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1 ОПИС НАВЧАЛЬНОЇ ДИСЦИПЛІНИ 

 

 

Найменування 

показників  

Галузь знань, напрям 

підготовки, освітньо-

кваліфікаційний рівень 

Характеристика 

навчальної дисципліни 

денна форма 

навчання 

заочна форма 

навчання 

Денна Заочна 

Галузь знань:  

13 «Механічна інженерія». 

Спеціальність: 133 «Галузеве 

машинобудування». 

ОНП: «Галузеве 

машинобудування» 

Вибіркова 

Кількість кредитів 

9,0 9,0 

Загальна кількість 

годин 

270 270 

Модулів – 1 Рік підготовки: 

Змістовних модулів – 2 1 - й 1 - й 

Індивідуальне науково-

дослідне завдання 

___________________ 
                             (назва) 

Семестр 

2 2 

Лекції 

Тижневих годин для 

денної форми 

навчання: 

аудиторних – 5 

самостійної роботи 

студента – 10 

Освітньо-

кваліфікаційний рівень: 

Магістр 

54 6 

Практичні, семінарські 

- - 

Лабораторні 

36 6 

Самостійна робота 

180 год. 258 год. 

Індивідуальні завдання: 

16 год. 

Вид контролю: 

Залік 

 

 

Примітка: 

Співвідношення кількості годин аудиторних занять до самостійної і 

індивідуальної роботи становить: 

 

для денної форми навчання – 90/180 

для денної форми навчання – 12/258 
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2 Мета та завдання навчальної дисципліни 
 

Мета – забезпечити підготовку здобувачів вищої освіти другого рівня 

«Магістр» спеціальності 133 – «Галузеве машинобудування» для вирішення 

дослідницьких й інженерних задач у галузі технологічної підготовки 

машинобудівного виробництва, а також навчити здобувачів вищої освіти другого 

рівня «Магістр» спеціальності 133 – «Галузеве машинобудування» практичній 

роботі із сучасними системами автоматизованого програмування верстатів з ЧПУ 

та системами автоматизації технологічної підготовки виробництва для верстатів з 

ЧПУ. Забезпечити підготовку фахівців, які покликані поширити автоматизацію 

проектно-конструкторських, технологічних і науково-дослідницьких робіт із 

застосуванням електронно-обчислювальної техніки та програмних засобів нового 

покоління. Забезпечити рішення актуальної проблеми вітчизняного 

машинобудування - скорочення строків технологічної підготовки виробництва 

стосовно автоматизованих високотехнологічних комплексів, підвищення їх 

продуктивності та гнучкості. 

У даній дисципліні вивчаються теоретичні основи програмування верстатів 

з числовим програмним управлінням і практичні методи реалізації теоретичних 

положень. Вивчення дисципліни передбачає вирішення наступних задач: 

 вивчення теоретичних основ систем автоматизованого програмування 

верстатів з числовим програмним управлінням; 

 набуття практичних навичок роботи з системами автоматизованого 

програмування верстатів з числовим програмним управлінням. 

Після вивчення дисципліни «CAD/CAM системи» студенти повинні: 

Знати: 

 теоретичні положення систем автоматизованого програмування (САП) 

для верстатів з ЧПУ, основні поняття і визначення, які передбачені стандартами 

для машинобудування; 

 технологічні можливості сучасних засобів САП; 

 методику розробки програм для верстатів з ЧПУ з застосуванням САП. 

Вміти: 

 назначати послідовність обробки на верстатах з ЧПУ, визначати постійні 

цикли обробки; 

 назначати основні етапи проектування технологічних процесів і розробки 

технологічної документації, розробляти послідовність розробки управляючої 

програми; використовувати теоретичні знання по даній дисципліні для 

формалізації технологічної операції, що виконується на верстаті з ЧПУ. 

оволодіти навичками: 

 аналізу технологічності виробів для їх обробки на верстатах з ЧПУ 

 вибору оптимальних стандартних технологічних циклів обробки деталі і 

розробки керуючої програми на сучасних САП. 

 описування мовою САП або у діалогу з комп’ютером контурів, що 

оброблюються, і траєкторії руху інструменту; 

 навичками автоматизованого проектування управляючих програм для 

верстатів з ЧПУ з використанням САП. 
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3. ПРОГРАМА ТА СТРУКТУРА НАВЧАЛЬНОЇ ДИСЦИПЛІНИ 
 

Види навчальних занять та розподіл годин між учбовими тижнями для 

денного відділення наведений у таблицях 3.1 і 3.2 
 

Таблиця 3.1 – Види навчальних занять та розподіл годин між учбовими 

тижнями для денного відділення 
 

Вид 

навчальних 

занять або 

контролю 

Розподіл 

між учбовими тижнями 

Р
аз

о
м

 

Семестр 2А Семестр 2Б 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Лекції 4 2 4 2 4 2 4 2 4 2 4 2 4 2 4 2 4 2 54 

Практичні 

роботи 
                   

Лабораторні 

роботи 
2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 36 

Самостійна 

робота 
10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 180 

Консультації         К         К  

Контр. роботи                  КР1  

Модулі ВК        СР1        СР2 М1  

Модульний 

контроль 
        А        А МК  

 

Таблиця 3.2 – Види навчальних занять та розподіл годин між учбовими 

тижнями для заочного відділення 
 

Вид 

навчальних 

занять або 

контролю 

Розподіл 

між учбовими тижнями 

Р
аз

о
м

 

Семестр 2А Семестр 2Б 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Лекції 2 2     2            6 

Практичні 

роботи 
                   

Лабораторні 

роботи 
2 2     2            6 

Самостійна 

робота 
14 14 15 15 15 15 14 15 15 14 14 14 14 14 14 14 14 14 258 

Консультації                  К  

Контр. роботи                  КР1  

Модулі ВК                 М1  

Модульний 

контроль 
                А МК  

 

