Структура выпускной квалификационной работы

на соискание академической степени бакалавра техники и технологии

по направлению 150900 «Технология, оборудование и автоматизация машиностроительных производств»

ПОЯСНИТЕЛЬНАЯ ЗАПИСКА

Титульный лист

Содержание

Задание

Аннотация

Введение

1. Анализ конструкции изделия.

1.1. Служебное назначение машины

1.1.1. Наименование и область применения

1.1.2. Технические требования

1.2. Служебное назначение сборочной единицы

1.3. Переход от служебного назначения к нормам точности.

1.4. Обоснование выбора метода достижения точности замыкающего звена

2. Разработка технологического процесса сборки

2.1. Разработка технологической схемы сборки

2.2. Выбор состава и последовательности операций сборки

3. Разработка технологического процесса изготовления детали

3.1. Служебное назначение детали, анализ технологичности

3.2. Выбор заготовки (допускается без технико-экономического обоснования)

3.3     Анализ (выбор) схем базирования

3.4    Определение последовательности и содержания операций

3.5     Выбор оборудования и технологической оснастки

3.6    Разработка операционной технологии 

3.6.1.Определение операционных припусков и межоперационных размеров (расчет на одну поверхность)

3.6.2. Определение последовательности и содержания переходов

3.6.3. Определение режимов резания и норм времени

4 Проектирование режущего инструмента

5 Проектирование  станочного приспособления

6 ( Специальная часть

7 Экономическая часть

Заключение

Список использованных источников

Приложения

            Работа может быть выполнена в редакторе Microsoft Word 7.0 или 97. Рекомендуемый шрифт – Times New Roman, размер шрифта 14  через 1,5 интервала. Допускается машинописный или рукописный вариант исполнения. Общий объем работы не менее 50 страниц текста без учета приложения. Работа должна быть сброшюрована в папке.

Примечание -  Специальную часть могут составлять следующие разделы:

· использование прогрессивных методов получения заготовки (с описанием, обоснованием);

· автоматизация технологического процесса;

· оптимизация режимов резания;

· разработка фрагмента управляющей программы на операцию с ЧПУ;

· элементы автоматизированного проектирования технологических объектов;

· проектирование измерительного или вспомогательного инструмента;

· расчеты элементов конструкции на прочность, жесткость и т.д.   

ГРАФИЧЕСКАЯ ЧАСТЬ

1. Сборочная единица (фрагмент сборочной единицы).

2. Чертеж детали.

3. Чертеж заготовки.

4. Чертеж режущего инструмента.

5. Сборочный чертеж приспособления.

6. Технологическая схема сборки.

7. (Общий вид станка, кинематическая схема, график частот вращения.

8. (Технологическая наладка на одну или несколько операций.

9. (Размерный анализ технологического процесса обработки заготовки.

10. ( Анализ схем базирования.

11. ( Результаты экономических расчетов.

12. ( Специальная часть (автоматизация технологического процесса, оптимизация режимов резания, алгоритмы разработанных программ, чертежи измерительных и вспомогательных инструментов и т.п.)

Примечание.

1. Сборочные чертежи должны быть дополнены спецификациями элементов.

2. На чертеже сборочной единицы допускается показать конструкторские размерные цепи.

3. Допускается выполнить совмещенный чертёж детали и заготовки.

4. На чертежах технологических наладок  рекомендуется отразить операции, на которых используются проектируемые приспособления и инструмент.

5. Технологическая наладка может выполняться в конструктивном исполнении или с применением условных обозначений опор и зажимов в соответствии с ГОСТ 3.1107-81.

КОМПЛЕКТ ДОКУМЕНТОВ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА

1 Сборка (маршрутное описание)

2 Механическая обработка (маршрутно-операционное описание)

( По указанию руководителя

