




































































































































































































































































ПРОТОКОЛ ПЕРЕВІРКИ КВАЛІФІКАЦІЙНОЇ РОБОТИ 

Назва роботи:  Дільниця механічної обробки деталі типу «Корпус 

12М»_____________________________________________________________ 

 

Тип роботи:  ____магістерська кваліфікаційна робота__________________________ 

                  (бакалаврська кваліфікаційна робота / магістерська кваліфікаційна робота)  

Підрозділ  _кафедра технологій та автоматизації машинобудування_______ 
(кафедра, факультет, навчальна група) 

 

Коефіцієнт подібності текстових запозичень, виявлених у роботі  

системою StrikePlagiarism (КП1) _14,41______% 

 

Висновок щодо перевірки кваліфікаційної роботи (відмітити потрібне) 

 Запозичення, виявлені у роботі, оформлені коректно і не містять ознак 

академічного плагіату, фабрикації, фальсифікації. Роботу прийняти до 

захисту. 

 

 У роботі не виявлено ознак плагіату, фабрикації, фальсифікації, але 

надмірна кількість текстових запозичень та/або наявність типових 

розрахунків не дозволяють прийняти рішення про оригінальність та 

самостійність її виконання. Роботу направити на доопрацювання. 

 

 У роботі виявлено ознаки академічного плагіату та/або в ній містяться 

навмисні спотворення тексту, що вказують на спроби приховування 

недобросовісних запозичень. Робота до захисту не приймається.   

 

Експертна комісія: 
  

   __________________________________________              ____________ 
                     (прізвище, ініціали, посада)                                                                (підпис)                         

__________________________________________              ____________ 
                     (прізвище, ініціали, посада)                                                                (підпис)                         

 

Особа, відповідальна за перевірку ___________       ______Сердюк О.В._____ 
                                        (підпис)                        (прізвище, ініціали) 

 

 

З висновком експертної комісії ознайомлений(-на)  
 

Керівник _____________         ________________Савуляк В.В._________________ 

               (підпис)                                           (прізвище, ініціали, посада) 

 

Здобувач _____________         _____________Маслов Я.В.____________________ 

               (підпис)                                           (прізвище, ініціали) 
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2.Невказані граничні відхилення по Н14, h14, + 
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Копировал Формат A3

Ra 40 ( )

1. Точність виливків 10-7-14-10, 3м 0,32 ГОСТ 1583-93.
2. Невказанні радіуси заокруглень 1.6 мм.
3. Невказані формувальні нахил 0Å34‘-1Å36‘.

4. Твердість матеріалу заготовки НВ 50-60.



Назва і зміст операції Ескіз обробки зі схемою установки

   

Тип і модель верстата

Токарна з ЧПК
1. Встановити, закріпити заготовку.
2. Підрізати поверхню 1  однократно.
2. Точити поверхню 2 попередньо.
3. Підрізати торець 3 однократно.
4. Точити поверхню 4 однократно.
5. Точити поверхню 2 попередньо
6. Точити поверхню 2 попередньо.
7. Точити поверхню 2 остаточно.
8. Точити поверхню 5 однократно.
9. Точити канавку 6 однократно.
10. Зняти заготовку. 

Токарний 
патронно-

центрувальний
 верстат з ЧПК 

МК6801Ф3

Токарна з ЧПК
1. Встановити, закріпити заготовку.
2. Точити поверхню 1 попередньо.
3. Точити поверхню 1 остаточно
4. Підрізати торець 2 попередньо.
5. Підрізати торець 2 остаточно.
6. Підрізати торець 3 попередньо.
7.Точити поверхню 3 остаточно.
8. Точити поверхню 4 попередньо.
9. Точити поверхню 4 попередньо
10. Точити поверхню 4 попередньо
11. Точити поверхню 4 остаточно.
11. Зняти заготовку.

Токарний 
патронно-

центрувальний
 верстат з ЧПК 

МК6801Ф3

Вертикально-фрезерна з ЧПК.
1.Встановити, закріпити заготовку.
2.Центрувати 6 отворів 1
3. Центрувати 3 отвора 2
4. Свердлити 6 отворів 1.
5. Свердлити 3 отвори 2.
4. Зенкувати фаски в отворах 2 та 1.
5. Нарізати різь M8, 3 отворам 2.
6. Зняти деталь .

H14, h14, ± IT14
2
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Патрон цанговий 191113040
ТУ2-035-986-85

Свердло центрувальне 035-2317-0103
ОСТ2 И20-5-80, Р6М5

Патрон цанговий 191113040
ТУ2-035-986-85

Свердло центрувальне 035-2317-0103
ОСТ2 И20-5-80, Р6М5

Оправка 6300-0721
ГОСТ 21223-75

Свердло спіральне035-2301-1029
ОСТ2И20-2-80, Р6М5

Оправка 6300-0721
ГОСТ 21223-75

Свердло спіральне035-2301-1029
ОСТ2И20-2-80, Р6М5
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Вертикально-фрезерна з ЧПК

Центрувати 3 отв.

Свердлити 6 отв. 

Нарізати різь  в 3 отв. 

015

6Р13Ф3 з ЧПК

Зенкувати 6 фасок

11 5 440 0,15
11 4405 0,15

11 10 440 0,153

4 Свердлити 3 отв. 11 17 440 0,15

Зенкувати 3 фаски
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11 440 0,15

11 90 1,5
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Мітчик
ГОСТ 3266-81, Р6М5

Патрон цанговий 191113040
ТУ2-035-986-85

Втулка перехідна191831062
ТУ 2-035-978-85

Зенківка  2353-0135
ГОСТ 14953-80, Р6М5

Втулка перехідна191831062
ТУ 2-035-978-85

Зенківка  2353-0135
ГОСТ 14953-80, Р6М5

Лист
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Графік завантаження обладнання
Графік використання обладнання за основним часом

2
МК6801Ф3 з ЧПК

 18000 

6.3М 6.3М

Масса Масштаб
Изм. Лист № докум. Подп. Дата

Лит.

Разраб.
Пров.
Т.контр. Лист Листов

Н.контр.
Утв.

1:100
1

Дільниця механічної
обробки

Маслов Я.В.
Савуляк В.В.
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Копировал Формат A1

Технічна характеристика дільниці

1. Площа дільниці (м 2)
                   виробнича  - 800м 2

2. Кількість працюючих (чол)
       робітників основних - 3
                  допоміжних -2
                            ІТР -2

     МОП - 1
                 службовців - 1
3. Верстатів             - 3
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