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ВСТУП 

 

Методичні вказівки містять опис порядку проведення комплексних 

контрольних робіт і методичні рекомендації до виконання комплексних 

контрольних робіт з дисципліни «Технологія машинобудування-1» для 

студентів напряму підготовки 6.050502 Інженерна механіка. 

Метою проведення комплексних контрольних робіт є контроль 

засвоєння студентами теоретичних і практичних матеріалів, одержаних під час 

аудиторних занять та самостійної роботи з опанування основ технології 

машинобудування. 
 

1. ЗАГАЛЬНІ ВІДОМОСТІ 
 

 

Дисципліна відноситься до циклу професійної та практичної підготовки. 

Вивчення дисципліни “Технологія машинобудування-1” базується на 

знаннях, що одержані студентами при вивченні дисциплін: “Технологія 

конструкційних матеріалів та матеріалознавство”, “Опір матеріалів”, ”Деталі 

машин”, “Взаємозамінність, стандартизація і технічні вимірювання”, “Нарисна 

геометрія, інженерна та комп’ютерна графіка” та інших.  

Знання, що отримані студентами при вивченні цієї дисципліни, 

використовуються в подальшому при вивченні спеціальних дисциплін, 

виконанні курсових та дипломного проектів, а також у виробничій діяльності. 

Мета дисципліни “Технологія машинобудування-1” – вивчити основні 

теоретичні положення з технології машинобудування, що дозволяють 

оптимізувати проектування технологічних процесів механічного оброблення 

деталей та складання машин.  

При вивченні цієї дисципліни бакалавр набуває: 

• знання основних теоретичних положень з технології машинобудування, 

що дозволяють спроектувати технологічні процеси механічної обробки 

деталей та складання машин, які гарантують досягнення заданої точності 

та якості виробів, що виготовляються за їх найменшої собівартості у 

заданих виробничих умовах; сучасних методів обробки деталей, їх 

технологічних, техніко-економічних та екологічних показників; основних 

вимог до технологічності деталей та машин в умовах певного 
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виробництва; 

• вміння правильно визначити тип виробництва, його організаційну форму; 

обґрунтувати послідовність механічного оброблення кожної поверхні 

деталі та доцільність прийнятої схеми базування; обчислити припуски на 

механічну обробку деталей машин; визначити економічну ефективність 

того чи іншого технологічного процесу; 

• навички самостійної роботи з технічною літературою, технологічною  

документацією та стандартами; визначення типу виробництва; 

проектування технологічних процесів, найефективніших у заданих 

умовах. 

Розподіл навчальних годин за семестрами і видами навчальних занять 

здійснюється відповідно до робочого навчального плану бакалавра для денної 

форми навчання таким чином:  
 

Обсяг 
дисципліни 

Аудиторних годин 

в тому числі Найменування 
дисципліни 

(семестр) 

К
ре
ди

ті
в 

E
C

T
S

 

Г
од

ин
 

В
сь
ог
о 

Л
ек
ці
ї 

П
ра
кт
ич

ні
 

Л
аб
ор

ат
ор

ні
 

С
ам

ос
ті
йн

а 
ро

бо
та

 с
ту
де
нт
ів

 

С
ем

ес
тр
ов

а 
ат
ес
та
ці
я 

Технологія 
машинобудування-1 (5) 

6,5 234 90 54 18 18 144 іспит 

 

Для контролю засвоєння студентами теоретичного та практичного 

матеріалу передбачається виконання студентами комплексних контрольних 

робіт. Ці контрольні заходи проводяться після проведення екзаменаційної сесії 

для студентів, які отримали за результатами сесії позитивні оцінки, в тому 

числі, з дисципліни «Технологія машинобудування-1». 

 

 



 7 

2. ПОРЯДОК ПРОВЕДЕННЯ КОМПЛЕКСНИХ КОНТРОЛЬНИХ РОБІТ 

 

Комплексні контрольні роботи проводяться на підставі наказу ректора 

НТУУ «КПІ», якій визначає склад комісії по проведенню контрольних робіт. 