ВК – вхідний контроль; ПР - захист практичної роботи; КР1– письмова 

контрольна робота; СР – захист самостійної роботи; К – консультація; А – 

атестація. 
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4 ЛЕКЦІЇ 

 

Модуль 1 – Системи автоматизованого програмування верстатів з ЧПК 

 

Змістовний модуль 1. – Загальні відомості про системи автоматизованого 

програмування верстатів з ЧПК 

 

Тема 1 Особливості технологічної підготовки виробництва, у якому 

використовуються верстати з ЧПУ 

Лекція 1,2. – Особливості технологічної підготовки виробництва, у якому 

використовуються верстати з ЧПУ 

Основні терміни і визначення. Загальні проектні процедури технологічної 

підготовки виробництва з використанням верстатів з ЧПУ. Особливості побудови 

технологічних процесів обробки деталей на верстатах з ЧПУ. Основні завдання, 

які вирішуються програмістом – технологом під час технологічної підготовки, 

проектуванні та програмуванні верстатів з ЧПК. 

Дидактичні засоби: комплект слайдів до графо проектора. 

Література: [3 c.190-217], [4 c.16, 37-41], [2 c.426-468]. 

Завдання на CPC: Особливості проектування операційних ТП для верстатів 

з ЧПУ та багатоопераційних верстатів різних груп. 

 

Тема 2 Основи програмування верстатів з числовим програмним 

управлінням 

Лекція 3,4. – Основи програмування верстатів з числовим програмним 

управлінням 

Основні поняття та визначення. Системи координат верстата, деталі, 

інструменту. Зв’язок систем координат. Нульова точка. Траєкторія руху 

інструменту. Еквідистанта. Інтерполяція. Апроксимація елементів траєкторії 

інструменту. Структура управляючих програм. Склад кадру програми. Підготовчі 

та допоміжні функції. Розмірні переміщення. Функції подачі та швидкості 

головного руху. Корекція інструменту. 

Дидактичні засоби: комплект слайдів до графо проектора. 

Література: [3 c.12-45,66-106], [4 c.50-121], [5 c.88-128,255-286], [6]. 

Завдання на CPC: Програмування стандартних циклів обробки, 

програмування підпрограм. 

 

Тема 3 Програмування операцій механічної обробки на верстатах з ЧПУ та 

багатоопераційних верстатах. 

Лекція 5,6. – Програмування операцій механічної обробки на верстатах з 

ЧПУ та багатоопераційних верстатах 

Класифікація та різновиди систем ЧПУ. Програмування механічної обробки 

деталей на верстатах з ЧПУ токарної групи. Програмування механічної обробки 

деталей на верстатах з ЧПУ свердлильно-розточувальної групи. 



6 

Дидактичні засоби: комплект слайдів до графо проектора. 

Література: [3 c.155-187, 270-319], [4 c.125-156, 163-249, 262-349], [5 c.165-

179], [6], [7 c. 6-131]. 

Завдання на CPC: Особливості програмування обробки деталей на 

фрезерних та багатоопераційних верстатах. 

 

Тема 4 Автоматизація підготовки управляючих програм для верстатів з 

ЧПУ. 

Лекція 7,8. – Автоматизація підготовки управляючих програм для 

верстатів з ЧПУ 

Використання систем САПР для підготовки управляючих програм ЧПУ. 

Сучасні CAD/CAM системи. Економічна ефективність використання CAD/CAM 

систем. Концепція наскрізного проектування. Використання сучасних CAD/CAM 

– систем у якості цехового CAD/CAM. Основні шляхи енергозбереження за 

рахунок автоматизації підготовки управляючих програм. 

Дидактичні засоби: комплект слайдів до графо проектора. 

Література: [9 c. 9-16, 123-174], [13 c.54-58], [14 c.92-94] періодична 

література. 

Завдання на CPC: Основні можливості сучасних вітчизняних та зарубіжних 

CAD/CAM систем. 

 

Змістовний модуль 2. – Особливості автоматизованої підготовки 

програм для верстатів різних груп 

 

Тема 5 Програмування верстатів з ЧПУ з використанням CAD/CAM систем 

Лекція 9,10. – Програмування верстатів з ЧПУ з використанням CAD/CAM 

систем 

Основні поняття та визначення. Структура CAD/CAM системи. Поняття 

маршруту, технологічних об’єктів, технологічних переходів, конструктивних 

елементів, технологічних команд. Постпроцесори. Принцип формування 

управляючих програм за допомогою CAD/CAM систем. 

Дидактичні засоби: комплект слайдів до графо проектора. 

Завдання на CPC: Інтерфейс CAD/CAM системи. Попереднє настроювання 

системи перед роботою. 

Література: [9 c. 9-16, 123-174], [13 c.54-58], [14 c.92-94], [9 c. 9-16, 123-174]. 

 

Тема 6 Автоматизована підготовка програм для фрезерних та 

багатоопераційних верстатів. 

Лекція 11,12,13. – Автоматизована підготовка програм для фрезерних та 

багатоопераційних верстатів 

2х, 2,5х, 3х та 5х фрезерування, фрезерування з постійним рівнем Z (Z –

 level). Методика побудови маршруту обробки, формування технологічних 

об’єктів та технологічних команд. Основні стратегії фрезерування, їх траєкторії та 
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використання при обробці конструктивних елементів різних типів. 

Автоматизоване отримання управляючої програми, візуалізація процесу обробки. 

Дидактичні засоби: комплект слайдів до графо проектора. 

Література: [9 c.123-174], [7 c. 6-131], [8 c. 72-149], [9 c.4-90, 152-254]. 

Завдання на CPC: Основні технологічні можливості сучасних фрезерних та 

багатоопераційних верстатів. Рекомендації щодо вибору режимів та інструменту у 

залежності від конструктивних деталі, що обробляється. 

