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В электронном виде методические рекомендации размещены на официальном сайте колледжа по адресу: sgppk ( Образование ( 15.02.01 Монтаж и техническая эксплуатация промышленного оборудования 

 ВВЕДЕНИЕ

Уважаемый студент!

Данное пособие предназначено для студентов всех форм обучения по специальности 15.02.01  Монтаж и техническая эксплуатация промышленного оборудования.
В настоящих  методических  рекомендациях отражена  совокупность требований к Государственной итоговой аттестации (ГИА), содержание и форма ее проведения, критерии  оценки уровня готовности к профессиональной деятельности, условия  подготовки и процедура  проведения ГИА. 

В  методических  рекомендациях  изложены  общие  требования  к защите выпускной квалификационной работы (ВКР), подготовка которых базируется  на  нормативных  правовых  актах  РФ  в  сфере образования.

Пособие составлено на основе следующих документов:

· федерального государственного образовательного стандарта базовой  подготовки  по специальности  15.02.01 Монтаж и техническая эксплуатация промышленного оборудования;
· Постановления от 18 июля 2008 г. № 543 «Об утверждении типового положения об образовательном учреждении среднего профессионального образования»;

· Приказа от 16 августа 2013 г. N 968 «Об утверждении порядка проведения государственной итоговой аттестации по образовательным программам среднего профессионального образования»;
· Документированной процедуры «Подготовка и проведение государственной   итоговой   аттестации»;
· программой Государственной  итоговой аттестации выпускников колледжа для специальности 15.02.01 Монтаж и техническая эксплуатация промышленного оборудования;
Подготовка и прохождение Государственной итоговой аттестации состоит из следующих этапов



1 ОБЩИЕ  ПОЛОЖЕНИЯ
Целью ГИА является установление соответствия уровня и качества подготовки выпускника Федеральному государственному образовательному стандарту  среднего профессионального образования (ФГОС СПО) в части оценки качества сформированности компетенций  и государственных требований к минимуму содержания и уровню подготовки выпускников.
Задачей ГИА является определение теоретической и практической подготовленности выпускника к выполнению профессиональных задач, соответствующих его квалификации.
ГИА проводится Государственной экзаменационной комиссией (ГЭК) по специальности, которая  создается на основании Приказа от 16 августа 2013 г. N 968 «Об утверждении порядка проведения государственной итоговой аттестации по образовательным программам среднего профессионального образования». 

Численность ГЭК не может быть  менее 5 человек. Ответственный секретарь ГЭК назначается директором из числа работников колледжа. 

Государственная итоговая аттестация для специальности 15.02.01 Монтаж и техническая эксплуатация промышленного оборудования является формой заключительного этапа подготовки специалистов в колледже и представляет собой прохождение защиты выпускной квалификационной работы. 
ГИА проводится в следующих формах:
для базовой подготовки – защита выпускной квалификационной работы, тематика которой соответствует содержанию одного или нескольких профессиональных модулей;
Дисциплины/МДК, выносимые на государственную итоговую аттестацию, определяют подготовку выпускников к профессиональной деятельности по программе базового уровня (УД Инженерная графика; Компьютерная графика; Материаловедение; Метрология, стандартизация и сертификация; Технология отрасли;  МДК 01.02 Организация ремонтных работ промышленного оборудования и контроль за ними; МДК 01.01 Организация монтажных работ промышленного оборудования и контроль за ними; МДК 02.01 Организация работ и контроль за эксплуатацией промышленного оборудования; МДК 03.01 Планирование и организация работы структурного подразделения )
Оценка качества подготовки выпускников осуществляется в двух основных направлениях: 

оценка уровня освоения дисциплин; 

оценка уровня овладения компетенциями.

Область профессиональной деятельности выпускников: 

организация и проведение работ по монтажу, испытанию, эксплуатации, техническому обслуживанию и ремонту промышленного оборудования; 

организация работы структурного подразделения.
Объектами профессиональной деятельности выпускников являются:

промышленное оборудование;  

материалы, инструменты, технологическая оснастка; 

технологические процессы ремонта, изготовления, восстановления и сборки узловых механизмов; 

конструкторская и технологическая документация; 

первичные трудовые коллективы. 
На основании требований к результатам освоения основной профессиональной образовательной программы указать квалификацию специалиста должен быть готов к следующим видам профессиональной деятельности и обладать компетенциями:  

                                                                                                         Таблица 1
	ОК 1
	Понимать сущность и социальную значимость своей будущей профессии, проявлять к ней устойчивый интерес.

	ОК 2
	Организовывать собственную деятельность, выбирать типовые методы и способы выполнения профессиональных задач, оценивать их эффективность и качество.

	ОК 3
	Принимать решения в стандартных и нестандартных ситуациях и нести за них ответственность.

	ОК 4
	Осуществлять поиск и использование информации, необходимой для эффективного выполнения профессиональных задач, профессионального и личностного развития.

	ОК 5
	Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности.

	ОК 6
	Работать в коллективе и команде, эффективно общаться с коллегами, руководством, потребителями.

	ОК 7
	Брать на себя ответственность за работу членов команды (подчиненных), за результат выполнения заданий.

	ОК 8
	Самостоятельно определять задачи профессионального и личностного развития, заниматься самообразованием, осознанно планировать повышение квалификации.

	ОК 9
	Ориентироваться в условиях частой смены технологий в профессиональной деятельности.

	
	

	ВПД 1
	

	ПК. 1.1
	 Руководить работами, связанными с применением грузоподъёмных механизмов, при монтаже и ремонте промышленного оборудования.

	ПК. 1.2
	 Проводить контроль работ по монтажу и ремонту промышленного оборудования с  использованием контрольно-измерительных приборов

	ПК 1.3
	Участвовать в пусконаладочных работах и испытаниях промышленного оборудования после ремонта и монтажа

	ПК 1.4. 
	Выбирать методы восстановления деталей и участвовать в процессе их изготовления

	ПК 1.5. 
	Составлять документацию для проведения работ по монтажу и ремонту промышленного оборудования

	ВПД 2
	

	ПК 2.1. 
	Выбирать эксплуатационно-смазочные материалы при обслуживании оборудования

	ПК 2.2. 
	Выбирать методы регулировки и наладки промышленного оборудования в зависимости от внешних факторов

	ПК 2.3. 
	Участвовать в работах по устранению недостатков,  выявленных в процессе эксплуатации промышленного оборудования

	ПК 2.4. 
	Составлять документацию для проведения работ по эксплуатации промышленного оборудования

	ВПД 3
	

	ПК 3.1. 
	Участвовать в планировании работы структурного подразделения

	ПК 3.2. 
	Участвовать в организации  работы структурного подразделения

	ПК 3.3. 
	Участвовать в руководстве  работой структурного подразделения

	ПК 3.4. 
	Участвовать в анализе процесса и результатов работы  подразделения, оценке экономической эффективности производственной деятельности.


Студент, не прошедший в течение установленного срока обучения аттестационные испытания, входящие в состав государственной итоговой аттестации, отчисляется из колледжа и получает академическую справку установленного образца. Выпускники, не прошедшие итоговые аттестационные испытания, допускаются к ним повторно не ранее следующего периода работы государственной аттестационной комиссии. 

Студентам, не проходившим итоговых аттестационных испытаний по уважительной причине, директором колледжа может быть продлен срок обучения до следующего периода работы ГЭК, но не более чем на один год. В случае изменения перечня аттестационных испытаний, входящих в состав ГИА, выпускники проходят аттестационные испытания в соответствии с перечнем, действовавшим в год окончания курса обучения.

2 ПОДГОТОВКА  И  ПРОВЕДЕНИЕ  ГОСУДАРСТВЕННОЙ  

   ИТОГОВОЙ АТТЕСТАЦИИ
Итоговая государственная аттестация осуществляется государственной экзаменационной комиссией (ГЭК). 

Для подготовки к ГИА в соответствии с  учебным планом выпускникам предоставляется время в объеме  4 недель непосредственно перед прохождением аттестационных испытаний.
Аттестационные испытания, входящие в состав ГИА выпускников, полностью соответствуют основной профессиональной образовательной программе среднего профессионального образования, которую он освоил за время обучения.
ГИА выпускника состоит из следующих аттестационных испытаний: 

защита выпускного квалификационного проекта. 
К итоговой аттестации допускаются студенты, выполнившие требования, предусмотренные курсом обучения по основной профессиональной образовательной программе, и прошедшие все промежуточные аттестационные испытания, предусмотренные учебным планом колледжа, а также успешно прошедшие предзащиту ВКР.

Список студентов, допущенных к ГИА, формируется заведующим учебным отделением не позднее 2 недель до проведения ГИА. Допуск студентов к ГИА объявляется приказом директора по колледжу.

Графики консультаций и календарные планы выполнения выпускной квалификационной работы выдаются каждому студенту до 25 ноября последнего года обучения, но не позднее, чем за три недели до начала преддипломной практики.

На период подготовки к ГИА составляется график консультаций. Консультации проводят преподаватели дисциплин и МДК, выносимых на ГИА, и научные руководители ВКР.
Расписание проведения  государственного экзамена по специальности 15.02.01 Монтаж и техническая эксплуатация промышленного оборудования утверждается  директором колледжа и доводится до сведения студентов не позднее, чем за две недели до начала работы Государственной аттестационной комиссии.

2.1 Критерии оценки уровня и качества подготовки выпускника
Ответы оцениваются по пятибалльной системе.

В критерии оценки уровня подготовки студентов входят:

уровень усвоения материала, предусмотренного учебными программами дисциплин и МДК;

обоснованность, четкость и краткость изложения ответов;

уровень практических знаний и умений, позволяющих решать профессиональные задачи.

Результаты аттестационных испытаний, включенных в государственную итоговую аттестацию, определяются оценками:

«отлично»;

«хорошо»;

«удовлетворительно»;

«неудовлетворительно».

2.2  Выпускная квалификационная работа
Выпускная квалификационная работа выполняется в форме дипломного проекта.
Дипломный проект – выполняется студентами, обучающимися по техническим специальностям, и предполагает создание или расчёт некоторого технического устройства или технологии. ДП является самостоятельной комплексной работой выпускников, которая состоит из теоретических или экспериментальных исследований, расчётов, чертежей и объяснительной записки с обоснованием технико-экономической целесообразности и расчётно-конструкторскими данными. Темы ДП включают основные вопросы, с которыми выпускник будет встречаться на производстве, и соответствуют объёму теоретических знаний и практических навыков, полученных за время обучения. ДП может защищаться как в учебном заведении, так и на предприятиях, в учреждениях, для которых тематика защищаемого проекта может представлять научно-теоретический или практический интерес.
Тематика ВКР различается для базовой подготовки  следующим: 

для базовой подготовки ГИА проводится  в форме защиты ВКР, тематика которой соответствует содержанию одного или нескольких профессиональных модулей;

Профессиональный цикл специальности 15.02.01 Монтаж и техническая эксплуатация промышленного оборудования включает в себя профессиональные модули:

ПМ.01 Организация и проведение монтажа и ремонта промышленного оборудования 

ПМ.02 Организация и выполнение работ по эксплуатации промышленного оборудования
ПМ.03 Участие в организации производственной деятельности структурного подразделения.
Выпускная квалификационная работа должна отвечать ряду обязательных требований:

демонстрировать уровень сформированности общих и профессиональных компетенций;

самостоятельность исследования;

связь предмета исследования с актуальными проблемами современной науки;

демонстрация уровня готовности выпускника хотя бы к одному из видов профессиональной деятельности;

анализ литературы по теме исследования;

наличие у автора собственных суждений по проблемным вопросам темы;

логичность изложения, убедительность представленного фактологического материала, аргументированность выводов и обобщений;

практическая значимость работы.