Комісії складають графіки проведення контрольних робіт таким чином, 

що кожна група перевіряється з однієї дисципліни кожного блоку навчального 

плану. Графік проведення ККР затверджується ректором НТУУ «КПІ» як 

додаток до наказу про проведення контролю. 

ККР виконуються студентами І…IV курсів бакалаврату за винятком 

хворих, факт хвороби яких підтверджений документально. 

Для проведення комплексної контрольної роботи відводиться 2 (дві) 

академічні години. Викладач, який проводить комплексну контрольну роботу, 

роздає студентам контрольні завдання з дисципліни «Технологія 

машинобудування-1» та видає чисті проштамповані аркуші паперу для 

виконання цих завдань. Номери кожного контрольного завдання комплексної 

контрольної роботи, видані студентам, фіксуються в відомості з ККР. 

Контрольне завдання (КЗ) ККР – це перелік формалізованих питань 

(тестів), вирішення яких потребує уміння застосовувати інтегровані знання 

програмного матеріалу дисципліни «Технологія машинобудування-1». В 

одному варіанті контрольного завдання ККР міститься 3 питання (кількість 

питань визначається кафедрою технології машинобудування НТУУ «КПІ», яка 

відповідає за розроблення пакетів КЗ ККР). Контрольні завдання ККР повинні: 

� охоплювати весь програмний матеріал кредитного модуля навчальної 

дисципліни; 

� мати кількість варіантів на 3…5 більше ніж кількість студентів, які 

одночасно виконують ККР (але не менше 30 варіантів); 

� мати однакову структуру (за кількістю питань або тестів), бути 

рівнозначної складності, а за трудомісткістю відповідати відведеному 

часу контролю (80…90 хвилин); 

� за можливості зводити до мінімуму непродуктивні витрати часу на 

допоміжні операції, проміжні розрахунки тощо; 

� використовувати відомі студентам терміни, назви, позначення. 

Усі контрольні завдання ККР повинні мати професійне (фахове) 

спрямування і вимагати від студентів не відтворення знань окремих тем і 
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розділів навчальної дисципліни, а їх інтегроване застосування. 

На першому аркуші паперу в правому верхньому кутку студентом 

записується назва факультету, свої прізвище та ініціали, номер завдання 

комплексної контрольної роботи, який також проставляється на кожному 

наступному аркуші з результатами виконання студентом ККР. 

В аудиторії під час виконання комплексної контрольної роботи окрім 

викладача, який її проводить, можуть знаходитись члени контрольної комісії. 

Викладачеві дозволяється надавати студентам роз'яснення лише стосовно 

формулювання питань та умов завдань. 

Під час виконання комплексної контрольної роботи з дисципліни 

«Технологія машинобудування-1» забороняється користування засобами 

мобільного зв’язку, комп’ютерними пристроями та устаткуванням, яке надає 

доступ до глобальної чи локальної комп’ютерної мережі тощо. Одночасно 

дозволяється користування нормативно-технічною документацією і 

спеціальними довідниками. 

Після проведення комплексної контрольної роботи викладач збирає 

контрольні завдання і аркуші з результатами виконання студентами ККР 

(відповідями), перевіряє наявність усіх необхідних записів. 

 

3. ВИСТАВЛЕННЯ ОЦІНОК ЗА РЕЗУЛЬТАТАМИ КОНТРОЛЮ 

 

Оцінка за виконання ККР з дисципліни «Технологія 

машинобудування-1» виставляється згідно з існуючими нормативними 

документами за чотирибальною системою: «відмінно», «добре», «задовільно», 

«незадовільно». 

