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1. ЦЕЛЬ И ЗАДАЧИ ПРОЕКТИРОВАНИЯ 

Курсовая работа направлена на расширение и углубление профессиональ-

ных знаний студентов по направлению в части приобретения и творческого раз-

вития у них навыков использования технологий и методов обработки концентри-

рованными потоками энергии. В ходе проектирования решаются задачи овладе-

ния студентами навыками проектирования и оптимизации процессов бесконтакт-

ного формообразования, практического освоения пакетов прикладных программ, 

используемых для решения разнообразных инженерных задач. 

 

2. ОСНОВНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ К РАБОТЕ 

2.1. Тематика курсовой работы включает анализ технологичности детали, 

оценку альтернативных методов обработки заданных поверхностей, выбор рацио-

нальной схемы обработки, расчет режимов обработки и рабочей части электрода-

инструмента, выбор технологического оборудования, анализ полученных резуль-

татов и рекомендации по оптимизации процесса бесконтактного формообразова-

ния. 

 

2.2. ИСХОДНЫЕ ДАННЫЕ характеризуют область процесс бесконтакт-

ного формообразования, основанный на электрофизикохимическом воздействии 

на обрабатываемую заготовку. 

 

2.3. ЗАДАНИЕ на проектирование (согласовывается с консультантом) со-

держит перечень задач, подлежащих решению. 

 

2.4. ОБЪЕМ курсовой работы: пояснительная записка - 20...30 страниц 

формата А4; 

 

2.5. ВЫПОЛНЕНИЕ курсовой работы осуществляется студентами само-

стоятельно во внеаудиторное время с использованием технической литературы, 

методических разработок кафедры и консультаций со стороны руководителя про-

екта. Практическое освоение студентами работы с пакетами программ осуществ-

ляется под руководством преподавателя-консультанта в виде индивидуальных за-

нятий в компьютерном классе, а выполнение ими автоматизированных процедур 

задания самостоятельно под контролем учебно-вспомогательного персонала ка-

федры. 
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2.6. ЗАЩИТА курсовой работы осуществляется в установленные сроки. 

При оценке учитывается глубина проработки вопросов задания, степень автома-

тизации выполненных проектных процедур, качество оформления документации 

и эрудированность проектанта. В случае неудовлетворительной защиты тема ра-

боты изменяется. 

 

3. МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ ПО ВЫПОЛНЕНИЮ КУРСОВОЙ 

РАБОТЫ. 

3.1. СОДЕРЖАНИЕ пояснительной записки включает: 

 введение; 

 анализ технологичности детали; 

 сравнительный анализ альтернативных методов обработки и выбор ра-

ционального метода обработки; 

 анализ возможных схем обработки для выбранного метода обработки 

концентрированными потоками энергии; 

 расчет режимов обработки и проектирование рабочей части электрода-

инструмента; 

 выбор технологического оборудования для спроектированной техноло-

гической операции; 

 анализ полученных результатов и рекомендации по оптимизации про-

цесса; 

 заключительная часть. 

 

3.2. УКАЗАНИЯ к выполнению отдельных этапов работы. 

Основное содержание разделов пояснительной записки: 

Анализ альтернативных методов обработки включает описание нескольких 

различных методов обработки заданных поверхностей детали и оценку возмож-

ности и эффективности их использования. 

Анализ возможных схем обработки включает описание нескольких различ-

ных схем реализации выбранного метода обработки концентрированными пото-

ками энергии и обоснование выбора наиболее подходящей схемы обработки. 

Расчет режимов обработки и проектирование рабочей части электрода-

инструмента включает описание последовательности расчета режимов обработки 

и рабочей части электрода-инструмента, основных используемых расчетных со-

отношений и исходных данных, используемых при выполнении расчетов, с указа-

нием ссылок на использованные литературные источники. 
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Анализ полученных результатов и рекомендации по оптимизации процесса 

включает в себя сравнительный анализ полученных результатов, представленных 

в виде таблиц или графиков, и рекомендации по повышению технического уровня 

процесса. 

 

3.3. ОФОРМЛЕНИЕ технической документации выполняется в соответ-

ствии с действующими нормами ЕСКД, ЕСТД и ЕСТПП, а также с применением 

ПЭВМ. Пояснительная записка выполняется с использованием текстовых редак-

торов типа Microsoft Word; графическая часть - с использованием средств машин-

ной графики (системы AutoCAD, КОМПАС и т.д.).  
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Приложение 

Варианты заданий на курсовую работу 

 

№ Общий вид детали 
Характеристика 

обрабатываемых поверхностей 

1 

 

Винтовые канавки на внутренней 

поверхности трубы. 

Размеры: ширина канавки 5 мм, 

глубина канавки 1 мм, шаг канавок 

100 мм, длина детали 500 мм, диа-

метр отверстия 20 мм, толщина 

стенки 5 мм 

Материал детали: сталь Х18Н10Т 

Шероховатость: Ra = 0.32 мкм 

Точность размеров: 10 квалитет 

2 

 

Кольцевые канавки на внутренней 

поверхности трубы. 

Размеры: ширина канавки 7 мм, 

глубина канавки 1 мм, шаг канавок 

20 мм, длина детали 500 мм, диа-

метр отверстия 20 мм, толщина 

стенки 5 мм 

Материал детали: сталь Х18Н10Т 

Шероховатость: Ra = 0.32 мкм 

Точность размеров: 10 квалитет 

3 

 

Регулярный рельеф из трехмерных 

сферических элементов на внут-

ренней поверхности трубы. 