 

Тема 7 Автоматизована підготовка програм для верстатів Свердлильно-

розточувальної групи 

Лекція 14,15,16. – Автоматизована підготовка програм для верстатів 

Свердлильно-розточувальної групи 

Методика побудови маршруту обробки, формування технологічних об’єктів 

та технологічних команд. Основні стандартні свердлильно-розточувальні цикли, 

їх використання. Автоматизоване отримання управляючої програми, візуалізація 

процесу обробки. 

Дидактичні засоби: комплект слайдів до графо проектора. 

Література: [9 c.123-174], [7 c. 6-131], [8 c. 72-149], [9 c.4-90, 152-254]. 

Завдання на CPC: Основні технологічні можливості верстатів з ЧПУ 

свердлильно-розточувальної групи. Інструментальне та технологічне оснащення. 

Рекомендації щодо вибору режимів та інструменту у залежності від 

конструктивних деталі, що обробляється. 

 

Тема 8 Автоматизована підготовка програм для верстатів токарної групи 

Лекція 17,18. – Автоматизована підготовка програм для верстатів 

токарної групи 

Методика побудови маршруту обробки, формування технологічних об’єктів 

та технологічних команд для токарних переходів. Основні схеми токарних 

переходів та різьбо нарізання, їх траєкторії та використання при обробці 

конструктивних елементів. Автоматизоване отримання управляючої програми, 

візуалізація процесу обробки. 

Дидактичні засоби: комплект слайдів до графо проектора. 

Література: [9 c.123-174], [7 c. 6-131], [8 c. 72-149], [9 c.4-90, 152-254]. 

CPC: Основні технологічні можливості сучасних токарних верстатів з ЧПУ 

та багатоопераційних токарних верстатів. Інструментальне та технологічне 

оснащення. Рекомендації щодо вибору режимів та інструменту у залежності від 

конструктивних деталі, що обробляється. Основні токарні переходи. 
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5 ТЕМИ ЛАБОРАТОРНИХ ЗАНЯТЬ 

 

№ 

з/п 

Назва теми Кількість 

годин 

1 

Проектування операційної технології та програмування 

операцій механічної обробки деталей на верстатах з ЧПУ 

різних груп. 

6 

2 
Програмування і налагодження вертикально-

свердлильного верстата з ЧПК. 
4 

3 
Програмування і налагодження вертикально-

свердлильного верстата з ЧПК. 
4 

4 
Програмування і налагодження токарно-гвинторізного 

верстата з ЧПК. 
4 

5 

Проектування операційної технології та програмування 

операцій механічної обробки деталей на верстатах з ЧПУ 

свердлильно-розточувальної групи за допомогою 

CAD/CAM системи. 

4 

6 

Проектування операційної технології та програмування 

операцій механічної обробки деталей на фрезерних 

верстатах з ЧПУ та багатоопераційних верстатах за 

допомогою CAD/CAM системи. 

4 

7 

Проектування операційної технології та програмування 

операцій механічної обробки деталей на токарних 

верстатах з ЧПУ та багатоопераційних верстатах токарного 

типу за допомогою CAD/CAM системи. 

4 

8 

Проектування маршрутної й операційної технології та 

програмування операцій механічної обробки деталей на 

верстатах з ЧПУ різних груп за допомогою CAD/CAM 

системи. 

6 

Разом: 36 

 

 

6 ІНДИВІДУАЛЬНІ ЗАВДАННЯ 

 

Для поглиблення знань у питаннях систем автоматизованого програмування 

верстатів з ЧПК і закріплення навичок автоматизованої підготовки управляючих 

програм студентами виконується індивідуальне завдання у рамках самостійної 

роботи. На виконання індивідуального завдання заплановано 16 годин для 

студентів денного.  

Індивідуальне завдання передбачає проектування програм ЧПК для 

виготовлення деталей і самостійне вивчення теоретичного матеріалу. 

Завдання має практичну спрямованість і присвячуватись автоматизованій 

підготовці управляючих програм за допомогою сучасних засобів, а саме студенти 

виконують розробку управляючих програм механічної обробки деталей різних 
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технологічних груп (токарна обробка, фрезерно-свердлильна-розточувальна 2,5-

координатна обробка, фрезерна 3D–обробка тощо). 

Індивідуальне завдання включає: 

 обґрунтування вибору заготовки; 

 проектування маршруту технологічного процесу виготовлення деталі з 

вибором технологічного оснащення і розрахунку режимів різання; 

 проектування операційної технології для операції, яка виконуються на 

обладнанні з ЧПУ. До цієї частини повинні входити: розрахункова схема; 

розрахунково-технологічна карта, текст вихідної програми; результати контролю 

траєкторії руху інструменту; результати нормування операцій; текст управляючої 

програми. 

Приклад завдання на наведений в додатку А. Порядок виконання наведений 

в методичних вказівках до самостійної роботи студентів. 

Для студентів заочного відділення передбачено виконання контрольної 

роботи. Приклад завдання на наведений в додатку А. 
 

 

7 МЕТОДИ НАВЧАННЯ 
 

У навчальному процесі використовуються: лекції, лабораторні роботи, 

самостійна робота під керівництвом викладача, консультації, індивідуальні 

завдання. 
 

 

8 МЕТОДИ КОНТРОЛЮ 
 

Знання студентів оцінюються за бально-рейтинговою системою. 

Підсумковий рейтинг успішності студента при вивченні дисципліни визначається 

підсумовуванням балів, що набрані по кожному змістовному модулю (за 100-

бальною шкалою) з помноженням їх на ваговий коефіцієнт та з наступним 

підсумовуванням результатів розрахунків за всіма модулями. 

