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BCTYII

AHoTanisn

Hucuumutina  «TexHosoris MamuHOOYTyBaHHS» € OOOB'SA3KOBOIO JTUCHMILUTIHOIO ITiATOTOBKH
0akajaBpiB BiIMOBIIHO /0 OCBITHBO-IIpOQeciiiHoi mporpamu "J[BUTYHH BHYTPIIIHBOTO 3TOPSHHS"
ramy3i 3HaHb G «lmxeHepis, BHPOOHMHITBO Ta OymiBHMUOTBO» cremianbHocTi G111
«MamuHoOy TyBaHHSI».

BuBueHHs mi€l AMCHUIUTIHK 3a0e3ledye OCHOBH MiHIMAJbHO HEOOXIMHMX 3HAHb Ta HAOYTTA
MPAKTUYHUX HABUYOK 3 TEXHOJIOTii BHPOOHUIITBA MAIITMH 1 MEXaH13MiB; 03HAHOMJICHHS 3 OCHOBHHMU
TEXHIYHUMH BHMOTAMH JI0 MAIlIMH Ta CKIAJAIBHUX OJMHUILG, 3 KIACH(IKAII€I0 TUIIOBUX JeTallei
MAaIllMH Ta MEXaHI3MiB, OCHOBHUMHU TEXHIYHUMH METOJaM{ BUTOTOBIICHHS JI€TaJNel Ta CKIIAJaHHS
MaIlliH, METOJaMH 3a0e3MEeUeHHS TOYHOCTI Ta SIKOCTI BUPOOIB; BUBUEHHS OCHOBHUX BHU/IIB
KOHCTPYKIIMHUX MaTepiajiB, CIocoOIB OJIep>KaHHS 3aroTOBOK, CTPYKTYPH MalIMHOOYIIBHOTO
BUPOOHUIITBA.

KarouoBi cioBa: TexHOJOrI MalIMHOOYAYBaHHS; TEXHOJOTIYHHMN MpOIEC; CTPYKTypa
BUPOOHUIITBA.

Abstract
The discipline "Mechanical Engineering Technology" is a mandatory discipline for the preparation
of a bachelor's degree in accordance with the educational and professional program "Internal
Combustion Engines™ in the field of knowledge G "Engineering, manufacturing and construction”
specialty G11 «Mechanical engineering».
The study of this discipline provides the basis for the minimum necessary knowledge and acquisition
of practical skills in the technology of production of machines and mechanisms; acquaintance with
the basic technical requirements to machines and assembly units, with classification of standard
details of cars and mechanisms, the basic technical methods of manufacturing of details and assembly
of machines, methods of maintenance of accuracy and quality of products; study of the main types of
construction materials, methods of obtaining blanks, the structure of machine-building production.
Keywords: mechanical engineering technology; technological process; production structure.



1. Onuc HaBYAJBLHOI TUCIHHUILTIHA

lamy3s 3HaHb, CHCMIATBHICTH (OCBITHS

XapakTepucTuka
HABYAJILHOT IUCLIUIUIIHU

HaiimeHnyBaHHs MOKa3HUKIB IpOrpaMa), OCBITHIH PiBeHD JlenHa 3a04Ha
dbopma dbopma
HaBYaHHS HaBYaHHS

lNay3pb 3HaHB:

KinbkicTp kpeauTiB — 3 G «Imxenepist, BApOOHHUIITBO Ta O06oB's13k0Ba
OYIIBHUIITBO»

Mopynis — 1 Pixk minroroBxu:

3MICTOBHX MOJTYJIB — 2 CreniagpHICTh:

Enexrponnuit anpec PITH/]
Ha cailTi YHIBEpCUTETY:

G11 «MammHOOYTyBaHHS

Crenianizanis:
https://nuos.edu.ua/studentu/ | G11.02 «/IBuryHu Ta eHepreTHUHI 4-ii 4-i1
polozhennya-nuk/opis- YCTaHOBKHU»
opp/opp-dviguni-
vnutrishnogo-zgoryannya- OcBiTHS Iporpama:
bakalavr/ «JIBUT'yHH BHYTPIIIIHEOTO
3arajpbHa KUTBKICTh TOJAMH — 3TOPSIHHSI» CemecTp:
90 8-it | 8-it
Jlekuii
30 ron. | 10 ron.

TwKHEBUX TOAUH IS
JeHHO1 (JopMH HABYAHHS:
ayIUTOPHUX — 3;
CaMOCTIIHOT poOOoTH
CTyJIeHTa — 3.

OcBiTHIif piBeHb: IEPIIHIA
(GakanmaBpCHKHIA)

JlabopaTopHi 3aHSITTsI

15 ron. | 4 ron.

CamocrTiiiHa poOoTa

45 ron. | 76 Ton.

InpuBinyaabHi 3aB1aHHs

BI/III KOHTPOJII0: CK3aMCH

®opmMa KOHTPOJIIO:
KoMOIHOBaHa




2. Mera BUBYEHHS HABYAJLHOI JUCIHHUILTIHA

MeToi0 BHBYEHHS HaBYajbHOI Aucuuiuiing "TexHomoris mamuHOOynyBaHHS" € (OpMyBaHHS Y

CTYACHTIB BIAMOBITHO 10 OCBITHRO-TIPO(ECIHHOT TPOrpaMu TAKUX KOMIIETEHTHOCTEN

3K3. 31aTHICTh 3aCTOCOBYBATH 3HAHHS Y MPAKTUYHUX CUTYAaIlisfX.
3K4. 3naHHs Ta po3yMiHHS MPEAMETHOI 00JIACTi Ta pO3yMiHHS MPOQECiiHOT AISITHHOCTI.

®K6. 3naTHicTs BUOMpATH OCHOBHI M JONMOMDKHI MaTrepiaid Ta CHOCOOM peanizaiii OCHOBHHX
TEIUIOTEXHOJOTTYHUX  MPOLIECIB  MPU  CTBOPEHHI  HOBOTO  OOJamHaHHA B Taimysi
€HEepProMaIuHOO Y/ TyBaHHS i 3aCTOCOBYBATH MIPOTPECUBHI METOH eKCIUTYyaTaril
TEIUIOTEXHOJIOTTYHOTO O0JanHaHHS A 00 €KTIB EHEepPreTHKH, MPOMHCIOBOCTI 1 TPaHCIOPTY,
KOMYHaJIbHO-TIOOYTOBOTO Ta arpapHOr0 CEKTOPIB €eKOHOMIKH.

®K?7. 3natHicTh OpaTH ydacTh y poOOTax 3 pO3poOKH 1 BIPOBAIKEHHS TEIUIOTEXHOJIOTTYHHX
MPOLIECIB Yy XOJ1 MIATOTOBKM BHUPOOHUIITBA HOBOI NPOJYKIIi, MEPEBIPATH SKICTh MOHTaXy M
HaJaro/KEHHS MpH BUIPOOYBAaHHSAX 1 3/1a4l B EKCIUIyaTallll0 HOBUX EHEPreTUYHUX 00 €KTIB Ta
CHCTEM.

3. IlepexymoBH AJis1 BUBUEHHSI TUCHHUILTIHH

[TepeaymoBamu aJis1 BUBYCHHS AUCIUIUTIHA € JUCITUTUIIHN: BUIIA MaTEMAaTHKa; TEOPETUIHA
MeXaHIKa; OITip MaTepiaiiB; B3aEMO3aMIHHICTh, CTAaHIAPTHU3AIlIS Ta TEXHIYHI BUMIPIOBaHHS; JAeTali
MalliH; MaTepiajlo3HaBCTBO Ta TEXHOJIOTISI KOHCTPYKIIMHUX MaTepiaiiB.

4. OuikyBaHi pe3yJibTaTH HABYAHHS

BuBueHHs1 HaBUanbHOT AUCHMIUIIHM Tiependadae (OopMyBaHHS Ta PO3BUTOK y CTYACHTIB TaKHX

NPOrpaMHHUX Pe3yJIbTATIiB HABYAHHS !

IIP 2. 3HaHHA 1 pO3yMIHHS IH)KEHEPHMX HAayK Ha PiBHI, HEOOXiIHOMY JJsi JOCSATHEHHS IHIIUX
pe3ynbTaTiB OCBITHBOI MPOTPaMHU, B TOMY YHCIIi ITIeBHA O0I3HAHICTh B OCTAHHIX JTIOCATHEHHSX.

ITP 3. Po3yMiHHS HIMPOKOTO MIKAUCIUILTIHAPHOTO KOHTEKCTY crernianbHocTi G11
«MaruHoOy TyBaHHS.

IIP 4. 3acTtocoByBaTH I1HXKEHEPHI TEXHOJIOTil, MPOILECH, CUCTEMHU 1 OOJIATHAHHS BIAMOBIIHO IO
cnenianbHoCTi G11 «MammHoOy1yBaHHS; 0OMpPATH 1 3aCTOCOBYBATH MPUJATHI TUIIOBI aHAIITHYHI,
PO3paxyHKOBI Ta EKCIIEPHUMEHTAIbHI METOJH;, NPAaBWIBHO IHTEPIPETYBATH PE3YJIbTaTH TaKHX
JOCJIIIKEHb.

IIP 13. BukopucroByBaTu 0OJaJHAHHS, MaTepiaqud Ta IHCTPYMEHTH, IH)XKEHEPHI TEXHOJOTIl 1
MIPOLIECH, & TAKOXK PO3YyMIHHSA 1X 0OMEXEHb MPH BUPIIICHH] MPOQeciiHUX 3aBIaHb.

5. Ilporpama HaBYAJIbHOI AUCHUIIIHA
Mopyas 1
3micToBuii MmoayJs 1

3microBuii moayab 1. Beryn. OcHOBHI mOHATTA mnpo BuUpoOHuMuYmMii mpoumec. CrTpykrypa
MAIIHHOOYIiIBHOI0O BUPOOHUIITBA

Tema 1. OcHOBHI TepMiHM Ta BU3HaueHHS. CTpyKTypa MalIIMHOOYAIBHOTO BUPOOHUIITBA, THUIH Ta
¢dbopmu oro opranizaiii. MammHa sk 00’ €KT BUPOOHUIITBA. BUIU TEXHOJIOTTYHUX TIPOIIECIB.
Jlekniss 1. Beenenns. OcHoBHI moHATTA. CTpyKTypa MamuHOOYIAIBHOTO BUpOOHUITBA. OCHOBHI
MOHATTS Ta BU3HAa4YeHHs. Tunu Ta popMu oprasizaiii MammHoOy1iBHOTO BUPOOHHUIITBA. BuzHaueHHs
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TUIY BUPOOHUIITBA. OCHOBHI MOHATTS NMPO BUPOOHMYMiA mporiec. CTPyKTypa MamIMHOOYIIBHOTO
BUpoOHMIITBA. OCHOBHI Ta JONOMDKHI IeXH. MeTanypriiine BUpoOHUIITBO. 3aroTOBYE BUPOOHUIITBO.
3a0e3neueHHs] 3aroTOBOK. MexaHIuHE BHUPOOHUITBO. 3arajbHi MPUHLUUIN TEXHOJIOTIYHOT
MiATOTOBKK BUPOOHUITBA. CHCTEMa KOHTPOJIIO Ta KepyBaHHS SIKICTIO BHPOOIB Ha BHUPOOHHUIITBI.
Bumun xontpomo. Jlep:kaBHa cucrtema craHgaprtusamii. OIiHKAa TEXHIYHOTO pPIBHS Ta SKOCTI
npoayKirii. MeTposoridae 3a0e3MmeueH sl SIKOCT1 MPOTyKITil.

