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АНДАТПА 

 

Аталған дипломдық жұмыстың басты мақсаты болып, жүк көтергіштігі 13т 

автомобиль-самосвалының беріліс қорабын жобалау болып табылады.           

Жобалау  барысында  прототип  ретінде  алынған  автомобиль КамАЗ 55111.  

    Дипломдық жұмысты жасау барысында келесі мəселелер мақсат ретінде 

қойылып, олардың шешілу жолдары келтірілген: беріліс  қораптың пайдалы 

əсер коэффициентің көтеру, тегершіктердің шу мөлшерін азайту жəне өндіруге 

кеткен еңбексыйымдылығын азайту. 

Қазақстан Республикасының патенттік бюросынан алынған патенттерінің 

көшірмелері қарастырылып, солардың іштерінен автомобилге сай келетіні 

таңдап алынды. Техникалық қасиеті сақтала отырып, пайдалы үлгі 

автомобильде қолданылды. 

Дипломдық жұмыста беріліс қораптың есептелуі, тегершік-біліктің 

технологиялық өңделуі келтірілген.  

Пайдалы үлгіні қолдана отырып жобаланған беріліс қорап толықтай тиімді 

екеніне тура негіздеме бар. Себебі: 

- ПƏК-і жоғарлады; 

- шу көлемі азайды; 

- еңбексыйымдылығы азайды. 
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АННОТАЦИЯ 

 

В  дипломной  работе  была  спроектирована  коробка передач 

автомобиля-самосвала. В  ходе  проектирования  в качестве прототипа был взят 

автомобиль КамАЗ 55111. 

В  ходе  проектирования  были расмотрены следующие вопросы и их 

решения: увеличить коэффициент полезного действия коробки передач, 

уменьшение шума шестерн и трудоемкости при изготовлении. 

Были рассмотрены копии патентов приобретенных в патентном бюро. 

Выбраны наиболее подходящие и сохраняя технические требования полезная 

модель внедрена в автомобиль. 

В дипломной работе проведены расчет коробки передач, технологическая 

обработка вала-шестерни.  

Разработанная используя полезную модель коробки передач является 

эффективной, поскольку: 

- увеличен КПД; 

- уменшен шум; 

- уменшена трудоемкость.  
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ANNOTATION 

 

In the thesis work was designed transfer case -wheel drive vehicle with high 

cross . During the design of a prototype was taken КамАZ 55111 . 

During the design of the following issues were examined and their solutions : 

increase the efficiency of the transfer case , noise reduction gear and labor in 

manufacturing. 

Examined copies of the patents acquired in the Patent Office . Selected the 

most appropriate and maintaining technical requirements useful model introduced in 

the car. 

In the thesis project conducted payment transfer case , technological processing 

pinion shaft .  

Developed using the utility model transfer case is effective because : 

- Increased efficiency ; 

- Has decreased in the noise ; 

- Has decreased in complexity . 
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КІРІСПЕ 

 

1991ж. Қазақстанда жалпы санақ бойынша 1,4 млн. жуық  автокөлік болса, 

оның ішінде 372 мың жүк автокөлігі, 54 мың автобус, 849 мың жеңіл автокөлік 

жəне 119 мың арнайы автокөлік болды.  Сол кезеңдегі автокөлік паркінің шыққан 

жылы бойынша құрылымы біршама қанағаттанарлық түрде  болды -  

автокөліктердің 84%-ы (азаматтардың жеке меншігінде болған автокөлікті 

есептемегенде) амортизациялық мерзім аралықтарында, яғни 8-10 жылға дейін 

пайдаланылды.  Оған қоса пайдалану мерзімі үш жылға дейінгі жаңа автокөліктер  

тізімдік құрамның 25%-ын құрады.   Тəуелсіздік алғаннан кейін жəне жаңа көлік 

қатынастарын орнатудың басталуымен Қазақстан Республикасының автокөлік паркі  

айтарлықтай сандық жəне сапалық өзгерістерге ұшырай бастады.   Бұған негіз 

болатын нəрселер өте жеткілікті болды: бұрынғы КСРО-дан қалған парктің тиімсіз 

құрылымы; экономиканың нақты секторындағы ұзаққа созылған дағдарыс; 

автокөліктік техниканы əкелуге арналған нарықты кеңейтетін сауданың еркіндігі. 

