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УМОВНІ ПОЗНАЧЕННЯ 
 

Ау ел  – число уніфікованих розмірів конструктивних елементів; 
Аел  – число конструктивних елементів в деталі; 
Ку ел  – коефіцієнт уніфікації; 
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; 
Спр – проектна собівартість виготовлення виробів, грн.; 
Сбаз – базова собівартість виготовлення виробів, грн; 
Км – матеріаломісткість; 
Р – середня потужність верстатів на дільниці; 
Тв – такт випуску, хв.; 
Фдл – дійсний фонд часу роботи лінії за рік, н-год; 
Двих – суботні та вихідні дні; 
Дсв – кількість святкових днів; 
Кр – коефіцієнт, що враховує утрати часу на ремонт; 
Крп – коефіцієнт, що враховує регламентні перерви; 
Пв – річна програма випуску, 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; 
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с - тиск стисненого повітря, МПа; 
Fпр – сила приводу, Н; 
Fзат – вимоглива сила затискання деталі на кожному кулачку, Н; 
m – кількість кулачків, шт.; 
f –коефіцієнт тертя; 
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Мпр – приведений момент, Нм; 
Мзг – момент згинання, Нм; 
W- момент опору, м3; 
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ПЕРЕДМОВА 
 

Сучасні тенденції розвитку машинобудівного виробництва – це 
комплексна система взаємодій засобів і методів, зумовлюють створення 
високо якісних, прогресивних технологічних процесів на основі широ-
кого впровадження у виробництво стандартних технологічних вирішень, 
спеціальної прогресивної оснастки, ріжучих та вимірювальних інстру-
ментів. 

 Дисципліна «Технологія обробки типових деталей та складання 
машин» передбачає вивчення технологічних процесів обробки деталей 
та складання машин, основних правил проектування і здійснення техні-
чних процесів, а також здобуття практичних навичок. 

В лекційній частині дисципліни передбачено розподіл матеріалу 
на чотири блоки: теоретичні основи технології машинобудування; мето-
ди обробки типових деталей виготовлення машин; проектування техно-
логічних процесів; автоматизація технологічних процесів та шляхи по-
дальшого розвитку технології машинобудування. 

При виконанні практичних робіт закріплюється розуміння студен-
тами термінів, позначень, параметрів та загальних положень технології 
машинобудівного виробництва, які ґрунтуються на існуючих у народ-
ному господарстві формах власності. 

Практичні та лабораторні заняття, більше ніж інша форма навча-
льного процесу, мають потребу в конкретизації матеріалу, використанні  
діючих директивних, методичних і нормативних даних, а також в спеці-
алізації учбового матеріалу згідно профілю майбутніх фахівців. 

Отже для оснащення практичних занять такими матеріалами і но-
рмативами повинна бути надана особлива увага, тому – що це розвиває 
навички користування діючих в галузі методик нормативів і наближує 
рішення задач до реальних умов. Тематика для практичних занять підіб-
рана відповідно навантаження годин з курсу, що застосовується в типо-
вих програмах. 

Мета викладання дисципліни: формування у студентів комплек-
су знань про виробництво та технологію виготовлення виробів; ознайо-
млення студентів з різноманітними методами обробки деталей на метало 
ріжучих верстатах та з розробкою техпроцесів на їх виготовлення; до-
помогти студентам навчитися проектувати маршрутні, маршрутно – 
операційні та операційні техпроцеси на механічну обробку деталей. 

Дисципліна «Технологія обробки типових деталей та складання 
машин» є теоретичною базою вивчення профільних дисциплін спеціаль-
ності, що  розвиває наукове мислення та пізнавальну діяльність студен-
тів, визначає підготовку фахівця в галузі машинобудування. Теоретичні 
та практичні знання з даної дисципліни дозволяють студенту (фахівцю) 
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моделювати робочі процеси, розробляти технологічні процеси на  меха-
нічну обробку деталей. 

Дана дисципліна взаємозв’язана з дисциплінами: «Технологічне 
обладнання», «Технологічне оснащення», «Матеріалознавство та техно-
логія конструкційних матеріалів», «Ріжучий інструмент» та інші. 

Лекційна частина дисципліни знайомить студента з технологічни-
ми процесами на виготовлення деталей. 

На практичних та лабораторних заняттях закріплюється лекційний 
матеріал, формуються інженерні навички щодо розробки технологічних 
процесів, складання технологічних схем наладок на різні види операцій. 

