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ВВЕДЕНИЕ 
 

 Дипломное проектирование является заключительным этапом обучения 
студентов в университете и направлено на закрепление у студентов 
теоретических знаний по общественным, общетехническим и специальным 
дисциплинам, совершенствование навыков выполнения конструкторско-
технологических работ, развитие  самостоятельности и творческих 
способностей при решении инженерных задач. 
 В ходе выполнения и защиты дипломного проекта студент должен 
показать знания, умения и навыки самостоятельной  инженерной деятельности 
в соответствии с квалификационной характеристикой инженера по 
специальности 150202 [1]. 
 Дипломный проект по своему характеру должен отвечать современным 
требованиям в области сварочного производства и направлен на решение 
конкретной инженерной задачи. При работе  над дипломным проектом студент 
должен проявить организованность и последовательность в выполнении 
проектного задания и всегда  быть готовым дать подробный отчет 
руководителю и выпускающей кафедре о проделанной работе. 
 Дипломный проект выполняется студентом под руководством 
преподавателя кафедры или опытного инженера с производства. По 
организационно-экономической части проекта  и разделу «Экологичность и 
безопасность проекта» назначаются консультанты с соответствующих кафедр.  
Также может быть назначен консультант по исследовательской части проекта, 
по моделированию процессов. 
 За принятые  в проекте конструкторско-технологические решения, 
правильность и обоснованность приведенных расчетов, оформления чертежей, 
технологических процессов, расчетно-пояснительной записки и другой 
документации несет ответственность студент-дипломник,  автор проекта. 
Подписи руководителя и консультантов на материалах проекта только 
удостоверяют соответствие проекта заданию и, что решения, принятые в 
проекте, принципиально правильные и выполнены студентом-дипломником 
самостоятельно.  
 
 
 

1 ТЕМАТИКА ДИПЛОМНЫХ ПРОЕКТОВ 
 

Тема дипломного проекта должна быть нацелена на решение конкретной 
производственной задачи на основе комплексной механизации и 
автоматизации, обеспечивающей создание гибкого автоматизированного 
производства, способного быстро перестраиваться в соответствии с 
потребностями рынка. В зависимости от конкретных условий, способностей и 
наклонностей студента-дипломника тема проекта может быть конструкторско-
технологической или исследовательской. Однако, независимо от 
направленности, каждый дипломный проект должен содержать все 
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необходимые разделы. Желательно, чтобы тема дипломного проекта была 
тесно связана с ранее выполненными студентом курсовыми проектами. 

 
 

2 ОБЪЕМ И СОДЕРЖАНИЕ ПРОЕКТА 
 

Дипломный проект состоит из графической части (9-11 листов формата 
А1 или альбома чертежей формата А3 в случае представления защиты 
мультимедийной системой), расчетно-пояснительной записки (90…110 стр, 
формата А4), приложений к проекту: альбома спецификаций, технологического 
процесса на изготовление сварной конструкции.  

Графическая часть проекта включает, как правило: 
- пооперационную технологию изготовления сварной конструкции (в эскизах) – 
1…2 листа; 
-   план цеха, участка, линии – 1 лист; 
- технико-экономические показатели проектируемой технологии (участка, 

установки) – плакат – 1 лист; 
-  графический материал по разделу «Безопасность и экологичность проекта» 

(по заданию руководителя) – 1 лист; 
-   чертежи приспособлений, стендов, установок, роботизированных комплексов 

до 5-6 листов; 
-   иллюстрации к исследовательской части проекта 1…3 листа. 

В зависимости от направленности проекта в его графическую часть могут 
не входить пооперационная технология или план участка (по решению 
руководителя). 
 

 
3 ОРГАНИЗАЦИЯ ДИПЛОМНОГО ПРОЕКТИРОВАНИЯ 

 
В первую неделю после преддипломной практики студент совместно с 

руководителем проекта на основании  материалов преддипломной практики 
разрабатывают календарный график выполнения дипломного проекта и 
оформляют задание на дипломный проект (на специальном бланке).  Задание 
подписывается руководителем проекта, заведующим кафедрой и деканом 
факультета. Оно является основным документом, регламентирующим объем, 
содержание и сроки выполнения дипломного проекта. Руководитель проекта 
организует консультации для дипломников не реже  2-х раз в неделю. 
Расписание консультаций всех руководителей дипломного проектирования 
вывешивается на доске объявлений. Организацию работы консультантов по 
проекту проводят соответствующие кафедры университета. 