Jlirepatypa: [1], c. 38-50; [2], c. 16-35, 212-248; [3], c. 14-32; [4], c. 7-29.

Jlekuis 2. Mamuna sik 00’ exT BupoOHHITBA. Ciry)KOOBE MPH3HAUCHHS MAIIMHU Ta OCHOBHI TEXHIUH1
BHMOTH, IO MOXYThb OyTu BHCYHYTI A0 Hei. CkiajanpHI OJUHMII MAIlMH Ta MEXaHI3MIB.
Knacudikamis neraneil 3 KOHCTPYKTHBHHX O3HAK Ta TEXHIUYHI BUMOTH, SIKi BUCYBAIOTHCS JI0 HUX.
OcHOBH pO3pOOKH KOHCTPYKTUBHUX (POpPM JAeTajeil Ta KOMIIOHYBaHHS MAalluHU. TEeXHOJOTIYHICTh
CKJIaJJaTbHUX OJMHMIb MAamluH. 3HWKEHHS MarepiaioeMHOCTi BHpPOOiB. TexHOIOTi4HI OCHOBHU
3HIKEHHS COOIBAPTOCTI MAIIMHU Ta MIIBUILIEHHS MPOYKTUBHOCTI MpaIli.

Jlireparypa: [2], c. 16-21, 53-81, 174-210; [3], c. 14-32, 122-142; [4], c. 7-29.

Jlekuist 3. OCHOBU IPOEKTYBAHHS TEXHOJOTIYHUX MpolieciB 00poOku aeraneil. OCHOBHI MOHSTTA Ta
BU3HAUEHHSA. Buau TexHosoriyHMX mporneciB Ta iX kinacudikamis. OJMHUYHMM Ta TUIIOBUI
TeXHOJIOruH1 npouecu. @opmu opraHizaiii TEXHOJOTTYHUX IpoleciB. BuxinHi gaHi Ta mopsiiok
po3pobku. CTpyKTypa TEXHOJOTTYHOTO MPOILIECY.

Jlirepatypa: [1], c. 38-51; [3], c. 37-49; [4], c. 167-171, 267-318.

Tema 2. 3abe3neueHHs AkocTi BUpoOiB. OcHOBU 6a3yBaHHsA. Po3MipH1 TaHIIOTH.

Jlexniss 4. TouHicTe 00pOOKHM Ta SKICTh TOBEPXOHB JAeTaliell. 3a0e3MmeueHHs] TOYHOCTI Ta OIlIHKA
SKOCTI BUpOOIB. BIIUB sIKOCTI MOBEPXOHb 1 TOYHOCTI PO3MIpPIB Ha €KCIUTyaTalliiiHI BJIACTHBOCTI
neraneil MamuH. HopMyBaHHS 1 KOHTPOJb XapaKTEPUCTUK TOYHOCTI. TEXHOJOTIUHI (QakTopH, Kl
BIUIMBAIOTh HA TOYHICTh MEXaHIYHOT 0OpOOKH Ta cKiiamaHHsA. Buan moxuodok.

Jliteparypa[1], c. 76-84; [3], c. 143-197; [4], c. 30-68.

Jlekuiss 5. OcHoBu 06a3yBanHHs. KOHCTpyKTOpChKa, BHUMIpIOBajbHa Ta TEXHOJOryHa Oasu.
Oco6muBocTi BuOopy 6a3. Po3mipHi maniroru. [loxubka 3aMukarodoi JaHKU PO3MIPHOTO JIAHIIOTA.
Bubip metoziB Ta 3aco0iB JOCSITHEHHS MPU3HAYCHOT TOYHOCTI 3aMHKAIOUNX JIAHOK.

Jliteparypa[1], c. 68-84; [3], c. 91-121.

Tema 3. OcHOBHI KOHCTPYKIIIHI MaTepialid, 3a/laHl TEXHOJIOTIUH1 Ta eKCIUTyaTalliifH1 BJIacTUBOCTI,
crocobu ix 3abe3nedyeHHs. TexXHIKO-€KOHOMIYHE OOIpPYHTYBaHHS BHOOPY CHocoOy OTpUMaHHS
3aroTOBOK.

Jlekuisi 6. OCHOBHI KOHCTPYKIIIIHI MamMHOOYAIBHI MaTepiajid, BUMOTH [0 HHUX 1 CIOCOOH
3a0e3neveHHs iX 3a7aHuX BiacTuBocTe. OCHOBHI (PI3UKO-XIMIUHI, €KCILTyaTaIliifHI 1 TEXHOJOTTUH1
BJIACTUBOCTI KOHCTPYKLIMHHMX MaTepiaiiB. Marepiaad BHCOKOI MIITHOCTI Ta IIJIACTUYHOCTI.
TexHonoriyHi MeToAu 3a0e3MeUeHHs] BHUCOKOMIIHOTO cTaHy. Bucokominni crami. CruiaBu 3
BUCOKMMHU MPYXHHUMH XapaKTepucTUKamu. Martepianu Majoi HIUIBHOCTI Ta BHCOKOi HUTOMOT
MinHOCTi. JKapoMilHi MaTepiayim Ta >XKapocCTiiiki MOKpUTTSA. KoposidHOCTIHiKI Ta 3HOCOCTIHMKI
Matepianau. KoHTposib OCHOBHUX BIACTUBOCTEH KOHCTPYKIIMHUX MaTepiais.

Jlirepatypa: [1], c. 13-26; [3], c. 50-72; [4], c. 89-92, 106-117.

Jlekmis 7. BuGip 3aroroBok. Metoau ofepaxaHHs 3aroToBOK. OCHOBHI OHSTTS O 3arOTOBKAax Ta iX
XapaKTepUCTUKHU. TEeXHOJOTIUHICTh 3arOTOBOK. MeToAM OJep:KaHHS 3aroTOBOK B 3aJIEKHOCTI Bij
MPU3HAYEHHS, MPOQUII0 Ta F€OMETPUYHUX XapaKTEPUCTHK JeTali, BUJy Ta TUIy BUPOOHMIITBA.
BrnuB 3amaHuX BIACTMBOCTEW JeTalied Ha METOJA OJIepXKYBaHHS 3aroToBOK. IIpoekTyBaHHS
3aroToBOK. Po3paxyHOK MpuMyckiB Ha 00poOKy 1 MbKonepaliiHux po3mipiB. Bubip parionanbHOTO
criocoOy o/iepKaHHsl 3aroToBOK. KOHTpOIIb SIKOCT1 3arOTOBOK.

Jlirepatypa: [1], c. 51-68; [2], c. 89-125; [3], c. 73-90; [4], c. 89-105.

Jlekmis 8. TepmiuHa oOpoOka neraneif. Ximiko-TepMmiuHa oOpobOka netaneil. CnenianbHi ¢i3uko-
XiMi4Hi METO/IH 3MillHEHHS TIOBEPXHEBOTO 1Iapy. IX Miclle B TEXHOIOTIYHOMY IIPOIIEC.

Jlireparypa: [4], c. 128-128.

3microBuii Moayab 2. OCHOBHI acneKTH pPO3po0KHM Ta CKJIAJAHHS TEXHOJOTIYHOr0 mpouecy
BUTI'OTOBJICHHS JleTaJIeil MAIUH.



Tema 4. [Ipunycku, pe>xuMu pi3aHHs Ta HOPMH 4acy Ha MEXaHIYHY 00pOOKy.

Jlekniss 9. Metanopi3ajipHi BepCTaTd Ta MPUCTOCYBaHHS. BHU3HaueHHS MPUITYCKIB HA MEXaHIYHY
00poOKky. Po3paxyHok pexxumiB pizanHsa. Po3paxyHOK AOMyCTHMHX 3ycwib pizaHHs. HopmyBaHHS
TEXHOJIOTIYHUX OTepaliid. YMOBHI MO3HAYEHHS HA KapTax eCKi3iB.

Jlirepatypa: [1], c. 63-68, 85-87; [2], c. 271-276; [3], c. 198-215; [4], c. 270-318.

Tema 5. Kiacudikaiiss moBepxoHb 3a TEXHOJIOTIYHHMMH O3HaKaMHu. MeToIu OOpOOKH THITOBUX
MOBEpXOHb. MeTanopizanbpHe 00J1alHaHHS Ta YCTATKyBaHHS, PKYUi IHCTPYMEHTH, METOM Ta 3ac00U
KOHTPOJIIO SIKOCTI.

Jlekniss 10. TexHonoriyHi ocHOBM THII3alii MeToAiB 0OpoOKu. Metoaum 0OpOOKH OCHOBHUX
noBepxoHb. OOpoOKa 30BHINIHIX IIJIIHAPAYHIX TOBEPXOHb.

Jlireparypa: [1], c. 89-124, 184-188, 205-214; [3], c. 216-231, 232-256; [4], c. 128-138, 167-172,
205-223.

Jleknist 11. O6po6Oka BHYTPIIHIX HUIIHAPUIHUX TOBEPXOHDb (OTBOPIB).

Jlireparypa: [1], c. 125-152, 174-179, 189-190; [3], c. 257-290; [4], c. 128-138, 149-166, 167-172,
205-223.

Jlekuist 12. MeToiu 00poOKH TIIOCKUX TOBEPXOHb.

Jlireparypa: [1], c. 152-170, 171-179, 190-193; [3], c. 292-318; [4], c. 139-148.

Jlexnis 13. Metoau 06poOku pi3bOOBUX TTOBEPXOHb.

Jlirepatypa: [1], ¢. 214-225; [3], ¢. 337-352; [4], c. 128-128-139, 149-157.

Jleknis 14. Metoau ¢popMoyTBOpeHHs 3y0dacTux enemeHTiB. OOpoOKka MUTIIFOBUX TTOBEPXOHB Ta
MITTOHKOBUX TIa3iB.

Jlirepatypa: [1], c. 225-241; [3], c¢. 312-318, 319-335; [4], c. 224-243.

Tema 6. Texnonoriuni npouecu ckiaagands. CrocoOu 3’emHaHHs, CTaail Ta GopMU CKIaJATBHUX
MIPOLIECIB.

Jlexnist 15. OCcHOBHI B1IOMOCTI III0JI0 MTPOTIECY CKIIaITaHHS MAIINH 1 MEXaH13MIB. 3a/1a4i Ta CTPYKTypa
TEXHOJIOTIYHOTO MpoIiecy ckiananta. CrocoOu 3’ eqHaHHS AeTalleld B CKIaAalibHI OquHUI. MeToau
Ta TIOCJIIIOBHICTh CKiIamaHHs mamuH. Ctazii Ta opradizamiiiai ¢GopmMu nponecy ckiaganHs. Bris
TOYHOCTI CKJIAJaHHs Ha HaIHICTh T4 JOBIOBIYHICTH MAIIINH.

Jliteparypa: [1], c. 317-323; [4], c. 319-339.