В результаті визначення дисципліни «Технологія обробки типових 
деталей та складання машин»; 

студент повинен знати: 
- основи побудови тепроцесів на виготовлення виробів; 
- методи відпрацювань деталей на технологічність; 
- принципи проектування технологічних процесів; 
- формування верстатних операцій, особливості багатоверстатно-

го обслуговування; 
студент повинен уміти: 
- проектувати техпроцеси механічної обробки деталей; 
- вибирати обладнання, технологічну оснастку, інструментів, 

знаходити оптимальні варіанти їх використання, оформляти те-
хдокументацію; 

- проводити контроль дотримання техдисципліни; 
- підготовлювати вихідні дані для автоматизованого проектуван-

ня техпроцесів і впровадження їх у виробництво. 
Дана дисципліна є комплексною дисципліною, в якій розгляда-

ються широкий обсяг питань, тобто викладання його слідує ув’язувати з 
іншими предметами спеціального циклу, не допускаючи дублювання 
матеріалу. 

Основними методом вивчення учбового матеріалу, який передба-
чений програмою, є – самостійна (контрольна) робота; при цьому для 
повного та успішного засвоєння дисципліни передбачаються слідуючі 
види занять: 

а) самостійне використання контрольної роботи; 
б) виконання курсового проекту; 
в) виконання лабораторних та практичних робіт; 
г) відпрацювання матерілу згідно основних питань курсу на огля-

дових заняттях та консультаціях в період навчального року або в період 
лабораторно – екзаменаційної сесії. 

При самостійному відпрацюванні учбового матеріалу рекоменду-
ється дотримуватися слідуючого порядку: 
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а) ознайомитися з програмою дисципліни; 
б)підібрати потрібну літературу; 
в)ретельно відпрацювати матеріал кожної теми і основні положен-

ня законспектувати, відповісти на питання для самоконтролю, котрі фік-
сують увагу на найбільш важливих моментах розібрання матеріалу і да-
ють 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 укладані даного навчального посібника систематизовані та 

згруповані більша кількість матеріалу, одержаних від спеціалістів базо-
вих заводів «Первомайськдизельмаш», «Фрегат», «Бриг» та розрахунків 
дипломних проектів студентів – випускників і викладачів Первомайсь-
кого інституту, Миколаївського Національного університету кораблебу-
дування імені адмірала І. І. Макарова та інших технічних вузів і можуть 
бути застосовані при проведені розрахунків у практичних, лабораторних 
та курсових роботах. 

Навчальний посібник створений колективом викладачів кафедри 
«ДВЗ та ТМ» , Первомайського інституту, Національного університету 
кораблебудування авторами доцентом НУК І. О Григурко, к.т.н., профе-
сором НУК М. Ф. Брендулею, к.т.н., доцентом НУК С. М. Доценко. 

Автори вдячні к.т.н., доценту Р. С. Захарову та к.т.н., голові прав-
ління – директору ВАТ «Українського науково – дослідного інституту 
технології суднового машинобудування П. Я. Ревнюк за цінні поради та 
зауваження, що були викладені ними при рецензуванні рукопису. 

Автори адресують слова подяки викладачам, а особливо завідую-
чому лабораторіями І.А. Капурі та інженеру-технологу О.М. Терлецькій 
за допомогу в комп’ютерній версткі, а також студентам Первомайського 
політехнічного інституту Миколаївського національного університету 
кораблебудування ім. адмірала  Макарова які приймали участь в апроба-
ції посібника, інженерам підприємств ВАТ „Первомайськдизельмаш”, 
ВАТ „Фрегат” і ВАТ „Бриг”, співпраця з якими зробила можливим поя-
ву цього видання. 
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Навчально-тематичний план 
 
з дисципліни: „Технологія обробки типових деталей та складання ма-
шин» (денна форма навчання) 
 

№ Теми лекцій Кіль-
кість 
годин 

1 2 3 
 Розділ 1. Теоретичні основи технології машинобуду-

вання 
 

 Тема 1.1. Об’єкти, типи і форми організації машинобуді-
вного виробництва. 

 

1 Лекція 1. Вступ. Основні поняття та визначення. Типи 
виробництва та їх характеристика. 2 

 
Тема 1.2.Точність та якість продукції  

2 Лекція 2. Точність та якість обробки деталей 2 
3 Лекція 3. Базування і бази в машинобудуванні 2 
4 Лекція 4. Технологічність конструкції виробів. 2 
5. Лекція 5. Основні відомості щодо розмірних ланцюгів 2 
 Тема 1.3. Види заготовок та їх вибір. Припуски на обробку 

заготовок.  