Студент-дипломник может обратиться с вопросом по дипломному 
проектированию к любому преподавателю кафедры. При длительном 
отсутствии  руководителя (болезнь, командировка) ученый секретарь кафедры 
решает вопрос о временном (постоянном) прикреплении студента к другому 
руководителю. 
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Текущий контроль за соблюдением календарного выполнения проекта 
осуществляет руководитель.  

 
 

4 ОФОРМЛЕНИЕ ДИПЛОМНОГО ПРОЕКТА 
 

4.1  Оформление графического материала 
Чертежи, схемы, карты технологического процесса должны быть 

выполнены в соответствии с правилами ЕСТД и государственными 
стандартами. 

Масштаб, степень детализации и заполненности  листов выбираются из 
условия целесообразности. Выполнение чертежей в чрезмерно крупном или 
мелком масштабах не допускается. 
 Форматы конструкторских документов  определяются размерами 
внешней рамки по ГОСТ 2.301-68. 
 Основные надписи и обозначения графических документов выполняются 
согласно приложению А. 
 Пояснения к заполнению граф основной надписи: 

- в графе (1) – формулировка темы дипломного проекта по приказу; 
     - в графе (2) – обозначение документа. Если документ выполнен на 

нескольких листах, то все его листы должны иметь одно и то же 
обозначение (рисунок 1); 
 
 
 

150202         хх        хх.хх.хх 
 
      Разряды  для указания номеров 
      комплексов, сборочных единиц и деталей. 
      Порядковый номер темы  в приказе  
      (номер задания) на дипломный проект. 
      Шифр специальности. 
 

Рисунок 1 – Структура обозначения 
 

 
- в графе (3) – наименование конструкции (устройства), изображенного на 
чертеже; 
- в графе (4) – обозначение материала (в чертежах деталировки). 

Графическая часть проекта может выполняться вручную в карандаше, 
тушью или в компьютерной графике. 

 
 
 
  



 6 

4.1.1  Иллюстрации к технологическому процессу 
 Для изображения на листе технологического процесса выбираются 6…8 
операций, которые позволяют получить общее представление о 
последовательности изготовления конструкции, применяемом оборудовании, 
режимов сварки, сварочных материалов, их расхода и пооперационных методов 
контроля качества. 
 Формат следует разделить на столько частей (произвольного размера), 
сколько выбрано операций для иллюстрации. 

В каждой части делается эскиз узла (конструкции) в стадии готовности на 
данной операции. Приводятся необходимое сварочное оборудование и 
технологическая оснастка, сварочные материалы и их расход, режимы сварки и 
вид контроля, применяющиеся на иллюстрируемой операции. 
 При необходимости допускается объединение нескольких мелких 
операций или деление операций на переходы. На эскизе конструкции места 
обработки (зачистка, прихватка, сварка и т.п.) рекомендуется цветное 
выполнение. Пример оформления технологической операции приведен в 
приложении Б. 
 
 4.1.2  Сборочные чертежи 
 Сборочные чертежи выполняются в соответствии с правилами графики, 
государственными стандартами. Изображение сборочной единицы должно 
давать представление о расположении и взаимной связи составных частей.  На 
общих видах оснастки установок, стендов и т.п.  для сборки и сварки следует 
показывать штрих пунктирной линией или цветом  расположение изделия, для 
которого вычерчена оснастка. Механизмы и узлы приспособления (установки, 
стенда и т.п.) должны быть изображены в рабочем положении. 
 Сварные, паяные, клеевые конструкции в разрезах и сечениях штрихуют 
в одну сторону, изображения границы между деталями сплошными основными 
линиями. 
 Сборочный чертеж может также содержать: 

- текстовую часть, состоящую из технических требований или технических 
условий; 

- таблицы сварных швов, спецификаций металла, условных обозначений. 
Текстовую часть приводят в том случае, если содержащийся в ней 

материал невозможно или нецелесообразно изобразить графически. Она 
располагается над основной надписью на первом листе чертежа. Пункты 
технических требований имеют сквозную нумерацию арабскими цифрами, а 
каждый пункт записывается с новой строки. Заголовок «Технические 
требования» не пишут. 

