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  Анотація 

У сучасних умовах основним завданням економічної політики є всебічне 

підвищення технічного рівня та якості продукції, виконання якого неможливе без 

використання сучасного високопродуктивного обладнання, верстатів та машин. В 

умовах ринкової економіки виконання цього завдання є невід’ємною складовою 

механізму прискорення соціально-економічного розвитку держави. Тому вивчення та 

засвоєння широкого кола питань, що стосуються технології машинобудування 

становить основу підготовки кваліфікованих спеціалістів машинобудівної галузі. 

Технологічні основи машинобудування - дисципліна, яка вивчає процеси 

механічної обробки деталей та їх складання, поступово розглядаючи питання вибору 

заготовок та їх виготовлення.  

Створення навчального посібника у формі структурно-логічних схем з курсу 

«Технологічні основи машинобудування» переслідує дидактичну мету структурування 

наукових знань, оптимізації з точки зору економії часу та раціонального засвоєння 

теоретичного матеріалу. Вивчення основних понять і структури дисципліни полегшує 

засвоєння окремих питань і сприяє становленню творчого мислення, дозволяє 

збільшити кількість інформації, утримуваної в короткочасній пам'яті того, кого 

навчають. Це стає особливо актуальним для заочного та дистанційного навчання. 

Посібник містить навчальний матеріал з курсу «Технологічні основи 

машинобудування» у зручній формі для оперативного використання. Схеми, таблиці та 

малюнки наочно відображають систему тем теоретичного курсу: 

 Типи виробництва в машинобудуванні; 

 Класифікація технологічних процесів; 
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 Технологічність конструкції деталей; 

 Припуски на механічну обробку; 

 Вибір баз при обробці заготовок; 

 Класифікація баз; 

 Нормування технологічних процесів; 

 Складання і обробка технологічної документації 

Структурно-логічні схеми з курсу «Технологічні основи машинобудування» 

призначені для студентів вищих навчальних закладів освіти, що навчаються за 

напрямком «Інженерна механіка». 

Навчальний посібник у формі структурно-логічних схем складено на основі 

аналізу та узагальнення матеріалу, який наведений в списку першоджерел та досвіду 

викладання дисципліни. 
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Типи організації виробництва 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

  

Під типом організації виробництва розуміють  
комплексну характеристику  

особливостей організації і технічного рівня промислового виробництва 

ФАКТОРИ, ЩО ВПЛИВАЮТЬ НА ТИП ОРГАНІЗАЦІЇ ВИРОБНИЦТВА 

Рівень 
спеціалізації 

ТИПИ ВИРОБНИЦТВА 

Масштабність 

виробництва 

Сталість 
номенклатури  

виробів 

Одиничне Передбачає штучний випуск виробів різноманітної і 
непостійної номенклатури обмеженого споживання  

Серійне 
Передбачає одночасне виготовлення серіями широкої 

номенклатури однорідної продукції, випуск якої 
повторюється на протязі тривалого часу  

Масове 

Характеризується безперервністю і відносно тривалим 

періодом виготовлення обмеженої номенклатури 

однорідної продукції в великій кількості  
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ХАРАКТЕРИСТИКА ТИПІВ ВИРОБНИЦТВА 

Тип виробництва Особливості організації виробництва 

Одиничне 
КЗО = О/Р, 

 

Р –  число робочих місць; 
О –  число всіх операцій, 
що виконуються на 
протязі місяця на 
даній дільниці цеху; 
 

КЗО > 40 
 

1) велика номенклатура продукції, що випускається  
(часто не повторюється); 
2) організація робочих місць за технологічним принципом; 
3) використовується універсальне обладнання та оснащення; 
4) великий об’єм ручних операцій; 
5) переважна чисельність висококваліфікованих робітників-
універсалів; 
6) велика тривалість виробничого циклу; 
7) значна величина незавершеного виробництва. 

Серійне 
 

- дрібносерійне 

КЗО = 20±40 
 

- середьосерійне 

КЗО = 10±20 
 

- крупносерійне 

КЗО = 1±10 
 

1) постійність відносно великої номенклатури продукції, що 
повторюється; 
2) спеціалізація робочих місць; 
3) періодичність виготовлення виробів серіями; 
4) перевага спеціалізованого і спеціального обладнання; 
5) переважна чисельність робітників середньої кваліфікації; 
6) незначна тривалість виробничого циклу. 