TeMaTHYHHI IIJTaH HABYAJILHOI JUCIHHUILIiHA

HasBu 3micToBUX
MOJIYJIiB 1 TeM

Kinekicts rogun

Jenna gopma

3aounHa popma

y TOMY 4YuCIi

y TOMY 4YHuCIi

yCBOT yCBO
O | mek |mab. | c.p | TO | nmek | 7mab. | c.p
1 2 3 4 5 6 7 8 9

Moayas 1 (M1)

3micToBuii MmoayJib 1. Beryn. OcHOBHI NOHATTS Npo BUPOOHUYHIi npouec. CTpykTypa
MalmHOOYIiBHOr0 BUPOOHHIITBA

Tema 1. OCHOBHI TEepMIHM Ta BHU3HAYCHHSL.
CtpykTypa MamMHOOYIIBHOTO BHPOOHHIITBA,
Tunu Ta GopMu Horo opranizaiii. Mammna sk
00’ekT BUPOOHHUIITBA. BUIU TEXHOJOTTYHUX
MIPOLIECIB.

16

16

15

Tema 2. 3abe3nedyeHHs SKOCTI BUPOOIB.
OcHoBu 0azyBaHHs. Po3MipH1 JTaHIIIOT .

12

12

Tema 3. OCHOBHI KOHCTPYKI[IIfHI MaTepiaiu,
3aJlaHl  TEeXHOJIOTTYHI Ta  eKCIUTyaTalliiiH1
BIACTUBOCTI, cmocoOM 1iX 3a0e3meuyeHHs.
TexHiK0-eKOHOMIUHE OOTPYHTYBaHHS BHOOpY
croco0y OTpUMaHHS 3ar0TOBOK.

17

17

13

Pa3om 3a 3micToBUM MoayJiem 1

45

16

6

23

45

6

2

37

3micToBuii MOaYJIb 2. OCHOBHI aceKTH PO3POOKH TAa CKJIAJAHHA TEXHOJOTIYHOI0 MPoLecy
BUT'OTOBJICHHSI JleTaJjieil MALLIMH

Tema 4. [Ipumycku, pexxuMu pi3aHHs Ta HOPMU
4yacy Ha MeXaHIYHy 00poOKy.

9

2

3

Tema 5. Kiacudikaiis moBepxoHb 3a
TEXHOJIOTIYHUMH O3HaKamMu. MeTtoau oOpoOKH
TUTIOBHX MOBEPXOHb. MeranopizanbpHe
oOmagHaHHA Ta  yCTaTKyBaHHS,  PLKydl
IHCTPYMEHTH, METOAM Ta 3aco0H KOHTPOIIO
SIKOCTI.

30

10

16

30

27

Tema 6. TexHOJIOTIUHI TPOILIECH CKIIATaHHS.
Crnocobu 3’emHanHsA, cTagili Ta  GopMu
CKJIaJAJIbHUX TIPOIIECIB.

Pa3om 3a 3micToBUM MoayJiem 2

45

14

22

45

39

Ycboro rooun

90

30

15

45

90

10

76




Temu J1abopaTopHux poodiT

Ne Ha3Ba Temu KinbkicTh rognn
1. | IlepeBipka KOJIIHYATOTO BTy 2
2. | Metoau nepeBipKH MOPIIHEBUX KUICIh IU3ETIB 2
3. | lepeBipka 30MpaHOCTI MIATYHA 1 HOPIIHS TPOHKOBOTO JIBUT'YHA 2
4. | IlepeBipka BTYJIKHU IMJIIHIPIB TU3EIIS 2
5. | IlepeBipka KoopanHaIlii HOBEPXOHb IMOPIIHS 2
5 [epeBipka mapanenbHOCTI OCeil OTBOPIB BEPXHBOT Ta HIXKHBOI TOJIOBOK 5
IIaTyHa Ta BUMIPIOBaHHS MDKOCBOBOI BiJICTaH1

7. | OdopmieHHSs 3BITIB Ta 3aXHCT POOOT 3

Pazom 15
Camocriiina podora
3aBaaHHs A1 caMOCTiliHOI po6oTH
Kinbkicts
i\/ri Bun pobotu AUl
Jlenna ¢hopma 3aouna popma

1 [lizroroBka [0 JEKIH 5 5

2 |[limroroBka 110 1a00paTOPHUX POOIT 3 7

3 [[ligroToBKa JI0 KOHTPOJBHUX 3aX0/IiB 10 -

4  [IligroroBka, 0OpPMIICHHS Ta 3aXUCT JIAOOPATOPHUX POOIT 12 20

5 [[linroToBKa Ta 0(hOpMIICHHSI KOHCTICKTY — 22

6 |[linroTOoBKa 10 €K3aMEHY 15 22
Pazom 45 76

InauBinyajbHe HAYKOBO-I0C/IiIHE 3aBAaHHS

[HauBIgyanpHE HAYKOBO-OCIIIHE 3aBIaHHs HE TIepei0aueHe HaBYAIBHUM TUTAHOM.

6. MeToau HaBYaHHSA, 32C00M TIATHOCTHKHU Pe3yJIbTATIB HABYAHHSA Ta METOIH IiX

JAeMOHCTPYBAHHA

MeTtoaun HaBYaHHS: poOOTa 3 JIITepaTypolO; MOSICHEHHS; IEMOHCTPYBaHH; JIEKIIis; Oecina;

UTIOCTpyBaHHS; TabopaTopHa poO0Ta; IHCTPYKTaX; (PPOHTATbHE ONMUTYBAHHS.

3aco0u JiarHOCTHKH pe3y/IbTATIB HABYAHHSA TA METOAU IX IeMOHCTPYBAHHS |

- €K3aMeH;
- MO/TIyJIbHa KOHTPOJIbHA POOOTa;

- KOHCIICKT JICKITii;

- pIIlICHHS 3a/1a4 IPY BUKOHAHHI J1ab0paTOpHUX POOIT.

7. ®OopMH MOTOYHOI'0 TA MiICYMKOBOI0 KOHTPOJIIO

JloCsATHEHHS CTyJieHTa OLiHIoIThCS 3a 100-0a1bHO0 CHCTEMOI0 YHIBEPCHUTETY.

[TincymKoBa OIliHKa HaBYAJILHOTO KypCy BKIIIOYA€ B ceO€ OLIHKUA 3 TOTOYHOTO KOHTPOIIO 1 OI[IHKH
3aKIIOYHOTO ICOUTY. Y KOJKHOTO KOMIIOHEHTa CBOsI 4YacTKa B 3arajibHii CUCTEMi OLIHOK. Y
MPOMDKHUX OIlIHKaxX CTyJAeHT Moxe HaOpatu 60 oaui. Ili KOMIOHEHTOM NPOMDKHHX OIHOK
PO3YMIIOTHCSI TIOTOYHI OLIIHKU NMPOTATOM ceMecTpy (BUKOHAHHS Ta 3aXHCT JJAOOPAaTOPHUX POOIT 1
BUKOHAHHA KOHTPOJIbHUX poOIT 3a Marepianamu 1-To Ta 2-ro 3MIiCTOBHX MOJAYJIB Ul CTYAEHTIB
JeHHOT (OPMH HaBYaHHSI; BAKOHAHHS Ta 3aXUCT JJAOOPAaTOPHHUX POOIT 1 MIATOTOBKA KOHCIEKTY JIEKLIIH

JUISL CTYZIEHTIB 320YHOT (JOPMH HABYAHHS).
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Jlnist cTyIeHTIB IeHHO1 (hOpMU HaBYaHHS MOTOYHMI KOHTPOJIb BKJIIOUAE OLIHIOBAaHHS BUKOHAHHS Ta
3aXHCTy JIaDOPaTOPHUX POOIT Ta BUKOHAHHS MOIYJIBHHUX KOHTPOJILHUX poOIT 3a Marepianamu 1-ro
Ta 2-r0 3MicTOBUX MOAyNiB. CTyAE€HTH BUKOHYIOTh Ta 3aXHINAIOTh J1a0OpaTopHi poloTu Yy
BCTAaHOBJICHI TepMiHM. MakcuMaibHa KUIBKICTh OamiB 3a KOXHY pOOOTYy CTaHOBUTH 5 OalliB 3
ypaxyBaHHSM HPaBUIBHOCTI Ta SIKOCTI O(GOpMIIEHHS 3BiTY, OOpOOKH pe3ylbTaTiB aHali3iB Ta
pO3paxyHKiB, a TaKOX BIAMOBiNEH HAa KOHTPOJBHI 3amuTaHHsA. MakcuMaibHa OIIHKA CTYACHTa 3a
naHui KomroHeHT nporpamu 30 6amiB (6 po6oT mo 5 6ani). CtyneHTH JeHHOT POpMH HABYAHHS
BUKOHYIOTh JIBI KOHTPOJIbHI pOOOTH 3a MaTepianaMu 1-To Ta 2-ro 3MiCTOBUX MOAYIIB. MakcuMaibHa
OIliIHKA CTYyJCHTa 3a JAaHWUU KOMIOHEHT nporpamu 30 6aniB (2 KOHTPOJBHI poboTH MO 15 Gaiis).
Kosxna koHTposIbHA poOOTa BKIIOYAE /Ba nmuTanHs (7+8 Gaini). TpuBamicTs BUKOHaHHS poOoTH 60
XB.

Crynentu 3a09HOi (OpMH HaBYAaHHS BHKOHYIOTH Ta 3aXHIIAIOTH JIAOOPATOPHI POOOTH Ta MalOTh
MATOTYBAaTH KOHCIEKT JIEKI[I 3a TeMaMu JUCHHUILUTIHA. MakcuMmaibHa OIliHKa CTyJeHTa 3a
naboparopui pobotu 30 GamiB (6 pobit mo 5 6amiB). MakcuManbHa OIIHKA CTY/ICHTA 32 KOHCIEKT
nekirii 30 6aniB (6 Tem o 5 6ais).

CryneHTH JeHHOT Ta 3a04HOT (POPMU HaBUAHHS CKIIAJAIOTh 3aKItouHui icnuT. [lutoma Bara icnurty
B 3arajipHii cucteMi oliHOK — 40 6aJiiB. [cnut npoBoauThHCS B MUCbMOBIM GopMi. Ex3amenaniitnuit
Outer BKItOUae 4 muTaHua (3 TeopeTUUHUX NMUTaHHA 32 | 3aymavya). MakcumanibHa KUTBKICTh OaliB,
SIKy HaOWpae CTYJIEHT 3a BIAMOBIAb Ha oHe TuTaHHsa — 10 Oais.

[TpaBo 31aBaTH 3aKITIOYHUH ICTIT JA€THCS CTYACHTY, SIKAH 3 KOXKHOTO BHIY TOTOYHOTO MOTYTBHOTO
KOHTpoJIF0 HaOmpae He meHmie 60 % Bim MakcuManbHOI KUThbKOCTI OamiB. IlizcymkoBa orriHka
HaBYAJILHOTO KypCY € CYMOIO MPOMDKHHUX OITIHOK 1 OIIHKH iICIUTY. SIKIIO cymMapHa KUTbKICTh OajiB 3
MOTOYHOTO MOJYJIBHOTO KOHTPOJIIO CTAaHOBUTH MeHIIe 60 %, CTyIeHT Mae MOBTOPHO BUKOHATH
nmabopaTopHi Ta KOHTPOJIbHI POOOTH.

3apaxyBaHHS KpPEIUTIB HABUAJIBLHOTO KypCYy MOXIJIHMBO TUIBKHA IICIsA JOCSITHEHHS pPE3yJIbTaTiB,
3arutanoBanux PITH/I, mo BupaskaeTbcss B OJHINA 3 MO3UTHUBHUX OIHOK, MEpea0aueHuX YMHHUM
3aKOHOJJABCTBOM.