В процесі вивчення дисципліни використовуються наступні методи 

контролю навчальної роботи студентів: захист лабораторних робіт, поточне 

тестування за змістовими модулями, оцінювання індивідуального завдання, 

підсумковий екзамен (залік). 

Приклади завдань та критерії оцінювання за видами робот наведені у 

додатках Б, В, Г. 
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9 РОЗПОДІЛ БАЛІВ, ЯКІ ОТРИМУЮТЬ СТУДЕНТИ 

 

№ 

п/п 
Змістовий модуль 

С
ем

ес
тр

 Загальн

а 

кількіс

ть 

годин 

К
р
ед

и
ти

 

E
C

T
S

 

К
іл

ь
к
іс

ть
 

ау
д

. 
го

д
и

н
 

Перелік КТ 

(№№) 

min 

кількіс

ть балів  

max 

кількіс

ть балів Т
и

ж
д

ен
ь
 

п
р
о
в
ед

ен
н

я 

1 Загальні 

відомості про 

програмування 

верстатів з ЧПУ. 

Підготовка 

управляючих 

програм для 

верстатів різних 

груп. 

(вагомість 0,5) 

2А 45 1,5 26 

ЛР №1 

ЛР №2 

ЛР №3 

ЛР №4 

 

КР №1 

СР (ч. 1) 

6 

6 

6 

6 

 

15 

16 

10 

10 

10 

10 

 

30 

30 

1-2 

2-3 

5-6 

 

 

7 

8 

Всього за 1 змістовний модуль: 55 100  

2 Особливості 

автоматизованої 

підготовки 

програм для 

верстатів різних 

груп 

(вагомість 0,5) 

2Б 135 4,5 54 

ЛР №5 

ЛР №6 

ЛР №7 

ЛР №8 

 

КР №2 

СР (ч. 2) 

6 

6 

6 

6 

 

15 

16 

10 

10 

10 

10 

 

30 

30 

1-2 

3-4 

5-6 

 

 

7 

8 

Всього за 2 змістовний модуль: 55 100  

ВСЬОГО: 180 6,0 81  55 100  
 

 

 

Шкала оцінювання: національна та ECTS 

Сума балів за 

всі види 

навчальної 

діяльності 

Оцінка 

ECTS 

Оцінка за національною шкалою 

для екзамену, курсового 

проекту (роботи), практики 
для заліку 

90 – 100 А відмінно 

зараховано 

81-89 В 
добре 

75-80 С 

65-74 D 
задовільно 

55-64 Е 

30-54 FX 
незадовільно з можливістю 

повторного складання 

не зараховано з 

можливістю повторного 

складання 

0-29 F 

незадовільно з 

обов’язковим повторним 

вивченням дисципліни 

не зараховано з 

обов’язковим повторним 

вивченням дисципліни 
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10 МЕТОДИЧНЕ ЗАБЕЗПЕЧЕННЯ 

 

1. Системи автоматизованого програмування верстатів з ЧПК :навчальний 

посібник / С. Л. Міранцов, В. І. Тулупов, С. Г. Онищук, Ю. Б. Борисенко, Є. В. 

Мішура, О. С. Ковалевська – Краматорськ: ДДМА, 2011. – 152 с. 

ISBN 978-966-379-549-2. 

 

11 РЕКОМЕНДОВАНА ЛІТЕРАТУРА 

 

Базова 

1 Дерябин, А. Л. Программирование технологических процессов для 

станков с ЧПУ / А. Л. Дерябин. – М. : Машиностроение, 1984. – 224 с. 

2 Сафраган, Р. Э. Технологическая подготовка производства для 

применения станков с ЧПУ / Р. Э. Сафраган, Ю. И. Кузнецов, Б. А. Гончаренко. – 

К. : Техника, 1981. – 240 с. 

3 Гжиров, Р. И. Программирование обработки на станках с ЧПУ – 

Programming of processing for NC-machines : справочник / Р. И. Гжиров, 

П. П. Серебреницкий. – Л. : Машиностроение, 1990. – 591 с. ISBN 5-217-00909-

8:08.00 

4 Руководство по программированию Sinumeric 840D/810D/FM-NC. 

Документация пользователя.– Siemens, 1996 – 336 с. 

5 12 Ловыгин, А. А. Современный станок с ЧПК и CAD/CAM система // 

А. А. Ловыгин, А. В. Васильев, С. Ю. Кривцов – М. : Эльф ИПР, 2006. – 286 с. – 

ISBN 5-900891-60-7. 

6 Гайворонський, В. А. Програмування автоматизованого обладнання. 

Технологічні основи обробки корпусних деталей : навчальний посібник // 

В. А. Гайворонський. – К. : Кондор, 2007. – 290с. – ISBN 978-966-8251-85-6. 

7 Быков, А. В. ADEM CAD/CAM/TDM. Черчение, моделирование, 

механообработка // А. В. Быков, В. В. Силин, В. В. Семенников, 

В. Ю. Феоктистов – СПб. : БХВ-Петербург, 2003. – 320с. – ISBN 5-94157-379-0. 

 

Допоміжна 

1. Технология машиностроения. Т.2. Производство машин / под ред. 

Г. Н. Мельникова. – М. : МГТУ им. Баумана, 2001. – 640 с. – ISBN 5-7038-1285-2. 

2. Руденко, П. О. Проектування технологічних процесів 

у машинобудуванні : навч. посібник / П. О. Руденко. – К. : Вища школа, 1993. – 

414 с. – ISBN 5-11-004091-5. 

3. Справочник технолога-машиностроителя. В 2 т. Т. 1. / под ред. 

А. Г. Косиловой, Р. К. Мещерякова. – М. : Машиностроение, 1985. – 495 с. 

4. Программное управление станками / под ред. В. Л. Сосонкина. – М. : 

Машиностроение, 1981. – 398 с. 