АТС паркінің сандық көрсеткіштеріне жеңіл автокөліктер айқындаушы ықпал 

жасады, əрі олардың үлес салмағы – 1991ж. 61%–дан  2000 ж. 78 %–ға дейін ұдайы 

өсіп отырды.  Жеңіл автокөліктердің абсолюттік саны 90-шы ж.ж. ортасына дейін 

шамамен 5% орташа жылдық қарқынмен  өсіп отырды. айқындаушы Сосын 1996-

1998 ж.ж., автокөлік паркінің осы бөлігінде  аздаған қысқартулар орын алды. 1999 

ж. бастап Қазақстандағы жеңіл автокөліктер саны қайтадан арта бастады.  Жеңіл 

автокөліктер паркінің сапалық өзгерістерінің сипаттамалық белгісі ретінде алыс 

шет елдерде жасалған жылжымалы құрамның жылдам өсуін атауға болады.  
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I Дипломдық жұмыстың тақырыбының негіздемесі 

1.1 Автокөліктің құрылымдарын шолу және техникалық берілімдерін 

талдау  

 

        Автомобиль - күрделі машина,ол  механизмдер мен жүйелер жиынынан 

тұрады. Олардың конструкциясы əртүрлі болуы мүмкін. Дегенмен көпшілік 

автомобильдер негізгі механиздермен конструкциясымен жұмыс істеу 

қағидалары бірдей болып келеді. Сондай-ақ автомобильді құрастыру 

схемасында да ортақтық болады жəне ол олардың қызметі мен механизмдердің 

орналасуына байланысты. Əрбір автомобильде үш негізгі бөлігін алуға болады:  

1 ) шанақ,  

2 ) қозғалтқыш, 

3 ) шасси. 

        Шанақ – таситын жүкті орналастыруға арналған. Жүк автокөліктерінің 

шанағы жүкке арналған бөліктерден  жəне жүргізуші кабинасынан тұрады. 

Қозғалтқыш - жанармай жанған кездегі бөлінетін жылу қуатын механикалық 

қуатқа айналдырады. Мұндай қуатты айналдыру қорытындысында 

қозғалтқыштың  мін білігінің айналуын келтіреді, ол негізінде қозғалтқыштың 

айналдыру моменті бір қатар механизмдер арқылы автомобильдің жетекші 

дөңгелектеріне жеткізіледі. Көпшілік автомобильдерде поршенді - 

карбюраторлы немесе дизелді  қозғалтқыш  қолданылады.  

Шасси мынадай бөлшектерді, механизмдермен жүйелерді біріктіреді: 

трансмиссия, көтергіш жүйе, белдік, аспалар, дөңгелектер, рульдік басқару 

жəне көтергіш жүйелер.  

 

                    
 

                                              1 Сурет - КамАЗ 55111 

      

КамАЗ 55111 самосвалы орта класты, қалалық жəне ауылдық жолдарда 

жолаушылар тасымалдауға арналған . Сондай ақ осы негізде 
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мамандандырылған техникалар да (банктың, өрт  сөндіргіш, ұйым тасуға, 

құрлысқа арналған) шығарылады. 

Жүк автомобильдерінің ішінен Камаз-55111 автомобилін қарастырайық. 

Камаз тəрізді үлкен жүк машиналары алыс қашықтықтарға əртүрлі жүктерді 

жеткізуге арналған. Ол үлкен үнемділігімен, пайдалану сенімділігімен, 

жүргізушінің жұмыс орнының жайлылығымен ерекшеленеді. Жүк 

машиналарының ішіндегі Камаз автомобилінің бұл артықшылығы оны бірінші 

орынға итермелейді. Камаз автомобильдерін жаппай өндіру жəне халық 

өндірісіне пайдалану 1976 жылы басталды. Дизельді 8 цилиндрлі, төрт тактілі 

Камаз автомобильдерінің қозғалтқышы сығу арқылы от алады жəне олардың V-

кейіпті орналасқан цилиндрлерінің құлау бұрышы 90°-қа тең. Камаз-55111 

автомобилінің үлкен қуаттылығымен, сенімділігімен, қолдану аймағының 

кеңдігімен ерекшеленеді:  

-кремнилі-алюминий қорытпадан құйылған жоғарғы компрессорлы 

сақина қосымша шойынмен бекітілген;  

-піспек сақинасының бүйір беті хромды-молибденмен жабылған;  

-индукциялы шыныққан иінді білік азотталған немесе бекітілген;  

-негізгі жəне шатунды подшипниктерде құрыш-қолалы үш қабатты жұқа 

бүйірлі жапсырмалары бар;  