Если нужна техническая характеристика изделия, то ее размещают 
отдельно от технических требований с самостоятельной нумерацией пунктов 
под заголовком «Техническая характеристика». В этом случае над 
техническими требованиями также пишут заголовок «Технические 
требования». Заголовки не подчеркивают. 
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4.3  Планировка участка (цеха) 
Планировка разрабатывается после детальной проработки 

технологического процесса изготовления сварной конструкции, определения 
потребного количества оборудования, рабочих мест, транспортных средств.      

На ней изображаются: все рабочие места для выполнения 
производственных и контрольных операций, фигурирующие в технологии 
изготовления с указанием зоны обслуживания; размещение производственного 
и другого инвентаря; места складирования  заготовок, полуфабрикатов и 
готовой продукции; расположение транспортных устройств; посты 
технического контроля; места для мастеров; складские, служебные и 
культурно-бытовые помещения. На плане  должны быть показаны проезды и 
проходы, колонны, наружные и внутренние стены, перегородки, окна, ворота, 
двери; указываются все необходимые размеры; план рекомендуется выполнять 
в масштабах  1:100; 1:75; 1:50; 1:40; 1:25. 

При проектировании участка (цеха) ширина пролетов устанавливается в 
зависимости от размеров применяемого оборудования, ширины рабочих мест, 
проходов и проездов между ними и может быть принята  - 9, 12, 15, 18, 21, 24, 
27, 30м. Расстояние между осями колонн в продольном направлении, 
называемое шагом колонн, принимается равным 6 или 12м. 

Оборудование размещается по ходу технологического процесса. 
Производя расстановку оборудования, необходимо соблюдать требуемые 
размеры промежутков между единицами оборудования, расстояния от стен, 
колонн, проходов и проездов. Ширина проходов обычно устанавливается – 2м, 
проездов – 3м. Изображение на плане технологического и транспортного 
оборудования, строительных элементов, коммуникаций и др.  выполняется 
условными знаками  (приложение В)  с буквенно-цифровыми обозначениями 
позиций. 

Оси и ряды колонн должны иметь индексацию. Продольные ряды – 
буквенную, поперечные – цифровую. 

Для сокращения количества размерных цепей на планировке 
рекомендуется наносить масштабную сетку. В этом случае достаточно   указать 
ширину пролета и шаг колонн. На планировке необходимо указать стрелками 
направление грузопотока. 

При разработке планировки участка (цеха) следует использовать типовые 
компоновочные схемы, рекомендуемые для различных сварочных производств. 

Планировка подлежит согласованию с консультантом по разделу 
«Безопасность и экологичность проекта». 

 
4.2  Оформление расчетно-пояснительной записки 

 Пояснительная записка, независимо от направленности проекта, должна 
включать следующие разделы: 

- задание, 
- аннотацию, 
- содержание, 
- введение, 
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- технологическую часть, 
- исследовательскую часть (по заданию руководителя), 
- конструкторскую часть, 
- организационно-экономическую часть, 
- безопасность и экологичность проекта, 
- заключение, 
- список литературы, 
- приложений (технологический процесс, альбом спецификаций). 

Пояснительная записка выполняется на листах формата А4, допускается 
применение формата А3 (с подгибкой листа) рукописным способом тушью, 
чернилами, пастой (черного или синего цвета) или на компьютере на одной 
стороне листа (кегль 12 или 14) через 1,5 или 2 интервала. 

Разрешается использовать акцентирование внимания на заголовках 
разделов, подразделов, определенных формулах, терминах, применяя шрифты 
разной гарнитуры. При написании текста на листе должны быть оставлены 
поля: слева – 30мм, справа – 10мм, сверху – 20мм, снизу – 30мм. Нумерация 
разделов ведется с технологической части арабскими цифрами. Как правило, 
разделы делят на подразделы с нумерацией в пределах раздела.  