Тематика выпускных квалификационных работ (Приложение 3)  определяется  при разработке Программы ГИА. Закрепление тем выпускных квалификационных работ за студентами оформляется не позднее 15 ноября последнего года обучения..
     2.3 Контроль готовности ВКР

Каждому студенту назначается нормоконтролер, руководитель и рецензент выпускной квалификационной работы. Рецензентом является  внешний специалист, хорошо владеющий  вопросами, связанными с данной тематикой.
По утвержденным темам научные руководители выпускной квалификационной работы разрабатывают индивидуальные задания для студентов. Задания ВКР выдаются не позднее 25 ноября последнего года обучения.
По утвержденным темам научные руководители составляют индивидуальные графики консультаций, на которых контролируется выполнение выпускной квалификационной работы. 

Контроль степени готовности ВКР осуществляется по следующему графику:

                                                                                                              Таблица 2
	№

п/п
	% готовности
	Содержание
	Срок контроля
	Примечание

	
	Уровень готовности ВКР в %
	Указывается,  какая составная часть ВКР или какой ее элемент должны быть готовы к данному моменту
	Срок контроля
	Указывается форма контроля или элементом какого контроля является данная степень готовности

	
	
	
	
	


Для соблюдения студентом требований ГОСТ, ГОСТ  ЕСКД, ЕСТД, ГОСТ на программное обеспечения, ЕСТПП и тому подобное каждому студенту определяется нормоконтролёр из числа высококвалифицированных преподавателей или методистов. Каждый выпускник посещает нормоконтролера от 1 до 3 раз. На консультации студент представляет электронную версию текстовой части ВКР, чертежи  в тонких линиях либо в электронном варианте.

При проверке представленных материалов нормоконтролёр предъявляет к ВКР следующие требования:
соответствие оформления пояснительной записки предъявляемым в колледже требованиям;

соответствие структуры и содержания теме и заданию на ВКР;

соблюдение требований к размеру и типу шрифта основного текста и заголовков, полям, межстрочному интервалу;

соблюдение требований к оформлению таблиц, приложений, рисунков, формул, чертежей (ГОСТов, ГОСТов ЕСКД, ЕСТПП, ЕСТД);

соблюдение требований к техническому оформлению  титульного листа, содержания, списка источников и литературы (на основе ГОСТ);

отсутствие плагиата между студентами одной специальности (текущего и предыдущих двух лет).

На последней консультации нормоконтролёру должен быть предъявлен готовый дипломный проект в полном объеме. Все замечания по оформлению ВКР, сделанные нормоконтролером на последней  консультации, должны быть устранены в этот же день, после чего в графе «Динамика устранения замечаний» делается запись: «Все замечания устранены. Готово к защите». После этого нормоконтролер ставит свою подпись и число в последней строке листа «Нормоконтроль ВКР», подписывает титульный лист пояснительной записки ВКР, все чертежи и ставит на них дату последней консультации. 
На основании сведений нормоконтролера о готовности ВКР данная работа может быть допущена к предзащите. Если выпускник представил ВКР без отметок нормоконтролера, эта работа не может быть допущена к предзащите, а следовательно выпускник не допускается к Государственной итоговой аттестации.
С целью определения степени готовности выпускной квалификационной работы и выявления имеющихся недостатков преподавателями специальных дисциплин в последнюю неделю подготовки к ГИА проводится предварительная защита. Результаты предварительной защиты протоколируются.

По своему содержанию выпускная квалификационная работа может быть:

научно-исследовательской;

опытно-конструкторской;

проектно-технологической;

методической;

расчетно-информационной.                    
    Структура дипломной работы
Пояснительная записка дипломного проекта технологического характера включает в себя:

· титульный лист;

· задание;

· содержание;

· аннотацию с кратким содержанием работ, выполненных в дипломном проекте;

· введение, в котором раскрывается актуальность и значение темы, формулируется    цель;

· описание и технические характеристики оборудования;

· описание узла , на который разрабатывается технологический процесс ремонта;

· технологическая часть включает описание видов ремонта и технического обслуживания для данного оборудования, последовательность разборки и сборки ремонтируемого узла, дефектная ведомость, маршрутные карты ремонта некоторых деталей, выбор оборудования и инструмента; 
· конструкторская часть содержит описание спроектированной оснастки, приспособлений и необходимые расчеты;
· организационная часть содержит описание системы организации службы ремонта на предприятии, расчета площади цеха или участка по ремонту узла, требования по организации труда и техники безопасности; 

· экономическую часть содержи расчеты капитальных вложений, прямых и косвенных затрат по объекту проектирования, калькуляцию себестоимости, расчёт доходов, прибыли, рентабельности проектируемых работ;

· заключение, в котором содержатся выводы и рекомендации относительно возможностей использования материалов работы;

· список источников и литературы;

· приложения.
Практическая часть дипломного проекта может быть представлена чертежами, схемами, графиками, диаграммами, наглядными изображениями, слайд-презентациями или другими продуктами творческой деятельности в соответствии с выбранной темой.

К пояснительной записке прилагается отзыв руководителя дипломного проектирования.

Объем пояснительной записки дипломного проекта должен быть не менее 70 страниц печатного текста, объем графической части - 6 листов формата А1.
Общие рекомендации
Титульный лист (шаблон в приложении 1).

Содержание ВКР желательно сделать электронным для удобства работы с большим объемом текстового материала. Использование электронного оглавления также демонстрирует освоение общей компетенции «Использовать информационно-коммуникационные технологии в профессиональной деятельности», которая присутствует во всех специальностях, реализуемых по ФГОС третьего поколения.

Введение должно представлять характеристику объекта исследования, а также формулировку и обоснование темы ВКР.

Основная часть дипломного проекта включает в себя:

Характеристика объекта проектирования. 

Описание конструкции и назначения сборочной единицы (агрегата, узла, промышленного оборудования).

Описание конструкции и назначения отдельных узлов, подвергаемых ремонту
Анализ конструктивных требований к качеству сопрягаемых поверхностей (качеству разборки и  сборки, , монтажа, ремонта).

Примечание: в тексте указанных разделов должны быть ссылки на детальные и сборочные чертежи, выполненные средствами компьютерной графики и приведенные в приложениях к ВКР.

Технологическая часть.

Результаты технологического аудита видов ремонта и технических обслуживаний технологического оборудования. Какое оборудование используется? Оценка износа (морального и физического) имеющегося технологического оборудования. Применяемые виды технических обслуживаний и ремонтов на предприятии.  Процессы разборки и сборки ремонтируемого оборудования. Дефекты, выявляемые в процессе эксплуатации промышленного оборудования. Применяемые технологии ремонта типовых узлов и деталей. Какие приспособления и инструменты используются? Оценить их прогрессивность. Найти «узкие места» в используемой технологии ремонта ( сборки, монтажа, ремонта).

Проектирование инновационного технологического процесса ремонта  детали (сборки, ремонта, монтажа).
         3. Конструкторская часть.

Проектирование приспособления для реализации технологического процесса ремонта детали (разборки, ремонта, монтажа).

Организационная часть.

Описание организации службы ремонта на предприятии. Предложения по совершенствованию организации производства на конкретном производственном участке (в цехе, на участке). Можно предложить укрупнить производственные участки, реконструировать цех, разработать новую, более эффективную организационную структуру, разработать систему мер для повышения мотивации к труду.

Организация расположения технологического оборудования на ремонтном участке.

Организация труда и техника безопасности на участке по ремонту.

Экономическая часть.

Расчет основных технико-экономических показателей (ТЭП) для базового ремонтного процесса, используемого на сегодняшний день, и предложенного студентом более прогрессивного техпроцесса. Выводы. Определение общего экономического эффекта от инновации.

Информационные технологии (рекомендуемый раздел).

Электронная документация. Программное обеспечение производственных процессов (в том числе информационная поддержка конструкторско-технологической подготовки производства, компьютерная диагностика). 

Графическая часть (или слайд-презентация) по выбору консультанта и  студента.

Заключение должно содержать выводы и рекомендации о возможности использования или практического применения исследуемых материалов.

Список источников и литературы оформляется в соответствии с ГОСТ (Приложение 5, раздел 5).

Приложения располагаются в конце работы и оформляются в соответствии с рекомендациями в приложении 5, раздел 6.

При выполнении инновационных или реальных дипломных проектов структура и содержание пояснительной записки могут изменяться руководителем дипломного проектирования, исходя из поставленных перед студентом задач.
В отдельных случаях дипломные проекты, тематика которых требует коллективных усилий в исследовании поставленной задачи, могут разрабатываться группой обучающихся. При этом индивидуальные задания выдаются каждому обучающемуся со строго регламентированным перечнем вопросов, исключающим их дублирование у нескольких обучающихся одновременно. При защите коллективно выполненного дипломного проекта каждый обучающийся должен выступить с докладом и защитить выполненную им часть. Решение Государственной аттестационной комиссии по результатам защиты дипломного проекта принимается индивидуально для каждого обучающегося.
2.4 Порядок выполнения дипломного проекта
2.4.1 Выбор темы

Выпускник  выбирает  тему из тех, которые приведены в Программе ГИА (Приложение 3).  Закрепление тем и руководителей ВКР производится приказом директора колледжа. При закреплении темы соблюдается принцип: одна тема – один студент. 

При закреплении темы Вы имеете право выбора по выполнению проекта по той или иной теме из предложенного списка. Документальное закрепление тем производится посредством внесения Вашей фамилии в утвержденный заместителем директора по учебной работе перечень тем ВКР. Данный перечень тем ВКР с конкретными фамилиями студентов, распределением руководителей,  нормоконтролеров и рецензентов хранится у зав. отделением и располагается в свободном доступе (на доске объявлений). Самостоятельно изменить тему Вы не можете.

2.4.2 Получение индивидуального задания
После выбора темы ВКР преподаватель выдает Вам индивидуальное задание установленной формы.

Обращаем внимание, что индивидуальное задание Вы должны получить не позднее, 25 ноября последнего года обучения. 
2.4.3 Составление плана подготовки ВКР

В самом начале работы очень важно вместе с руководителем составить план выполнения дипломной  проекта. При составлении плана Вы должны вместе уточнить круг вопросов, подлежащих изучению и исследованию, структуру работы, сроки её выполнения, определить необходимую литературу. ОБЯЗАТЕЛЬНО составить рабочую версию содержания ВКР по разделам и подразделам.

Внимание! Во избежание проблем, при подготовке дипломной работы Вам необходимо всегда перед глазами иметь:

Календарный план выполнения дипломной работы  (Приложение 4).

График индивидуальных консультаций руководителя  (Приложение 7).

Запомните: своевременное выполнение каждого этапа ВКР –  залог Вашей успешной защиты и присвоения квалификации. 
2.4.4 Подбор, изучение, анализ и обобщение материалов по выбранной теме
Прежде чем приступить к разработке содержания ВКР, очень важно изучить различные источники (законы, ГОСТы, ресурсы Интернет, учебные издания и др.) по заданной теме. 

Процесс изучения учебной, научной, нормативной, технической и другой литературы требует внимательного и обстоятельного осмысления, конспектирования основных положений, кратких тезисов, необходимых фактов, цитат, что в результате превращается в обзор соответствующей книги, статьи или других публикаций.

От качества Вашей работы на данном этапе зависит качество работы по факту её завершения. 