6. Лекція 6. Вибір видів заготовок. 2 
7. Лекція 7. Методи визначення припусків на обробку 2 
 Розділ 2. Методи обробки типових поверхонь деталей 

машин  

 Тема 2.1. Методи обробки зовнішніх та внутрішніх 
циліндричних поверхонь  

8 Лекція 8. Методи обробки зовнішніх циліндричних по-
верхонь 2 

9 Лекція 9. Методи обробки внутрішніх циліндричних повер-
хонь (отворів) 2 

10 Лекція 10. Методи зміцнення поверхонь 2 
 Тема 2.2. Методи обробки плоских поверхонь  
11 Лекція 11. Основні методи обробки плоских поверхонь (ле-

зовим та абразивним інструментами) 2 

 Тема 2.3. Методи обробки різьбових поверхонь  
12 Лекція 12. Нарізання різьби лезовим інструментом, 

шліфуванням та накатуванням. 2 
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13 Лекція 13. Обробка черв’ячних поверхонь методом ви-
хрового фрезерування 2 

 Тема 2.4. Обробка зубів зубчастих коліс, шліцевих, 
шпонкових та інших фасонних поверхонь  

14 Лекція 14. Обробка зубчастих поверхонь деталей мето-
дом копіювання 2 

15 Лекція 15. Обробка зубчастих поверхонь деталей мето-
дом обкатки 2 

16 Лекція 16. Методи обробки шпонкових та шліцевих по-
верхонь 2 

17 Лекція 17. Методи обробки фасонних поверхонь 2 
 Тема 2.5. Методи виготовлення деталей із пластмас  
18 Лекція 18. Методи виготовлення деталей із пластмас 

пресуванням і виливкою 2 

19 Лекція 19 Механічна обробка пластмас 2 
 Тема 2.6. Методи електрофізичної і електрохімічної об-

робки деталей машин  

20 Лекція 20. Види електрофізичної і електрохімічної об-
робки (електроерозійна, електроконтактна, анодно-
механічна, ультразвукова, плазмова, лазерна, електрон-
но-променева) 

2 

21  Лекція 21. Електрохімічні методи обробки (електрохі-
мічне полірування, анодно-гідравлічна обробка, комбі-
новані методи) 

2 

 Розділ 3. Проектування технологічних процесів ви-
готовлення машин  

 Тема 3.1. Послідовність проектування технологічних 
процесів виготовлення деталей  

22 Лекція 22. Послідовність проектування технологічних проце-
сів виготовлення деталей 2 

 Тема 3.2. Розробка технологічних процесів складання 
машин  

23 Лекція 23. Основні поняття щодо складання виробів, їх 
види та форми організації складальних робіт 2 

24 Лекція 24. Загальні поняття щодо розробки технологічних 
процесів складання виробів 2 

25 Лекція 25. Проектування типових і групових технологічних 
процесів складання виробів 2 

26 Лекція 26. Складання складальних одиниць з підшип-
никами і зубчастими деталями 2 

27 Лекція 27. Автоматичне улаштування і автоматичні лі- 2 
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нії для складання 
 Тема 3.3. Балансування обертових деталей машин  
28 Лекція 28. Статична та динамічна незрівноваженість 

обертових деталей 2 

 Тема 3.4. Проектування технологічних процесів механіч-
ной обробки деталей  

29 Лекція 29. Основні етапи розробки технологічних процесів  2 
30 Лекція 30. Проектування типових і групових технологічних 

процесів технічної обробки деталей  2 

 Тема 3.5. Техніко-економічне обґрунтування прийнятого 
варіанта технологічного процесу  

31 Лекція 31. Техніко-економічне обґрунтування прийнятого 
варіанта технологічного процесу 2 

 Розділ 4. Автоматизація технологічних процесів та шляхи 
подальшого розвитку технології машинобудування  

 Тема 4.1. Автоматизація виробництва у машинобудуванні  
32 Лекція 32. Проектування технологічних процесів обробки 

заготовок на автоматичних лініях 2 

33 Лекція 33. Шляхи подальшого розвитку технології машино-
будування 2 

 Всього 66 
 Теми практичних робіт  
1 Практична робота 1. Визначити  якісну та кількісну 

оцінки технологічності заданої деталі 2 

2 Практична робота 2. Вибір вихідної заготовки та її 
конструювання для деталі „Вал” 2 

3 Практична робота 3. Вибір вихідної заготовки та її 
конструювання для деталі типу „Зубчасте колесо” 2 

4 Практична робота 4. Визначити операційні припуски 
та операційні розміри із допусками розрахунково-
аналітичним та табличним методами на обробку повер-
хонь заданої деталі «Вал шліцьовий» за встановленим 
техпроцесом. 