Масове 
КЗО = 1 

 

1) випуск невеликої номенклатури виробів у значній кількості; 
2) спеціалізація робочих місць, розташування робочих місць за 
технологічним процесом; 
3) велика питома вага спеціального обладнання; 
4) великий відсоток механізованих і автоматизованих 
технологічних процесів; 
5) мінімум ручних складальних і доводочних робіт; 
6) застосування праці робітників невисокої кваліфікації; 
7) мінімальна тривалість виробничого циклу 
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Виробничий і технологічний процеси 
 
 
 

Дії  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
       
       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Фрезерно-центрувальна операція                             Токарна операція 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Виробничий процес 

Допоміжний Основний 

ВГМ Технологічний ВТК 

Транспорт 
Операція 

Людей Засобів 
виробництва 

Виріб 

Установ Технологічний  
перехід 

Допоміжний  
перехід 

Позиція 

Робочий хід Допоміжний хід 
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Схема показників технологічності виробів (1) 

 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Оцінка технологічності 

   1 Основні показники технологічності 

     Трудомісткість виготовлення 

     Технологічна собівартість 

     Рівень технологічності за трудомісткістю виготовлення 

     Рівень технологічності собівартості 

   2 Додаткові показники технологічності 

Трудомісткість 
виготовлення 

Трудомісткість 
ремонту 

Трудомісткість 
утилізації 

Трудомісткість 

технічного 

обслуговування 

Технологічна 
собівартість виробу 
(питома собівартість) 

Собівартість 

виготовлення 

Трудомісткість 

підготовки до 

функціонування 

Трудомісткість 
методу 

виготовлення 

Собівартість 

підготовки до 

функціонування 

Собівартість 
ремонту 

Собівартість 
ТО 

Собівартість  
утилізації 

Ціна 
Коефіцієнт 

взаємозамінності 
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Схема показників технологічності виробів (2) 

 
 
 
 

 
 

 
 
 
 

 
Показники 
уніфікації 

Коефіцієнт уніфікації 
Виріб в цілому 
Складальних одиниць 
Деталей 

Коефіцієнт повторюваності  

Коефіцієнт стандартизації 
Виріб в цілому 
Складальних одиниць 
Деталей 

 

Показники 
використання 

матеріалу 

Коефіцієнт використання матеріалу 

Питома металоємність 

Маса виробу 

 

Показники 
механічної 
обробки 

Коефіцієнт придатності обробки 

Коефіцієнт шорсткості 

Коефіцієнт точності 
Оброблюваність матеріалу 

 

Показники 
складу 

конструкції 

Коефіцієнт складальності 

Перспективність використання 

 
 

Технологічність при 
підготовці до застосування 

Технологічність при 
технічному обслуговуванні 

виробу 

Технологічність при ремонті 
виробу 

При виконанні робочих 
операцій 

Контрольованість Блочність 
Доступність Взаємозамінність 

При виконанні робіт після 
застосування 

Легкість знімання 
Відновлюваність 

Кількість місць кріплення 
 

Оцінка технологічності 

   2.1 Технічні показники технологічності 

Показники уніфікації технологічного процесу Коефіцієнт застосування типових ТП 

Коефіцієнт застосування типових методів 

   2.2  Експлуатаційні показники технологічності 
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Схема пружної технологічної системи 
 
 

Верстат  Пристосування  Інструмент 

Жорсткість  Жорсткість  Жорсткість 
Геометрична і об’ємна 
точність 

 Геометрична точність  Точність 

Кінематична точність  Точність установки  Температура 
Точність 
позиціонування 

 Температура  Матеріал 

Температура  Спрацювання  Спрацювання 
Точність 
компонування 

   Конструкція 

Точність 
настроювання 

    

Спрацювання     
Швидкість різання     
Подача     
Глибина різання     
     
     
     
     

Заготовка 
 

Пружна технологічна система 
 

Вхідні дані 
оброблюваної 
заготовки 

    

Твердість  
Готова деталь 

Структура  
Температура  

Розмір, форма, взаємне 
розташування поверхонь, 
якість поверхневого шару  

Вихідні дані готової деталі 
Розміри і форма 
технологічної бази 

 