Внимание! При изучении различных источников очень важно все их фиксировать сразу. В дальнейшем данные источники войдут у Вас в список используемой литературы. 

Практический совет:  создать в своем компьютере файл «Литература по ДП» и постепенно туда вписывать исходные данные любого источника, который Вы изучали  по теме дипломной проекта. Чтобы не делать работу несколько раз, внимательно изучите требования к составлению списка источников и литературы (Приложение 5, раздел 5).
Результат этого этапа ВКР – это сформированное понимание предмета исследования, логически выстроенная система знаний сущности самого содержания и структуры исследуемой проблемы.
Итогом данной работы может стать необходимость отойти от первоначального плана, что, естественно, может не только изменить и уточнить структуру, но качественно обогатить содержание ВКР
.
2.4.5  Разработка содержания ВКР

ВКР имеет ряд структурных элементов: введение, теоретическая часть, практическая часть, заключение.

Разработка введения

Во-первых, во введении следует обосновать актуальность избранной темы ВКР, раскрыть ее теоретическую и практическую значимость, сформулировать цели и задачи работы (Приложение 6).

Во-вторых, во введении, а также в той части работы, где рассматривается теоретический аспект данной проблемы, автор должен дать, хотя бы кратко, обзор литературы, изданной по этой теме.

Введение должно подготовить читателя к восприятию основного текста работы. Оно состоит из обязательных элементов, которые необходимо правильно сформулировать. В первом предложении называется тема курсовой работы.

Актуальность исследования (почему это следует изучать?) рассматривается с позиций социальной и практической значимости. В данном пункте необходимо раскрыть суть исследуемой проблемы и показать степень ее проработанности в различных трудах (юристов, экономистов, техников и др.). Здесь же можно перечислить источники информации, используемые для исследования. (Информационная  база исследования может быть вынесена в первую главу).

Цель исследования (какой результат будет получен?) должна заключаться в решении исследуемой проблемы путем ее анализа и практической реализации. Цель всегда направлена на объект.

Проблема исследования   (что   следует  изучать?) показывает осложнение, нерешенную задачу или факторы, мешающие её  решению. Определяется 1 - 2 терминами. 

Объект исследования (что будет исследоваться?). предполагает работу с понятиями. В данном пункте дается определение экономическому явлению, на которое направлена исследовательская деятельность. Объектом может быть личность, среда, процесс, структура, хозяйственная деятельность предприятия (организации).

Предмет исследования (как, через что будет идти поиск?). Здесь необходимо дать определение планируемым к исследованию конкретным свойствам объекта или способам изучения экономического явления. Предмет исследования направлен на практическую деятельность и отражается через результаты этих действий.
Гипотеза исследования (что не очевидно в исследовании?).

Возможная структура гипотезы: 
утверждение значимости проблемы. 

догадка (свое  мнение)  «Вместе с тем…». 

предположение «Можно...». 

доказательство «Если...».

Задачи исследования (как идти к результату?), пути  достижения  цели. Задачи соотносятся с гипотезой. Определяются они исходя из целей работы. Формулировки задач необходимо делать как можно более тщательно, поскольку описание их решения должно составить содержание глав и параграфов работы. Как правило, формулируются 3-4 задачи. 
Перечень рекомендуемых задач:

«На  основе  теоретического  анализа  литературы   разрабо​тать...» (ключевые понятия, основные концепции).

«Определить... » (выделить основные условия, факторы, при​чины, влияющие на объект исследования).

«Раскрыть... » (выделить основные условия, факторы, причины, влияющие на предмет исследования). 

«Разработать... » (средства, условия, формы, программы).

«Апробировать…» (что разработали) и дать рекомендации... 

Методы исследования (как исследовали?):  дается краткое перечисление методов исследования через запятую без обоснования.

Теоретическая и практическая значимость исследования (что нового, ценного дало исследование?) не носит обязательного характера. Наличие сформулированных направлений реализации полученных выводов  и предложений придает работе большую практическую значимость. 
При написании  можно использовать следующие фразы: 
результаты исследования позволят осуществить...;
результаты исследования будут способствовать разработке...;
результаты исследования позволят совершенствовать….

Структура работы – это завершающая часть введения (что в итоге в проекте представлено).

В завершающей части в назывном порядке перечисляются структурные части проекта, например: «Структура работы соответствует логике исследования и включает в себя введение, теоретическую часть, практическую часть, заключение, список источников и литературы, 5 приложений».

Здесь допустимо дать развернутую структуру ВКР и кратко изложить содержание глав. (Чаще содержание глав  дипломной работы излагается в заключении).

Таким образом, введение должно подготовить к  восприятию основного текста работы
. 

2.5 Разработка основной части дипломного проекта
2.5.1 Характеристика объекта проектирования
При описании оборудования, на узлы которого разрабатывается технологические процессы ремонта, необходимо осветить следующие вопросы: назначение оборудования, его общий вид и основные узлы, органы управления, основные технические характеристики, принцип действия и порядок обработки. Данные  материалы берутся
из паспорта оборудования и руководства по эксплуатации, которые можно найти в Отделе Главного механика предприятия.
ПРИМЕР: СТАНОК 16Б16.

Токарный станок 16Б16 предназначен для выполнения обработки  сравнительно небольших деталей из различных материалов как быстрорежущими, так и твердосплавными инструмента  в условиях  индивидуального и серийного производства.  На станке можно нарезать различные виды резьб:  метрические, дюймовые, модульные и питчевые.

Обрабатываемые детали устанавливают в центрах или зажимают в патроне.

Основные узлы станка. А – гитара сменных колес;  Б – передняя  бабка;  В –фартук с механизмом подач;  Г – суппорт;  Д – задняя бабка;  Е – станина;  Ж – шкаф с электрооборудованием;  З – задняя тумба;  И – коробка скоростей;  К – передняя тумба.

Органы  управления станком.  1 – указатель ;  2 – лампа сигнальная; 3 – рукоятка включения электрооборудования станка;  4 – рукоятка включения насоса охлаждения;  5 – рукоятка переключения скоростей главного электродвигателя;   6 – рукоятка управления АКП;  7 – рукоятка поперечной подачи суппорта; 8 – рукоятка  поворота и крепления резцовой головки;  9 – винт крепления каретки к станине; 10 –рукоятка подачи верхней части суппорта; 11 – кнопка включения ускоренных ходов каретки и суппорта;  12 – рукоятка крепления пиноли задней бабки;  13 – винт поперечного смещения задней бабки;  14 – рукоятка крепления  задней бабки к станине;  15 – маховик перемещения пиноли задней бабки; 16 – винт натяжения ремня электродвигателя ускоренного хода;  17 – винт натяжения ремня главного электродвигателя;  18 – винт натяжения  ремня привода шпиндельной бабки; 19  - рукоятка управления ходами каретки и суппорта; 20 – рукоятка включения гайки ходового винта;  21 – гайка регулировки усилия отклонения фартука по упору;  22 – рукоятка включения муфты перегрузочного механизма фартука;  23 – рукоятка выключения муфты перегрузочного механизма фартука;  24,28 – рукоятка пуска станка и реверсирования  шпинделя;  25 – кнопка включения реечной шестерни;  26 – маховик ручного перемещения каретки;  29,32,33 – рукоятки установки величины подачи и шага резьбы; 30 – рукоятка управления коробкой скоростей;  34 – кнопка аварийная;  35 – кнопка пуска главного электродвигателя;  36 – рукоятка включения нормального или увеличенного шага; 37 – рукоятка изменения направления нарезки; 39 – рукоятка включения переборов.

Основные технические характеристики станка 16Б16.

Высота центра                                                                               185 мм;

Расстояние между центрами                                                        710 мм;

Наибольший диаметр обрабатываемого прутка                          36 мм;

Наибольший диаметр изделия устанавливаемого         

      над суппортом,мм;                                                                               18
Наибольший диаметр изделия устанавливаемого                                                          

     над  станиной, мм;                                                                               325 

Наибольшая длина обтачивания                                                  660 мм;

Шаг нарезаемой резьбы:

         -   метрической                                                                     0,25 – 56 мм;

         -  дюймовой, число витков на 1 дюйм                               112-  0,5       

        -  модульной, в модулях                                                      0,25- 56       

        -  питчевой, в питчах                                                           112- 0,5

         8.  Количество резцов в резцедержателе                                           4

           9.  Пределы передач  шпинделя,  мм/об.                              0,065 – 0,91

         10.  Предел скоростей  шпинделя, об/мин                                  9 – 1800   

         11.  Наибольшее перемещения резцедержателя, мм                      120  

         12.  Мощность электродвигателя, кВт                                               4,2        

         13.  Габариты  станка (длина Х ширина  х высота ), мм  2270-1110-1505   

          14.  Вес  станка, кг                                                                           2050
Движения в станке.  Движение резания – вращение шпинделя с обрабатываемой  деталью.  Движение подачи – прямолинейное поступательное перемещение суппорта с резцом в продольном  и   поперечном направлениях  о т ходового валика.  Движение образования винтовой поверхности -  прямолинейное поступательное перемещение  суппорта с резьбовым  резцом в продольном направлении от ходового винта.  Вспомогательное   движение – ручное  установочное  перемещение  суппорта, корпуса    и пиноли задней бабки и поворот 4-х резцового держателя.

Принцип работы станка. Обрабатываемая деталь устанавливается в центрах или зажимается в патроне. В резцедержателе суппорта могут быть закреплены до 4 резцов.  Инструмент для обработки отверстий вставляют в корпус пиноли задней бабки.  Сочетая  вращательное  движение обрабатываемой детали с поступательным  движением резца на станке,  можно обрабатывать  цилиндрические,  конические,  винтовые и торцевые  поверхности,  как  наружные так и внутренние.
 При описании узла, на который проектируется технология ремонта необходимо представить его схему расположения деталей и описать взаимодействие их в процессе работы. В качестве источников информации являются: руководство по эксплуатации оборудования, учебники по устройству оборудования, Интернет-ресурсы.

ПРИМЕР: КОРОБКА СКОРОСТЕЙ 16Б16
Коробка  скоростей  на  6  ступеней  монтируется  в  отдельном  корпусе  крепится  к  задней  наружной  стенки  левого  торца  тумбы.

Для  натяжения  ремня,  идущего  от  коробки  к  шпинделю, она  может перемещаться  в  вертикальной  плоскости с помощью  винта.  Механизм  коробки  скоростей  приводиться в  движение  от 2-х  скоростного  электродвигателя  через  зубчато-  ременную  передачу.  Шкив 1,  связанный  со  шлицевой  ступицей 2, придает  вращению  валу  3,  свободно  проходящему  через  вал-гильзу 4.  Вал 3  связан с дисками  электромагнитной  муфты 24,  при  включении  которой  движение  вала  передается  связанному  с  ней  вал-гильзе  4,  через полумуфту 23.  Коробка  скоростей позволяет  получить  6  различных  скоростей  на  выходном  шкиве 16.  Далее  движение  через  зубчато-  ременную  передачу  передается  на  шкив  шпиндельной  бабки.

Все  шестерни  коробки  скоростей  изготовлены  из  легированных  сталей  и подвергнуты  термической  обработке  с  последующей  шлифовкой  профиля  зубьев.  С  выходным  валом 17  связана тормозная  электромагнитная  муфта 18,  обеспечивающая  надежное  и  быстрое  торможение  станка.

Смазка  шестерен,  подшипников и электромагнитных  муфт  коробки  скоростей  осуществляется  от  насоса  смазки  поливом.