Размеры: диаметр элемента в плане 

5 мм, глубина элемента 1 мм, шаг 

элементов 10 мм (по длине), 600 (по 

углу), длина детали 500 мм, диа-

метр отверстия 20 мм, толщина 

стенки 5 мм 

Материал детали: сталь Х18Н10Т 

Шероховатость: Ra = 0.32 мкм 

Точность размеров: 10 квалитет 

4  

 
 

Массив сквозных пазов на детали 

из листового материала. 

Размеры: ширина паза 4 мм, тол-

щина детали 1 мм, шаг пазов 180 

(по углу), длина детали 50 мм, ши-

рина детали 50 мм 

Материал детали: сталь Х18Н10Т 

Шероховатость: Ra = 0.32 мкм 

Точность размеров: 10 квалитет 
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5 

 

Массив сквозных отверстий на де-

тали из листового материала. 

Размеры: диаметр отверстия 0.5 мм, 

толщина детали 0.2 мм, шаг отвер-

стий 1.5 мм, длина детали 50 мм, 

ширина детали 50 мм 

Материал детали: сталь Х18Н10Т 

Шероховатость: Ra = 0.32 мкм 

Точность размеров: 10 квалитет 

6 

 

Массив отверстий в металлическом 

слое, расположенном на диэлек-

трическом основании. 

Размеры: диаметр отверстия 1 мм, 

толщина детали 0.2 мм, шаг отвер-

стий 2.5 мм, длина детали 50 мм, 

ширина детали 50 мм 

Материал детали: сталь Х18Н10Т 

Шероховатость: Ra = 0.32 мкм 

Точность размеров: 10 квалитет 

7 

 

Массив цилиндрических выступов 

на детали из листового материала. 

Размеры: диаметр выступов 2 мм, 

высота выступов 0.5 мм, шаг вы-

ступов 5 мм, длина детали 50 мм, 

ширина детали 50 мм 

Материал детали: сталь Х18Н10Т 

Шероховатость: Ra = 0.32 мкм 

Точность размеров: 10 квалитет 

8 

 

Формообразующая поверхность 

матрицы штампа, представляющая 

собой поверхность перехода от 

квадрата к  кругу. 

Размеры: сторона квадрата 20 мм, 

диаметр круга 10 мм, толщина де-

тали 15 мм. 

Материал детали: сталь Х18Н10Т 

Шероховатость: Ra = 0.32 мкм 

Точность размеров: 10 квалитет 
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9 

 

Щеточное уплотнение из массива 

цилиндрических выступов. 

Размеры: диаметр выступов 1 мм, 

высота выступов 6 мм, шаг высту-

пов 2 мм, длина детали 50 мм, ши-

рина детали 50 мм 

Материал детали: сталь Х18Н10Т 

Шероховатость: Ra = 0.32 мкм 

Точность размеров: 10 квалитет 

10 

 

Длинномерная коническая поверх-

ность (с малой конусностью) мало-

го диаметра. 

Размеры: минимальный диаметр 

конуса 0.2 мм, максимальный диа-

метр конуса 0.8 мм, длина конуса 

200 мм. 

Материал детали: сталь Х18Н10Т 

Шероховатость: Ra = 0.32 мкм 

Точность размеров: 10 квалитет 

11 

 

Острие на цилиндрической поверх-

ности. 

Размеры: исходный диаметр 0.5 мм, 

длина заостренной части 0.8 мм. 

Материал детали: вольфрам 

Шероховатость: Ra = 0.16 мкм 

Точность размеров: 10 квалитет 

12 

 

Длинномерная внутренняя кониче-

ская поверхность (с малой конус-

ностью). 

Размеры: минимальный диаметр 

конуса 20 мм, максимальный диа-

метр конуса 20.3 мм, длина конуса 

500 мм. 

Материал детали: сталь Х18Н10Т 

Шероховатость: Ra = 0.32 мкм 

Точность размеров: 10 квалитет 
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13 

 

Покрытие из электропроводного 

материала (металла) на поверхно-

сти детали из диэлектрика. 

Размеры: ширина проводников до 2 

мм, высота проводников 0.1 мм, 

длина детали 50 мм, ширина детали 

50 мм 

Материал детали: сталь Х18Н10Т 

Шероховатость: Ra = 0.32 мкм 

Точность размеров: 10 квалитет 

14 

 

Формообразующая поверхность 

пуансона штампа, представляющая 

собой поверхность перехода от 

треугольника к  кругу. 

Размеры: сторона треугольника 20 

мм, диаметр круга 40 мм, высота 

детали 30 мм. 

Материал детали: сталь Х18Н10Т 

Шероховатость: Ra = 0.32 мкм 

Точность размеров: 10 квалитет 

15 

 

Равномерное утонение металличе-

ского слоя нанесенного на диэлек-

трическую подложку. 

Размеры: начальная толщина ме-

таллического слоя до 0.5 мм, ко-

нечная толщина металлического 

слоя до 0.02 мм, длина детали до 

200 мм, ширина детали до 100 мм 

Материал металлического слоя: ни-

кель 

Шероховатость: Ra = 0.32 мкм 

Точность размеров: 10 квалитет 

 


