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1. Актуальность  дипломного проекта:
Актуальность дипломного проекта обусловлена тем, что в настоящее время повышаются 

требования к качеству продукции машиностроения, её разнообразию.

2. Цель дипломного проекта:
• Целью данного дипломного проекта является модернизация существующей технологии 

изготовления детали с целью переноса большей её части на оборудование с ЧПУ 
(обрабатывающий центр).

3. Задачи:
• выполнить анализ конструкции заданной детали;
• определить тип производства для проектирования технологического процесса механической 

обработки детали;
• выбрать и обосновать метод получения заготовки;
• выполнить анализ современного производственного металлорежущего оборудования и 

технологического оснащения;
• разработать маршрут обработки изготовления детали «Фланец»;
• выполнить технологические расчеты и нормирование технологического процесса;
• рассчитать экономические показатели на разрабатываемый технологический процесс.



Исходные Данные:

• Чертеж детали;
• Объем партии 5000 шт. в год;
• Работа в 2 смены по 8 часов.





Деталь изготовлена из материала 
Д16Т:

Д16 - это сплав алюминия с магнием и медью. 
Такие сплавы именуются дюралями, а дюрали 
применяются в качестве конструкционных сплавов в 
авиационной и космической промышленности, 
благодаря их прочности и относительной лёгкости.
Т - закалённый и естественно состаренный



Химические и механические 
свойства материала 



Заготовка



Маршрут обработки



010 Токарно-винторезная
обработка производится на станке 

16К20





Деталь зажимается кулачками поз.2. Для закрепления детали 
используется пневмопривод. Для зажима детали воздух подается 
через левый штуцер в полость пневмоцилиндра. Шток поз.7 
перемещается влево под давлением, толкает ползун поз.8 и рычаг 
поз.5, которые толкают планшайбу поз.4 на которой закреплены 
кулачки поз.2. Разжим осуществляется в обратной 
последовательности при подаче воздуха через правый штуцер.



015 Сверлильно-Фрезерная с ЧПУ
обработка производится на станке 
DMG CTX beta 1250 TC



020 Токарно-винторезная с ЧПУ 
обработка производится на станке Haas 
DS 30



Расчетно-технологическая карта



Экономическая часть



Спасибо за внимание