2.5.2 Технологическая часть

Предполагает изучение на производственной и преддипломной практике видов технических обслуживаний и ремонтов проектируемого станка; методов разборки и сборки узлов  при ремонтных работах; видов дефектов, возникающих при эксплуатации данных станков; способов устранения выявленных дефектов; применяемые технологии ремонта узлов и деталей. Опираясь на теоретические данные, полученные в колледже, и сведения на предприятии, производится разработка разделов технологической части.
2.5.2.1 Виды ремонта и технического обслуживания

По способу организации различают два вида ремонта: плановый и внеплановый (ГОСТ 18322-78).

      Плановый ремонт предусматривается рациональной системой технического обслуживания и ремонта оборудования и выполняется через установленное нормами количество часов, отработанных оборудованием, или по достижении им установленного нормами технического состояния.

      Внеплановый ремонт также предусматривается рациональной системой технического обслуживания и ремонта оборудования, но осуществляется в неплановом порядке, по потребности. К этому виду относится аварийный ремонт, обусловленный недостатками конструкции или изготовления оборудования, а также проведенного ремонта и нарушениями правил технической эксплуатации.

      Повреждения и износы деталей механической части оборудования, обуславливающие необходимость ремонта, могут быть разделены на две основные группы:

1. Износ и повреждение деталей внутри сборочных единиц, не вызывающие нарушения правильности взаимодействия последних, но в ряде случаев приводящих к потере точности оборудования из-за возникновения вибраций при взаимодействии износившихся деталей.

2. Износ рабочих поверхностей базовых деталей сборочных единиц, приводящий к нарушению первоначальной траектории их взаимного перемещения и непосредственно вызывающей потерю точности или снижение производительности оборудования.

       Для устранения повреждений и износов, относящихся к разным группам, требуются принципиально отличающиеся по характеру ремонтные работы. Поэтому по составу и объему работ рациональная система технического обслуживания и ремонта предусматривает два вида ремонта: текущий и капитальный.

Текущий ремонт – это плановый ремонт, выполняемый с целью гарантированного обеспечения работоспособности оборудования, в течение установленного нормативами количества часов работы до следующего ремонта. Он состоит в замене или восстановлении отдельных деталей или сборочных единиц и выполнении связанных с этим разборочных, сборочных и регулировочных работ.

 Капитальный ремонт – это плановый ремонт, выполняемый с целью восстановления исправности и гарантированного обеспечения работоспособности оборудования в течение установленного нормативами количества часов работы до следующего капитального ремонта. Он заключается в восстановлении координации сборочных единиц и первоначальных траекторий их взаимного перемещения, сопровождается заменой или восстановлением деталей всех сборочных единиц с необходимой для этого полной разборкой машины, сборкой и регулированием. При капитальном ремонте во время разборки машины обязательно составляется ведомость дефектов ремонтируемого агрегата. 
Техническое обслуживание металлорежущих станков является совокупностью мероприятий и работ, обеспечивающих уход за станками, их бесперебойную работу в межремонтные периоды. Техническое обслуживание включает в себя плановые технические осмотры станков, чистки, регулярные смазки, регулировки, устранение неисправностей, не требующих ремонта. 
В общий состав работ по техническому обслуживанию металлорежущих станков традиционно включаются следующие: 

Наружный визуальный осмотр оборудования, включающий в себя: 

оценка износа направляющих станин кареток, траверс, других трущихся поверхностей; 

проверка правильности переключения рукояток (скорость, направление подачи);

подтяжка ослабленных креплений; 

проверка натяжки цепей, ремней, лент; проверка наличия и работоспособности оградительных и других защитных устройств станка; 

проверка подшипников на нагрев; 

оценка величины вибрации и шума станка; 

проверка надежности зажимных устройств (кулачков, струбцин); 

диагностика системы подачи смазки, охлаждающих жидкостей на правильность работы, отсутствие течей и гидро –пневмо ударов при работе. 

Для проведения следующих операций обычно необходима частичная разборка станка или, вскрытие отдельных узлов. Часто именно эта часть работы проводится дежурным ремонтным персоналом: 

открытие крышек узлов и механизмов для проверки вращающихся сопряжений; 

тестирование тормозных систем и фрикционов; 

корректировка натяжения пружинных механизмов (зачистка, подтяжка или замена деталей с признаками усталости или износа); 

регулирование зазоров в винтовых парах; 

регулировка шпиндельных подшипников; 

определение изношенных деталей, потребующих замены при ближайшем, более серьезном обслуживании (текущий или капитальный ремонт металлорежущего оборудования) или их замена. 

В процессе технического обслуживания металлорежущих станков могут проводить и замену смазки. Тогда к вышеперечисленным работам добавляется: 

слив отработки; 

очистка и промывка масляных картеров, емкостей от примесей, осадка и грязи; 

10 минутная промывка системы щелочным раствором; 

промывка системы маслом в течении 15 минут; 

заправка системы свежим маслом. 
2.5.2.2  Процессы разборки и сборки узлов

Процесс разборки.

 Обычно, станок разбирают на специальном участке ремонтно-механического цеха на сборочные единицы, а затем на детали. Необходимость разборки той или иной сборочной единицы определяется видом ремонта и задачами, стоящими перед ремонтниками в каждом отдельном случае.

   Основные правила разборки станка:

1.)Разборка механизма ведет к нарушению плотности соединений. Поэтому разбираются только те сборочные единицы, которые подлежат ремонту. Полная разборка станка производится только при капитальном ремонте.

2.)Перед разборкой станка необходимо ознакомиться с техническим паспортом, кинематической и гидравлической схемами, чертежами основных частей, составить схему-график разборки.

3.)При отсутствии кинематической и гидравлической схем, их нужно составить в процессе разборки, ремонтируемой единицы.

4.)Произвести дефектацию деталей и составить дефектную ведомость.

5.)Разборку станка и сборочных единиц начать со снятия предохранительных щитков, кожухов и крышек, чтобы обеспечить доступ к разбираемым сборочным единицам.

6.)Разборку производить инструментами и приспособлениями, исключающими повреждение годных деталей.

7.)Для снятия с валов шкивов, зубчатых колес, муфт, подшипников и аналогичных деталей пользуются прессами, съемниками или винтовыми приспособлениями.

8.)При применении молотков ударять по деталям следует через подставки или выколотки из дерева или мягкого металла.

9.)Для облегчения съема детали можно подогревать охватывающую деталь нагретым маслом. Для облегчения снятия подшипника, напрессованного со значительным натягом, его поливают нагретым минеральным маслом (100-180 °С), которое должно попадать на подшипник, а не на вал.

10.)При разборке деталей нельзя допускать их перекосов, заклиниваний или повреждения.

11.)Нельзя прилагать больших усилий к трудноснимаемым деталям: необходимо выяснить причину заедания и устранить ее.

12.)Разборка длинных валов производится с применением нескольких опор.

13.)Детали каждого разбираемого узла необходимо укладывать в отдельные ящики и маркировать. Для выдерживания взаимного расположения деталей метки ставят так, чтобы зафиксировать их нужное положение. В гидравлических и пневматических  механизмах должны маркироваться все трубопроводы и места их подсоединения.

14.)Детали отдельных узлов следует пометить на нерабочих поверхностях клеймами, краской, электрографом.

15.)Ящики с деталями обязательно закрывают крышками.

16.)Крупные детали укладывают на подставки около ремонтируемого станка.

17.)При отворачивании гаек или винтов применяют ключи соответствующей формы и размеров. Отвертки для вывинчивания винтов должны соответствовать размеру шлица головки винта.

18.)При разборке винтовых соединений нельзя пользоваться насадками на ключ.

19.)Если резьбовое соединение покрыто ржавчиной или не поддается разборке, необходимо залить его на 8-10 часов керосином и начать разборку после растворения керосином окислов железа.

20.)При частичной разборке узла рекомендуется после снятия соответствующих деталей заворачивать крепежные детали в их отверстия.

21.)При разборке резьбовых соединений целесообразно применять механизированные инструменты.

     После разборки станка детали и сборочные единицы должны быть тщательно очищены и промыты от пленок окислов,  масла и грязи, т.к. это облегчает выявление в них дефектов и улучшает санитарные условия ремонта. Очистку и промывку деталей необходимо производить также при подготовке деталей к восстановлению или окраске.

      После очистки и промывки делают дефектацию деталей. Во время дефектации устанавливают: износ рабочих поверхностей, наличие выкрашиваний, трещин, сколов, пробоин, царапин, задиров и т. п.; остаточные деформации в виде изгибов, перекосов, изменение физико-механических свойств. 

     Цель дефектации – выявить дефекты деталей, установить возможность ремонта или необходимость их замены. В процессе дефектации детали сортируются на три группы: годные, ремонтопригодные и негодные.

  Процесс сборки.

      Сборка ремонтируемого станка должна производиться в соответствии с требованиями сборочных чертежей. Перед сборкой все детали должны быть очищены от остатков стружки и абразива, а полости и обработанные поверхности промыты. В комплектовочном отделении по технологической карте сборки и дефектной ведомости подбирают все детали, составляющие данную сборочную единицу, из числа годных, отремонтированных или новых. Сборка станков должна обеспечить точность взаимного расположения его сборочных единиц и нормальную работу всех механизмов.

     Для обеспечения  необходимой точности сопряжения применяют следующие методы сборки:

1.)Метод полной взаимозаменяемости при отсутствии пригонки, подбора деталей и регулировки. Применяется в массовом производстве, а при использовании стандартных деталей (подшипников качения, крепежа) также в единичном производстве.

2.)Метод неполной взаимозаменяемости обеспечивает требуемую точность у большинства собираемых объектов. Незначительная часть деталей требует повторной сборки с предварительным подбором деталей. Применяется в серийном производстве.

3.)При методе регулирования требуемая точность соединения достигается за счет применения неподвижного или подвижного компенсатора, шайб, колец, прокладок, регулировочных винтов, клиньев и других элементов.

4.)При групповой взаимозаменяемости детали соединяют после подбора или сортировки в размерные группы, что обеспечивает необходимую точность при расширенных допусках на размеры изделия.

5.)Метод пригонки обеспечивает точность сопряжения за счет использования индивидуальной пригонки сопрягаемых деталей. Применяется в единичном и мелкосерийном производстве. Выполняется припиливанием, шабрением, притиркой, полированием и гибкой, а также совместной обработкой сопряженных поверхностей.

      Процесс общей сборки станка из сборочных единиц и механизмов является завершающим этапом ремонта и заключается, как правило, в монтаже узлов на станке.

      После сборки и отладки отдельных сборочных единиц и механизмов приступают к общей сборке станка. Начинают ее с установки базовой детали (станины), выверки ее положения. Затем к ней крепят последовательно отдельные узлы и детали. При этом выверяют их расположение относительно станины и между собой с соблюдением допускаемых отклонений расположения. Кроме того, при сборке выполняются отдельные регулировочные работы по направляющим, опорам для получения плавного перемещения всех подвижных частей станка. Собранный станок окрашивают, а затем проверяют и испытывают.
2.5.2.3 Разработка ведомости дефектов

При разработке Дефектной ведомости на предполагаемые неисправности узла необходимо руководствоваться знаниями, полученными при теоретическом и практическом освоении материала специальных предметов  и модулей колледжа. В  ней  должно  быть  четкое  название детали  узла,  в  котором  могут  возникать  предполагаемые  дефекты,  с  указанием  конкретных  параметров  контроля  этих  дефектов.  Затем  необходимо  выбрать  мерительный  инструмент,  с  помощью  которого  данный  дефект  определяется.  После  этого  определяется  возможность  реставрации  данной  детали  или  ее  замены  на  новую. В  графе  «Особые  указания»  приводится  способ  устранения  данного  дефекта.  Пример  заполнения  Дефектной  ведомости  приведен  в  Приложении№8.