5. Сосонкин, В. Л. Системы числового программного управления : учеб. 

пособие / В. Л. Сосонкин, Г. М. Мартинов – М. : Логос, 2005. – 296 с. ISBN 5-

98704-012-4. 

6. Высокопроизводительная обработка метал лов резанием. – М. : 
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Полиграфия, 2003. – 301 с. 

7. Карпусь, В. Є. Ефективне використання верстатів з ЧПК у авіаційному 

агрегатобудуванні / В. Є. Карпусь, В. О. Границя. – Х. : ДП ХМЗ «ФЕД», 2009. – 

226 с. – ISBN 978-966-372-268-9. 

8. Фельдштейн, Е. З. Обработка деталей на станках с ЧПК : учебное 

пособие / Е. З. Фельдштейн, М. А. Корниевич. – Минск : Новое знание, 2005. – 

287 с. 

 

 

12 ІНФОРМАЦІЙНІ РЕСУРСИ 
 

1. http://www.sapr2000.ru/ 

2. http://www.sapr.ru/ 

3. http://www.cad-cam-cae.ru/ 

4. www.tiajmash.ru/ 

5. http://www.jet.com.ua/ 

6. www.mtt.com.ua/ 

 

http://www.sapr2000.ru/
http://www.sapr.ru/
http://www.cad-cam-cae.ru/
http://www.tiajmash.ru/
http://www.jet.com.ua/
http://www.mtt.com.ua/
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Додаток А 

Приклад індивідуального завдання студенту на самостійну роботу 

для студентів денного відділення 

 

Кафедра комп’ютеризованих мехатронних систем, інструментів і технологій 
 

БІЛЕТ 

на виконання індивідуального завдання з дисципліни 

«CAD/CAM системи» 

 

Варіант ___-___ (q – w) 

Студенту___________________________гр.____________ 

 

Розробити управляючу програму для обробки партії деталей копіра на 

багатоопераційному верстаті згідно заданого креслення. Шпиндель верстату горизонтальний, 

на кресленні вказані напрями осей верстату. Деталь встановлюється на столі, що обертається. 

Шляхом обробки необхідно виконати паз R1, дотичну до нього поверхню K3A2, різьбу М. 

 
У ході виконання контрольної роботи необхідно: 

 Розробити операцію, що виконується на багатоопераційному верстаті; 

 призначити різальний інструмент та режими різання; 

 накреслити РТК налагодження та розрахувати координати опорних точок; 

 розробити програму управління для обробки заданих поверхонь. 

 

Дата видачі________    Дата захисту___________ 

Підпис студента___________   Підпис викладача___________ 

 

B
C1

E1

M

3,2

F

Y

J2J3

A
A

2
1

A
3 A

3

J
1

H1 H2

R1

K
3

A

A

R2

Z

 
Сталь 45 

B=q/10 

F=200+2w 

C1=w+30 

A2=q+15+w/7 

A3=200+1,5w 

J1=100+w 

J2=q+25 

J3=w+70 

K3=35+q+w/5 

H1=30+w 

H2=24+0,7w 

R1=3,4+w/3 

R2=w/10 

M=q+2 

E1=30+q+w 

A1=w/10+5 
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Кафедра комп’ютеризованих мехатронних систем, інструментів і технологій 
 

БІЛЕТ 

на виконання індивідуального завдання з дисципліни 

«CAD/CAM системи» 

 

Варіант ___-___ (q – w) 

Студенту___________________________гр.____________ 

 

Розробити управляючу програму для обробки партії деталей копіра на 

багатоопераційному верстаті згідно заданого креслення. Шпиндель верстату горизонтальний, 

на кресленні вказані напрями осей верстату. Деталь встановлюється на столі, що обертається. 

Шляхом обробки необхідно виконати паз R1, дотичну до нього поверхню K3A2, різьбу М. 

 
У ході виконання контрольної роботи необхідно: 

 Розробити операцію, що виконується на багатоопераційному верстаті; 

 призначити різальний інструмент та режими різання; 

 накреслити РТК налагодження та розрахувати координати опорних точок; 

 розробити програму управління для обробки заданих поверхонь. 

 

Дата видачі________    Дата захисту___________ 

Підпис студента___________   Підпис викладача___________ 

 

D

h
1

h
3

h
2

D1

d

h 3,2

k отв.

 

D=300+q+w h3=75+q+w Dзаг=300+q+w 

D1=295+q+w/2 d=4+q/2 Hзаг=112+w+q*2 

h1=40+w h=12+w/4 Сталь 45 

h2=110+w+q*2 k=4+q Заготовка Ra 3,2 
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Приклад завдання на контрольну роботу  

для студентів заочного відділення 
 

 

Завдання на контрольну роботу № 256 
1. Область применения САП станков с ЧПУ. Задачи, решаемые САП. (20 балов) 

2. Составить РТК и УП для обработки детали «вал» (чистовая обработка только 

поверхностей с нанесёнными размерами). (40 балов) 

3. Составить РТК и УП для обработки паза на обрабатывающем центре с ЧПУ 

Sinumerik. Ширина паза – 9мм. (40 балов) 

a b

f

u

g

c

e

             

Фреза 05

40 1500,6

Z

X

Y Y

6
0

8
0

 
a=10; b=20; c=30; e=145; f=50; g=40; u=30. 

