк за цінні поради та за-

уваження, що були викладені ними при рецензуванні рукопису. 

Автори адресують слова подяки викладачу А.В.Нерубащенко, а осо-

бливо к.т.н.,старшому викладачу І.А. Капурі, та інженеру-технологу О.М. 

Терлецькій за допомогу в комп’ютерній версткі, а також студентам Перво-

майського політехнічного інституту Миколаївського національного уні-

верситету кораблебудування ім. адмірала І.І. Макарова які приймали 

участь в апробації посібника, інженерам підприємств ВАТ „Первомайськ-

дизельмаш‖, ВАТ „Фрегат‖ і ВАТ „Бриг‖, співпраця з якими зробила мож-

ливим появу цього видання. 

 

 

 