2.5.2.4 Способы устранения дефектов, отраженных в дефектной ведомости
При разработке данного раздела необходимо руководствоваться знаниями, полученными при теоретическом и практическом освоении материала специальных предметов  и модулей колледжа. Руководствуясь разработанной Ведомостью дефектов, в частности ее графой «Особые указания», необходимо подробно расписать технологическую последовательность способа устранения дефекта.
ПРИМЕР: ПО ПРИЛОЖЕНИЮ №8
Корпусные детали испытывают различные нагрузки, в результате чего могут образовываться трещины. При наличии трещин деталь восстанавливают заваркой. Детали подготавливают к заварке следующим образом. После очистки поверхностей у концов трещины сверлят отверстие диаметром 3-3,5 мм., чтобы трещина не распространялась дальше. По всей длине трещины прорубают фаску. Иногда, для большей прочности шва вдоль трещины устанавливают несколько шпилек. Заваривают трещину с помощью дуговой или газовой сварки. Мелкие трещины на неответственных местах устраняют короткими поперечными швами, которые охлаждаясь, стягивают трещину.
Погнутые валы выправляют горячим или холодным способом (горячей правке подвергаются валы, диаметр которых более 50 мм.) Холодная правка валов может выполняться вручную с помощью винтовых скоб, рычагов, приспособлений под прессом. Сущность ее заключается в том, что приложенное усилие вызывает остаточные деформации и деталь восстанавливается, приобретая первоначальные свойства. При холодной правке с помощью пресса вал располагают на двух опорах выгнутой стороной к нагружающему устройству (винту или ползуну) и нагружают так, чтобы его прогиб в обратную сторону был примерно равен первоначальному прогибу (лишь затем восстанавливают его первоначальную точность по прямолинейности). 

      Изогнутые валы диаметром до 30 мм. можно править наклёпом. Процесс состоит в том, что вал кладут выгнутой частью вниз на плиту и легким молотком наносят частые удары, пока он не выпрямится. 

В процессе эксплуатации шпоночные соединения независимо от их конструкции ( призматические, сегментные и т.д.) изнашиваются по боковым граням шпонок и боковым поверхностям шпоночных пазов. Шпонки не восстанавливаются и заменяются новыми. Шпоночные пазы в зависимости от их расположения (на валу или в ступице) восстанавливаются следующими способами:  обработка фрезерованием под шпонку следующего стандартного размера; заварить паз и обработать новый, расположенный под углом 90…120º к изношенному.
2.5.2.5 Разработка маршрутных  карт  ремонта на  2 -3  детали 

      ремонтируемого  узла
    Разработка  технологического  процесса  ремонта  как  таковая  состоит  из  комплекса  взаимосвязанных  работ,  предусмотренных  Единой  системой  технологической  подготовки  производства  и  должна  выполняться  в  полном  соответствии  с  требованиями  ГОСТ 14.301-83.  Разработка  технологического  процесса  ремонта  заданной  детали  заканчивается  составлением  и  оформлением  комплекта  документов  по  ГОСТ 3.1118-82  и  ГОСТ 3.1121-84.  Для  нашего  дипломного  проекта  применим  маршрутный  технологический  процесс,  где  содержание  операций  излагается  в  маршрутной  карте  (Приложение №9)  без  указания  переходов.  Все  виды  

технологических  документов  содержат  единую  форму  основной  надписи,  содержание  и  правила  заполнения,  которой  регламентируется  ГОСТ3.1103-82 . Графы  основной  надписи  (Приложение №10) заполняются  в  соответствии  со  следующими  рекомендациями:  

  Графа1-  наименование  организации  (учебного  заведения)  в  полном  или  сокращенном  виде;

  Графа2-  обозначение  изделия (детали)  по  основному  конструкторскому  документу;

  Графа3-код  классификационных  группировок  технологических  признаков;  учебным  заведением  не  заполняется;

  Графа4- обозначение  документа  по  ГОСТ3.1201-74;  первые  семь  цифр  в  верхней  части  графы- код  организации  разработчика .  В  этой  графе  допускается  записывать  почтовый  индекс  учебного  заведения.  Первые  пять  цифр  в  нижней  части  графы – код  характеристики  документа,  выбираемые  из  ГОСТ3.1201-74;  пять  последних  цифр-  порядковый  регистрационный  номер.  В  учебном процессе  вместо  этих  цифр  допускается   записывать  «ХХХХХ».

   Графа5-  литера,  присвоения  технологическому  документу  по  ГОСТ3.1102-81:

         И - разового  изготовления  в  единичном  производстве;

         П -  предварительный  проект;                                                         

         А -  серийное  производство;                                                                                

         Б -  массовое  производство;

         КП, ДП - при  курсовом или дипломном проектировании;                                                      

   Графа 6-  наименование  изделия  (детали)  по  основному  конструкторскому          

                   документу;                                                                                   

   Графа 12 – характер  работы,  выполняемой  лицами,  подписывающими  документ;

   Графа 13 – фамилии  лиц,  участвующих  в  разработке,  оформлении  и  контроле  документа;                                                                                                        

   Графа 14 – подписи  лиц,  участвующих  в  разработке  документа;

   Графа 15 – дата  подписи  документа;                                          

   Графа 26 – общее  количество  листов  документа;                                  

   Графа 27 – порядковый  номер  листа  документа;                       

   Графа  28 – условное  обозначение  вида  документа  по  ГОСТ3.1102-81,  например:

                       МК – маршрутная  карта;  КЭ – карта  эскизов;  ОК- операционная  карта;

   Графа 30 – для  сквозной  нумерации  листов  всего  комплекта  документов.  

Графы 7, 8 – 11, 14,  16 – 25 и  29 при дипломном проектировании не  заполняются.       

Учитывая,  что  маршрутная  карта  является  основным  и  обязательным  документом  любого  технологического  процесса  в  Приложении №9  приведена  распространенная  форма 1,1б.  Отдельные  графы  и  строки  ее  заполняются  с  учетом  следующих  рекомендаций:

  Пункт 1 – обозначение  служебных  символов;  строка А – номер  цеха,  рабочего  места,  номер  операции,  обозначение  документов,  применяемых  при  выполнении  операции;

Строка Б – код,  наименование  оборудования  и  информация  по  трудозатратам;              

Строка О – содержание  операции.  Информация  записывается  по  всей  строке.  При  необходимости  продолжение  информации  переносится  на  следующие  строки.  При  отсутствии  эскизов  обработки  здесь  записываются  размеры  обработки  поверхностей;

Строка Т – информация  о  технологической  оснастке в  такой  последовательности:  приспособления,  вспомогательный  инструмент,  режущий  инструмент,  слесарно-монтажный  инструмент,  средства  измерений. 

Строка Р  вводится,  если  требуется  указать  информацию  о  режимах  обработки.

   Пункт 2- графы:  номер  цеха,  участка  и  рабочего  места – в  курсовом  или  дипломном  проекте  можно  заполнить  в  виде  кода «ХХ»;

  Пункт 3 – номер  операции  в  технологической  последовательности  изготовления,  контроля,  перемещения.  Рекомендуемая  нумерация  операций:  005,  010,  015,  020;

  Пункт 4 – код  материала. Графа  не  заполняется,  ставится  прочерк;

  Пункт 5 – в  графе «М01»  указывается  наименование,  сортамент,  размер  и  марка  материала,  номер  стандарта, т.е.  данные,  которые  записываются  в  данной  строке  в  следующем  виде:  круг  В25 ГОСТ 2590-71/ 45  ГОСТ1050-88.

  Пункт 6 – код  единицы  величины -  массы,  длины,  площади и т. п.  детали  или  заготовки  по  классификатору,  пример:  для  массы,  указанной  в  КГ-  кол  166,  в  граммах – 163,  в  тоннах – 168;

  Пункт 7 – код  операции  согласно  классификатору  технологических  операций,  пример:  4220 – для  расточных  операций;  4221 – для  горизонтально-расточных  операций.  После  кода  операции  записывается  ее  наименование.

  Пункт 8 – код  оборудования,  для дипломной  работы  указывать  как «ХХХХ»;

  Пункт 9 – код  степени  механизации  труда  указывается  цифрой:

                    1 – наблюдение  за  работой  автоматов

                    2 – работа  с  помощью  машин  и  автоматов

                  3 – вручную  при  машинах  и  автоматах

                  4 – вручную  без  машин  и автоматов

                  5 – вручную  при  наладке  машин  и  ремонте;

  Пункт 10 – код  профессии  по  классификатору,  для  дипломного  проекта писать  профессию;

  Пункт 11 – разряд  работы,  необходимый  для  выполнения  операции.  Код  включает  три  цифры:  первая – разряд  по  тарификационно-квалификационному  справочнику,  две  следующие – код  формы  и  системы  оплаты  труда,  пример:  10-сдельная  форма  оплаты;  11-сдельная  система  оплаты  прямая;  12-сдельная  система  оплаты  премиальная;  13-сдельная  система  оплаты  прогрессивная;  20-повременная  форма  оплаты;  21-  повременная  форма  оплаты  простая;  22- повременная  форма  оплаты  премиальная;

  Пункт 12 – код  условий  труда,  пример:  1- нормальные  условия  труда;  2-тяжелые  и вредные  условия  труда;  3-особо  тяжелые,  особо  вредные  условия  труда;  вид  нормы  времени  указывается  буквами:  Р – аналитически-расчетная;  И – аналитически-расчетная;  Х – хронометражная;  О – опытно-статистическая;

  Пункт 13 – обозначение  документа,  применяемого  при  выполнении  данной  операции,  пример:  ИОТ-  инструкция  по  охране  труда;

  Пункт 14 – обозначение  профиля  и  размера  заготовки. Рекомендуется  указывать  толщину,  ширину  и  длину  заготовки;

  Пункт 15 – количество  исполнителей,  занятых  при  выполнении  операции;

  Пункт 16 – количество  одновременно  обрабатываемых  заготовок;

  Пункт 17 – количество  деталей,  изготовляемых  из  одной  заготовки, например:  прутка;

  Пункт 18 – единица  нормирования,  на  которую  установлена  норма  времени,  пример: 1,  10, 100  шт.

  Пункт 19 – масса  заготовки;

  Пункт 20 – объем  производственной  партии в  штуках;

  Пункт 21 – коэффициент  штучного  времени  при  многостаночном  обслуживании,  для  курсового  проекта  не  указывается;

  Пункт 22 -  норма  штучного  времени  на  операцию;

  Пункт 23 – норма  подготовительно-заключительного  времени  на  операцию;

  Пункт 24 – коды  технологической  оснастки  по  классификатору;  для  дипломного  проекта  допускается  ставить  «ХХХХХ».  Здесь  же  указывается  наименование  техоснастки.

К  заполнению  граф  и  строк  технологических  документов  предъявляются  следующие  требования:

Каждая  строка  мысленно  делится  по  горизонтали  пополам,  и  информация  записывается  в  нижней  ее  части,  оставляя  верхнюю  часть  свободной  для  внесения  изменений.

При  записи  информации  допускаются  сокращения,  предусмотренные  ГОСТ2.316-68  и ГОСТ3.1702-79 и др.

В  случае  отсутствия  информации  для  какой-либо  графы  в  ней  ставят  прочерк  длиной  4-5 мм.