Розміри заготовки  
Точність установки     
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Схема розташування припусків і допусків на 
обробку зовнішньої поверхні 

 

М
ак

си
ма

ль
ни

й
за

га
ль

ни
й

пр
ип

ус
к

За
га

ль
ни

й
пр

ип
ус

к

М
ін
ім
ал

ьн
ий

за
га

ль
ни

й

пр
ип

ус
к

Допуск після шліфування

Мінімальний припуск при шліфуванні

Максимальний припуск при шліфуванні

Допуск при чистовому обточуванні

Мінімальний припуск при чист. обточуванні

Максимальний припуск при чист. обточуванні

Допуск при чорновому обточуванні

Мінімальний припуск під чорнове обточування

Номінальний припуск під чорнове обточування

Максимальний припуск під чорнове обточування

Мінімальний кінцевий розмір, d3min

Максимальний кінцевий розмір, d3max

Мінімальн. розмір під шліфування, d2min

Максим. розмір під шліфування, d2max

Мінім. розмір під чист. обточування, d1min

Максим. розмір під чист. обточування, d1max

Мінімальний розмір заготовки, dзmin

Номінальний розмір заготовки, dзnom

Максимальний розмір заготовки, dзmax

М
ак

си
ма

ль
ни

й
за

га
ль

ни
й

пр
ип

ус
к

За
га

ль
ни

й
пр

ип
ус

к

М
ін
ім
ал

ьн
ий

за
га

ль
ни

й

пр
ип

ус
к

Допуск після шліфування

Мінімальний припуск при шліфуванні

Максимальний припуск при шліфуванні

Допуск при чистовому обточуванні

Мінімальний припуск при чист. обточуванні

Максимальний припуск при чист. обточуванні

Допуск при чорновому обточуванні

Мінімальний припуск під чорнове обточування

Номінальний припуск під чорнове обточування

Максимальний припуск під чорнове обточування

Мінімальний кінцевий розмір, d3min

Максимальний кінцевий розмір, d3max

Мінімальн. розмір під шліфування, d2min

Максим. розмір під шліфування, d2max

Мінім. розмір під чист. обточування, d1min

Максим. розмір під чист. обточування, d1max

Мінімальний розмір заготовки, dзmin

Номінальний розмір заготовки, dзnom

Максимальний розмір заготовки, dзmax
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де  a –  розмір на попередній операції; 
      b –  розмір на наступній операції. 
 

 
 

Загальний припуск (а) і напуск (б) заготовок 
 

 

Припуск 

Загальний припуск Ç MZ Z   

для зовнішніх поверхонь 

2 2Ç Ç ÄZ D D   

для внутрішніх поверхонь 

1 1Ç Ä ÇZ D D   
 

Міжопераційний припуск MZ  

для зовнішніх поверхонь 

ÌZ à b   

для внутрішніх поверхонь 

MZ b a   
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Симетричний припуск двосторонній 

 
 

 

Асиметричний припуск двосторонній 
 

 
 

 

Асиметричний припуск двосторонній 
 

 
 

Фактори, що впливають на розмір припуску 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

Погрішність заготовки Погрішність 

технологічних операцій 

Середня висота 

мікронерівностей 

RZi-1 
Глибина дефектного поверхневого шару Ті-1 

Zi=RZi-1+Ti-1+ ρі-1+ εі-1 

Геометрична сума просторових відхилень ρі-1 

 
Погрішність установки εі-1 
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Загальні відомості про базування 
Поняття базування 

 

Визначення за ГОСТ 21495-93 
 
 

 
 
 

 
Пояснення до визначення 

 
                              1 –  деталь                           невірно                          вірно 
                              2 –  координатна система 

 

Задачі базування 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 

       Базування –  придання деталі або виробу потрібного положення 
відносно вибраної системи координат. 