В основі оцінювання виконання студентом ККР полягає повнота і 

правильність виконання контрольного завдання. Враховується здатність 

студента: 

� диференціювати, інтегрувати, уніфікувати та узагальнювати знання з 

дисципліни «Технологія машинобудування-1»; 

� застосовувати принципи, закони, правила та методи у конкретних 

ситуаціях; 

� аналізувати, оцінювати ситуацію та прогнозувати наслідки прийнятих 

рішень; 
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� стосовно виконання завдання; 

� викладати матеріал логічно та послідовно з використанням діючих 

правил, норм та стандартів, вказаних у навчальних матеріалах дисципліни 

«Технологія машинобудування-1». 

Кожний варіант контрольних питань комплексної контрольної роботи 

містить 3 питання, якими загалом охоплюється практично весь обсяг 

теоретичного та практичного матеріалу дисципліни «Технологія 

машинобудування-1». Виконання кожного питання контрольного завдання ККР 

оцінюється за бальною системою, а оцінювання результатів комплексної 

контрольної роботи здійснюється за 100-бальною шкалою. Максимальна 

кількість балів за відповідь на перше питання - 40 балів, за відповіді на кожне з 

двох останніх питань контрольного завдання ККР – 30 балів. 

Максимальна кількість балів виставляється, якщо студент правильно 

відповів на контрольне питання та в процесі відповіді продемонстрував: 

� всебічні, систематичні і глибокі знання навчального матеріалу; 

� вміння правильно і вільно виконувати контрольне завдання ККР; 

� проявив творчий підхід, творчі здібності в розумінні, викладанні і 

використанні навчального матеріалу, чітко і вірно розкрив 95…100% 

змісту питання.  

33…36 балів за відповідь на перше питання і 26…28 балів за відповіді на 

кожне з двох останніх питань виставляються, якщо студент у процесі відповіді: 

� в основному відповів на контрольне питання ККР; 

� показав досить повне знання навчального матеріалу, розкрив більш, ніж 

75% змісту питання, з іншого боку, у відповіді мали місце незначні 

помилки, які не призвели до невиконання завдання, але наслідком яких 

стала недостатня ефективність, недостатня обґрунтованість, невиразність 

опису застосованих рішень. 

24…32 балів за відповідь на перше питання і 18…24 балів за відповіді на 

кожне з двох останніх питань виставляються, якщо студент у процесі відповіді: 

� показав знання навчального матеріалу в обсязі, який є достатнім для 

подальшої роботи за спеціальністю; 

� в основному відповів на контрольні питання ККР, розкрив не менш, як 

60% потрібної інформації, але відповідь фрагментарна, не чітка. 

0 балів виставляється за кожне з питань, якщо студент у процесі 
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відповіді на нього: 

� показав низький рівень знань навчального матеріалу; 

� допустив принципові помилки під час виконання ККР; 

� не розкрив основний зміст питання, або надав менше 60% потрібної 

інформації, і тому не може приступити до професійної діяльності без 

додаткових знань з питань, що охоплюються навчальною програмою 

дисципліни «Технологія машинобудування-1». 

Таким чином, позитивна оцінка з мінімальною кількістю у 24 бали за 

відповідь на перше питання і 18 балів за відповіді на кожне з двох останніх 

питань виставляється студенту, який правильно виклав під час відповіді не 

менш, як 60% інформації на кожне контрольне питання ККР. Загальна оцінка за 

виконання ККР визначається шляхом підсумовування балів, отриманих 

студентом за кожне питання: 

� оцінка «відмінно» виставляється у разі, коли студент набрав 90…100 

балів; 

� оцінка «добре» виставляється у разі, коли студент набрав 75…89 балів; 

� оцінка «задовільно» виставляється у разі, коли студент набрав 60…74 

балів; 

� оцінка «незадовільно» виставляється у разі, коли студент набрав менше 

60 балів. 

Оцінки за виконання ККР виставляються у відомості за п'ятибальною 

шкалою. Студентам, які були відсутні на контрольній роботі з неповажних 

причин, виставляється оцінка «незадовільно». 

Відомості з результатами виконання ККР підписують всі члени комісії, 

які брали участь у проведенні комплексної контрольної роботи. 