Образцы  форм  документов  и  их  заполнение  показаны  в  Приложении № 11. 
2.5.2.6 Выбор  и  обоснование  оборудования  и  инструмента

Количество станков в ремонтной базе укрупненно может быть определено в зависимости от количества оборудования механического цеха, обслуживаемого ремонтной базой.
Данное оборудование предназначается для поведения межремонтного обслуживания производственного оборудования, а также для проведения ремонтных работ (мелкий и средний ремонт).
        
                                                                                                      Таблица 3
	
Количество оборудования в мех. цехе
	
Кол-во станков в ЦРБ
	
Количество оборудования в мех. цехе
	
Кол-во станков в ЦРБ

	
до 150

200

300

400

500

600
	
2 – 4

3 – 5

4 – 6

5 – 7

6 – 8

7 – 9
	
700

800

1000

1200

1500
	
9 – 12

10 – 13

12 – 15

15 – 18

18 – 20


Если число станков ремонтной базы не превышает Срем ( 5 ст., то целесообразно организовать объединенную рем. базу для обслуживания нескольких цехов, особенно при их размещении в одном корпусе.
 Единой системой ППР рекомендуется применять смешанную форму организации ремонтных работ и управления ремонтным хозяйством, при которой капитальный ремонт, модернизация оборудования и изготовление наиболее сложных запасных частей производятся в ремонтно-механическом цехе завода ( централизованно, а средний и малый ремонты, изготовление несложных запасных частей и межремонтное обслуживание оборудования осуществляются цеховыми ремонтными базами, подчиненными начальникам цехов, ( децентрализовано.
Общее количество станков, необходимое для выполнения ремонтных работ и работ по межремонтному обслуживанию оборудования, определяется по следующей формуле:
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Q общ.ст - годовой объем  станочных работ по ремонту.
Общее количество станков распределяется между ремонтно-механическим цехом и цеховыми ремонтными базами. Для данных условий рекомендуется 70% станков иметь в ремонтно-механическом цехе (РМЦ) и 30% ( в цеховых ремонтных базах (ЦРБ). 

Типаж оборудования ремонтно-механического цеха устанавливается по «Единой системе ППР».
                                                                                             Таблица 4
	Наименование групп станков
	Удельный вес, %
	Количество, ед.

	Токарные и револьверные
	45
	

	Расточные
	4
	

	Универсальные горизонтально-фрезерные
	8
	

	Зуборезные
	7
	

	Шлифовальные
	11
	

	Строгальные
	8
	

	Вертикально-сверлильные
	7
	

	Радиально-сверлильные
	2
	

	Прочие
	8
	

	                         Итого       
	100
	


2.5.3  Конструкторская часть 
2.5.3.1 Устройство  приспособления  и  принцип  его  действия
Конструкторская часть должна соответствовать теме  технического задания и быть связанной с разрабатываемым технологическим процессом ремонта, чтобы отдельные части проекта представляли собой единый законченный комплекс.

При разработке конструкторской документации необходимо ознакомиться с существующими аналогами, их достоинствами и недостатками, а также изучить условия, в которых будет применяться конструируемое приспособление.

В конструкторской части  дипломного проекта могут конструироваться различного рода несложные устройства и приспособления с ручным, электрическим, пневматическим, гидравлическим или комбинированным приводом, предназначенные для выполнения одного из видов работ. 
Объектами конструирования могут быть: съемники подшипников, шкивов, шестерен и т.п.
 В данном пункте необходимо описать принцип работы и обоснование конструкции приспособления, произвести необходимые  расчет приспособления с технико-экономическим обоснованием.

 Для проектирования необходимо иметь данные о размерах снимаемого узла или детали, условиях эксплуатации, альбомами нормализованных деталей и сборочных единиц приспособлений. Задача  сводится к тому, чтобы из готовых элементов скомпоновать наиболее выгодный для данных конкретных условий вариант конструкции приспособления.

Работа по выбору приспособления состоит из нескольких этапов:

1) подбора исходных данных для проектирования приспособления;

2) описания основных требований к приспособлению;

3) разработки эскиза приспособления;

4) расчетов элементов приспособления.
ПРИМЕР: Разработать конструкцию приспособления для снятия шкива шпиндельной бабки токарного станка SAMAT 400XC.3 «Вектор».
Основанием для выбора  данного приспособления явилось следующее:

· в процессе эксплуатации коррозия создает дополнительное закрепление шкива на валу;

· из-за значительных нагрузок при работе шпонка шкива может  быть деформирована.

Конструкция  приспособления должна включать:

1. Силового винта.

2. Втулки с резьбой, изготовленной из чугуна.

3. Траверсы.

4. Захватов
Принцип действия приспособления. Захваты своими лапками подводятся под наружный диаметр шкива, насаженного на валу. Силовой винт упирается в торец вала. Вращая винт спрессовываем искомый шкив. Силовой винт выбираем расчетным способом.

Общий вид съемника и его составных частей  представлены в Приложении 12 .

2.5.3.2 Расчет  и  обоснование  размеров  деталей  приспособления
ПРИМЕР:  Расчета силового винта приспособления для снятия шкива
Методика расчета взята из  [ 25.  Куклин Н. Г., Куклина Г. С. «Детали машин», учебник - М, Илекса, 2005 г. - 392 с.]

Для винта принимаем материал -  сталь 45 ГОСТ 1050-88 с термообработкой – улучшение (
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Для гайки принимаем чугун АВЧ-1 ГОСТ1412-85.

Расчетную силу сжатия принимаем равной
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В соответствии с рекомендациями [20]

а) допустимое давление для пары сталь-чугун
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 допустимое напряжение растяжения (сжатия)
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[σ] = 540/4 = 135 н/мм²
в) для материала гайки допустимое напряжение смятия
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Допустимое напряжение на растяжение
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На основании принятых данных, учитывая сравнительно небольшую силу сжатия, принимаем для передачи метрическую резьбу с коэффициентом рабочей высоты профиля резьбы
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Конструктивно гайка должна быть цельная с коэффициентом высоты гайки
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Отсюда, средний диаметр резьбы определяем по формуле:
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где 
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Принимаем по таблице 6.1 [20]
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Высота гайки определяется по формуле:
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Н =2·18,7= 37,4 мм
Принимаем по стандартному ряду размеров
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Zo = 38/ 2 =19
Наружный диаметр гайки
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Произведем проверочный расчет винта.
а) принимаем коэффициент приведения длины, учитывая способ закрепления конца винта – один конец закреплен, второй – свободен.
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б) момент инерции поперечного сечения винта определяется по формуле:
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Представив знания, получим:
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в) радиус инерции сечения винта определяется по формуле:
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г) расчетная длина винта определяется по формуле:
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д) по таблице 20.1 [20] для стали 45
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Гибкость винта определяется по формуле:
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Отсюда
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Выполняется условие
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Следовательно, это винт средней  гибкости.
Для этого винта критическое напряжение определяется по формуле Ясинского
                                            
[image: image43.wmf]l

a

s

в

кр

-

=

,                           (11) [25, стр.241]

где  а и в- эмпирические коэффициенты, имеющие размерность напряжения, для  стали 45 ;

  а=578 н/мм²;    в=3,75 н/мм²

  (кр = 578 – 3,75(63,9 = 338 н/мм²

Устойчивость винта должна соответствовать условию
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где ( кр = 338 н/мм² - критическое напряжение;
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               Условие выполнено.
2.5.4 .   Организационная  часть.

2.5.4.1    Система  организации  службы  ремонта  на  предприятиях

В организационной части дипломного проекта необходимо описать процесс знакомства с производством ремонтной службы и  его структурой. 

ПРИМЕР:
Служба ремонта технологического оборудования машиностроительного предприятия – это комплекс подразделений, занимающихся надзором за эксплуатацией и ремонтом технологического оборудования. Она включает в себя отдел главного механика завода с входящими в его состав цехами: ремонтно-механическим (РМЦ), ремонтно-литейным и котельно-сварочным (главным образом, на крупных заводах), а также цеховыми ремонтными базами (ЦРБ).
 Основными задачами этой службы являются: 

1). Обеспечение нормального технического состояния технологического оборудования и его бесперебойной работы.

2.) Сокращение простоев оборудования в ремонте и потерь в производстве, связанных с проведением ремонтных работ.

3.) Снижение расходов на ремонт.

      Решение этих задач в большей степени зависит от организации службы ремонта технологического оборудования или соответствующих подразделений службы ремонта.

       Существует три основных вида организации выполнения ремонтных работ на промышленных предприятиях:

I. Централизованная организация выполнения ремонтных работ, предусматривающая выполнение всех ремонтных работ на заводе силами и средствами отдела главного механика и его ремонтно-механического цеха, типично для предприятий с небольшим количеством оборудования. Её недостатком является полное освобождение цехов от выполнения ремонта, эксплуатируемого оборудования, что снижает ответственность производственного персонала за его техническое состояние.

II.  Децентрализованная организация выполнения ремонтных работ состоит в том, что все виды ремонтных работ производятся под руководством механиков цехов, так называемые, цеховыми ремонтными базами, в состав которых входят ремонтные бригады. В РМЦ, подчиняющемуся главному механику, осуществляется капитальный ремонт сложных агрегатов. Кроме того, в нём изготавливают и восстанавливают те детали, изготовление и восстановление которых требует специального оборудования, отсутствующего на ремонтной базе.

III.  Для смешанной организации выполнения ремонтных работ характерно то, что все виды ремонта, кроме капитального выполняют цеховые ремонтные базы, а капитальный – РМЦ, имеющий соответствующие отделения. 

      Система планово-предупредительного ремонта (ППР) представляет собой комплекс организационных и технических мероприятий предупредительного характера по техническому обслуживанию и ремонту изношенных деталей и узлов, производимых по составленному плану для обеспечения работоспособности станков в течении всего срока службы.

     ППР оборудования производится, когда его износ не перешёл в прогрессирующее состояние в отличие от ремонта по потребности. 

     Система ППР предусматривает проведение профилактических работ и видов планового ремонта, каждого агрегата после того, как он отработал определенное количество часов.
2.5.4.2 Организация и расчет площади цеха по ремонту узла                                             
При детальном проектировании производственная площадь  определяется на основании планировки путем разработки плана расположения всего оборудования, рабочих мест, конвейерных и др. устройств, мест складирования заготовок, проездов и пр.
В состав ремонтно-механического цеха входят основные и вспомога​тельные отделения, служебные и бытовые помещения.

Основные отделения:

· демонтажное (разборочно-промывочное)

· заготовительное

· механическое (станочное)

· слесарно-сборочное

· кузнечное

· сварочное

· термическое

· трубопроводное

· жестяницко-медницкое

· котельное

· восстановления деталей (наплавкой, металлизацией, хромирова​нием)

· электроремонтное

· испытательное

· окрасочное и др.

Вспомогательные отделения и склады: склад металла, склад запасных частей, промежуточный склад, инструментально-раздаточная кладовая, заточная мастерская, экспедиция и др.

Служебные и бытовые помещения: контора цеха гардеробная, уборные, умывальные, душевые, комнаты для принятия пищи и др.

Состав основных и вспомогательных отделений может меняться в за​висимости от производственной мощности завода и объема ремонтных работ, выполняемых цехом.

В небольших ремонтно-механических цехах некоторые отделения объе​диняются, а в крупных, наоборот, их делают самостоятельными.