Процес створення виробу 

Проектування конструкції Виготовлення складових 
частин 

Складання виробу 

Базування при 

складанні 

виробу 
Базування при 

виготовленні 

складових частин 

Базування при 

проектуванні 

виробу 

Задачі базування 
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Поняття «об’єкт базування» 
 

При проектуванні виробу 
При виготовленні складових 

частин 
При складанні виробів 

 
Конструкція виробу 

 

 
Заготовка 

 

 
 

Деталь 

 
Конструкція 

складальної одиниці 
 

Технологічне оснащення 

 
 
 
 

Складальна одиниця 

 

 
 

Конструкція деталі 

 

 
 

Деталь  
Виріб 

 
 

Координатні системи при базуванні 
 

 

 

 

 

 

 

 

Прямокутна 
система 

координат 
(декартова) 

Поворот системи 
координат 

Перенос системи  
координат 

Плоска система 
координат 
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Координатні системи об’єктів базування 
 

 
 
 

А, Б, В –  поверхні об’єктів базування; 
O1, X1, Y1, Z1 –  координатні системи об’єктів базування. 
 
 

Степені свободи при базуванні 
 
 

У загальному випадку об’єкт позбавляється 6 степенів свободи. 
 

 - переміщення вздовж координатних осей в 
системі координат базування –  OXYZ; 

 - обертання навколо координатних осей; 
1, 2, 3, 4, 5, 6 –  степені свободи. 

 
 

В окремих випадках: 
 

 
 
 
 
 
 

         

Заготовка позбавлена                         Заготовка позбавлена             Заготовка 
позбавлена 
 5 степенів свободи                             4 степенів свободи                  3 степенів свободи 

 



                                            Технологічні основи машинобудування  
                                                            структурно-логічні схеми 

 

 

                                                                  Гаража Г.І., Суржик О.С. 
Лозівська філія ХАДТ, 2015 

 

Умовні позначення опор і затискачів 
за ГОСТ 3.1107-81 

 

Назва опори 
Позначення опор на видах 

Спереду, ззаду Зверху Знизу 

Позначення опор 

Нерухома 
   

Рухома    

Плаваюча    

Регульована    

Позначення затискачів 

Одиночний 
   

Подвійний 
   

 
Примітка. Для подвійних затискачів довжина плеча встановлюється розробником у 

залежності від відстані між точками прикладення сил. 
 

Допускається спрощене графічне позначення подвійного затискача:  
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Умовні позначення форм робочих поверхонь  
опор і затискачів 

 
Позначення форм робочих поверхонь опор і затискачів 

Форма 
поверхні 

Позначення Форма поверхні Позначення 

Плоска 

 

Конусна 
 

Сферична 
 

Ромбічна 
 

Циліндрична 
 

Тригранна 
 

Призматична 
 

Рифлена 
 

 
 

Позначення силових приводів затискних пристроїв 

Пневматичний Р Магнітний М 

Гідравлічний Н Електромагнітний ЕМ 

Електричний Е Міцно 
Без 

позначень 
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Приклади позначення установочних пристроїв 

 

Позначення установочного пристрою (на усіх видах) 

Найменування 
установочного 

пристрою 
Позначення 

Найменування 
установочного 

пристрою 
Позначення 

Центр нерухомий 
(гладкий)  

Оправка 
циліндрична  

Центр нерухомий 
(рифлений)  

Оправка 
конічна  

Центр обертовий 
 

Оправка шарикова 
(роликова)  

Центр  
плаваючий  

Патрон повідковий 
 

Люнет 
рухомий  

Люнет 
нерухомий  

Опора 
регульована зі 

сферичною 
контактною 
поверхнею 

 

Опора 
цангова  

Оправка різьбова 
циліндрична  

Патрон 
трьохкулачковий  

Оправка шліцьова 
 

Патрон 
гідропластовий  
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Умовні позначення на схемах установки і закріплення 

 

На схемах базування На схемах установки 

Вид бази 
На видах спереду і 

збоку 
На видах спереду і 

збоку 
На видах 
зверху 

Установочна    

Направляюча    

Опорна    

Подвійна 
направляюча    

Подвійна опорна 
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Приклади типових схем установки і закріплення 

 
Фрагмент 

операційного  
ескізу 

Схема установки і 
закріплення 

Примітки 

  

1 –  центр нерухомий (гладкий); 
2 –  патрон повідковий; 
3 –  центр обертовий; 
4 –  люнет рухомий; 
5 –  заготовка.  

  

1 –  жорстка нерухома опора; 
2 –  патрон трьохкулачковий; 
3 - центр обертовий; 
5 –  заготовка. 

  

1 –  жорстка нерухома опора; 
2 –  патрон трьохкулачковий; 
3 –  люнет рухомий; 
5 –  заготовка. 