@DopMH KOHTPOJIIO Pe3yJbTATIB HABYAJIbHOI JiJILHOCTI CTYJAEHTIB Ta iX OUIHIOBAHHS

KinbkicTs w .
. KpuTtepii oniHroBaHHs 1a00paTOPpHUX Po0OT
0aJiiB
PoGora BukoHaHa y BcTaHOBJeHHH TepMiH. CTyIeHT BHKOHYE pOOOTY
5 CaMOCTIIHO 3TiIHO METOJIUYHUX BKA3IBOK; YITKO (OPMYIIIOE METYy poOOTH Ta

OCHOBHI ITOJIO’KEHHSI T€OPii; 3BIT BiIMOBIa€ BCTAHOBJICHUM BUMOTaM. CTyIeHT
npaBuabHO Bianosigae Ha 90...100 % KOHTPOJBHUX 3alUTaHb.

PoGoTa BUKOHaHa y BCTAHOBJICHHH TepMiH ab0 3 HE3HAYHUM 3alli3HCHHSM.
CryneHT BUKOHYE POOOTY CaMOCTIHHO 3TiTHO METOJUYHHMX BKAa3iBOK, 1HO1
4 MICJIA KOHCYNbTallll BHKJIagaya; MPaBUIbHO (QOPMYITIOE METy poOoTH Ta
OCHOBHI TIOJIOKEHHSI TEOpii; B I[UIOMY NPaBHIBHO CKJIaJa€ 3BIT Ta POOUTH
BHCHOBKH; BinoBinae Ha 74...89 % KOHTPOJbHUX 3alIUTaHb.

Po6ora BukoHaHa y BcTaHOBIEHUN TepMiH. CTyIEHT BUKOHYE POOOTY 3TiJHO
METOJIMYHHUX BKa31BOK, CKJIQ/Ia€ 3BIT, [0 MICTUTh HETOYHOCTI y BUCHOBKAaX Ta
MOMMIIKH, SIKi BIH MOYKE€ BUIIPaBUTH CaMOCTIiHO; BiamoBimae Ha 60...73 %
KOHTPOJIbHUX 3aITUTaHb.

Po6oTa BuKOHAHA 3 MOPYIIEHHAM BCTAHOBJIEHHMX TepMiHIB. CTyIEHT BUKOHYE
poOOTy micas KOHCYNbTallid BUKIAAaya; CKJIAIa€e 3BIT, 10 MICTUTh 3HAUHI
HETOYHOCTI Y BUCHOBKAX Ta MOMIJIKH; BiAnoBigae Ha 35...59 % KOHTPOJIBHUX
3aMMuTaHb.

Po6oTa BUKOHAHA 3 MOPYIIEHHSM BCTAHOBJIEHHX TepPMiHIB. CTYIEHT BUKOHYE
poOOTY micnsi KOHCYNbTaIlli BHKJIagaya; CKJIaJa€ 3BiT, IO MICTUTh 3HAYHI
HETOYHOCTI y BHCHOBKAax Ta IOMMJIKHM; BiANOBiae MeHmie HiDK Ha 35%
KOHTPOJIbHUX 3alUTaHb.

0 CTyeHT He BUKOHYE 3aBIaHHS
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Maxcumanvna oyinka cmyoenma 3a 0anuti Komnonenm npozpamu 30 oanie (6
po30inie pobomu no 5 o6anis).

CmyOdenmu 3a04HOi popmu HABYAHHS BUKOHYIOMb 1AOOPAMOPHI pobomu 3a
CNPOUJEHOI0 CXEMOI0 3 CKOPOYEHOK KIIbKICIIO GUMIDIOBAHD.

KiabkicTh
oaJiB

KpuTepii ouiHIOBaHHSA KOHTPOJBLHUX POOIT

14...15

KonTponsHa po6oTa BUKOHAHA Y BCTAHOBIICHUH TEPMiH 0e3 TOMUIIOK abo 3
HE3HAYHO MOMWIKOK. BiloBiIi Ha MUTaHHS NPaBUIILHI, IOBHI, JIOT14HI,
MICTSITh aHAJIi3, CHCTEMATH3AII[0, Y3araJlbHeHHs, apT'yMEHTOBAaH|1 BUCHOBKH.

12...13

KonTponsHa po6oTa BUKOHAHA Y BCTAHOBIICHHI TEPMIH 3 IEKUTBKOMa
HE3HAYHUMU MOMUJIKaMU. BiAmoBil Ha MUTaHHS NEPEBAYKHO NMPaBUIIbHI Ta
MOBHI.

KonTtponpHa po60Ta BUKOHaHA Y BCTAHOBJICEHUW TEPMIH 31 3HAUHOIO KUTHKICTIO
JpiOHUX MOMUJIOK. BinnoBi/i Ha TUTaHHS IEPEBAKHO MPABUIIBHI.

KoHnTponbsHa poO0Ta BUKOHaHa 3 HOPYLUIEHHSM BCTAHOBJIEHUX TEPMIHIB 3
OJIHI€I0 TPYOOI0 MOMUITKOIO Ta 3HAYHOIO KUTHKICTIO IPIOHUX MTOMMIIOK.
BiamoBini Ha nuTaHHS NEPEeBaXKHO HETIPABUIIBHI.

KouTtponbsHa poOoTa BUKOHaHA 3 MOPYLUIEHHSIM BCTAHOBJIEHUX TEPMIHIB 31
3HAYHOIO KUTHKICTIO TPYOHMX MTOMUJIOK. BiZImoOBiAl HAa MUTaHHS TIEPEBAXKHO
HEMpaBUJIbHI.

Maxcumanvna oyinka cmyoenma 3a 0anuil Komnonenm npozpamu 30 6anis (2
KOHmMpOoabHi pobomu no 15 banis).

KinbkicTh
0aJjiB

Kpurepii ouiHIOBaHHSI KOHCIIEKTY JIeKIii

5

[TutanHs DK TEMU PO3KPUTI TIOBHICTIO, MaTepiaj JEKIIA MICTUTh BIAMOBIAH1
PUCYHKH, TabsuIIl i popmyu.

[TutanHs OUTBIIOCTI JIGKIIA TEMU PO3KPHTI MOBHICTIO, aje ACsSIKi MOTPeOyIOTh
JOOTIPAIIIOBAHHS, MaTepiai JICKI[I MICTHTh BIIMOBIAHI PUCYHKH, TaOIUIl H
hopmym.

[IutanHs 3HAYHOT KUTBKOCTI JICKITIH TEMH PO3KPHUTI HE MOBHICTIO 1 MOTPEOYIOThH
JOOTIPAITIOBAHHS, JEAK1 JIEKIii HEe MICTATh BIANOBITHI PUCYHKH, TAONIWIIl ©

hopmyu.

[IutanHs OULIBIIOCTI JEKIIA TEMH PO3KPUTI HE TMOBHICTIO 1 MOTPEOYHOTh
JOOTIPAITIOBAHHS, a JICKIIii HE MICTATh BiMOBIIHI pUCYHKH, TaOIHUII i (hOpMYJIH.

[TutanHs OLIBIIOCTI JEKIIIH TEMH HE PO3KPHTI.

Maxkcumanvna oyinka cmyodenma 3a oanuil komnorenm npozpamu 30 banie (6
mem no 5 banis).

KinpkicTh
oaJjiB

Kpurepii oniHIOBaHHS €eK3aMeHY

10

BinmoBingp Ha MUTaHHS MOBHA, MATBEP/XKEHA BITNOBIAHUMHU (popMynaMu Ta
UTFOCTpaTUBHUM MaTepialioM, BKIIIOYA€E aHaJi3 Ta ApryMEHTOBaHI BUCHOBKH.

BinmoBiapk Ha MUTaHHS MOBHA, MATBEPKEHA BIAMOBIIHUMU (hOpMyTaMu Ta
UTFOCTpaTUBHUM MaTepiaioM, BKIIOYA€E aHATI3 Ta apTyMEHTOBaHI BUCHOBKH,
aJie MICTUTh He3HAYHY KUIbKICTh JPIOHUX MOMUIIOK.

BinnoBigs Ha MUTaHHS AOCTaTHRO MOBHA, YACTKOBO MiATBEpKEHA
BIMOBITHUMHU (OPMYITaMH Ta UTIOCTPATUBHUM MaTepiajioM, MiCTUTh 3HAUHY
KUIBKICTh IPIOHMX MOMUJIOK.
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BinmoBigk Ha MATaHHS HETIOBHA, YaCTKOBO IITBEPKEHA BIAMOBITHIMHU
(dhopMynaMu Ta UTIOCTPATHBHUM MaTepialioM, MICTUTh 3HaYHY KUTbKICTh
rpyOux Ta IpiOHUX MOMUJIOK.

BinmoBine Ha MUTaHHS HETIOBHA a00 BIACYTHS, HE MIATBEPKCHA
BIMOBITHUMH (POPMYITAMU Ta LTIOCTPATUBHUM MaTepiajioM, MiCTUTh 3HAUHY
KUIBKICTh TpyOHMX Ta JPiOHMX MOMUJIOK.

Po3sé’azanna 3aoaui

8-10

CTymeHT caMOCTIHHO BU3HAYa€ THIM 33/1adi 1 pamioHaIbHO Po3B’sa3ye ii. Moxke
3allpONOHYBATH  aJbTEPHATHUBHI BapianTh pimeHHs. KopektHo Oyaye
PO3pPaxyHKOBY CXEMY, MOKE OI[IHUTH PE3yIbTaTH PO3PAXYHKIB.

o-7

Crynent 3Hae oTpiOHI popMynu Ta cxeMu. Po3B’s3ye 3a1ady, KOPUCTYIOUUCH
anroputMoM. PilieHHs MOXe MICTUTH HE3HayHI HETOYHOCTI Y BHCHOBKax Ta
HEMPUHIIMIIOBI IOMUJIKH, SIK1 CTYJIEHT CAMOCTII{HO BUIIPABJISIE.

2-4

CTyzeHT CcKiIaJlae CKOpOUEHY YMOBY 3a/1a4l, poOUTh CIpPOILEH] OOYHCIEHHS 3a
roTOBOIO (opMyIior0. PillieHHsI MICTUTh HETOYHOCT1 Y BUCHOBKAX.

0-1

CryzneHT He MOK€ BUPIIUTH 3anady a0o BHpIiNlye i 3 HPUHIMIIOBUMU
MTOMUJIKaMH.

Maxkcumanvna oyinka cmyoenma 3a oanuil kKomnonenm npozpamu 40 oanie (4
numanns no 10 6anis).