Кафедра технології машинобудування НТУУ «КПІ» аналізує та 

узагальнює результати проведення ККР. Матеріали з результатами виконання 

студентами комплексних контрольних робіт зберігаються на кафедрі протягом 

двох років. 

За результатами аналізу проведення ККР виявляються найбільш 

характерні помилки та недоліки в підготовленні студентів, їх причини, 

намічаються заходи для усунення виявлених помилок та недоліків. 
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4. РЕКОМЕНДАЦІЇ ЩОДО ВИКОНАННЯ КОМПЛЕКСНИХ 

КОНТРОЛЬНИХ РОБІТ 

 

Рекомендується наступна послідовність дій під час виконання 

комплексних контрольних робіт та відповідей на контрольні питання ККР. 

Перш, ніж надавати відповідь на контрольні питання ККР, слід уважно 

прочитати кожне питання, уяснити їхній зміст, уважно роздивитись рисунок, 

який супроводжує контрольне питання ККР. Слід пам'ятати, що для виконання 

ККР відводиться 2 академічні години (80…90 хвилин), тобто приблизно по 

25…30 хвилин для відповіді на кожне питання. Цього часу достатньо, щоб дати 

повну, розгорнуту відповідь на кожне контрольне питання ККР. 

Контрольне завдання ККР містить 3 питання: 

1. Практичне  

2. Теоретичне  

3. Технологічне. 

Під час відповіді на 1-е контрольне питання необхідно визначити 

величину однієї з похибок оброблення, що виникає в конкретних виробничих 

умовах, виявити її вплив на точність отримання розмірів та запропонувати 

заходи до її мінімізації. Корисним для повної відповіді на 1-е питання ККР буде 

наведення розрахункових схем та інших графічних пояснень, якими повніше 

підтверджується вільне володіння студентом начальним матеріалом. 

Під час відповіді на 2-е контрольне питання необхідно теоретично 

обґрунтувати вірогідність появи похибок оброблення та навести способи 

боротьби з ними. Повна відповідь на 2-е контрольне питання, як правило, має 

супроводжуватись відповідними графічними поясненнями: схемами, рисунками 

тощо. Рекомендується завершувати відповідь узагальненнями та оцінками 

стосовно впливу похибок оброблення на точність виготовлення деталей.  

Під час відповіді на 3-є контрольне питання ККР від студента 

вимагається розрахувати розмірний ланцюг, запропонувати зміни до схеми 

призначення розмірів з метою забезпечення необхідної точності оброблення. 

Повна відповідь на 3-є контрольне питання, як правило, має супроводжуватись 

відповідними графічними поясненнями. 
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5. ПРИКЛАД КОНТРОЛЬНОГО ЗАВДАННЯ ККР 

 

1. На рис. 1 наведено операційний ескіз переходу для свердління 

чотирьох отворів через кондукторні втулки. На рис. 2 наведена схема 

встановлення шатуна в пристрої. Кондукторна плита має жорсткий зв'язок з 

корпусом пристрою. 

 

 
Рис. 1 – Операційний ескіз оброблення чотирьох отворів 

 
Рис. 2 – Схема встановлення шатуна в пристрої 

Вимагається визначити похибку базування при виконанні розмірів 

35±0,02 та 45 ±0,05 та можливість виконання допуску симетричності. Кут 

призми α = 90°, діаметр установочних пальців 
007,0
016,025−

−  мм. Можливість 

виконання технічних вимог оцінити по похибці базування. 
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2. Проаналізувати похибки оброблення, що виникають через теплові 

деформації інструменту. Навести приклади їх виникнення та запропонувати 

способи їх мінімізації. 

 

3. Для розмірного ланцюга (рисунок) визначити допуск і граничні 

відхилення замикаючої ланки β∆ на довжині l0 = 300 мм. 

Дано: β1 = + 0,01/ 100 мм/мм, β2 = – 0,06/ 600 мм/мм. 