  

1 –  жорстка нерухома опора; 
2 –  оправка циліндрична; 
3 –  затискач механічний; 
5 –  заготовка. 
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КЛАСИФІКАЦІЯ БАЗ 
 

Позиційні зв’язки при базуванні призматичної заготовки 
 

Приклад 1 
 
 

Схема координат призматичного об’єкту (деталі) базованої (O1X1Y1Z1)  
і система координат базування (OXYZ); А, Б, В –  поверхні деталі. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Результати реального суміщення координатних систем деталі (O1X1Y1Z1) і базування (OXYZ); 
1, 2, 3, 4, 5, 6 –  точки контакту поверхонь  деталі А, Б, В 

з площинами координатної системи базування (OXYZ). 
 

 
 
 

 
 
 
 
 

Результати орієнтації координат об’єкту 
базування (O1X1Y1Z1) в системі координат 

базування (OXYZ). 
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КЛАСИФІКАЦІЯ БАЗ 
 

Позиційні зв’язки при базуванні циліндричної заготовки 
 

Приклад 2 
 

 
 

Схема координат призматичного об’єкту (деталі) базованої (O1X1Y1Z1) і система координат 
базування (OXYZ); А, Б –  поверхні деталі. 

 

 
 

Результати реального суміщення координатних систем деталі (O1X1Y1Z1) і базування (OXYZ);  
1, 2, 3, 4, 5 –  точки контакту поверхонь  деталі А, Б з площинами координатної системи 

базування (OXYZ); І-І і ІІ-ІІ –  лінії контакту. 
 

 
 
 
 

Результати орієнтації координат об’єкту 
базування (O1X1Y1Z1) в системі координат 

базування (OXYZ). 
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КЛАСИФІКАЦІЯ БАЗ 
 

Бази, опорні точки 
 

База –  поверхня, або таке, що виконує ту ж функцію сполучення поверхонь, 

вісь, точка, що належить заготовці або виробу (об’єкту базування) і 
використовується для базування. 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

Приклади баз 
 

Опорна точка –  точка, що символізує один із зв’язків заготовки чи виробу 
(об’єкту базування) з визначеною системою координат. 

 
Приклад: 
Опорні точки: (1, 2, 3, 4, 5, 6) 
на базах А, Б, В призматичної 
деталі (об’єкту базування) 

 
Умовні позначення баз і опорних точок 

Найменування баз 
і опорних точок 

Позначення баз і опорних точок на видах 

спереду, ззаду зверху, знизу 

Бази   

Опорні точки   
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КЛАСИФІКАЦІЯ БАЗ 
 

Схеми базування 
 

Теоретична схема базування –  схема розташування опорних точок на базах 
заготовки чи виробу (об’єкту базування). 
 

Приклади схем базування 

Схема базування 
призматичної 

деталі 

 

Схеми базування 
циліндричних 

деталей 

 

 
 

Примітка: Умовні позначення опорних точок на схемах базування виконуються у 
відповідності з наступними нормативами 

 
                              
 
 
 
 
 
                    вид спереду і збоку                                      вид зверху 
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КЛАСИФІКАЦІЯ БАЗ 
 

Види баз за призначенням 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Комплект конструкторських баз: основні (А, Б, В) для шестерні (а) і для валу (б) 

 
Комплект конструкторських допоміжних баз (А, Б, В) для валу зі шпонкою 

 
Комплект технологічних баз (А, Б, В), що 

визначають положення заготовки у 
пристосуванні 

Технологічні бази 

 

Приклад визначення вимірювальної бази 
при контролі 

 
Вимірювальні бази 

 

 

  

Види баз за призначенням 

Конструкторські 

Технологічні 

Вимірювальні 

Основні Допоміжні 
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КЛАСИФІКАЦІЯ БАЗ 
 

Види баз за позбавленим степенем свободи 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Приклад установочної (А), напрямної (Б) і опорної (В) баз (а)  

і позбавлені ними степені свободи (б). 