Определение площади ремонтно-механического цеха и его отделений. Размер площади ремонтно-механического цеха равен сумме площадей всех его отделений.
Площадь станочного отделения
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Размер площади других отделений РМЦ принимается в процентном отношении к размеру площади станочного отделения:
                                                                                                    Таблица 5
	Наименование отделений и помещений ремонтно-механического цеха 
	% к площади станочного отделения
	Размер площади, 
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	Станочное отделение
	100
	

	Демонтажное отделение
	20
	

	Слесарно-сборочное отделение
	70
	

	Заготовительное отделение со складом
	7
	

	Промежуточные склады
	8
	

	Склад запасных деталей и вспомогательных материалов
	6
	

	Инструментально-раздаточная кладовая с заточным отделением
	5
	

	Места мастеров
	2
	

	                               Итого
	
	



ПРИМЕР: Рассчитать площади ремонтного участка с количеством оборудования- 10 единиц.
Уточняется принятые значения ширины длины и число пролетов.
Ширина пролетов – расстояние между осями колонн в поперечном направлении пролета. Зависит от габаритных размеров оборудования и средств транспорта. Ширина всех пролетов механического цеха принимается одинаковой.
Шаг колонн – расстояние между осями колонн в продольном направлении. Зависит от рода применяемого материала для зданий, его конструкции и нагрузок. Принимается равной 6; 9 и иногда 12 м. Расстояние между осями колонн в поперечном и продольном направлении образует сетку колонн. В механических цехах более часто применяются сетки: 18 ( 6; 24 ( 6; 18 ( 12; 24(12. 
Высота пролетов 6 – 8,4 м в бескрановых пролетах и 10,8 – 19,8 в крановых. В пролетах, не имеющих подъемных кранов, применяется подвесное подъемно-транспортное оборудование (кранбалки грузоподъемностью 0,5 – 5 т, подвесные конвейеры и др.)
Показателем, характеризующим использование площади механического цеха, является удельная площадь, т.е. площадь, приходящаяся на один станок.
Для различных станков этот показатель составляет:

средних станков – 15 – 25 м2
 В состав ремонтно-механического участка входят основные и вспомога​тельные отделения.
Основные отделения:

· демонтажное (разборочно-промывочное)

· заготовительное

· механическое (станочное)

· слесарно-сборочное

         Вспомогательные отделения : склад металла, склад запасных частей, промежуточный склад, инструментально-раздаточная кладовая и  др.                
Для принятого количества промышленного оборудования проектируемого участка по ремонту узлов. Размер площади ремонтно-механического участка равен сумме площадей всех его отделений.
Площадь станочного отделения
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 ( количество станков в ремонтно-механическом участке, ед.
                                   S ст. = 20 ·10 = 200 м²

Размер площади других отделений РМУ принимается в процентном отношении к размеру площади станочного отделения:
                                                                                                             Таблица 6
	Наименование отделений и помещений РМУ 
	% к площади станочного отделения
	Размер площади, 
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	Станочное отделение
	100
	200

	Демонтажное отделение
	20
	40

	Слесарно-сборочное отделение
	70
	140

	Заготовительное отделение со складом
	7
	14

	Места мастеров
	2
	4

	                               Итого
	
	398


2.5.4.3 Организация труда и техника безопасности                                 
В нашей стране установлены правила и нормы по обеспечению безопасности труда и производственной санитарии, регламентации режима рабочего времени и отдыха трудящихся. Общее руководство и контроль над соблюдением правил безопасности труда на предприятии, осуществляет главный инженер. Инструктаж по безопасности труда на предприятии  проводится для всех вновь поступивших на предприятие и состоит из вводного инструктажа, инструктажа на рабочем месте, который в течение работы на предприятии неоднократно повторяется. 

      Контроль за своевременным и качественным проведением инструктажа и обучением рабочих  безопасным приёмам и методам работы осуществляет инженер по технике безопасности, производственный мастер и начальник цеха. Для работающих на установках и оборудовании, эксплуатация которых связана с повышенной опасностью, помимо типовых правил, имеются специальные.

      На территории завода рабочие обязаны выполнять следующие правила: быть внимательными к сигналам электрокаров, выполнять требования световых сигналов и других предупреждающих знаков, не прикасаться к токоведущим частям электроарматуры, не включать оборудование, работа на котором не поручена администрацией.
В данном разделе дипломного проекта необходимо привести «Инструкцию по технике безопасности для слесаря – ремонтника или слесаря сборщика», действующая на предприятии , где студент проходил преддипломную практику.
Необходимо также описать меры пожарной безопасности и производственной санитарии на предприятии в целом и цехе, где проходил практику студент.

2.5.4  Экономическая часть
2.5.5 Разработка заключения

Обращаем Ваше внимание, что по окончанию исследования подводятся итоги по теме. Заключение носит форму синтеза полученных в работе результатов. Его основное назначение - резюмировать содержание работы, подвести итоги проведенного исследования. В заключении излагаются полученные выводы и их соотношение с целью исследования, конкретными задачами, гипотезой, сформулированными во введении.
Проведенное исследование должно подтвердить или опровергнуть гипотезу исследования. В случае опровержения гипотезы даются рекомендации по возможному совершенствованию деятельности в свете исследуемой проблемы.

2.5.6 Составление списка источников и литературы

В список источников и литературы включаются источники, изученные Вами в процессе подготовки работы, в т.ч. те, на которые Вы ссылаетесь в тексте ВКР. 

Внимание! Список используемой литературы  оформляется в соответствии с правилами, предусмотренными государственными стандартами (Приложение 5, раздел 5). 

Список используемой литературы включает в себя:

нормативные правовые акты;

научную литературу и материалы периодической печати;

практические материалы.

Источники размещаются в алфавитном порядке. Для всей литературы применяется сквозная нумерация.

При ссылке на литературу в тексте ВКР следует записывать не название книги (статьи), а присвоенный ей в указателе «Список источников и литературы» порядковый номер в квадратных скобках.  Ссылки на литературу выносятся по ходу появления их в тексте записки.
2.6 Оформление графической части проекта

Качество графической части проекта, внешний вид чертежей, легкость и безошибочность их чтения во многом зависят от точного соблюдения правил, установленных в стандартах Единой Системы Конструкторской Документации (ЕСКД). 

Все чертежи проекта выполняются с помощью средств компьютерной графики. Толщина сплошной основной линии должна быть в пределах 1-1,5 мм, в зависимости от величины и сложности изображения, а также от формата чертежа. Цифры, буквы и знаки должны быть отчетливы, их начертание и размеры должны соответствовать ГОСТ 2.304-81. 
Проект выполняется на листах чертежной бумаги формата Аl (594х841 мм) по ГОСТ 2.301-88 (этот формат принят в качестве единицы измерения объема графической части выпускной квалификационной работы). Рекомендуется масштаб чертежей 1:1, так как он обеспечивает лучшее представление о действительных размерах элементов конструкций. Применение других масштабов (1:2 или 2: 1 по ГОСТ 2.302-88) в каждом конкретном случае решается студентом совместно с руководителем проекта.

Перечень обязательного графического материала указан в задании на дипломное проектирование и включает в себя:

1 лист (формат А1) - Чертеж  общего вида  узла,  подвергаемого 
     ремонту  со  спецификацией ( Приложение 13)
2 лист (формат А1) - Технологическая  карта  сборки  узла 
                                     (Приложение 14)
3 лист (формат А1) - Технологическая  карта  ремонта  детали 

                                       (Приложение 15) 

4 лист (формат А1). Чертеж  общего  вида  приспособления  

                                  с   деталировкой (Приложение 16)
5 лист (формат А1) - План ремонтно-механического цехе или участка  

                                       (Приложение 17)
6 лист (формат А1) - Экономические  показатели  проекта 

                                  (Приложение 18)
Рабочие чертежи приспособления  выполняются с помощью компьютерной графики на листах А3 (420х297),   А2 (594Х420), А1 (594х840) по ГОСТ 2.301-88. Масштаб, как правило, выдерживается 1: 1. 
Необходимо при распечатке общего вида и рабочих чертежей приспособления объединить на формате А1.
Внешнее оформление чертежей, формат, обводка рамок, форма основной надписи, наименование и обозначение самого документа, заполнение отдельных граф должны соответствовать стандартам ЕСКД, принятым образцам и примерам. Количество изображений (видов, разрезов, сечений) на чертеже должно быть минимальным, но вместе с тем и достаточным для полного представления о предмете.

Чертежи детали (с техническими требованиями) должны содержать все данные, необходимые для их изготовления, контроля и приемки. Выполняются они в соответствии с требованиями стандартов  ЕСКД (ГОСТ 3.1125-88, ГОСТ 7505-89, ГОСТ 2590-88, ГОСТ 8479-70).
На чертежах готовой детали должны быть указаны технические требования. Требования, которые не могут быть выражены на чертеже графическим способом,  располагаются на его поле над основной надписью. При этом даются технические требования, предъявляемые к материалу детали,  термической обработке, качеству поверхностей, размеры, предельным отклонениям размеров, формы, взаимного расположения поверхностей (если они не указаны графически) и др. Порядок нанесения технических требований на чертеже регламентируется ГОСТ 2.316-88.

В дипломном проекте для наглядности часть технологических операций изображается на листах  чертежной бумаги форматом A1 в виде эскизов сборки и ремонта. На этих листах приводятся основные наиболее интересные и оригинальные операции технологического процесса ремонта. 
Общий вид карты сборки узла должна включать (Таблица 7): наименование изделия, сборочную единицу с указанием номера позиции на чертеже общего вида узла, разряд выполняемой работы, фамилию и инициала студента, фамилию и инициала руководитель проекта. В графе «Порядок выполнения» записывается последовательность сборки сборочной единицы, указанной на верхнем левом свободном поле таблицы. В графе «Эскиз» указываются в графической форме последовательность установки тех деталей, которые указаны в графе «Порядок выполнения». В графе «Оборудование, приспособления» необходимо указать, применяемое на данном этапе сборки оборудование и приспособления. В графе «Инструмент рабочий, мерительный» необходимо указать применяемый на данном этапе инструмент. В графе «Заключение» указываются особые требования при выполнении данной операции.
  Образец технологической карты сборки                                            Таблица 7
                                          ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ     КАРТА       СБОРКИ      

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
                                                                                       Наименование                                                                  

                                                                                        изделия

                                                                                     -----------------------------------------------------
                                                                                        Сборочная  

                                                                                         единица

                                                                                     -----------------------------------------------------
                                                                                        Разряд  работ

                                                                                      ----------------------------------------------------
                                                                                        Составил

                                                                                      ----------------------------------------------------
                                                                                        Проверил

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------            

  №          Порядок                    Эскиз           Оборудование        Инструмент

п/п      выполнения                                       приспособление      рабочий                                  

                                                                                                          мерительный    Заключение  
--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
Общий вид карты ремонта детали  узла должна включать (Таблица 8):
В титульной таблице: наименование изделия, наименование детали с указанием номера позиции на чертеже общего вида узла, фамилию и инициала студента, фамилию и инициала руководитель проекта. На поле с левой стороны от титульной таблицы приводиться эскиз детали с указанием основных размеров, необходимых при ремонте дефектов данной детали.
В основной таблице: первый столбец (слева на право) – номер по порядку; второй столбец – номер дефекта, указанного на эскизе; третий столбец – наименование возможного дефекта; четвертый столбец – способ установления дефекта, указывается измерительный инструмент или иной способ; пятый столбец – размеры- указывается, вначале размер по чертежу или техническим условиям, далее – размер выявленный при дефекте; шестой столбец –заключение – предназначен для указания способа удаления выявленного дефекта. 
  Образец технологической карты ремонта                                           Таблица 8

                                   ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ     КАРТА

                         ВОССТАНОВЛЕНИЯ   ДЕТАЛИ

----------------------------------------------------------------------------------------------------                                                                                                                                    

                                                                  Наименование                                         

                                                                                       изделия                                                    

                                                                                 ---------------------------------------------------

                                                                                     Деталь                                                      

                                                                                ----------------------------------------------------

                                                                                    Составил                                                  

                                                                                ----------------------------------------------------

                                                                                  Проверил                                               

 --------------------------------------------------------------------------------------------------------------------     №       №      Возможный                Способ                 Размеры, мм                                        

п/п    деф.     дефект                       установл.               Без         для                Заключение

                                                        дефекта                 ремон.  Ремон.                                     