 
 

Завдання на контрольну роботу № 257 
1. Факторы экономической эффективности станков с ЧПУ. Роль САП в данных 

факторах. (20 балов) 

2. Составить РТК и УП для обработки детали «вал» (чистовая обработка только 

поверхностей с нанесёнными размерами). (40 балов) 

3. Составить РТК и УП для обработки паза на обрабатывающем центре с ЧПУ 

Sinumerik. Ширина паза – 9мм. (40 балов) 

f

g u

a b c

e

        

Фреза 05

40 1500,6

Z

X

Y Y

6
0

8
0

 
a=10; b=20; c=30; e=145; f=50; g=40; u=30. 
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Додаток Б 

Приклад тестів для виконання студентами контрольних робіт 
 

тест по змістовному модулю 1 
 

Білет № 1 
 

1. К преимуществу использования станков с ЧПУ по сравнению с универсальными станками 

относится: 
а) сокращение вспомогательного времени;  б) возможность увеличения скорости резания и подачи; 

в) возможность обработки с заданной точностью; г) возможность обработки с заданной шероховатостью; 

д) возможность применения принципа постоянства баз. 

 

2. При контурной фрезерной обработке детали траектория перемещения инструмента строится по: 
а) эквидистанте к обрабатываемой поверхности; б) касательной к обрабатываемой поверхности; 

в) линии профиля детали;    г) эволюте; 

д) кривой проходящей через ноль детали. 

 

3. Опорная точка траектории инструмента это: 
а) точка, имеющая координаты А(0, 0, 0); 

б) точка расчетной траектории, в которой происходит изменение направления движения инструмента; 

в) точка, в которой происходит останов инструмента; 

г) точка, в которой происходит смена инструмента; 

д) точка траектории, в которой происходит врезание инструмента в деталь; 

 

4. Эквидистанта это: 
а) линия параллельная образующим обрабатываемой поверхности; б) линия перпендикулярная образующим 

обрабатываемой поверхности; в) линия, проходящая через точки касания инструмента и детали; 

г) линия равноудаленная от линии контура детали; д) линия, проходящая через ноль инструмента и детали. 

 

5. Укажите из предложенных вариантов понятие, определяющее вид ЧПУ: 
а) разомкнутое; б) полярное; в) декартовое; г) следящее; д) контурное. 

 

6. Задание размеров в абсолютных координатах это: 
а) метод, при котором координаты определяются относительно координат предыдущего положения 

исполнительного органа станка; б) метод, при котором координаты определяются относительно технологической 

базы; в) метод, при котором координаты определяются относительно конструкторской базы; г) метод, при котором 

координаты определяются относительно измерительной базы; д) метод, при котором координаты определяются 

относительно некоторой нулевой точки; 

 

7. Дискретность задания перемещения это: 
а) половина цены деления отсчитывающего устройства; б) 1/3 величины поля допуска на исполняемый размер; в) 

минимальное перемещение или угол поворота рабочего органа станка, которое может быть задано в управляющей 

программе; г) величина, определяемая технологом – программистом; д) величина, определяемая наладчиком 

станка; 

 

8. При токарной обработке резцом траектория инструмента определяется координатами: 
а) вершины резца; б) точек, расположенных на обрабатываемой поверхности; в) главной режущей кромки; 

г) передней поверхности резца; д) Ваш вариант ответа. (сформулировать письменно) 

 

9. Элемент детали, обрабатываемый за один технологический переход называется: 
а) технологическим переходом; б) технологической командой; в) конструктивным элементом; 

г) технологическим объектом; д) Ваш вариант ответа. (сформулировать письменно) 

 

10. Максимальное число зон обработки, которое может быть определено в системе ADEM 

составляет: 
а) 100; б) 200; в) 300; г) 400; д) Ваш вариант ответа. (сформулировать письменно) 
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Системи автоматизованого програмування верстатів з ЧПУ 

тест по змістовному модулю 2 
 

Білет № 1 
 
1. Для вызова стандартного сверлильно-расточного цикла необходимо воспользоваться 

технологической командой: 
а) стандартный цикл; б) вызов цикла; в) номер цикла; г) контур; д) Ваш вариант ответа. (сформулировать 

письменно) 

 

2. Сверление, центрование, развертывание и зенкерование за один проход без выстоя в системе 

ADEM программируется: 
а) циклом №84; б) циклом №83; в) циклом №82; г) циклом №81; д) Ваш вариант ответа. (сформулировать 

письменно) 

 

3. Глубокое сверление за несколько проходов в системе ADEM программируется: 
а) циклом №81; б) циклом №82; в) циклом №83; г) циклом №84; 

д) Ваш вариант ответа. (сформулировать письменно) 

 

4. Расточка прямая из канавки в системе ADEM программируется: 
а) циклом №75; б) циклом №76; в) циклом №77; г) циклом №87; 

д) Ваш вариант ответа. (сформулировать письменно) 

 

5. Расточка обратная системе ADEM программируется: 
а) циклом №75; б) циклом №76; в) циклом №77; г) циклом №87; 

д) Ваш вариант ответа. (сформулировать письменно) 

 

6. Объемная фрезерная обработка, которая производится в трехмерном пространстве при 

постоянном направлении оси инструмента по отношению к плоскости стола, называется: 
а) 2х – фрезерование; б) 2,5х – фрезерование; в) 3х – фрезерование; г) 5х – фрезерование; 

д) Ваш вариант ответа. (сформулировать письменно) 

 

7. 2,5х – фрезерование это: 
а) плоская обработка, которая производится в одной плоскости; б) объемная обработка, которая производится в 

трехмерном пространстве при постоянном направлении оси инструмента по отношению к плоскости стола; в) 

пространственная обработка, которая производится в трехмерном пространстве с переменным направлением оси 

инструмента по отношению к плоскости и стола. г) обработка, которая производится в параллельных плоскостях; 

д) Ваш вариант ответа. (сформулировать письменно) 

 

8. Фрезерование по траектории определенной двумя контурами и длина перемещения вдоль 

контуров не превышает глубины резания называется: 
а) спиралью обратной; б) петлей эквидистантной; в) петлей контурной; г) обратной эквидистантой; д) Ваш вариант 

ответа. (сформулировать письменно) 

 

9. Наиболее эффективным способом фрезерования уступов является: 
а) спиралью обратной; б) петлей эквидистантной; в) петлей контурной; г) обратной эквидистантой; 

д) Ваш вариант ответа. (сформулировать письменно) 

 

10. Схема токарной обработки, которая производится параллельно осям X и Y носит название: 
а) «Черновая»; б) «Чистовая»; в) «Предварительная»; г) «Смещенная» 

д) Ваш вариант ответа. (сформулировать письменно) 



18 

Додаток В 

Питання до екзамену з дисципліни 

«CAD/CAM системи» 

 

Змістовний модуль 1. Загальні відомості про програмування 

верстатів з ЧПК 

1 Особливості технологічної підготовки виробництва з використанням 

верстатів з ЧПУ. Основні терміни і визначення. 