4 

5 Практична робота 5. Визначити операційні припуски і 
операційні розміри з допусками розрахунково-
аналітичним та дослідно-статистичним методами на об-
робку поверхонь деталі «Зубчасте колесо» за встановле-
ним техпроцесом 

4 

6 Практична робота 6. На операційному ескізі до заданої 
операції указати схему базування. Установити можли-
вість одержання потрібного розміру оброблюваної по-

2 
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верхні деталі 
7 Практична робота 7. Визначення зусиль затискання 

при свердлінні, фрезеруванні і розточуванні поверхонь в 
залежності від схеми закріплення деталей 

2 

8 Практична робота 8. Аналіз заводського технологічно-
го процесу 2 

9 Практична робота 9. Розробити маршрутний техпро-
цес на механічну обробку деталі «Вісь» із застосуван-
ням багато- інструментальних токарних напівавтоматів 
мод. 1Н713Г 

4 

10 Практична робота 10. Розробити маршрутний техпро-
цес на механічну обробку деталі «Вал-шліцьовий» із 
застосуванням багатоінструментальних копіювальних 
напівавтоматів моделі 1Н713Г 

4 

11 Практична робота 11. Розробити маршрутний техно-
логічний процес на механічну обробку деталі «Зубчасте 
колесо» 

4 

12 Практична робота 12. Розробка схеми складальних 
елементів і технологічного процесу складання вузла ма-
сляного насосу 

4 

13 Практична робота 13. Проектування пристосування 
для фрезерної, зубодовбальної і свердлильної опероції  4 

14 Практична робота 14. Розробка технологічної схеми 
складання і технологічного процесу складання вузла 
пневматичного циліндру  

4 

 Всього 44 
 Лабораторні заняття  
1 Лабораторна робота 1. Перевірка токарно-

гвинторізного верстата мод. 16К20 на геометричну точ-
ність 

4 

2 Лабораторна робота 2. Перевірка вертикально-
свердлиль-ного верстата мод. 2Н125 на геометричну то-
чність 

4 

3 Лабораторна робота 3. Перевірка поперечно-
стругального верстата мод. 7305 на геометричну точ-
ність 

4 

4 Лабораторна робота 4. Розробка маршрутно-
операційної технології на механічну обробку деталі 
«Напівмуфта зубчаста» із застосуванням багато інстру-
ментальних копіювальних напівавтоматів мод. 1Н713Г 

4 

 Всього 16 
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Критерії оцінювання знань з дисципліни «Технологія обробки типо-
вих деталей та складання машин» 

 
Незадовільно: 
Студент володіє навчальним матеріалом на рівні елементарного розпі-
знавання і відтворення окремих фактів, елементів, об’єктів, виявляє зда-
тність викласти думку на елементарному рівні. 
 
Задовільно: 
Студент володіє матеріалом на рівні, вищому за початковий, здатний з 
допомогою викладача логічно відтворювати значну його частину, вияв-
ляє знання і розуміння основних положень, з допомогою викладача мо-
же аналізувати навчальний матеріал, порівнювати та робити висновки, 
виправляти допущені помилки. 
 
Добре: 
Студент здатний застосовувати вивчений матеріал на рівні стандартних 
ситуацій, частково контролювати власні навчальні дії, наводити окремі 
власні приклади на підтвердження певних міркувань, уміє зіставляти, 
узагальнювати, систематизувати інформацію під керівництвом виклада-
ча, в цілому самостійно застосовувати її на практиці, контролювати вла-
сну діяльність, виправляти помилки і добирати аргументи на підтвер-
дження певних думок під керівництвом викладача, уміє вільно володіти 
вивченим обсягом матеріалу, застосовує його на практиці: вільно 
розв’язує задачі, самостійно виправляє допущені помилки тощо. 
 
Відмінно: 
Студент виявляє початкові творчі здібності, самостійно визначає окремі 
цілі власної навчальної діяльності, оцінює окремі нові факти, явища, 
ідеї, знаходить джерела інформації та самостійно використовує їх відпо-
відно до цілей, які поставив викладач, самостійно оцінює різноманітні 
життєві явища і факти,  виявляючи особисту позицію щодо них; без до-
помоги викладача знаходить джерела інформації і використовує одержа-
ні відомості відповідно до мети і завдань власної пізнавальної  діяльнос-
ті. Використовує набуті знання і вміння в нестандартних ситуаціях, пе-
реконливо аргументує особисту життєву позицію, узгоджуючи її із зага-
льнолюдськими цінностями, вміє самостійно здобувати знання. 
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