IloTouHMii MOAYJIbLHHII KOHTPOJIb

dopma MaxkcumanbHa KUIbKICTh OaliB

KOHTPOJIIO Jlenna dopma 3aoyHa Gopma

BukoHaHHS Ta 3aXHCT PO3JLTIB JIAOOPATOPHUX POOIT 6x5 6amiB =30 | 6x5 6axiB = 30

MopynpHa KOHTPOJIbHA poOoTa 2x15 6aniB = 30

Koncmexr jexmii - 6x5 Oainis = 30

Bcworo 60 60

8. Kpurepii oniHiOBaHH# pe3yJ/ibTATiB HABYAHHSH

Jenna ¢popma HABUAHHSA

Bun po6otu KinekicTs OaniB

T1 Jlaboparopna po6ota Nel 5

3M 1 T2 JlaGopatopHa pobota Ne2 5

T3 JlaboparopHa po6ota Ne3 5

T4 JlaGopatopHa pobota Ned 5

3M2 T5 JlaGopatopHa po6oTa Ne5 5

T6 JlaGopatopHa pobota Ne6 5

3M 1 KonTponsna po6ora Nel 15

3M 2 KonTponena po6ora Ne2 15
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[TincyMKOBHI1 KOHTPOIIb Ex3amen 40

Cyma 100
Jdenna ¢popma HaBUYAHHSA
Bun pobotu KinbkicTs OaiiB

T1 Jlaboparopua poborta Nel 5

3M 1 T2 Jla6opaTopHa po6ota Ne2 5

T3 Jlabopartopna po6ota Ne3 5

T4 JlabopaTopna podoTa Ned 5

3M 2 TS5 Jlaboparopna po6ota Ne5 5

T6 JlabopaTopna po6oTa Ne6 5

T1 KoncnekT nexii 5

3M 1 T2 KoncnekT nekii 5

T3 Koncnexr nekmii 5

T4 Koncnexr nekmii 5

3M 2 T5 Koncnexr nekmii 5

T6 Koncnexr nexmii 5

[TimcymKOBHIT KOHTPOJIb Exzamen 40
Cyma 100

9. IncTpyMeHTH, 00JIaIHAHHSA Ta NPOrpaMHe 3a0e3Me4YeHHs], BAKOPUCTAHHA SIKHX Nepeadavyae
HABYAJbHA JUCIHILIIHA

VY 4KoCTi HAaOYHOrO Marepialy Mif Yac JNeKUIMHHX Ta JabopaTopHUX POOIT BUKOPUCTOBYIOTHCS
poboui kpecienns aeranei, miaakatu, JCTY, TOCT, OCT, kepyrodi JOKYMEHTH, TPOCHEKTH (ipM-
BUPOOHUKIB, TOBITHUKHU, 3pa3KH JIeTalel Ta IHCTPYMEHTY TOIIO.
Jns mornuOneHHS BHUBYEHHS AMCHUIUIIHM PEKOMEHAYEThCS CHUCTEMAaTU4YHE OIpalbOBYBaHHS
BITYM3HSHUX Ta 3aKOPAOHHUX (PaXOBUX KYpHAIIB (MaepoBHX Ta eIeKTPOHHUX). /111t 03HalOMIIeHHS
3 HOBITHIMH METOJAMKAMH Ta TEXHOJOTIIMU TPOBOAMUTHCS BiIBIIYBaHHS MAIIMHOOYIIBHUX
MIANPUEMCTB.
3 MeTO0 po3’sICHEHHS HAOUIbII CKIaIHUX MUTAHb AUCIUIUTIHU Ta MiJBUIICHHS SKOCTI BUKOHAHHS
IHAMBIAYaJIbHOTO 3aBAAaHHS MPOBOJSATHCS TPYIMOBI Ta IHIWBIIyalbHI KOHCYABTAIlll 32 PO3KIAIOM
Kadeapu.
[Tig yac mpoBeneHHS KOHTPOJIBHUX 3aXOJIB PIBEHb 3aCTOCYBAaHHS Marepially 3MiCTOBOTO MOJTYJIS
OIIHIOETHCS IIJSXOM TPOBEACHHS MOIYAbHOT KOHTpoJdbHOI pobotn (MKP) Tta 3axucry
1a00paTOPHUX POOIT.
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10. PexomenioBaHi ukepesia ingopmanii
OcHoBHAa
1. TexHoJIOTIYHI OCHOBM MalIMHOOYAyBaHHs. [ElekTpoHHUN pecypc|: MiAPYYHUK IS CTYI.
cnermianeHocted 131 «llpukimagaa mexerika», 133 «lamyzeBe mamuHOOymyBamus» / C. C.
Ho6psincekuii, FO. M. Managees; KIII im. Iropst Cikopcbkoro. — Enekrponni Tekctosi nasi (1 ¢aiin:
13,4 Moaiit). — Kuis : KIII im. Iropst Cikopcbkoro, 2020. — 379 c.

2. Texnonoris MammHOOyAIBHUX TinnpuemMcTB: minpyuynuk / B. JI. Jlukans, 0. €. Kana0Oyxin,
H. €. Kannuesa Ta iH., 3a 3ar. pea. B. JI. Qukans. — Xapkis: YrplY3T, 2020. — 386 c.
3. SAxosenko 1. E., [TepmsikoB O. A., @ecenko A. B. TexHOJIOTTYHI OCHOBH MAIIMHOOYTyBaHHS:

HaBYaJBHUN MOCIOHUK 7151 CTYIeHTIB crienianibHocTei 131 — [Mpuknanna mexanika / I. E. SIkoBenko,
O. A. [lepmskos, A.B. ®ecenko — Xapkis: HTY «XIII», 2022. — 421 c.

4. I'opbartiok, €. O. Texnonoris MmamnHoOyayBanHs: HaBuaneuuii nocionuk/ €.0. ['opbartiok,
ML.IIL. Ma3yp, A. C. 3enkin, B. JI. Kapaseii. — JIsBiB: "Howuit CBiT-2000", 2012. — 358 c.

JlomomixkHa
1. MipeHcbkMM |. . OcHOBM TexHOAOrT MawumHobyayBaHHA. HaBuasibHUM
nocCi6HUK. — Xapki: XHAMI, 2007. — 275 c.
2. UYepesko, O. 1. Texnomnoriuni ocHOBU MammHOOyyBaHHs. Y 2-X 4.: Hapu.mociOnuk. Y.1.

Teopernuni ocHoBU TexHOJOT1i MaminHOOyayBaHHs / O. . YepeBko, B. M. Muxaiinos, 1. B. babkina
ta 1. — XapkiB: XJIYXT, 2005. — 82c.
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— Pexxum moctymy: http://imtm-nuk.com.ua.
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IluTtanua ajas MOAYJBHOI'0 KOHTPOJIIO

3micToBuii MmoayJs 1
. JlaTi BU3HauU€HHS BUPOOHMYOTO MPOLIECY BUTOTOBJIEHHS MalIUH.
. [IpoananizyBatu BUpOOHUUY CTPYKTYPY MAIIMHOOYIIBHOTO MiIIPUEMCTBA.
. JlaTi XapakTeprCTUKY OCHOBHHX II€XIB MAIIMHOOY/IIBHOTO MiITPHEMCTBA.
. JlaTi XapakTeprCTUKY JOTMIOMDKHHX IE€XiB MalTUHOOY/IIBHOTO MiANPUEMCTBA.
. [IpoananizyBaru popmu opranizaiii MammmHOOYIIBHOTO BUPOOHUIITBA.
. HaBectu cTpykTypy Ta CTUCITY XapaKTEpPUCTHKY 3arOTiBEIIbHOTO BUPOOHHIITBA.
. [IpoananizyBatu THIM BUPOOHUIITBA TAa HABECTH X CTHCIY XapaKTEPUCTHKY.
. Jlati XxapakTepuCTUKY OJIMHUYHOIO BUPOOHUIITBA.
9. latu XapaKTepUCTHKY CEPiiHOTO BUPOOHHIITBA.
10. OxapakTepu3yBaTH MacOBE BUPOOHUIITBO.
11. OGrpyntyBaTu BUOIp BUKOPHUCTOBYBAHOTO TEXHOJIOTTYHOTO OOIaJHAHHS B YMOBaX OJUHUYHOTO
BUPOOHUIITBA.
12. OOrpyHTyBaT BUOIp BUKOPHCTOBYBAHOI'O TEXHOJIOTTYHOTO 0OJIaJHaHHSA B yMOBaX CEpIHHOTO
BUPOOHUIITBA.
13. O6rpyHTyBaTH BHOIp BUKOPHCTOBYBAHOI'O TEXHOJIOTIYHOTO OONaJHAHHS B yMOBax MacOBOTO
BUPOOHUIITBA.
14. ITapameTpu sxocTi BUpoOiB. Jlep>kaBHa cucTeMa cTaHJapTU3allii.
15. Oxapakrepu3yBaTH CHCTEMY KOHTPOJIO Ta KEPYBAaHHS SKICTIO BUPOOIB MalIMHOOYIIBHOTO
BUPOOHUIITBA.
16. [IpoananizyBatu 0CHOBHI POPMU Ta BUAM BUPOOHHUOTO MPOIECY MEXaHIYHOT 00pOoOKH Jeraneit
MaIlIvH.
17. HaBecTu 3arajibHi IPUHIIAIHA TEXHOJIOTTYHOT MiATOTOBKH BUPOOHUIITBA.
18. [IpoananizyBaT CTpYKTYpY Ta OCHOBHI XapaKTEPUCTHUKH 3aroTiBEIbHOTO BUPOOHUIITBA.
19. laTu cTHCITy XapaKTepUCTUKY OCHOBHUX II€XIB MAITMHOOYIIBHOTO BUPOOHHMIITBA.
20. TexHI4H1 BUMOTH, IO P’ SIBISIOTHCS JI0 AeTalIeld MaIllyH.

0NN KW~

3micToBHiI MOTYJIb 2
21. 3aco0u 3a0e3neueHHs MOTPIOHOT TOYHOCTI IMiJ Yac MEXaHIYHOI OOpOOKM THUIOBHUX JETaJICH
MaIllKH.
22. BiAmoBinHICTh TEXHIYHUX BUMOT 1 HOPM TOYHOCTI CIIY’)KOOBOMY ITPU3HAYEHHIO MAIlIMHH.
23. bazyBaHHs neTaneit npu MexaHdHil# 00poOITi.
24. IIpyHIUH MOCTIHOCTI 0a3u Ta CyMICHOCTI 0as3.
25. BuznaueHHs moxuOku 6a3yBaHHs AeTalll pU (hpe3epyBaHH1 30BHINIHBOT TIOBEPXHI.
26. [Toxubka ycTaHOBKH 00pOOIIIOBaHOT AeTai.
27. BmimB pexuMiB pi3aHHA Ta TOYHICTH OOpOOIIOBAaHOT TOBEPXHI MPU 30BHIIIHBOMY
MOB3/I0B)XHbOMY TOYIHHI.
28. JlocsxHI TapaMeTpHu TOYHOCTI Ta IMIOPCTKOCTI IPH TOKAPHik 0OpoOIIi 30BHINIHIX [MTIHIAPUIHUX
MIOBEPXOHb.
29. JlocshxHI mapamMeTpyd TOYHOCTI Ta HIOPCTKOCTI MpH NUTiIpYBaHHI 30BHIMIHIX HITHAPUIHUX
MIOBEPXOHb.
30. JlocsxHi mapaMeTpu TOYHOCTI Ta HIOPCTKOCTI MpH (PiHiImIHINA 00poO11i 30BHIMIHIX HMIIHAPUIHUX
MIOBEPXOHb.
31. JlocsxHi mapaMeTpu TOYHOCTI Ta HIOPCTKOCTI MTpH 00poO11i OTBOPIB MAIKX J1aMETPiB.
32. JlocsxHi mapaMeTpu TOYHOCTI Ta MOPCTKOCTI MPH PO3TOUYBaHHI OTBOPIB.
33. JlocsxHi mapaMeTpu TOYHOCTI Ta HIOPCTKOCTI MpH T yBaHHI OTBOPIB.
34. JlocsxHi mapaMeTpu TOYHOCTI Ta HIOPCTKOCTI NpH (iHiIIHIN 06poO1li OTBOPIB.
35. JlocsxHi mapaMeTpu TOYHOCTI Ta HIOPCTKOCTI MpH (ppe3epyBaHHI IIIOCKUX TOBEPXOHb.
36. JlocsxHi mapaMeTpu TOYHOCTI Ta HIOPCTKOCTI MPH Ui yBaHHI IIIOCKUX MTOBEPXOHb.
37. OcHOBHI MeXaHI4H1 Ta TEXHOJOTI4H1 BJIaCTUBOCTI BYIJICHEBUX KOHCTPYKIIHHUX CTaJeH.
38. MexaHi4H1 Ta TEXHOJIOTIYHI XapaKTEPUCTUKHU JIETOBAHUX CTaJICH.
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39. BucokoMillHi KOHCTPYKITiHHI CTaJIi.