 

До визначення подвійної напрямної бази 

  

Види баз за позбавленим 
степенем свободи 

Установочні 

Опорні 

Подвійні напрямні 

Напрямні 

Подвійні опорні 



                                            Технологічні основи машинобудування  
                                                            структурно-логічні схеми 

 

 

                                                                  Гаража Г.І., Суржик О.С. 
Лозівська філія ХАДТ, 2015 

КЛАСИФІКАЦІЯ БАЗ 
 

Види баз за характером проявлення 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

До визначення явних (А) і прихованих (Б, В) баз: 
А, Б, В –  поверхні базування (установки); 1, 2, 3, 4, 5, 6 –  опорні точки. 

 
Повне і неповне базування 

 

 
До визначення подвійної опорної бази  

Види баз за характером проявлення 

Явна 

Прихована 
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НОРМУВАННЯ ТЕХНОЛОГІЧНИХ ПРОЦЕСІВ 
 

Класифікація затрат робочого часу 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

Робочий час 

Час здійснення технологічного 
процесу –  основний  
(технологічний час) 

 
Час перерв у ході технологічного процесу 

Машинний 
Машинно-
ручний 

Ручний  
Час 

регламентованих  
перерв 

Час  
нерегламентованих 

перерв 
       

Норма виробітку за одиницю часу НВ 
8

Â

Í

Í
Ò

  -  

при восьмигодинному робочому тижні 

  Допоміжний час, 
äÒ  

   
  Час на обслуговування робочого місця, 

î áñëÒ  
  
    

  Час на відпочинок та природні потреби, 
â³äïÒ  

     

Технічна норма часу: 

. .Í î ä î áñë â³äï î ðã ï çÒ Ò Ò Ò Ò Ò Ò        

    
  

Час перерв з організаційно-технічних причин, î ðãÒ    

 

  
    
  Підготовчо-заключний час, 

. .
í àë

ï ç

Ò
Ò

n
     

  
 

  

Структура норм часу встановлюється виходячи з класифікації затрат робочого 

часу. Класифікація затрат часу може здійснюватися по відношенню до трьох 

елементів виробничого процесу: предмет праці, робітники, обладнання. 
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НОРМУВАННЯ ТЕХНОЛОГІЧНИХ ПРОЦЕСІВ 
 

Схема класифікації затрат робочого часу по відношенню до 
робітника 
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НОРМУВАННЯ ТЕХНОЛОГІЧНИХ ПРОЦЕСІВ 
 

Класифікація норм праці 
 

Об’єктивно існують дві форми затрат праці: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

  

Затрати робочого часу 

Норми тривалості виконання робіт 

Норми трудомісткості операцій 

 

Норми чисельності 

Затрати робочої сили 

Норми важкості праці 

Норми зайнятості робітників 

Норми стомлюваності 
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НОРМУВАННЯ ТЕХНОЛОГІЧНИХ ПРОЦЕСІВ 
 

Методи нормування праці 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

  

Методи нормування Суть методу 

Аналітичні:  

а) аналітично-розрахункові - базою розрахунку є нормативні матеріали 

б) аналітично-дослідницькі - вихідна інформація отримується шляхом експериментів 

в) диференційовані 
- припускають розчленування трудового процесу на 
елементи, дослідження факторів, що впливають на 
тривалість кожного елементу 

г) укрупнені - час встановлюється на основі укрупнених нормативів і 
типових норм 

д) непрямі 
- норми розраховуються на основі встановлення 
функціональної залежності від трудомісткості робіт 

Сумарні 
- встановлюються або на основі досвіду нормувальника 
(досвідний метод), або статистичних даних про виконання 
аналогічних робіт (статистичний метод) 

       Під методом нормування розуміється сукупність прийомів встановлення 

норм праці 
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НОРМУВАННЯ ТЕХНОЛОГІЧНИХ ПРОЦЕСІВ 
 

Характер і зміст праці 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

Трудові процеси розрізняються за наступними основними ознаками: 
 

Ознаки класифікації Класи процесів 

Характер предмету і 
продукту праці 

- речово-енергетичні  
  (трудові процеси робітників); 
 
- інформаційні 
  (трудові процеси службовців). 

Виконувані 
функції 

Трудові процеси робітників, зайнятих: 
- випуском продукції основних цехів; 
- випуском продукції допоміжних цехів; 
- обслуговуванням обладнання і робочих 
  місць. 
 
Трудові процеси службовців: 
- керівників; 
- спеціалістів; 
- технічних виконавців. 

Участь робітників 
у впливі 

на предмет праці 

- ручні; 
- машинно-ручні; 
- машинні; 
- автоматизовані. 

