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ВСТУП 
 

Програма фахового іспиту передбачає перевірку набуття вступником 
компетентностей та результатів навчання, що визначені стандартом вищої освіти 
за спеціальністю 131 Прикладна механіка для першого (бакалаврського) рівня 
вищої освіти.  

Програмою фахового іспиту передбачено виконання завдань з чотирьох 
дисциплін, дві з яких теоретично-практичного спрямування, та дві практично-
прикладного спрямування.  

Кожний білет вміщує 4 завдання - по одному з кожної дисципліни. 
Розрахунковий час для повного виконання кожного завдання дорівнює 45 
хвилинам, а весь час проходження екзамену складає 3 години.  

Розв’язок кожного завдання має вміщувати принципову або розрахункову 
схему з умовними позначеннями та поясненнями, розрахунки та їх 
обґрунтування, висновки по отриманих результатах або значеннях розрахунків, 
висновок щодо отриманого розв’язку завдання.  

 
 

ОСНОВНИЙ ВИКЛАД 
 

Для успішного складання фахового іспиту вступник має володіти 
теоретичними і практичними знаннями з наступних питань компонентів, що 
ввійшли до складу програми: 

1.  Розділ 1  
Основні поняття, терміни та визначення технології машинобудування. 
Точність оброблення в машинобудуванні та методи її технологічного 

забезпечення. 
Систематичні похибки оброблення. 
Випадкові похибки оброблення. 
Базування та бази в машинобудуванні. 
Визначення припусків на оброблення поверхонь деталей машин. 
Методи оброблення зовнішніх та внутрішніх циліндричних та конічних 

поверхонь лезовими різальними інструментами. 
Методи оброблення зовнішніх та внутрішніх циліндричних та конічних 

поверхонь абразивними інструментами. 
Методи оброблення плоских поверхонь. 
Методи оброблення різьбових, шліцьових та шпонкових поверхонь. 
Методи оброблення зубчастих поверхонь. 
Методи оброблення фасонних поверхонь. 
Методи зміцнення робочих поверхонь деталей машин. 
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2.  Розділ 2 
Інструментальні матеріали 
Фізичні основи процесу різання 
Динаміка процесу різання 
Теплові явища при різанні  
Зношування і руйнування  різального інструментів. Стійкість інструментів 
Формування характеристик обробленої поверхні деталі у процесі різання 
Взаємозв’язок і взаємо- обумовленість основних явищ процесу лезового 

оброблення різанням 
Методика призначення режимів різання лезовим інструментом 
Особливості основних процесів лезового оброблення різанням 
Інтенсифікація процесів оброблення різанням 
Процеси абразивного оброблення 
Мастильно-охолоджувальні технологічні  середовища (МОТС) 
Оброблюваність різанням типових конструкційних матеріалів 
Оптимізація процесу різання  ( спеціальний розділ )  

3.  Розділ 3 
Історія розвитку верстатів з програмним керуванням 
Системи числового програмного керування 
Конструктивні особливості верстатів з ЧПК 
Алгоритмічне забезпечення верстатів з ЧПК 
Елементи конструкції верстатів з ЧПК 
Технічні характеристики і показники верстатів з ЧПК 
Особливості технологічних процесів оброблення на верстатах з ЧПК 
Аналіз креслення деталі та вимоги до її технологічності 
Методи проектування маршрутних ТП оброблення на верстатах з ЧПК 
Розробка маршрутної технології та вибір обладнання для оброблення 

деталей різних груп 
Технологія оброблення отворів на верстатах з ЧПК 
Формоутворення елементів контуру деталі при токарному обробленні на 

ЧПК 
Особливості розрахунку режимів різання при токарному обробленні на 

верстатах з ЧПК 
Формоутворення елементів контуру деталі при фрезерному обробленні 
Особливості розрахунку режимів різання при фрезерному обробленні на 

верстатах з ЧПК 
Високошвидкісне оброблення на верстатах з ЧПК 
Склад і вимоги до технологічного оснащення верстатів з ЧПК  
Спеціальне технологічне та інструментальне оснащення для оброблення на 

верстатах з ЧПК 
Фактори, що впливають на точність оброблення 
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Методи дослідження, контролю і забезпечення точності оброблення на 
верстатах з ЧПК 

4.  Розділ 4 
Основні поняття та визначення. Класифікація систем автоматичного 

управління  
Математичні моделі систем та об`єктів автоматичного управління 
Типові динамічні впливи та характеристики систем і об`єктів 
Моделювання систем автоматичного управління та об`єктів на ЕОМ 
Типові динамічні елементи систем та об`єктів автоматичного управління 
Оцінка якості систем та об`єктів автоматичного управління 
Методи підвищення якості 
Метод подання систем за допомогою змінних стану 
Стохастичні процеси в технічних системах 
Методи управління, що реалізуються в технологічних системах обробки 

металів різанням, у тому числі за допомогою САП на верстатах з ЧПУ 
 
 

ПРИКІНЦЕВІ  ПОЛОЖЕННЯ 
 

Критерії оцінювання  ( за системою ECTS ) 
Відповіді на питання з Розділу 1. 
Ваговий бал - 25: 

 повна відповідь з розрахунками, правильними результатами, 
поясненнями (не менше 95% потрібної інформації) – 23-25 балів; 

 повна відповідь з непринциповими неточностями в розрахунках (не 
менше 85% потрібної інформації), – 21-22 бали; 

 принципово правильна відповідь з відхиленнями, що стосуються 
відхилень від прийнятої системи розмірності (не менше 75% потрібної 
інформації),– 18-20 балів; 

 повна відповідь з неточностями (не менше 65% потрібної інформації) та 
незначні помилки в розрахунках – 15-17 балів; 

 не повна відповідь, в якій відсутні принципові неточності (не менше 60% 
потрібної інформації), але є помилки в розрахунках – 14 балів; 

 «незадовільно», принципово неправильна відповідь, або її відсутність – 
0-13 балів. 