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------                                                

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
-----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

План ремонтно-механического цехе или участка  выполняется в масштабе 1:100 или 1:200.
На плане должно быть изображено все оборудование и устройства, относящиеся к рабочим местам:
· станки, автоматические линии и др. технологическое оборудование;

· расположение рабочего места у станка во время работы;

· верстаки, раб. столы, подставки;

· инструментальные столики;

· места у станков для обработанных деталей и заготовок;

· транспортные устройства, относящиеся к рабочему месту;

· площадки для контроля и временного хранения деталей;

· место мастера;

· грузоподъемные и транспортные средства цеха (краны мостовые, консольные, портальные, рольганги и пр.)

· проезды и проходы, туннели и ямы для производственных или транспортных целей.
Строительная часть плана:
· колонны с осями и обозначением номера каждой колонны;

· наружные и внутренние стены, а также перегородки;

· окна, ворота, двери;


2.5  Требования к защите ВКР
На защите к ВКР предъявляются следующие требования:

глубокая теоретическая проработка исследуемых проблем на основе анализа литературы;

умелая систематизация цифровых данных в виде таблиц и графиков с необходимым анализом, обобщением и выявлением тенденций развития;

критический подход к изучаемым фактическим материалам с целью поиска направлений совершенствования деятельности;

аргументированность выводов, обоснованность предложений и рекомендаций;

логически последовательное и самостоятельное изложение материала;

оформление материала в соответствии с установленными требованиями;

обязательное наличие отзыва руководителя на дипломную работу и рецензии практического работника, представляющего стороннюю организацию.

При составлении тезисов необходимо учитывать ориентировочное время доклада на защите, которое составляет 8-10 минут. Доклад целесообразно строить не путем изложения содержания работы по главам, а по задачам, то есть, раскрывая логику получения значимых результатов. В докладе должно присутствовать обращение к иллюстративному материалу, который будет использоваться в ходе защиты работы. Объем доклада должен составлять 7-8 страниц текста в формате Word, размер шрифта 14, полуторный интервал. 

	№
	Структура доклада
	Объем
	Время

	1. 
	Представление темы работы
	До 1,5 страниц
	До 2 минут

	2.
	Актуальность темы
	
	

	3.
	Цель работы
	
	

	4. 
	Постановка задачи, результаты ее решения и сделанные выводы (по каждой из задач, которые были поставлены для достижения цели дипломной работы) 
	До 6 страниц
	До 7 минут

	5.
	Перспективы и направления дальнейшего исследования данной темы
	До 0,5 страницы
	До 1 минуты


Для выступления на защите студентом самостоятельно должны быть подготовлены и согласованы с руководителем тезисы доклада и иллюстративный материал. 

Иллюстрации должны отражать основные результаты, достигнутые в работе, и быть согласованными с тезисами доклада. Форма представления иллюстративного материала:

печатный материал каждому члену ГЭК (на усмотрение научного руководителя ВКР). Данный материал может включать:

эмпирические данные;

выдержки из нормативных документов, на основании которых проводились исследования;

выдержки из пожеланий работодателей, сформулированные в договорах;

другие данные, не вошедшие в слайд-презентацию, но подтверждающие правильность расчетов;

в виде слайд-презентации для демонстрации на проекторе.

Сопровождение представления результатов работы презентационными материалами является обязательным.

На выполненную студентом выпускную квалификационную работу научный руководитель пишет отзыв, заверенный личной подписью и печатью колледжа. 
Защита  выпускных  квалификационных  работ проводится на открытом заседании Государственной аттестационной комиссии в специально отведенной аудитории, оснащенной необходимой техникой для демонстрации презентации. На защиту квалификационной работы отводится до 20 минут. Процедура защиты включает доклад студента (не более 10 минут), чтение отзыва и рецензии, вопросы членов комиссии, ответы студента. Может быть заслушано выступление руководителя выпускной квалификационной работы, а также рецензента, если они присутствуют на заседании ГЭК.

Решения ГЭК принимаются на закрытых заседаниях простым большинством голосов членов комиссии, участвующих в заседании. При равном числе голосов голос председателя является решающим. Результаты объявляются студентам в этот же день.
Критерии оценки защиты выпускной квалификационной работы
Защита выпускной квалификационной работы заканчивается выставлением оценок.

«Отлично» выставляется за ВКР, которая носит исследовательский характер, имеет грамотно изложенную теоретическую главу, глубокий анализ, критический разбор практики, логичное, последовательное изложение материала с соответствующими выводами и обоснованными предложениями. Она имеет положительные отзывы научного руководителя и рецензента.

При ее защите студент-выпускник показывает глубокое знание вопросов темы, свободно оперирует данными исследования, вносит обоснованные предложения, а во время доклада использует наглядные пособия (презентацию PowerPoint, таблицы, схемы, графики и т.п.) или раздаточный материал, легко отвечает на поставленные вопросы.

«Хорошо» выставляется за ВКР, которая носит исследовательский характер, имеет грамотно изложенную теоретическую главу, в ней представлены достаточно подробный анализ и критический разбор практической деятельности, последовательное изложение материала с соответствующими выводами, однако с не вполне обоснованными предложениями. Она имеет положительный отзыв научного руководителя и рецензента. При ее защите студент-выпускник показывает знание вопросов темы, оперирует данными исследования, вносит предложения по теме исследования, во время доклада использует наглядные пособия (презентацию PowerPoint, таблицы, схемы, графики и т.п.) или раздаточный материал, без особых затруднений отвечает на поставленные вопросы.

«Удовлетворительно» выставляется за ВКР, которая носит исследовательский характер, имеет теоретическую главу, базируется на практическом материале, но имеет поверхностный анализ и недостаточно критический разбор, в ней просматривается непоследовательность изложения материала, представлены необоснованные предложения. В отзывах рецензентов имеются замечания по содержанию работы и методике анализа. При ее защите студент-выпускник проявляет неуверенность, показывает слабое знание вопросов темы, не всегда дает исчерпывающие аргументированные ответы на заданные вопросы.

«Неудовлетворительно» выставляется за ВКР, которая не носит исследовательского характера, не имеет анализа, не отвечает требованиям, изложенным в методических указаниях. В работе нет выводов либо они носят декларативный характер. В отзывах научного руководителя и рецензента имеются критические замечания. При защите ВКР студент-выпускник затрудняется отвечать на поставленные вопросы по ее теме, не знает теории вопроса, при ответе допускает существенные ошибки. К защите не подготовлены наглядные пособия и раздаточный материал.

При определении окончательной оценки по защите выпускной квалификационной работы учитываются:

доклад выпускника;

представленный наглядный материал;

ответы на вопросы;

оценка рецензента;

отзыв руководителя.

3 ПРИСВОЕНИЕ КВАЛИФИКАЦИИ
Решение Государственной аттестационной комиссии об оценке по междисциплинарному экзамену, по защите выпускной квалификационной работы, а также  о присвоении квалификации  принимается на закрытом заседании.

При успешном прохождении всех этапов государственной итоговой аттестации студенту присваивается квалификация Техник –ремонтник.
Диплом о среднем профессиональном образовании выдается выпускнику образовательного учреждения, прошедшему в установленном порядке государственную итоговую аттестацию.
Основанием для выдачи диплома является решение Государственной аттестационной  комиссии.

Диплом с отличием выдается выпускнику на основании оценок, вносимых в приложение к диплому, включающих оценки по дисциплинам, междисциплинарным курсам, курсовым проектам, практикам, результаты квалификационных экзаменов по модулям и результаты государственной итоговой аттестации. По результатам государственной итоговой аттестации выпускник должен иметь только оценки «отлично». При этом оценок «отлично», включая оценки по государственной итоговой аттестации, должно быть не менее 75%, остальные оценки – «хорошо». Зачеты в процентный подсчет не входят.
Академическая справка выдается студентам,  отчисленным с любого курса и не закончившим обучение, в том числе при переводе в другое образовательное учреждение.
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распределение тем ВКР (не позднее 15 ноября)


получение задания к ВКР (не позднее 25 ноября).





          Присвоение квалификации Общее количество станков распределяется между ремонтно-механическим цехом и цеховыми ремонтными базами. Для данных условий рекомендуется 70% станков иметь в ремонтно-механическом цехе (РМЦ) и 30% ( в цеховых ремонтных базах (ЦРБ). Следовательно, в ремонтно-механическом цехе необходимо установить 38, а в цеховых ремонтных базах ( 17 станков.


	Типаж оборудования ремонтно-механического цеха устанавливается по «Единой системе ППР».


Наименование групп станков�
Удельный вес, %�
Количество, ед.�
�
Токарные и револьверные�
45�
17�
�
Расточные�
4�
2�
�
Универсальные горизонтально-фрезерные�
8�
3�
�
Зуборезные�
7�
3�
�
Шлифовальные�
11�
4�
�
Строгальные�
8�
3�
�
Вертикально-сверлильные�
7�
2�
�
Радиально-сверлильные�
2�
1�
�
Прочие�
8�
3�
�
                         Итого       �
100�
38�
�



кквалификацииквалификации





Допуск к ГИА





                      защита ВКР





       ПОЛУЧЕНИЕ ДИПЛОМА





Подготовка к ГИА (количество недель в соответствии с ФГОС);


предварительная защита ВКР  (последняя неделя подготовки)








� Примечание для разработчиков МР: тематика ВКР определяется программой ГИА по специальности. 


Внимание! Уточнение тем ВКР производится руководителем в течение 1-2 месяцев с момента начала подготовки ВКР.


� Примечание для руководителей ВКР: данный этап имеет огромное значение для успешного выполнения студентами дипломной работы (проекта). Составление календарного плана выполнения ВКР является обязательным условием начального этапа работы со студентами. Очень важно составить первый рабочий вариант содержания дипломной работы, который позже может детализироваться и  уточняться.


� Примечание для руководителей ВКР: данный этап выполнения ВКР требует от руководителей четкого инструктирования студентов по вопросам работы с различными источниками. Необходимо обратить их внимание на правильное составление списка источников и литературы. Совершенно бессмысленно демонстрировать своё недовольство качеством, объемом и структурой изученных студентом источников на момент чистового оформления работы.


� Примечание для разработчиков МР: структурные элементы необходимо перечислить в зависимости от характера ВКР. Лишнее УБРАТЬ!


� Примечание для разработчиков МР: по данному разделу методических рекомендаций ОБЯЗАТЕЛЬНО надо в приложении привести пример введения какой-нибудь реальной работы/проекта в сокращенном варианте. Данный раздел очень труден для студентов, и простое перечисление им необходимых элементов введения не даёт сколько-нибудь положительных результатов. 


Помните, что предмет и объект исследования заключены в названии темы!


� Примечание для разработчиков МР: состав обязательных информационных источников указывается в зависимости от характера ВКР.


Очень важно в методические рекомендации для студентов включать в качестве приложения фрагмент списка используемой литературы, соответствующей профилю подготовки!
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