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Цель выпускной квалификационной работы

► разработать перспективный технологический процесс механообработки 
детали 

► «Основание», разработать средства технологического оснащения, в 
соответствии с требованиями ЕСТПП и провести технико – экономическое 
сравнение.
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Задачи выпускной квалификационной 
работы
► Провести анализ базового технологического процесса обработки детали 

«Основание»;

► обосновать метод получения исходной заготовки;

► разработать технологический процесс;

► выбрать и обосновать средства технологического оснащения;

► определить рациональные режимы резания;

► определить нормы времени;

► спроектировать средства технологического оснащения;

► провести технико –экономическое сравнение.
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Чертеж детали «Основание»
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СРАВНЕНИЕ ВАРИАНТОВ ПОЛУЧЕНИЯ ЗАГОТОВОК

Наименование 
показателей

Метод
 проката

Метод
 штамповки

Группа сложности 2 3

Коэффициент 
использования металла

0,147 0,55

Себестоимость
заготовки

890 3648

Годовой экономический эффект при выборе 
более дешевого метода: 

1500000
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Заводской (базовый) технологический процесс
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010 Заготовительная
090

Контрольная 
Стол ОТК

170
Контрольная 

Стол ОТК

020
 Термическая 

100
Расточная 
Верстак 

180
Сверлильная 

Вертикально-сверлильный станок 
2Н112

030
 Токарно-винторезная

Токарно-винторезный 16К20

110
Контрольная 

Стол ОТК

190
Промывочная 

Верстак 
040

Контрольная 
Стол ОТК

120
Сверлильная 

Вертикально-сверлильный станок 2Н112

200
Контрольная 

Стол ОТК
050

Сверлильная 
Вертикально-сверлильный станок 2Н112

130
Промывочная 

Верстак 

210
Пропиточная 

Верстак 

060
Контрольная 

Стол ОТК

140
Гальваническая 

Верстак 

220
Контрольная 

Стол ОТК

070
Слесарная 

Верстак

150
Контрольная 

Стол ОТК

080
Фрезерная 

универсально-фрезерном  675

160
Токарно-винторезная

Токарно-винторезный 16К20



Разработанный технологический процесс
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010 
Заготовительная

080
Вертикально-сверлильная 

Настольно-сверлильный ГС2116К

150
Радиально-сверлильная

Радиально-сверлильный станок 
2А554-1 

020
Термическая 

090
Контрольная 

Стол ОТК

160
Промывочная 

Верстак 
030

Токарно-винторезная
Токарно-винторезный станок JET 

GH-2040 ZH DRO

100
Пропиточная 

Верстак

170
Контрольная 

Стол ОТК

040
Токарно-винторезная

Токарно-винторезный станок JET 
GH-2040 ZH DRO

110
Гальваническая 

Верстак

180
Пропиточная 

Верстак

050
Контрольная 

Стол ОТК

120
Контрольная 

Стол ОТК

190
Контрольная 

Стол ОТК

060
Вертикально-фрезерная с ЧПУ 

Станок JET JVM-1000LA CNC с ЧПУ

130
Вертикально-сверлильная 

Настольно-сверлильный ГС2116К
070

Контрольная 
Стол ОТК

140
Контрольная 

Стол ОТК



Операция 030.Установ 1
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Операция 030. Установ 2.
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Операция 040
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Операция 060
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Операция 080
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Операция 130
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Операция 150
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Выбор оборудования

► В разрабатываемом техпроцессе был добавлен

 Вертикально-фрезерный станок 

JET JVM-1000LA CNC с ЧПУ



Выбор инструмента:

► Фреза концевая

► Сверло спиральное 

► Зенковка                                                
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Приспособление для сверлильной операции
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Деталировка и спецификация 
приспособления для сверлильной 

операции
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Оптимизация режимов резания симплекс 
методом 
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График оптимизации

 



Технико-экономическое обоснование 
технологического процесса
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Техпроцесс Базовый(руб.) Разработанный(руб.)

инструмент 1867 1266

Эл. энергия 1421 784

Спец. приспособление 41 13

Итого: 3422 2103

Годовой экономический эффект: 3822



Спасибо за внимание!
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