40. Kopo3iitHOCTIilKi Ta 3HOCOCTIHKI cTai.

41. YKapocTiiiki Ta xapoMilHi cTaJIi.

42. BruiiB AOMILIOK B cTali Ha 1i CTPYKTYpY Ta (i3UKO-MeXaHIuH1 BIACTHBOCTI.

48. XiMIKO-TEXHOJIOTT9HI METOIH ITBUIIICHHS SIKOCT1 CTaII.

49. TToBepxHEBE XIMIKO-TEepMIUHE 3MIITHEHHS Ta MMOKPUTTS JeTaje i3 CTalli.

50. BB TOBEpXHEBOTO IUIACTHYHOTO 3MIIHEHHS CTajei Ha iX MeXaHi4HI Ta TEXHOJOTIYHI
BJIACTUBOCTI.

51. 3acobu TEpMIYHOTO Ta XIMIKO-TEPMIYHOTO 3MILHEHHSI CTaIi.

52. BB nieMeHTarii Ta HITpOIleMeHTAIlil Ha MeXaHIuH1 XapaKTePUCTUKU CTAJIBHUX JICTAJICH.

53. BrutuB a30TyBaHHS HA MEXaHIYHI XapaKTEPUCTUKH CTAILHUX JIeTaJICH.

54. BiiuB MOBEPXHEBOTO rapTyBaHHS HA MEXaHIYHI XapaKTEPUCTHKH CTANBHUX JICTAICH.

55. BruiiB 06’€eMHOT0 rapTyBaHHSI Ha MEXaHIUH1 XapaKTEPUCTUKHU CTAJIbHUX JETalei.

56. BruiiB nokparieHHs Ta HopMallizallii Ha MeXaH14H1 XapaKTepUCTUKU CTAIbHUX JeTalei.

57. 3acobu nmokpaieHHs: 00poOIIOBAHOCTI KOHCTPYKIIMHUX CTasei.

58. Meroau popmyBaHHS 3aJaHUX BIAaCTUBOCTEN MOBEPXHEBOIO LIapy JAEeTal.

59. CrpykTypa Ta (i3uKo-MeXaHI19H1 BJACTUBOCTI KOHCTPYKIIHHUX YaBYyHIB.

60. OcHOBHI M€XaH14H1 Ta TEXHOJIOT14YH1 XapaKTEPUCTUKH CIPUX YaBYHIB.

61. OcHOBHI MeXaH14YH1 Ta TEXHOJIOT14YH1 XapaKTEPUCTHUKU BUCOKOMILHUX YaBYHIB.

62. OCHOBHI M€XaH14H1 Ta TEXHOJIOT14YH1 XapaKTePUCTHKHU OUINX, BIIOUICHNX Ta KOBKUX YaBYHIB.
63. CrutaBu KOJIBOPOBUX METAIIB Ta iX (DI3MKO-MEXaHIYH1 XapaKTePUCTUKU.

64. TexHONOTTYH1 METOIU OTPUMAaHHS JIMBAPHUX 3arOTOBOK.

65. TexHONOTI4HI METOAM OTPUMAHHS IIITAMITIOBAHUX 3aTOTOBOK.

66. Po3paxyHOK MPUITYCKIB Ta MBKOTIEPAIITHUX PO3MIPIB IS IeTajIeH KIacy «Bajh».

67. AHaii3 TeXHOJOTTYHOT COOIBAPTOCTI 3arOTOBKH.

68. AHaii3 TeXHOJOTTYHOT COOIBAPTOCTI BUTOTOBJICHHS I€TaJIl.

69. Knacudikaris neraneit MalvH 3riTHO 3 KOHCTPYKTUBHHUMH O3HAKaMH.

70. OGrpyHTYBaTH BUOIP TEXHOJIOTIYHOTO OOJIaTHAHHS 3 ypaxyBaHHAM (OpM JeTajei.

71. OCHOBHI ITOKa3HUKHA TEXHOJIOTTYHOCTI AETaIEH.

72. JlaTh BU3HAUYEHHS TEXHOJIOTTYHOTO MPOIIECY BUTOTOBJICHHS JIeTaJICi MaIIHH.

73. IIpoanaiizyBaT CTPYKTYpPY TE€XHOJIOTTYHOTO MPOIIECY MEXaHIYHOT 00pOOKHU JeTaei MaIllyH.
74. OCHOBHI METOJIM MEXaHIYHOI OOpOOKHM 30BHINIHIX IWIIHAPUYHUX TOBEPXOHb. ExOHOMIUHA
TOYHICTH OOPOOKH.

75. OCHOBHI METOIM MEXaHIYHOT 0OpOOKH BHYTPIIIHIX MUIIHAPUYHUX TTOBEPXOHb.

76. OCHOBHI METOIM MEXaHIYHOT 0OPOOKH TIIIOCKUX MTOBEPXOHb.

77. CTpyKTypa T€XHIYHOI HOPMHU Yacy Ha TEXHOJIOTI4YHY OIepalliro.

78. CTpykTypa HOpMHU 4acy Ha 0OpoOKy mapTii geraiei.

79. HaBectu ocHOBHI oprasizaiiiifiti GopMu Ta CTUCIO 0XapaKTepU3yBaTH MPOILIEC CKIAJaHHSI MaITuH
80. IIpoananizyBatu opranizaiiiiai ¢opmMu Ta BUAM BUPOOHHYOTO MPOIECY CKIAJaHHS MAallUH B
YMOBaX OJIMHUYHOTO BUPOOHUIITBA.

81. IIpoananizyBatu opranizaiiiiai ¢opmMu Ta BUAM BUPOOHHYOTO MPOIIECY CKIAJaHHS MAallUH B
YMOBax CepifHOTO BUPOOHUIITBA.

82. IlpoananizyBaTu oprasizauiiiHi GopMu Ta BUIM BHPOOHMYOrO MpOIECy CKJIAJaHHS MaIlUH B
YMOBaxX MacOBOT0 BUPOOHHIITBA.

Ilepesik KOHTPOJBLHUX POOIT
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KontpoabHna podora Nel
. JlaTn BU3HAUEHHSI BUPOOHUYOTO MPOIIECY.
. JlaTi XapakTeprCTUKY OCHOBHHX II€XIB MAIIMHOOY/IIBHOTO MiITPHEMCTBA.
3. OGrpyHTYBaTH 3aCO0U JOCATHEHHS SIKOCTI JeTaliei MalllvH.

N —

KonTtpoabHa podora Ne2
. JlaTn BU3HAUEHHS TEXHOJIOTTYHOTO TPOLIECY.
. JlaTi XapakTeprCTUKY JOTMIOMDKHHX IE€XiB MaTUHOOYIIBHOTO MiMPUEMCTBA.
3. [IpoananizyBatu pi3HOMaHITHI XapaKTEPUCTHKH SKOCTI.

N —

KonTpoabHa podora Ne3
. JlaTi BU3HAUEHHS TPYIOMICTKOCT1 TEXHOJIOTIYHOTO TPOIIECYy.
. [IpoananizyBatu BUpoOHUYY CTPYKTYpPY MAaIIMHOOYIIBHOTO MIANPUEMCTBA.
3. BuzHauuTH NUISIXW MIABUIIEHHS TOYHOCTI MAITUH 1 MEXaHI3MIB MPU CKJIAJIaHHI.

N —

KountpoJsbsHa po6ora Ned
. JlaTn BU3HAYEHHS TEXHOJIOTIYHOI OTepartii.
2. IlpoananizyBaT TUIIM BUPOOHUIITBA Ta iX XapaKTEPUCTUKU.
. JlaTu oIiHKy BIUIMBY IMapaMeTpiB SKOCTI IeTajael Ha coOIBapTICTh X BUTOTOBJICHHS.

—_—

[98)

KonTtposbsHa podora NeS
. JlaTi BU3HAUEHHS TEXHOJIOTTYHOTO MEPEXOY.
2. IlpoananizyBaTu OpMHU OpraHizyBaHHsI BUPOOHUIITBA.
3. OOrpyHTYyBaTH OCHOBHI IIUISIXM 3HM)KEHHS COOIBAPTOCTI MAIIIHH.

—_—

KonTpoasHa pooora Ne6
. latn BU3HA4YEeHHS pOOOYOTO TEXHOJIOTIYHOTO XOIY.
2. IIpoanamnizyBaT OCHOBHI XapaKTEPUCTUKH Ta CTPYKTYPY 3aroTiBeILHOTO BUPOOHHIITBA.
. OOrpyHTYBaTH OCHOBHI IIUISIXU MIJBUIIEHHS TOYHOCTI BUTOTOBJICHHS J€TaJIeH MaIllyH.

—

[98)

KonTpoasna po6ora Ne7
. JlaTn BU3HAUEHHSI IOTIOMDKHOTO TEXHOJIOTTYHOTO XO/Y.
2. IIpoananizyBatu oprasizamiiHi GopMu Ta BUIU BUPOOHUYOTO MPOIECY CKIIaIaHHS MAaIllHH.
. JlaTu OIIHKY PI3HOMaHITHUM METOJaM OJICpKaHHS 3arOTOBOK.

—

[98)

KonrtposbHa podora Ne§
1. laTu BU3HAUEHHS TaKTy BUITYCKY BUPOOIB.
2. IlpoananizyBaTu oprasizaiiiiHi ¢opMu Ta BUIUM BHUPOOHHUYOrO MPOLIECYy MEXaHIYHOI 0OpOoOKH
JneTaieil MaliuH.
3. [IpoananizyBatu (pakTopH, SKi BINIMBAIOTh HA TOYHICTh MEXaHIYHOT 0OpOOKH AeTaseil.

KonTposbsna podora Ne9
1. latu BU3HAUEHHSI LITYYHOTO Yacy Ha MeXaHIuyHy 0OpoOKy.
2. O0rpyHTyBaTH BHOIp BUKOPHCTOBYBAHOT'O TE€XHOJIOTIYHOTO 00JaJHAHHS B YMOBAX OJMHUYHOTO
BUPOOHMIITBA.
3. [IpoananizyBaTi BUAU MOXUOOK JAeTajIeH.

KonTtpoabna podora Nel0
1. latu BU3HAUEHHS IPUITYCKY HA MEXaHI4HY 00pOOKY.
2. OOrpyHTyBaTu BHUOIp BUKOPHCTOBYBAHOI'O TEXHOJIOITYHOTO OOJaJHAHHS B yMOBaX CEpiHOTO
BUPOOHMIITBA.
3. [IpoananizyBaTu nmapameTpH SKOCTIi JeTanell MalliuH.
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KonTtpoabHna podora Nell
1. laTi BU3HAYCHHS TEXHOJIOTTYHOCTI BUPOOYy.
2. OOrpyHTyBatH BUOIp BUKOPHCTOBYBAaHOI'O TEXHOJIOTTYHOTO OOJaJHAHHSI B YMOBAaX MacOBOTO
BUPOOHMIITBA.
3. [IpoanamnizyBaTi BUMOTH A0 KOHCTPYKIIil eTai.