Відповіді на питання з Розділу 2. 
Ваговий бал - 25: 

 повна відповідь з розрахунками, правильними результатами, 
поясненнями (не менше 95% потрібної інформації) – 23-25 балів; 
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 повна відповідь з непринциповими неточностями в розрахунках (не 
менше 85% потрібної інформації), – 21-22 бали; 

 принципово правильна відповідь з відхиленнями, що стосуються 
відхилень від прийнятої системи розмірності (не менше 75% потрібної 
інформації),– 18-20 балів; 

 повна відповідь з неточностями (не менше 65% потрібної інформації) та 
незначні помилки в розрахунках – 15-17 балів; 

 не повна відповідь, в якій відсутні принципові неточності (не менше 60% 
потрібної інформації), але є помилки в розрахунках – 14 балів; 

 «незадовільно», принципово неправильна відповідь, або її відсутність – 
0-13 балів  

Відповіді на питання з Розділу 3. 
Ваговий бал - 25: 

 повна відповідь з розрахунками, правильними результатами, 
поясненнями (не менше 95% потрібної інформації) – 23-25 балів; 

 повна відповідь з непринциповими неточностями в розрахунках (не 
менше 85% потрібної інформації), – 21-22 бали; 

 принципово правильна відповідь з відхиленнями, що стосуються 
відхилень від прийнятої системи розмірності (не менше 75% потрібної 
інформації),– 18-20 балів; 

 повна відповідь з неточностями (не менше 65% потрібної інформації) та 
незначні помилки в розрахунках – 15-17 балів; 

 не повна відповідь, в якій відсутні принципові неточності (не менше 60% 
потрібної інформації), але є помилки в розрахунках – 14 балів; 

 «незадовільно», принципово неправильна відповідь, або її відсутність – 
0-13 балів. 

Відповіді на питання з Розділу 4. 
Ваговий бал - 25: 

 повна відповідь з розрахунками, правильними результатами, 
поясненнями (не менше 95% потрібної інформації) – 23-25 балів; 

 повна відповідь з непринциповими неточностями в розрахунках (не 
менше 85% потрібної інформації), – 21-22 бали; 

 принципово правильна відповідь з відхиленнями, що стосуються 
відхилень від прийнятої системи розмірності (не менше 75% потрібної 
інформації),– 18-20 балів; 

 повна відповідь з неточностями (не менше 65% потрібної інформації) та 
незначні помилки в розрахунках – 15-17 балів; 

 не повна відповідь, в якій відсутні принципові неточності (не менше 60% 
потрібної інформації), але є помилки в розрахунках – 14 балів; 

 «незадовільно», принципово неправильна відповідь, або її відсутність – 
0-13 балів. 
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Максимальна сума балів складає за всі відповіді складає 100 балів.  
Загальна оцінка визначається як проста арифметична сума оцінок 

відповідей. Залежно від суми отриманих балів, вступнику виставляється оцінка 
за рейтинговою системою оцінювання.  

Перерахунок оцінки рейтингової системи оцінювання за 200-бальною 
шкалою подано в таблиці 1. 

Таблиця 1  
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ПРИКЛАД ТИПОВОГО ЗАВДАННЯ 
 

Фаховий іспит 
 

ЕКЗАМЕНАЦІЙНИЙ БІЛЕТ № ХХ 
 

1. Визначити основний час врізного шліфування зовнішньої поверхні шийки 
валу за таких режимів різання: частота обертання валу п=100 об/хв; радіальна 
подача Sрад=0,005 мм/об. дет; припуск на діаметр hд=0,1 мм; час на 
виходжування tвих.=0,05 хв. (Максимальний бал 25). 

2. Для фрезерування площини деталі шириною b =80мм та довжиною  
=l 200мм, заготовка якого виготовлена з сірого чавуну СЧ20 (НВ2000) 

використовується торцева фреза Ø100мм, яка має 5 різальних зубців.  
Частота обертання шпинделя n =500об/хв., подача на зубець фрези  

zS =0,16мм/зуб, головна складова сили різання zP =1850Н. Визначити: швидкість 
різання V , хвилинну подачу оброблення хвS  та потужність різання pN . 
(Максимальний бал 25). 

http://eztuir.ztu.edu.ua/123456789/6545
https://ela.kpi.ua/handle/123456789/38826


3. BurcopucroByroqu craHAaprHi qzxnu G81 ra G70, rplrBecru Sparvreur
yrpaBnrrouoi uporpaMkr Anfl, cnep4niurus, 6 ornopin, pinuovripHo po3rarrroBaHrlrx rro
Kony s pa4iycovr 50vru i qeurpou s ro.rqi XL.25 Y-0.75. (Marcurvrats:auir.6al25).

4. 3afiru [epeAarr{y Qynrcrlirc Aunairai.rHoi cucrevru cyropry rraeranopi3€rirbHoro
Bepcrary, cxeMa moi so6paxeua Ha pr{cyHKy, i Bu3lr'a'tttrr{ qacrory (De BrrzelrtLrx

KoJrr4BaHb i roe$iqieur ( 3aryxaHH.fl KoJrr4BaHr. Bnxiani aaui: c:4.106 H/a; m:5rc2;
).: 1 000 rcz/c. (MaKcLrMarrbHufi 6m 25).
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