Например:         1  Технологическая часть  (раздел) 
   1.1  Техническое описание изделия  (подраздел) 
Каждый раздел должен начинаться с нового листа. 
Расчетные формулы рекомендуется помещать в отдельную строку. 

Перечень входящих в формулу символов записывают под формулой в 
обозначенной последовательности.  

 
Например: 
 

                                  Iсв= ĸ ·dэ ,                                                    (1.1) 
 

где     Iсв  - величина сварочного тока, А; 
ĸ    - коэффициент пропорциональности; 
dэ  - диаметр электрода, мм. 
 

 Иллюстрации следует располагать внутри текста записки на отдельном 
листе или непосредственно после текста, в котором они упоминаются впервые. 
На одном листе может быть изображено несколько рисунков. Под рисунком 
пишут: слово «рисунок», его номер в пределах раздела и, через тире, название. 
В ссылках на рисунки слово «рисунок» пишется без сокращений. Расшифровку 
позиций и обозначений рисунка пишут с новой строки в подбор (не столбцом) и 
отделяют одну от другой точкой с запятой. Номера позиций записывают без 
скобки, а от поясняющего текста отделяют знаком тире. 
 Таблицы также нумеруются арабскими цифрами в пределах раздела и 
должны иметь название. Например: 
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Таблица 1.4 - Химический состав флюсов  для дуговой сварки 
 

№ 
п/п 

Марка 
флюса 

Содержание компонентов, мас. % 
СаО SiO2 MnO MqO CaF2 

1 АНФ-1П 5 - - - 95 
2 АН-348А ≤ 10 41…44 34…38 ≤ 7 4…6 

 
 При ссылке слово «таблица» пишется полностью. 
 
 На весь фактический материал, заимствованный из литературных источников 
(рисунки, таблицы, формулы, определения и т.п.), должны даваться ссылки в косых 
скобках. Список литературы желательно давать в последовательности упоминания 
в тексте. 
 Записка должна излагаться кратко, логично, технически и стилистически 
грамотно. Не допускается дословно воспроизведение текста из литературных 
источников; не рекомендуется помещать в записке обширные описания 
стандартного оборудования, других общеизвестных материалов. Достаточно 
привести техническую характеристику и принципиальные особенности, имеющие 
значение для проекта. 
 
 4.2.1  Аннотация 
 В ней приводится краткое содержание проекта (всех составляющих его 
элементов). Объем должен составляющих его элементов, что излагается в пределах 
одной страницы. 
 
 4.2.2  Введение 
 Во введении приводятся сведения о значении отрасли, к которой относится 
выбранное изделие, роли в ней  сварочного производства. Обосновывается 
актуальность  дипломного проекта и формулируются цели и задачи 
проектирования. 
 
 4.2.3  Технологическая часть 
 
 4.2.3.1  Техническое описание изделия 
 Необходимо пояснить назначение, общее устройство, принцип работы, 
характер внешних нагрузок. Изделие обязательно должно быть изображено  на 
рисунке (чертеже) с основными размерами (габаритными, толщиной металла…), 
позициями и названиями элементов, характеристикой сварных швов. Приводятся 
сведения об основных материалах изделия (механические свойства, химический 
состав, область применения),  технические условия  изготовления. Оценивается  
свариваемость с обоснованием, в случае необходимости применения специальных 
технологических приемов (предварительный подогрев, термообработка) по 
источникам [1-6 и др.]. 
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4.2.3.2  Анализ действующего технологического процесса  
 Здесь следует проанализировать действующий технологический процесс с 
позиций производительности, экономичности, соответствия современным 
требованиям к производству. Отметить имеющиеся недостатки и предложить пути 
совершенствования технологического процесса. Рекомендуется использовать [7-25, 
48-50]. 
 
 4.2.3.3  Обоснование выбора класса, вида, метода, способа сварки 
 В данном параграфе в зависимости от конструктивных форм изделия, 
материалов, применяемых для его изготовления, типа сварных соединений, 
технико-экономических показателей, типа производства обосновывается выбор 
класса, видов и способов сварки, используемых в технологическом процессе 
изготовления изделия (то же для оснащения механизированного, 
автоматизированного, роботизированного сборочно-сварочного комплекса). 
Следует особо отметить факторы, оказавшие решающее значение на выбор вида, 
метода сварки. При освещении вопроса следует пользоваться [8-25]. 
 