 

  

Всі види технологічних процесів на підприємстві можуть відбуватися тільки в 
результаті праці його робітників 
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ПОПЕРЕДНЯ ОБРОБКА ЗАГОТОВОК 
 

Різання дисковою пилкою 
 

Прийняті позначення: 

î
Ò  - основний час, хв; 
d  - діаметр круглого матеріалу або товщина матеріалу, мм; 
b  - ширина пакету, товщина прямокутного матеріалу або товщина  
     матеріалу, мм; 

ìS  - мінутна подача, мм/хв.; 

. .ç õS  - швидкість зворотного ходу пилки, мм/хв. 
              
       Схема верстату                              Різання дисковою пилкою 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

1 2 3L   мм –  врізання пилки; 

2 3 10L   мм –  перебіг пилки. 

1 2 1 2

. .

o

ì ç õ

d L L d L L
T

S S

   
  , хв. 

    Різання матеріалу круглого                            Різання матеріалу 
        перерізу пакетом                               прямокутного перерізу 
 
 

 
 
  
   
 

 m  - кількість прутків у пакеті.     1L –  врізання пилки; 2L –  перебіг пилки. 

1 2 1 2

. .

1 1
o

ì ç õ

b L L b L L
T

S m S m

   
    , хв.     1 2 1 2

. .

o

ì ç õ

b L L b L L
T

S S

   
  , хв.   



                                            Технологічні основи машинобудування  
                                                            структурно-логічні схеми 

 

 

                                                                  Гаража Г.І., Суржик О.С. 
Лозівська філія ХАДТ, 2015 

ПОПЕРЕДНЯ ОБРОБКА ЗАГОТОВОК 
 

Правка пруткового матеріалу 
на правильно-полірувальному верстаті типу 389 

 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
Загальний вигляд і схеми правильних верстатів 

 
 

Схема верстату з нерухомим барабаном 

 
  

       На цих верстатах правка виконується трьома парами роликів 1, 2 і 3 з 
увігнутою поверхнею (форма гіперболоїда обертання), розташованих у шаховому 
порядку, при чому у першої пари роликів 1, що подають пруток 4, один ролик 
розташований над іншим.  
       Усі шість роликів розташовані в барабані 5 під кутом 70    до осі 
барабану, який обертається навколо прутка. При обертанні барабану ролики 
теж обертаються і, обкочуючись при цьому навколо прутка, виконують процес 
його правки. 
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ТЕХНОЛОГІЧНА ДОКУМЕНТАЦІЯ 
 

Титульний лист 
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ТЕХНОЛОГІЧНА ДОКУМЕНТАЦІЯ 
 

Маршрутна карта 
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ТЕХНОЛОГІЧНА ДОКУМЕНТАЦІЯ 
 

Операційна карта (форма 2) 
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ТЕХНОЛОГІЧНА ДОКУМЕНТАЦІЯ 
 

Операційна карта (форма 3) 
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ТЕХНОЛОГІЧНА ДОКУМЕНТАЦІЯ 
 

Карта ескізів 
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Основний напис 
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ТЕХНОЛОГІЧНА ДОКУМЕНТАЦІЯ 
 

Позначення службових символів 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

А - номер цеху, дільниці, робочого місця, номер операції, код 

      і найменування операції, позначення документів 

      застосовуваних при виконанні операції. 

Б - код, найменування обладнання й інформація з 

      працезатрат. 

М - інформація про застосовуваний основний матеріал і 

       вихідну заготівку, допоміжні і комплектуючі матеріали із 

       вказівкою їхнього коду, коду одиниці величини, кількості 

       на виріб і норми витрати. 

О - зміст операції (переходу). Інформація записується по  

      всьому рядку, при необхідності продовження інформації 

      переноситься на наступні рядки. При відсутності ескізів 

      обробки тут записують розміри обробки окремих 

      поверхонь. 

Т - інформація про технологічне оснащення в такій 

      послідовності: пристосування; допоміжний інструмент;  

      різальний інструмент; слюсарно-монтажний інструмент; 

      засоби вимірювання. Перед найменуванням оснащення  

      вказується код відповідно до  класифікатора. 

Р - рядок вводиться, якщо потрібно вказати інформацію про 

      режими обробки. 
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