Памятка по структуре бакалаврской работы
1. В Содержании пояснительной записки перечисляются только разделы (1, 2 …) и подразделы (1.1, 1.2 …). Пункты (1.1.1, 1.1.2 …) и подпункты (1.1.1.1, 1.1.1.2 …) в Содержании не указываются, а будут встречаться по ходу повествования в тексте пояснительной записки.

2. Во Введении пояснительной записки должны отсутствовать абстрактные рассуждения, прямо не относящиеся к теме работы (роль машиностроения, научно-технический прогресс и т.п.). Целесообразно чётко сформулировать Тему работы, Актуальность работы, Цель работы, Задачи работы, Объект проектирования, Ожидаемые результаты.
3. Подраздел 1.1 Технологический анализ детали следует разбить на пункты:

1.1.1 Анализ служебного назначения детали


1.1.2 Анализ свойств материала детали


1.1.3 Анализ технологичности конструкции детали
4. Если в теме бакалаврской работы указано «…для условий предприятия…», годовую программу выпуска детали следует назначать в качестве исходного данного такой, чтобы в подразделе 1.2. Характеристика типа производства тип производства (по заданной годовой программе выпуска и массе детали) был бы определён как мелкосерийный или среднесерийный.
Если в теме бакалаврской работы указано «…для условий … типа производства», годовую программу выпуска детали следует назначать соответствующей. В этом случае в подразделе 1.2. Характеристика типа производства тип производства определять не нужно – он уже задан.
В любом случае в подразделе 1.2. Характеристика типа производства следует: 

1) описать характерные черты соответствующего типа производства;

2) определить истинную годовую программу выпуска деталей с учётом запаса 10%;

3) рассчитать такт выпуска деталей;
4) назначить периодичность запуска деталей в производство;

5) рассчитать величину партии одновременного запуска деталей в производство.

5. Подраздел 1.4 Проектирование заготовки следует разбить на пункты:


1.4.1 Выбор вида заготовки


1.4.2 Обоснование способа получения заготовки


1.4.3 Определение конструктивных параметров заготовки
В пункте 1.4.2 требуется привести технико-экономическое сравнение 2-х, 3-х способов получения выбранного вида заготовки.
Например, если в пункте 1.4.1 в качестве вида заготовки выбрана отливка, то в пункте 1.4.2 могут сравниваться такие способы получения отливки, как литьё в песчано-глинистые формы, литьё по выплавляемым моделям, литьё в кокиль; тогда в пункте 1.4.3 следует с помощью таблиц назначить припуски на все поверхности и определить размеры отливки (с предельными отклонениями), получаемой наиболее экономичным способом (для которого КИМ максимален). Изложение материала должно сопровождаться поясняющими рисунками.
6. Подраздел 1.5 Разработка маршрутного технологического процесса обработки резанием следует разбить на пункты:


1.5.1 Выбор технологических баз


1.5.2 Составление маршрута обработки

7. В подразделе 1.7 Расчёт припусков и межоперационных размеров. Уточнение размеров заготовки нужно определить расчётно-аналитическим методом припуски на 2-3 поверхности детали. После этого необходимо уточнить размеры заготовки по сравнению с результатами подраздела 1.4.3 Определение конструктивных параметров заготовки, в котором припуски на соответствующие поверхности назначались табличным методом и потому отличаются от рассчитанных. Рассчитанный припуск всегда более точен, чем назначенный.
При заполнении «Задания на бакалаврскую работу» студент и руководитель должны определить поверхности детали, на которые необходимо рассчитать припуски в подразделе 1.7. Чаще всего это наиболее ответственные рабочие поверхности детали, либо конструкторские базы.
Изложение материала должен сопровождаться поясняющими рисунками.
8. Подраздел 1.8 Определение режимов резания следует разбить на пункты:


1.8.1 Расчёт режимов резания


1.8.2 Назначение режимов резания
При заполнении «Задания на бакалаврскую работу» студент и руководитель должны определить 3…4 технологических перехода, на которые необходимо рассчитать режимы резания в пункте 1.8.1. Это могут быть технологические переходы как из одной, так и из различных технологических операций Технологические переходы должны отличаться друг от друга по виду обработки (например: «Точить…», «Сверлить…», «Шлифовать…»). В конце пункта 1.8.1 рассчитанные режимы резания следует свести в общую таблицу.
На остальные технологические переходы режимы резания назначаются (по справочникам, с помощью ЭВМ, либо по базовому технологическому процессу – если технологический переход не претерпел изменений) в пункте 1.8.2.

Изложение материала должен сопровождаться поясняющими рисунками.
9. В подразделе 1.9 Техническое нормирование следует

1) на примере одной операции ТП определить основное, вспомогательное, оперативное, штучное, подготовительно-заключительное и штучно-калькуляционное время – с учётом всех технологических переходов;

2) привести сводную таблицу для всех операций ТП с величинами штучного, подготовительно-заключительного, штучно-калькуляционного времени.

В конце подраздела 1.9 необходимо определить среднее штучно-калькуляционное время операций, коэффициент закрепления операций (коэффициент серийности) и сделать вывод об истинном типе производства.

10. В конструкторской части подраздел 2.1 Описание конструкции и расчёт станочного приспособления должен содержаться в обязательном порядке. В нём требуется определить конструктивные и (или) эксплуатационные параметры станочного приспособления с приведением поясняющих рисунков и расчетных схем.
Подраздел 2.2 может быть сформулирован одним из следующих вариантов:

2.2 Описание конструкции и расчёт специального режущего инструмента

или

2.2 Описание конструкции контрольно-измерительного приспособления

Соответственно в графической части формулируем задание:

6. Чертёж специального режущего инструмента (сборочный чертеж или плакат)
или

6. Чертёж контрольно-измерительного приспособления (допускается: 6. Схема контроля)
11. В графическую часть можно включить (при необходимости) Сборочный чертёж изделия, в которое входит деталь.

12. Объём графической части: не менее 8 листов формата А1. Допускается разбиение листов на меньшие форматы. Например, для несложной и небольшой по размерам детали можно совместить рабочий чертёж детали (А2) с чертежом заготовки (А2) на одном листе А1.