 4.2.3.4  Выбор сварочных материалов 
 Исходя из химического состава и физико-механических свойств основных 
материалов изделия, вида, метода и способа сварки производится выбор сварочных 
материалов (покрытых электродов, сварочной проволоки, флюсов, защитных газов 
и т.п.) и приводится их краткая характеристика. 
 Выбор сварочных материалов должен прежде всего обосновываться по 
условиям  получения требуемого химического состава, требуемых 
эксплуатационных свойств, обеспечения качества сварного шва и соединения в 
целом. Варианты, равноценные по этим признакам, сопоставляются по 
технологическим, санитарно-гигиеническим и другим показателям с учетом 
специфики операций и производства. Обосновывается также выбор марки и 
конструкции электродов для контактной сварки. Для выбранных материалов 
указывается обозначение, ГОСТы, ТУ и нормали. Рекомендуемая литература [26-
30]. 
 
 4.2.3.5  Параметры режима сварки 
 Выбор режима сварки по усредненным, общелитературным рекомендациям 
действующим заводским режимам  должен подкрепляться соответствующим 
анализом, сопоставлением с расчетом. Для сборочных и сварочных операций 
режимы сварки рассчитываются по методикам, изложенным в [4,9,13,17,25]. 
Выбранные, рассчитанные режимы сварки должны быть сведены в таблицу. 
 

4.2.3.6  Выбор сварочного оборудования  
 На основании определенных ранее режимов сварки по данным 
[4,13,16,17,18,25,34,35,36,37] выбирается сварочное оборудование на основе 
технико-экономического анализа и соответствия его технических характеристик 
требуемым параметрам технологии. В записке приводится конкретный, фирменный 
тип оборудования  с указанием его основных технических данных. 
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 При разработке проекта необходимо предусмотреть максимально возможный 
уровень механизации и автоматизации. Следует иметь в виду, что механизация и 
автоматизация наиболее эффективна в том случае,  когда задача решается 
комплексно, то есть механизируются и автоматизируются не только сварочные 
операции, но и подготовительные, сборочные, контрольные и др.  Особое внимание 
необходимо уделить проработке вопроса о возможности применения 
робототехники в операциях технологического процесса, создания гибких 
автоматизированных производств, обеспечивающих высокую производительность 
и быструю переналадку  технологического  процесса. 
 В проект следует включать только современное оборудование, выпускаемое  
отечественными или зарубежными фирмами. Оборудование, снятое с 
производства, в проекте предусматриваться не должно, даже если оно применяется 
на базовом предприятии. 
 Если типовое оборудование не удовлетворяет требованиям и не обеспечивает 
необходимых технико-экономических показателей, то необходимо сформировать 
основные требования к нему, на основании которых в дальнейшем можно будет 
осуществить его проектирование. 
 
 4.2.3.7  Расход сварочных материалов 
 Расчет норм расхода сварочных материалов выполняется отдельно для 
каждой сварочной операции, а затем определяется для всей конструкции и на 
программу в целом. Расчет выполняется по данным  [25,39] и оформляется в виде 
сводной таблицы по всем наименованиям. 
 
 4.2.3.8  Пояснения к технологическому процессу 
 В параграфе приводится последовательность выполнения операций согласно 
проектному варианту с комментарием наиболее важных и акцентированием на 
изменениях, по сравнению с базовым. Рассчитывается уровень механизации и 
автоматизации работ. 
 
 4.2.3.9  Описание планировки участка 
 Обосновывается решение по размещению оборудования, рассчитывается 
площадь участка. Даются пояснения по организации складских мест, транспортных 
перевозок, подвода газов, воды, электроснабжения, вентиляции, освещения  [40], 
оформляется в соответствии с п.п. 4.1.3. 
 