 
 

6. ПРИКЛАД ВІДПОВІДІ НА КОНТРОЛЬНЕ ЗАВДАННЯ ККР 

 

1. Допуск для розміру 35±0,02 в радіусному виразі (17,5±0,01) складає: 

Т = 0,02 мм. 
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Похибка базування для розміру 17,5±0,01: 

;035
б ====εεεε  

;T35
б <<<<εεεε  

Допуск для розміру 45±0,05 в радіусному виразі (22,5±0,025)складає: 

Т = 0,05 мм. 

Похибка базування для розміру 22,5±0,025: 

;0245,0
2

016,0033,0
2

eiES
2

Smax
45
б ====++++====−−−−========εεεε  

;T45
б <<<<εεεε  

Допуск симетричності осей отворів ø20Н11 в радіусному виразі складає: 

Т = 0,1 мм. 

Максимальний зсув складає: 

1245,01,0
2

016,0033,0
1,0

2
eiES

T
2

S
e 200

max

1 ====++++++++====++++−−−−====++++====  

Te1 >>>>  

Допуск симетричності осей отворів ø11Н11 в радіусному виразі складає: 

Т = 0,1 мм. 

Максимальний зсув складає: 

0e2 ====  

Te2 <<<<  

Висновки: 

Отже, при даній схемі встановлення шатуна в пристрої неможливо 

виконати вимоги до симетричності осей отворів ø20Н11 відносно площини 

симетрії циліндричної головки шатуна. 

 

2. Теплові деформації інструменту - це найбільш велика складова в 

похибці оброблення, що виникає за рахунок теплових деформацій в ТОС. Вона 

обумовлена лінійною зміною форми різальних інструментів. 

При точінні легованих сталей теплова рівновага встановлюється після 

20…24 хв. безперервної роботи, при обробленні вуглецевих – через 12 хв. 

Закономірність теплових деформацій інструменту при точінні показана на 

рисунку: 
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1 - зменшення довжини різця при припиненні роботи; 

2 - збільшення довжини різця при безперервній роботі; 

3 - зміна довжини різця при роботі з перервами. 

На подовження різця впливають: режим оброблення (↑V, ↑S, ↑h => 

↑εтемп.), виліт різця (↑l => ↑εтемп.), площа поперечного перерізу різця (↑Sпоп => 

↓εтемп.), товщина пластини твердого сплаву (↑b => ↓εтемп.), наявність МОР (МОР 

=> ↓↓εтемп.). 

 

3. Приведемо до базової довжини l0 = 300 мм ланки β1 і β2. Передатні 

відношення цих ланок дорівнюють: 

ξ1 = 300/ 100 = 3; 

ξ2 = 300/ 600 = 0,5. 

Тоді:  

β1 = 0,01·3 / 300 = 0,03/300 мм/мм; 

β2 = – 0,06·0,5 / 300 = – 0,03/ 300 мм/мм. 

Відкинувши знаменники, будемо розглядати розмірний ланцюг як 

лінійний з номінальними розмірами ланок, що дорівнюють нулю. Тоді допуски 

складових ланок лінійного розмірного ланцюга будуть дорівнювати: 
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Тβ1 = 0,03 мм; 

Тβ2 = 0,03 мм. 

При розрахунку на максимум і мінімум допуск замикаючої ланки 

розмірного ланцюга складає: 

Тβ∆ = 0,03 + 0,03 = 0,06 мм. 

Координати середин полів допусків складових ланок дорівнюють: 

Оβ1 = 0,015 мм; 

Оβ2 = – 0,015 мм. 

Через те, що ланки β і β2 є збільшуючими, то координата середини поля 

допуску замикаючої ланки визначається як: 

Оβ∆ = 0,015 + (– 0,015) = 0 мм. 

Граничні відхилення розміру замикаючої ланки складають: 

ВВβ∆ = +0,03 мм; 

НВβ∆= – 0,03 мм. 

Переходячи від лінійних розмірів до кутових, отримаємо: 

β∆ = ± 0,03 / 300 мм/мм. 
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