KonTtpoabHa podora Nel2
1. laTi BU3HAYCHHS HAITyCKYy Ha MEXaHIYHY OOPOOKY.
2. JlaTn XapakTepuUCTUKY OAMHUYHOTO BUPOOHHUIITBA.
3. OOrpynaTyBati BHOIp TEXHOJOTIYHOTO OOJIATHAHHS TpH OOpOOIl 30BHIMIHIX HIIHIPUIHHX
MTOBEPXOHb.

KonTtpoabHna podora Nel3
1. JlaT BU3HAYEHHS MIOPCTKOCTI TOBEPXHEBOTO MIAPY JETAII.
2. JlaTi XapakTepUCTUKY CEpIHHOr0 BUPOOHUIITBA.
3. OOrpyHTYyBaTH BHOIp TEXHOJOTTYHOTO 00JIaJHAHHS MTPU 0OPOOIIi MJIOCKUX TTOBEPXOHb.

KonTpoasHna po6ora Nel4
1. Jlat BU3HAYEHHS XBUJISICTOCTI MTOBEPXHI JI€Tal.
2. JlaTi XxapakTepuCTHUKy MacOBOTO BUPOOHHUIITBA.
3. OOrpynTyBaTH BHOIp TEXHOJIOTIYHOTO OOJaAHAHHS MpH OOpOOI BHYTPINIHIX IMJIIHIPUYHUX
MTOBEPXOHb.
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JOJATOK
PesyabTaTn neperJisigy po6o4oi nporpaMy HaB4aJIbHOI AU CUMILTIHA
«TexHoJorisi MAIIMHOOY/TYBaHHSD)

Temu Jexuiii

Ne KinbkicTs roanu
Haspa temn
3/ Jenna popma | 3aouna popma

Pazom

Temu 1a60paTOPHUX 3aHATH

No KinbkicTh ToanH
Hazsa Temn
3/m Jlenna dopma | 3aouna popma

Paszom

3MiHu 10 poOoY0i MporpamMu HaBUAIBbHOI AUCHUILTIHYA «TeXHOoIoris MauHOOY TyBaHHS»
PO3IIIHYTO Ha 3aciiaHHi Kadeapu 1HKEHEPHOT MEXaHIKU Ta TEXHOJIOT1i MAaIIMHOOYTyBaHHS

[IpoTokoa Ne BIT«__ » 20 p.

3aBimyBay kadeapu Muxaitno TKAY

3MiHK 10 poOOUOi MporpaMH HaBYAIbHOT TUCHMILIIHA « TeXHOI0Tis MalInHOOY/TyBaHHS»
Y3TO/I’KEHO 3 TapaHTOM OCBITHBOI IPOTPaMH.

I"apanT ocBiTHBROT Iporpamu — Momenues Opiii Jleoninosuy, npodecop kadeapu JBuryHis
BHYTPILIHBOTO 3TOPSHHS, YCTAHOBOK Ta TEXHIYHOT eKcIlTyaTallii, K.T.H., mpodecop.