-жабық салқындату жүйесі бəсең қататын салқындатқыш сұйықпен 

толтырылған, температуралық режимді автоматты түрде реттейтін 

гидромуфталы жетек желдеткішпен термостаттан тұрады;  

-майды, жанар майды жəне ауаны сүзгіден өткізетін жоғарғы эффектілі 

қағаз сүзгі элементтері;  

-цилиндр гильзасы көлемді-шыныққан жəне жалпақ ұшты хонингпен 

өңделген;  

-25°С-дағы қоршаған ауаның қарама-қарсы температурасында 

қозғалтқыштың сенімді жіберілуін қамтамасыз ететін ауаны қыздыратын 

электрофак   қолданылады. 

Камаз – 55111 автомобильдерінде басты берілістің ұсынысына тəуелді 

беріліс саны  7,82; 4,03; 2 ,50; 1,53;  1. тең болады.  

Камаз – 55111автомобильдерінде екі тісті пар, спираль тісті екі конустық 

шестерня жəне екі қисық тісті цилиндрлі шестернясы бар екі еселенген басты 

беріліс қолданылады. бұндай схема басты беріліс картерінің үстінде үлкен 

беріліс санын алуға мүмкіндік береді.  

Жетекші белдік картерінде орналасқан дифференциал дөңгелек аралық 

деп аталады. Ол айналдырушы моментті бірқалыпсыз жолдарда дұрыс 

орналастыруға арналған.  

Камаз - 55111 автомобильдерінде əрбір жетекші белдікте конустық 

симметриялы дифференциал орнатылған. Ол ортаңғы жəне артқы белдіктің 

басты берілісінің жетекші білігіне əртүрлі жиілікпен айналуына сонымен бірге 

бұл белдіктегі дөңгелектерге де əртүрлі жиілікпен айналуына мүмкіндік береді. 

Камаз – 55111 автомобилінің осы аралық дифференциалы конустық, 

симметриялы, байланыстырғыш. Дифференциалды байланыс жетекші дөңгелек 
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деталдарының теңдігін барлайды, шинаның тозуын азайтады, автомобильді 

басқаруды жақсартады. Дегенмен тайғақ жолдарда ол автомобильдің жүрісін 

өзгертеді. Бұндай жағдайда дифференциал блокка түседі жəне жетекші 

белдіктің жетекші білігінің басты берілісін қатаң байланыстырады жəне бірдей 

жиілікпен айналады. Осыдан кейінжетекші дөңгелектің тұрып қалуы азаяды 

жəне автомобильдің өткізгіштігі жақсарады.  

 

1.2. Дөңгелек қозғалтқышының құрылысы  

 

Камаз-55111 автомобилінің дөңгелек қозғалтқышының жалпы 

транспорттық тағайындауына алдыңғы белдіктің жетектегі дөңгелегі жəне 

ортаңғы жəне артқы белдіктің жетекші дөңгелегі кіреді (дөңгелек формуласы 

6х4). Алдыңғы оське жалаң, ал орта жəне артқы оське қос дөңгелек 

орнатылады. Дөңгелектер алынып-салынбалы, дискасыз, шабақты 

күшпектермен(со спицевыми ступицами), жиналмалы жəне конустық бетке бес 

шабақпен орнатылады сонымен бірге гайка жəне қысқыш көмегімен бекітіледі. 

Артқы жəне ортаңғы осьтің қос дөңгелек құрсауларының арасында таласты 

сақиналар орнатылады. Əрбір дөңгелек құрсау мен шинадан тұрады. 

                   
                                       

2 Сурет - Жалпы көрінісі 

    

                                        Техникалық сипаттама   
Доңғалақтық формула                                                                                         6x4 

Жүк көтергіштігі, кг                                                                                        13000 

Автомобильдің толық массасы, кг                                                                 22200 

Автомобильдің толық массасының өсьтер бойынша үлестірілуі: 

 алдыңғы өске, кг                                                                                      5500 

 артқы өске, кг                                                                                         16700 

Ең үлкен жылдамдық, км/сағ                                                                               90 

Қозғалтқыш                                                                              КамАЗ-740 11 - 240 

Ең үлкен қуат, кВт                                                                                               169 

Ең үлкен қуат кезіндегі иінді біліктің айналу жиілігі, айн/мин                    2200 
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Ең үлкен айналдырғыш момент, Н*м                                                                814 

Ең үлкен айналдырғыш кезіндегі иінді біліктің айналу жиілігі, айн/мин   1400    

Ілініс муфтасы                                       екі дискіл пнематикалық күшейткішпен 

Берілістер қорабы                                                            механикалық, он сатылы 

Шина                                                                                                           11.00R20 

Бақылау отын шығыны                                               60 км/сағ кезінде, л /100км      

 
 

1.3.Беріліс қорабының негізгі қызметі, классификациясы   қолданылуы.  