 4.2.4  Конструкторская часть 
 В этом разделе приводятся описания проектируемых комплексов, установок, 
стендов, приспособлений и т.п. Рассчитываются основные механизмы, силовые 
элементы и др. Обосновывается выбор тех или иных конструкционных материалов, 
стандартных агрегатов, узлов, устройств, деталей. Необходимо провести расчеты 
зажимных силовых элементов, механизмов перемещения, прочностные расчеты 
элементов приспособления (или установки). Все расчеты необходимо 
сопровождать соответствующими расчетными схемами. 
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 Проектирование и силовой расчет зажимных и установочных элементов 
производится на основе схемы базирования заготовок [51]. 
 Для установок и стендов, осуществляющих перемещение или вращение 
изделия или рабочего органа, необходимо приводить обоснование выбранных 
мощностей приводов и расчеты передачи. Эти расчеты следует производить с 
учетом сил трения, инерционных усилий и неуравновешенных масс относительно 
оси вращения [42]. После  того, как произведен выбор силовых агрегатов 
установки, можно подобрать и рассчитать по мощности, передаточным 
отношениям и действующим усилиям промежуточные элементы установки, 
например, подобрать редуктор или рассчитать геометрические характеристики 
рамы или балки, к которой будет крепиться силовой агрегат. Определение 
геометрических характеристик несущих элементов установок должно 
производиться на основе расчетов на прочность, жесткость, устойчивость. Расчеты 
на прочность и жесткость должны отражать специфику работы оборудования в 
зависимости от его назначения. 
 Для сборочного приспособления прежде всего необходимо рассчитывать 
требуемые усилия сборки (прижатия) свариваемых деталей. Это необходимо делать 
с учетом допустимых отклонений от номинальных геометрических размеров 
(посадка сопрягаемых деталей, прогиб, скручивание), а также массы 
приспособления и изделия [32,33,36,41,43]. Расчет должен обеспечивать прочность 
конструкции приспособления и ограничение искажений базовых размеров в 
пределах заданных допусков. Если в процессе сборки изделие подвергается 
кантовке, то расчет следует производить для наиболее неблагоприятного 
положения. 
 Для сварочных стендов необходим учет дополнительных усилий, которые 
могут возникнуть в результате усадки изделия от сварки. 
 Автоматическое управление сборочно-сварочным оборудованием. Схемы 
автоматического управления разрабатывать согласно [31]. В схемах должны быть 
предусмотрены элементы защиты, блокировки, сигнализации. 

Объем конструкторской части зависит от характера темы и согласовывается с 
руководителем проекта. 

 
 4.2.5  Исследовательская часть проекта 

Каждый дипломный проект должен включать, в том или ином объеме, 
элементы исследовательской работы. Объем и содержание исследовательской 
части устанавливает руководитель проекта. Задание на исследовательскую работу 
выдается студенту до преддипломной практики. 

Исследовательская часть выполняется по данным [2-29,44,45,46 и др.], 
оформляется отдельным разделом в пояснительной записке или параграфом в  ее 
технологической части. Результаты исследовательской работы выносятся на 
плакаты. Каждый плакат должен иметь заголовок, отражающий содержание 
плаката.  

Количество плакатов по исследовательской части, как правило, не должно 
превышать 30% от общего объема графической части. 
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По рекомендации руководителя студент-дипломник проводит исследование 
новизны и полезности отдельных элементов с использованием информационно-
поисковой системы «НИКА» и составляет патентный формуляр в соответствии с 
требованиями ГОСТ 2.110-68. 

 
 4.2.6  Организационно-экономическая часть 
 Содержание и объем этого раздела согласовывается с консультантом по 
организационно-экономической части проекта и определяется соответствующими 
методическими указаниями. 
 
 4.2.7  Безопасность и экологичность проекта 
 Объем и содержание раздела согласовывается с консультантом,  по разделу 
«Безопасность и экологичность проекта» и  выбираются с учетом особенностей 
конструкции и технологии изготовления  изделия. 
 
 4.2.8  Заключение 
 В заключении в краткой форме излагаются основные технологические, 
конструктивные, исследовательские, технико-экономические и другие результаты, 
достигнутые при проектировании. 
 