I"apaHT O0CBiITHBOT IPOTpaMH FOpiit MOILLIEHIIEB
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	ВСТУП
	ВСТУП (1)
	Анотація
	Дисципліна «Технологія машинобудування» є обов'язковою дисципліною підготовки бакалаврів відповідно до освітньо-професійної програми "Двигуни внутрішнього згоряння" галузі знань G «Інженерія, виробництво та будівництво» спеціальності G11 «Машинобудува...
	Вивчення цієї дисципліни забезпечує основи мінімально необхідних знань та набуття практичних навичок з технології виробництва машин і механізмів; ознайомлення з основними технічними вимогами до машин та складальних одиниць, з класифікацією типових дет...
	Ключові слова: технологія машинобудування; технологічний процес; структура виробництва.
	Abstract
	The discipline "Mechanical Engineering Technology" is a mandatory discipline for the preparation of a bachelor's degree in accordance with the educational and professional program "Internal Combustion Engines" in the field of knowledge G "Engineering,...
	The study of this discipline provides the basis for the minimum necessary knowledge and acquisition of practical skills in the technology of production of machines and mechanisms; acquaintance with the basic technical requirements to machines and asse...
	Keywords: mechanical engineering technology; technological process; production structure.
	1. Опис навчальної дисципліни
	2. Мета вивчення навчальної дисципліни
	Метою вивчення навчальної дисципліни "Технологія машинобудування" є формування у студентів відповідно до освітньо-професійної програми таких компетентностей:
	ЗК3. Здатність застосовувати знання у практичних ситуаціях.
	ЗК4. Знання та розуміння предметної області та розуміння професійної діяльності.
	ФК6. Здатність вибирати основні й допоміжні матеріали та способи реалізації основних теплотехнологічних процесів при створенні нового обладнання в галузі енергомашинобудування і застосовувати прогресивні методи експлуатації теплотехнологічного обладна...
	ФК7. Здатність брати участь у роботах з розробки і впровадження теплотехнологічних процесів у ході підготовки виробництва нової продукції, перевіряти якість монтажу й налагодження при випробуваннях і здачі в експлуатацію нових енергетичних об’єктів та...
	3. Передумови для вивчення дисципліни
	Передумовами для вивчення дисципліни є дисципліни: вища математика; теоретична механіка; опір матеріалів; взаємозамінність, стандартизація та технічні вимірювання; деталі машин; матеріалознавство та технологія конструкційних матеріалів.
	4. Очікувані результати навчання
	Вивчення навчальної дисципліни передбачає формування та розвиток у студентів таких програмних результатів навчання:
	ПР 2. Знання і розуміння інженерних наук на рівні, необхідному для досягнення інших результатів освітньої програми, в тому числі певна обізнаність в останніх досягненнях.
	ПР 3. Розуміння широкого міждисциплінарного контексту спеціальності G11 «Машинобудування».
	ПР 4. Застосовувати інженерні технології, процеси, системи і обладнання відповідно до спеціальності G11 «Машинобудування»; обирати і застосовувати придатні типові аналітичні, розрахункові та експериментальні методи; правильно інтерпретувати результати...
	ПР 13. Використовувати обладнання, матеріали та інструменти, інженерні технології і процеси, а також розуміння їх обмежень при вирішенні професійних завдань.
	5. Програма навчальної дисципліни
	Модуль 1
	Змістовий модуль 1
	Змістовий модуль 1. Вступ. Основні поняття про виробничий процес. Структура машинобудівного виробництва
	Тема 1. Основні терміни та визначення. Структура машинобудівного виробництва, типи та форми його організації. Машина як об’єкт виробництва. Види технологічних процесів.
	Лекція 1. Введення. Основні поняття. Структура машинобудівного виробництва. Основні поняття та визначення. Типи та форми організації машинобудівного виробництва. Визначення типу виробництва. Основні поняття про виробничий процес. Структура машинобудів...
	Література: [1], с. 38-50; [2], с. 16-35, 212-248; [3], с. 14-32; [4], с. 7-29.
	Лекція 2. Машина як об’єкт виробництва. Службове призначення машини та основні технічні вимоги, що можуть бути висунуті до неї. Складальні одиниці машин та механізмів. Класифікація деталей з конструктивних ознак та технічні вимоги, які висуваються до ...
	Література: [2], с. 16-21, 53-81, 174-210; [3], с. 14-32, 122-142; [4], с. 7-29.
	Лекція 3. Основи проектування технологічних процесів обробки деталей. Основні поняття та визначення. Види технологічних процесів та їх класифікація. Одиничний та типовий технологічні процеси. Форми організації технологічних процесів. Вихідні дані та п...
	Література: [1], с. 38-51; [3], с. 37-49; [4], с. 167-171, 267-318.
	Тема 2. Забезпечення якості виробів. Основи базування. Розмірні ланцюги.
	Лекція 4. Точність обробки та якість поверхонь деталей. Забезпечення точності та оцінка якості виробів. Вплив якості поверхонь і точності розмірів на експлуатаційні властивості деталей машин. Нормування і контроль характеристик точності. Технологічні ...
	Література[1], с. 76-84; [3], с. 143-197; [4], с. 30-68.
	Лекція 5. Основи базування. Конструкторська, вимірювальна та технологічна бази. Особливості вибору баз. Розмірні ланцюги. Похибка замикаючої ланки розмірного ланцюга. Вибір методів та засобів досягнення призначеної точності замикаючих ланок.
	Література[1], с. 68-84; [3], с. 91-121.
	Тема 3. Основні конструкційні матеріали, задані технологічні та експлуатаційні властивості, способи їх забезпечення. Техніко-економічне обґрунтування вибору способу отримання заготовок.
	Лекція 6. Основні конструкційні машинобудівні матеріали, вимоги до них і способи забезпечення їх заданих властивостей. Основні фізико-хімічні, експлуатаційні і технологічні властивості конструкційних матеріалів. Матеріали високої міцності та пластично...
	Література: [1], с. 13-26; [3], с. 50-72; [4], с. 89-92, 106-117.
	Лекція 7. Вибір заготовок. Методи одержання заготовок. Основні поняття о заготовках та їх характеристики. Технологічність заготовок. Методи одержання заготовок в залежності від призначення, профілю та геометричних характеристик деталі, виду та типу ви...
	Література: [1], с. 51-68; [2], с. 89-125; [3], с. 73-90; [4], с. 89-105.
	Лекція 8. Термічна обробка деталей. Хіміко-термічна обробка деталей. Спеціальні фізико-хімічні методи зміцнення поверхневого шару. Їх місце в технологічному процесі.
	Література: [4], с. 128-128.
	Змістовий модуль 2. Основні аспекти розробки та складання технологічного процесу виготовлення деталей машин.
	Тема 4. Припуски, режими різання та норми часу на механічну обробку.
	Лекція 9. Металорізальні верстати та пристосування. Визначення припусків на механічну обробку. Розрахунок режимів різання. Розрахунок допустимих зусиль різання. Нормування технологічних операцій. Умовні позначення на картах ескізів.
	Література: [1], с. 63-68, 85-87; [2], с. 271-276; [3], с. 198-215; [4], с. 270-318.
	Тема 5. Класифікація поверхонь за технологічними ознаками. Методи обробки типових поверхонь. Металорізальне обладнання та устаткування, ріжучі інструменти, методи та засоби контролю якості.
	Лекція 10. Технологічні основи типізації методів обробки. Методи обробки основних поверхонь. Обробка зовнішніх циліндричних поверхонь.
	Література: [1], с. 89-124, 184-188, 205-214; [3], с. 216-231, 232-256; [4], с. 128-138, 167-172, 205-223.
	Лекція 11. Обробка внутрішніх циліндричних поверхонь (отворів).
	Література: [1], с. 125-152, 174-179, 189-190; [3], с. 257-290; [4], с. 128-138, 149-166, 167-172, 205-223.
	Лекція 12. Методи обробки плоских поверхонь.
	Література: [1], с. 152-170, 171-179, 190-193; [3], с. 292-318; [4], с. 139-148.
	Лекція 13. Методи обробки різьбових поверхонь.
	Література: [1], с. 214-225; [3], с. 337-352; [4], с. 128-128-139, 149-157.
	Лекція 14. Методи формоутворення зубчастих елементів. Обробка шліцьових поверхонь та шпонкових пазів.
	Література: [1], с. 225-241; [3], с. 312-318, 319-335; [4], с. 224-243.
	Тема 6. Технологічні процеси складання. Способи з’єднання, стадії та форми складальних процесів.
	Лекція 15. Основні відомості щодо процесу складання машин і механізмів. Задачі та структура технологічного процесу складання. Способи з’єднання деталей в складальні одиниці. Методи та послідовність складання машин. Стадії та організаційні форми процес...
	Література: [1], с. 317-323; [4], с. 319-339.
	Тематичний план навчальної дисципліни
	Теми лабораторних робіт
	Самостійна робота
	Завдання для самостійної роботи
	Індивідуальне науково-дослідне завдання
	Індивідуальне науково-дослідне завдання не передбачене навчальним планом.
	6. Методи навчання, засоби діагностики результатів навчання та методи їх демонстрування
	Методи навчання: робота з літературою; пояснення; демонстрування; лекція; бесіда; ілюстрування; лабораторна робота; інструктаж; фронтальне опитування.
	Засоби діагностики результатів навчання та методи їх демонстрування:
	- екзамен;
	- модульна контрольна робота;
	- конспект лекцій;
	- рішення задач при виконанні лабораторних робіт.
	7. Форми поточного та підсумкового контролю
	Досягнення студента оцінюються за 100-бальною системою Університету.
	Підсумкова оцінка навчального курсу включає в себе оцінки з поточного контролю і оцінки заключного іспиту. У кожного компонента своя частка в загальній системі оцінок. У проміжних оцінках студент може набрати 60 балів. Під компонентом проміжних оцінок...
	Для студентів денної форми навчання поточний контроль включає оцінювання виконання та захисту лабораторних робіт та виконання модульних контрольних робіт за матеріалами 1-го та 2-го змістових модулів. Студенти виконують та захищають лабораторні роботи...
	Студенти заочної форми навчання виконують та захищають лабораторні роботи та мають підготувати конспект лекцій за темами дисципліни. Максимальна оцінка студента за лабораторні роботи 30 балів (6 робіт по 5 балів). Максимальна оцінка студента за конспе...
	Студенти денної та заочної форми навчання складають заключний іспит. Питома вага іспиту в загальній системі оцінок – 40 балів. Іспит проводиться в письмовій формі. Екзаменаційний білет включає 4 питання (3 теоретичних питання за 1 задача). Максимальна...
	Право здавати заключний іспит дається студенту, який з кожного виду поточного модульного контролю набирає не менше 60 % від максимальної кількості балів. Підсумкова оцінка навчального курсу є сумою проміжних оцінок і оцінки іспиту. Якщо сумарна кількі...
	Зарахування кредитів навчального курсу можливо тільки після досягнення результатів, запланованих РПНД, що виражається в одній з позитивних оцінок, передбачених чинним законодавством.
	Форми контролю результатів навчальної діяльності студентів та їх оцінювання
	Поточний модульний контроль
	8. Критерії оцінювання результатів навчання
	9. Інструменти, обладнання та програмне забезпечення, використання яких передбачає навчальна дисципліна
	У якості наочного матеріалу під час лекційних та лабораторних робіт використовуються робочі креслення деталей, плакати, ДСТУ, ГОСТ, ОСТ, керуючі документи, проспекти фірм-виробників, довідники, зразки деталей та інструменту тощо.
	Для поглиблення вивчення дисципліни рекомендується систематичне опрацьовування вітчизняних та закордонних фахових журналів (паперових та електронних). Для ознайомлення з новітніми методиками та технологіями проводиться відвідування машинобудівних підп...
	З метою роз’яснення найбільш складних питань дисципліни та підвищення якості виконання індивідуального завдання проводяться групові та індивідуальні консультації за розкладом кафедри.
	Під час проведення контрольних заходів рівень застосування матеріалу змістового модуля оцінюється шляхом проведення модульної контрольної роботи (МКР) та захисту лабораторних робіт.
	10. Рекомендовані джерела інформації
	Основна
	1. Технологічні основи машинобудування. [Електронний ресурс]: підручник для студ. спеціальностей 131 «Прикладна мехеніка», 133 «Галузеве машинобудування» / С. С. Добрянський, Ю. М. Малафєєв; КПІ ім. Ігоря Сікорського. – Електронні текстові дані (1 фай...
	2. Технологія машинобудівних підприємств: підручник / В. Л. Дикань, Ю. Є. Калабухін, Н. Є. Каличева та ін., за заг. ред. В. Л. Диканя. – Харків: УкрДУЗТ, 2020. – 386 с.
	3. Яковенко І. Е., Пермяков О. А., Фесенко А. В. Технологічні основи машинобудування: навчальний посібник для студентів спеціальностей 131 – Прикладна механіка / І. Е. Яковенко, О. А. Пермяков, А.В. Фесенко – Харків: НТУ «ХПІ», 2022. – 421 с.
	4. Горбатюк, Є. О. Технологія машинобудування: Навчальний посібник/ Є.О. Горбатюк, М.П. Мазур, А. С. Зенкін, В. Д. Каразей. – Львів: "Новий Світ-2000", 2012. – 358 с.
	Допоміжна
	1. Міренський І. Г. Основи технології машинобудування. Навчальний посібник. – Харків: ХНАМГ, 2007. − 275 с.
	2. Черевко, О. І. Технологічні основи машинобудування. У 2-х ч.: Навч.посібник. Ч.1. Теоретичні основи технології машинобудування / О. І. Черевко, В. М. Михайлов, І. В. Бабкіна та ін. – Харків: ХДУХТ, 2005. – 82с.
	3. Богуслаєв, В. О. Основи технології машинобудування: навчальний посібник для студ. вищ. навч. закладів / В. О. Богуслаєв, В. І. Ципак, В. К. Яценко. – Запоріжжя: Мотор Січ, 2003. – 336с.
	4. Бондаренко, С. Г. Основи технології машинобудування: навчальний посібник/ С.Г.Бондаренко. – Львів: Магнолія 2006, 2007. –500 с.
	5. Тарельник, В. Б. Сучасні методи формоутворення поверхонь тертя деталей машин: Монографія / В. Б. Тарельник, В. С. Марцинковський, Б. Антошевський. – Суми: Видавництво «МакДен», 2012. – 280 с.
	11. Інформаційні ресурси в інтернет
	● Кафедра "Інженерна механіка та технології машинобудування" [Електронний ресурс]. – Режим доступу: http://imtm-nuk.com.ua.
	● Наукова бібліотека Національного університету кораблебудування імені адмірала Макарова [Електронний ресурс]. – Режим доступу: http://lib.nuos.edu.ua.
	● Каталог бібліотек України [Електронний ресурс]. – Режим доступу: http://izdn.ntu.edu.ua/_ua/lib/library_ua.html.
	Питання для модульного контролю
	Змістовий модуль 1 (1)
	1. Дати визначення виробничого процесу виготовлення машин.
	2. Проаналізувати виробничу структуру машинобудівного підприємства.
	3. Дати характеристику основних цехів машинобудівного підприємства.
	4. Дати характеристику допоміжних цехів машинобудівного підприємства.
	5. Проаналізувати форми організації машинобудівного виробництва.
	6. Навести структуру та стислу характеристику заготівельного виробництва.
	7. Проаналізувати типи виробництва та навести їх стислу характеристику.
	8. Дати характеристику одиничного виробництва.
	9. Дати характеристику серійного виробництва.
	10. Охарактеризувати масове виробництво.
	11. Обґрунтувати вибір використовуваного технологічного обладнання в умовах одиничного виробництва.
	12. Обґрунтувати вибір використовуваного технологічного обладнання в умовах серійного виробництва.
	13. Обґрунтувати вибір використовуваного технологічного обладнання в умовах масового виробництва.
	14. Параметри якості виробів. Державна система стандартизації.
	15. Охарактеризувати систему контролю та керування якістю виробів машинобудівного виробництва.
	16. Проаналізувати основні форми та види виробничого процесу механічної обробки деталей машин.
	17. Навести загальні принципи технологічної підготовки виробництва.
	18. Проаналізувати структуру та основні характеристики заготівельного виробництва.
	19. Дати стислу характеристику основних цехів машинобудівного виробництва.
	20. Технічні вимоги, що пред’являються до деталей машин.
	Змістовий модуль 2
	21. Засоби забезпечення потрібної точності під час механічної обробки типових деталей машин.
	22. Відповідність технічних вимог і норм точності службовому призначенню машини.
	23. Базування деталей при механічній обробці.
	24. Принципи постійності бази та сумісності баз.
	25. Визначення похибки базування деталі при фрезеруванні зовнішньої поверхні.
	26. Похибка установки оброблюваної деталі.
	27. Вплив режимів різання та точність оброблюваної поверхні при зовнішньому повздовжньому точінні.
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	29. Досяжні параметри точності та шорсткості при шліфуванні зовнішніх циліндричних поверхонь.
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	34. Досяжні параметри точності та шорсткості при фінішній обробці отворів.
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	48. Хіміко-технологічні методи підвищення якості сталі.
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	50. Вплив поверхневого пластичного зміцнення сталей на їх механічні та технологічні властивості.
	51. Засоби термічного та хіміко-термічного зміцнення сталі.
	52. Вплив цементації та нітроцементації на механічні характеристики стальних деталей.
	53. Вплив азотування на механічні характеристики стальних деталей.
	54. Вплив поверхневого гартування на механічні характеристики стальних деталей.
	55. Вплив об’ємного гартування на механічні характеристики стальних деталей.
	56. Вплив покращення та нормалізації на механічні характеристики стальних деталей.
	57. Засоби покращення оброблюваності конструкційних сталей.
	58. Методи формування заданих властивостей поверхневого шару деталі.
	59. Структура та фізико-механічні властивості конструкційних чавунів.
	60. Основні механічні та технологічні характеристики сірих чавунів.
	61. Основні механічні та технологічні характеристики високоміцних чавунів.
	62. Основні механічні та технологічні характеристики білих, відбілених та ковких чавунів.
	63. Сплави кольорових металів та їх фізико-механічні характеристики.
	64. Технологічні методи отримання ливарних заготовок.
	65. Технологічні методи отримання штампованих заготовок.
	66. Розрахунок припусків та міжопераційних розмірів для деталей класу «вал».
	67. Аналіз технологічної собівартості заготовки.
	68. Аналіз технологічної собівартості виготовлення деталі.
	69. Класифікація деталей машин згідно з конструктивними ознаками.
	70. Обґрунтувати вибір технологічного обладнання з урахуванням форм деталей.
	71. Основні показники технологічності деталей.
	72. Дати визначення технологічного процесу виготовлення деталей машин.
	73. Проаналізувати структуру технологічного процесу механічної обробки деталей машин.
	74. Основні методи механічної обробки зовнішніх циліндричних поверхонь. Економічна точність обробки.
	75. Основні методи механічної обробки внутрішніх циліндричних поверхонь.
	76. Основні методи механічної обробки плоских поверхонь.
	77. Структура технічної норми часу на технологічну операцію.
	78. Структура норми часу на обробку партії деталей.
	79. Навести основні організаційні форми та стисло охарактеризувати процес складання машин
	80. Проаналізувати організаційні форми та види виробничого процесу складання машин в умовах одиничного виробництва.
	81. Проаналізувати організаційні форми та види виробничого процесу складання машин в умовах серійного виробництва.
	82. Проаналізувати організаційні форми та види виробничого процесу складання машин в умовах масового виробництва.
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