2. Загальні проектні процедури технологічної підготовки виробництва з 

використанням верстатів з ЧПУ. 

3. Особливості побудови технологічних процесів обробки деталей на 

верстатах з ЧПУ. 

4. Основні завдання, які вирішуються програмістом – технологом під час 

технологічної підготовки, проектуванні та програмуванні верстатів з ЧПК. 

5 Основи програмування 

верстатів з числовим програмним управлінням. Основні поняття та 

визначення. 

6. Системи координат верстата, деталі, інструменту. 

7. Зв’язок систем координат. Нульова точка. 

8. Траєкторія руху інструменту. Еквідистанта. 

9. Інтерполяція. Апроксимація елементів траєкторії інструменту. 

10. Структура управляючих програм. Склад кадру програми. 

11. Підготовчі та допоміжні функції. Розмірні переміщення. Функції подачі 

та швидкості головного руху. 

12. Корекція інструменту. Підпрограми. Стандартні цикли. 

13. Класифікація та різновиди систем ЧПУ. 

14. Програмування механічної обробки деталей на верстатах з ЧПУ 

токарної групи. 

15. Програмування механічної обробки деталей на верстатах з ЧПУ 

свердлильно-розточувальної групи. 

16. Програмування механічної обробки деталей на фрезерних верстатах з 

ЧПУ.  

17. Особливості програмування обробки деталей на багатоопераційних 

верстатах. 

18. Приклади РТК та програм. 

19. Автоматизація підготовки управляючих програм для верстатів з ЧПУ. 

20. Використання систем САПР для підготовки управляючих програм ЧПУ. 

21. Сучасні CAD/CAM системи. 

22. Економічна ефективність використання CAD/CAM систем. 

23. Концепція наскрізного проектування. 

24. Використання сучасних CAD/CAM – систем у якості цехового 

CAD/CAM. 

25. Основні шляхи енергозбереження за рахунок автоматизації підготовки 

управляючих програм. 
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Змістовний модуль 2. Особливості автоматизованої підготовки 

програм для верстатів різних груп 

 

26. Основні поняття та визначення. Структура CAD/CAM системи. 

27. Поняття маршруту, технологічних об’єктів,, технологічних переходів, 

28. Поняття маршруту, конструктивних елементів, , технологічних команд. 

29. Постпроцесори. Принцип формування управляючих програм за 

допомогою CAD/CAM систем. 

30. Основні технологічні можливості сучасних фрезерних та 

багатоопераційних верстатів. 

31. Рекомендації щодо вибору режимів та інструменту у залежності від 

конструктивних деталі, що обробляється на фрезерних верстатах з ЧПУ. 

32. 2х, 2,5х, 3х та 5х фрезерування, фрезерування з постійним рівнем Z (Z –

 level). Автоматизоване отримання управляючої програми, візуалізація процесу 

обробки. 

33. Методика побудови маршруту обробки, формування технологічних 

об’єктів та технологічних команд. 

34. Основні стратегії фрезерування, їх траєкторії та використання при 

обробці конструктивних елементів різних типів.  

35. Основні технологічні можливості сучасних верстатів свердлильно-

розточувальної групи. 

36. Рекомендації щодо вибору режимів та інструменту у залежності від 

конструктивних деталі, що обробляється на верстатах з ЧПУ свердлильно-

розточувальної групи 

37. Методика побудови маршруту обробки, формування технологічних 

об’єктів та технологічних команд. 

38. Основні стандартні свердлильно-розточувальні цикли, їх використання. 

Автоматизоване отримання управляючої програми, візуалізація процесу обробки. 

39. Основні технологічні можливості сучасних токарних верстатів з ЧПУ та 

багатоопераційних токарних верстатів. 

40. Рекомендації щодо вибору режимів та інструменту у залежності від 

конструктивних деталі, що обробляється при точінні на токарних верстатах з 

ЧПУ. 

41. Основні токарні переходи. Методика побудови маршруту обробки, 

формування технологічних об’єктів та технологічних команд для токарних 

переходів. 

42. Основні схеми токарних переходів та різьбо нарізання, їх траєкторії та 

використання при обробці конструктивних елементів. 
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Додаток Г 

Форми і засоби поточного та підсумкового контролю 

 

Методика оцінювання. 

Знання студентів оцінюються за бально-рейтинговою системою. 

Підсумковий рейтинг успішності студента при вивченні дисципліни визначається 

підсумовуванням балів, що набрані по кожному модулю (за 100-бальною шкалою) 

з помноженням їх на ваговий коефіцієнт та з наступним підсумовуванням 

результатів розрахунків за всіма модулями згідно семестровому графіку вивчення. 
 

Критерії оцінювання знань студентів денного відділення 
 

Відповідно до «Положення про кредитно-модульну систему в ДДМА», дві 

контрольні роботи з дисципліни «Системи автоматизованого програмування 

верстатів з ЧПУ» оцінюються в 40 балів максимум, 15 бали мінімум. 