  

5 ОФОРМЛЕНИЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА 
 

Технологический процесс оформляется на специальных картах ЕСТД. 
Заполнение карт должно производиться чернилами (пастой), тушью чертежным 
шрифтом или на компьютере. Карты  брошюруют в виде альбома или 
приложением к расчетно-пояснительной записке, титульный лист которого 
оформляется  подобно титульному листу пояснительной записки. 

 Рекомендации по разработке технологического процесса и оформлению 
технологических карт приведены в  [47]. 

 
 
 

6 ОРГАНИЗАЦИЯ ЗАЩИТЫ ДИПЛОМНЫХ ПРОЕКТОВ 
 

Порядок допуска проекта к защите перед ГАК 
Полностью законченный дипломный проект (чертежи, альбом, 

спецификации, пояснительную записку, технологический процесс), согласованный 
с консультантами по проекту (консультанты ставят свою подпись в задании, на 
титульном листе пояснительной записки и на соответствующих листах 
графической части), студент-дипломник представляет руководителю в сроки 
указанные в задании на дипломный проект. Руководитель просматривает проект, 
если нет существенных замечаний, подписывает. 

С целью качественной подготовки проектов к защите перед ГАК на кафедре 
организуется «предварительная защита» проектов. В предусмотренный графиком 
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срок, студент-дипломник должен представить дипломный проект на кафедральную 
комиссию. Комиссия выносит заключение о законченности и качестве проекта, 
готовности дипломника к публичной защите его перед ГАК. При положительном 
заключении комиссии и исправлении замечаний студент представляет проект на 
подпись заведующему кафедрой, декану факультета. 

В отзыве руководителя дается характеристика общетеоретической и 
специальной подготовки студента, проявленных им навыков  и умения к 
инженерной деятельности, способностях, дисциплине при выполнении проекта. 
Дается оценка качества проекта и заключение о возможности присвоения студенту 
квалификации инженера по специальности 150202. Заведующий кафедрой 
окончательно решает вопрос о  допуске студента к защите, назначает дату и 
направляет проект на рецензию (как правило, заводскими специалистами). 

Рецензент в трехдневный срок просматривает проект и дает письменную 
рецензию. После рецензирования никакие исправления в проекте не допускаются. 
Студент-дипломник  за три дня до защиты должен  сдать все необходимые 
документы секретарю ГАК (зачетную книжку, задание на дипломный проект, 
отзыв руководителя, рецензию). Непосредственно  перед защитой предъявляется 
паспорт. 

Перед защитой серьезное внимание следует уделить подготовке доклада (при 
консультации руководителя). Доклад должен быть рассчитан      на 10-15 мин. За 
это время кратко должны быть доложены все основные вопросы проекта. Для 
подготовки доклада можно придерживаться следующего плана: 

- краткий анализ состояния вопроса и постановка задачи на проектирование с 
учетом конкретных перспектив развития производства на базовом 
предприятии; 

- характеристика, критический анализ конструкции изделия, обоснование, 
предлагаемого его совершенствования; 

- критическая оценка существующего технологического процесса, 
сопоставление возможных вариантов его совершенствования, обоснование 
принятых решений, пояснение к разработанному технологическому 
процессу; 

- краткие пояснения к планировке участка; 
- обоснования и пояснения к выполненным конструкторским разработкам; 
- технико-экономические показатели проектируемого участка (установки); 
- сведения  о принятых мерах по обеспечению безопасности и экологичности. 

Время на разделы доклада устанавливается, исходя из важности и степени 
новизны предлагаемых решений. 

После доклада студенту-дипломнику члены ГАК и присутствующие на 
защите задают вопросы. Затем зачитывается рецензия и отзыв руководителя. 

Студент, не защитивший проект, допускается к повторной защите в течение 
пяти лет после отчисления из университета. Если защита проекта признается 
неудовлетворительной, ГАК устанавливает, может ли студент представить к 
повторной защите тот же дипломный проект с доработкой, определяемой 
комиссией, или же обязан разрабатывать новую тему. 
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7 ПОРЯДОК ХРАНЕНИЯ ДИПЛОМНЫХ ПРОЕКТОВ 
 

После защиты студенты сдают проекты в препараторскую кафедры, а 
кафедра передает их в архив университета. 
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Рисунок Б1 - Пример оформления технологической операции 
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