 

Берілістер қорабы (орыс. Коробка передач) — беріліс қатынастарының 

баспалдақты өзгеруі тісті берілістердің ажыратылып-қосылуымен жүзеге 

асырылатын көп буынды механизм. Берілістер қорабы металл кескіш білдектің 

жетекші білігі айналуының түрақты жиілігі кезінде жетектегі біліктің айналу 

жиілігін өзгертуге арналған, мысалы, металл кескіш білдектердің негізгі жону 

қозғалысының жетегі. Берілістер ауыстыру тəсілі бойынша жылжыма тісті 

жиынтығы бар берілістер қорабы (жұдырықшалы жəне тісті 

жалғастырғышты), үйлестіргіштері бар тісті жалғастырғышты, үйкеліс 

түзілімді жалғастырғышты жөне тежегішті, бос жүріс жалғастырғышты болып 

бөлінеді. 

Беріліс қорабының негізгі қызметі — трактор жұмысына қарай оның 

жылдамдығын өзгертіп отыру болып табылады. Тракторға түсетін күш көп 

болған кезде жылдамдықты азайтады да, соның есесінен оның күшін 

арттырады. Ол үшін беріліс қорабының көмегімен двигатель мен қозғаушы 

доңғалақ аралығындағы беріліс қатынасын өзгертеді. Осы беріліс қатынасы 

көп болса, доңғалақтың айналысы азаяды да, оның есесіне айналдырғыш 

моментін арттырады. 

Ауыл шаруашылығы тракторларында осындай беріліс қатынасын 

өзгерту үшін механикалық сатылы беріліс қорабы пайдаланылады. Ол 

қораптың механикалық деп аталатын себебі, онда механикалық берілістер 

(көбінесе шестернялы берілістер) қолданылады, ал сатылы болу себебі — 

жылдамдықты бірте-бірте емес, бір сатыдан екінші сатыға бірақ өзгертеді.Егер 

беріліс қораптардың барлық шығушы біліктері қатаң механикалық байланыста 

болатын болса, онда жетек біртұтастандырылған деп аталады. Егер беріліс 

қораптардың шығушы біліктердің байланысы дифференциал арқылы 

қамтамасыз етілетін болса, онда дифференциалды деп аталады. Сонымен қатар 

беріліс қораптың тағы бір түрі, ол трансмиссияның бір тармағының уақытша 

автоматтық қуатты таңдау құрылғысының көмегімен уақытша іске 

қосатындар.Трансмиссияның құрылымдық схемасын сəйкесінше беріліс 

қораптар шығушы біліктердің санымен ерекшеленуі мүмкін:негізінде оның 

саны екеу, бірақта жүктік автомобильдердің жетекші белдіктерінің паралельді 

жетектеріне оның, яғни шығушы біліктің саны үшеу де болуы мүмкін. 

Беріліс қорап трансмиссия механизмі болып табылады жəне де 

айналдыру моментін автомобильдің жетекші белдіктерінің арасында үлестіріп 

 

http://kk.wikipedia.org/wiki/%D0%9E%D1%80%D1%8B%D1%81_%D1%82%D1%96%D0%BB%D1%96
http://kk.wikipedia.org/wiki/%D0%9C%D0%B5%D1%82%D0%B0%D0%BB%D0%BB
http://kk.wikipedia.org/wiki/%D0%9C%D0%B5%D1%82%D0%B0%D0%BB%D0%BB
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беруге арналған. Беріліс қорапты беріліс қораптың артына немесе екеуі бір 