Письмова контрольна робота № 1 

Включає до себе 10 запитань, кожне із яких оцінюється в кількість балів, 

зазначену в дужках після номера питання. 

Повна відповідь (4 бали) - це повна відповідність еталонній відповіді на 

тест, або повне розкриття суті поставленого запитання.  

Не повна відповідь (2 бали) - окремі елементи відповіді відсутні. 

Незадовільна відповідь (0 балів) – немає відповіді на поставлене запитання. 

Таким чином, в результаті студент може отримати 40 балів максимум або 15 

бали мінімум. 

Письмова контрольна робота № 2 

Включає до себе 10 запитань, кожне із яких оцінюється в кількість балів, 

зазначену в дужках після номера питання. 

Повна відповідь (4 бали) - це повна відповідність еталонній відповіді на 

тест, або повне розкриття суті поставленого запитання.  

Не повна відповідь (2 бали) - окремі елементи відповіді відсутні. 

Незадовільна відповідь (0 балів) – немає відповіді на поставлене запитання. 

Таким чином, в результаті студент може отримати 40 балів максимум або 15 

бали мінімум. 

Лабораторні роботи 

Повна відповідь на запитання при захисті роботи (10 балів) (Л.р.№1-7). 

Відповідь на запитання з незначними помилками (8 балів) (Л.р.№1-7) 

Не повна відповідь на запитання при захисті роботи (6 балів) (Л.р.№1-7). 

Незадовільна відповідь (0 балів). 

Таким чином, в результаті захисту лабораторних робіт студент може 

отримати 30 балів максимум або 18 балів мінімум (Л.р.№1-3); 30 балів максимум 

або 18 балів мінімум (Л.р.№4-7). 

Самостійна робота 

Самостійна робота складається з двох частин (СР1, СР2), які оцінуються 

однаково. 

Виконано в повному обсязі без помилок (30 балів) 

Виконано в повному обсязі, допущені деякі неточності при виконанні 
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завдання (25 балів) 

Допущені помилки при виконанні завдання (16 балів) 

Завдання не зараховано (0 балів) 

Таким чином, в результаті захисту виконання пунктів самостійної роботи 

студент може отримати 60 балів максимум або 32 бали мінімум. 
 

Критерії оцінювання знань студентів заочного відділення 
 

Контрольна робота. 

Завдання на контрольну роботу складається з трьох питань: перше питання 

теоретичне, друге і трете практичні, що представляють собою завдання з розробки 

управляючої програми для ЧПУ. 

1. Теоретичне питання: 

- повна відповідь на поставлене питання з прикладом: 20 балів; 

- повна відповідь на поставлене питання з прикладом та незначними 

неточностями: 16 балів; 

- відповідь на поставлене питання з прикладом та незначними помилками: 

12 балів; 

- неповна відповідь на поставлене питання, без прикладу: 8 балів; 

- неповна відповідь на поставлене питання з грубими помилками, без 

прикладу: 0 балів; 

2. Завдання 2 і 3. 

- завдання вирішено в повному обсязі: розроблено зміст технологічної 

операції, визначені режими різання, побудовані рухи всіх інструментів з 

урахуванням прийнятих глибин різання, складена таблиця координат опорних 

точок по осях, складена управляюча програма - 40 балів; 

- завдання вирішено в повному обсязі, при вирішенні припущені незначні 

неточності в технологічній частині або управляючій програмі - 32 бала. 

- завдання вирішено не в повному обсязі або при вирішенні допущені 

помилки в технологічної частини або керуючої програми - 24 балів. 

- завдання вирішено не в повному обсязі, при вирішенні допущені грубі 

помилки в технологічній частині або керуючій програмі - 0 балів. 

Кількість балів за контрольну роботу визначається шляхом підсумовування 

набраних балів за кожне завдання. 

Мінімальна кількість балів, необхідне для отримання позитивної оцінки за 

контрольну роботу - 55. Максимальне - 100. 

Лабораторні роботи. 

Виконання лабораторних робіт (усіх) є обов’язковим. Захист не 

передбачений. 

Іспит. 

Включає до себе 20 тестових запитань, кожне із яких оцінюється в 5 балів. 

Правильна відповідь – 5 балів. 

Незадовільна відповідь (0 балів) – немає відповіді на поставлене запитання. 

Таким чином, в результаті студент може отримати 100 балів максимум або 

55 балів мінімум. 



22 

 

Таблиця 3.1 – Види навчальних занять та розподіл годин між учбовими 

тижнями для денного відділення 
 

Вид 

навчальних 

занять або 

контролю 

Розподіл 

між учбовими тижнями 

Р
аз

о
м

 

Семестр 2А Семестр 2Б 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Лекції 4 2 4 2 4 2 4 2 4 2 4 2 4 2 4 2 4 2 54 

Практичні 

роботи 
                   

Лабораторні 

роботи 
2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 36 

Самостійна 

робота 
10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 180 

Консультації         К         К  

Контр. роботи                  КР1  

Модулі ВК        СР1        СР2 М1  

Модульний 

контроль 
        А        А МК  

 

 

Таблиця 3.2 – Види навчальних занять та розподіл годин між учбовими 

тижнями для заочного відділення 
 

Вид 

навчальних 

занять або 

контролю 

Розподіл 

між учбовими тижнями 

Р
аз

о
м

 

Семестр 2А Семестр 2Б 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Лекції 2 2     2            6 

Практичні 

роботи 
                   

Лабораторні 

роботи 
2 2     2            6 

Самостійна 

робота 
15 15 16 15 15 16 15 15 16           

Консультації         К           

Контр. роботи         КР1           

Модулі ВК        М1           

Модульний 

контроль 
       А МК           

 

ВК – вхідний контроль; ПР  - захист практичної роботи; КР1– письмова 

контрольна робота; СР – захист самостійної роботи; К – консультація; А – 

атестація. 

 