блоката орналастыру көзделген. Көп жағдайда беріліс қорапты беріліс 

қораптарымен бірге қосымша екі сатылы қорап ретінде қолдану кең етек 

жайған. Беріліс қораптарды келесі сипаттар бойынша сыныптайды:күштік 

ағымды бөлу бойынша, жетектегі біліктің өзара байланысы орналасуынан, 

алдыңғы жетекші белдіктің қысылуының қайталануы бойынша 

бөлінеді.Беріліс қораптарды күштік ағымның мінезі бойынша 

дифференциалды, біртұтастандырылған жəне ауыспалы жетектегі жетеленетін 

біліктері бөлінеді.Ауыспалы жетектегі жетеленетін біліктің саны үшеу 

болғанда қолданылады. Беріліс қораптартардың сатыларының саны біреу 

немесе екеу. Екі сатылы қораптарды- тарнсмиссиядағы диапазонының 

берілістер санын ұлғайту мақсатында қолданылады. Оның қажеттілігі толық 

жетекті автомобилдің сериялы орнатылған беріліс қорабының беретін немесе 

өндіретін беріліс санының диапазоны жеткіліксіз болған жағдайда орнатады. 

Беріліс қораптың жетектегі біліктің саны ереже бойынша екеу. Үш 

жетеленетін шығушы біліктің үшеуі доңғалақтық формасы 6х6 автомобильдің 

беріліс қорабында қолданады, онда арбаның жетекші біліктері 

бөлектендірілген. Екі жететеленетін біліктері бар беріліс қораптарда 

соңғылары өсті немесе өсті емес болып орналастырылады. Өсті емес болып 

орналасқан жағдайда жетектегі біліктің біреуі жетекші білікпен өзара өсті 

орналасуы мүмкін. Бұндай тəртіп жетекші біліктен соөсті жетеленетін білікке 

қуатты тікке беріліс арқылы беруге мүмкіндік береді. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

. 
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2 Әдебиеттік-патенттік шолу 

 

2.1 Әдебиеттік-патенттік шолудың мақсаты 

 

Ғылыми зерттеулер мен қабылданатын жобалық шешімдердің жоғары 

сапасының міндетті шарты олардың əдебиеттік жəне патенттік шығу көздері 

бойынша алдын ала талқылама болып табылады. Əдебиеттік-патенттік шолуды 

жазудың мақсаты –беріліс қорап  патенттерін іздеу жəне дипломдық жұмыстың 

осы тақырыбы үшін барынша өзекті қолайлыларын таңдау.  

Осы əдебиеттік-патенттік шолуда  барынша қолайлы 9 патент келтірілген.    

Машинаның трансмиссиясыз қажетті қозғалыс жылдамдығынан шығатын 

беріліс санының біреуінде ауыстыруды орындадық. 

Сондықтан, КАМАЗ 55111 маркалы ауыр жүк автокөлігіне 

синхронизаторды берліс қорабына енгіу  себебі механикада, берлісті ауысыру 

кезенде мақсаты жеңідетеді – қозғалтқыштың кіру жылдамдықтарының 

тарылған аралығында жұмыс жасауына мүмкіндік беру жəне шығуда 

жылдамдықтардың кең аралығын алу. 

Көбінесе беріліс қорабының синхронизатордың жұмысын 

автоматтандыру   деп бірге байланысқа түсетін екі агрегатты біріктіуді  айтады: 

қораптың өзі он сатылы берілістен тұрады. 
 

     2.2 Патенттік талқылама 
 

     2.2.1 Авторлық куәлігі  RU 2318681C1.Баспалдақсыз механикалық 

автомобильдердің беріліс қорабы 

 

 Өнертабыс авторлары: Бондалетов Владислав Павлович ,Быкова Татьяна 

Евгеньевна.  

           

 

http://www.findpatent.ru/img_show/1453892.html
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Инерция импульсты қораптарын тарын негiзде белгiлi баспалдақсыз 

механикалық автомобилдiк қораптар В.Ф.Мальцевоны қара «Механикалық 

импульсты берулер». М: машина жасау, 1978 жыл). Мұндай қораптарды негiзгi 

тағайындау - қозғалысына кедергiсiнiң өзгерiсiнде айналу жылдамдығынан 

тəуелсiзге кiреберiс бiлiк автокөлiгiне шығатын белдiгiнiң айналу 

жылдамдығын автоматты өзгерiсi жатады. Бұрау моментiнiң беруi автокөлiктiң 

жетекшi өсiне шығатын белдiктiң сермерiне кiреберiс бiлiк бұдан əрi жүзеге 

асырады. 

Яғни, жеке режимдерде жылдамдық ауыстыру қораптарындағы 

автомобиль көлiгi қажетке жарату шарттардағы керi қайтаруда бұрау 

моментiнiң беруi қажеттi - шығатын белдiгiнен кiретiн қозғалтқышына 

автокөлiгiн жетекшi өсiнен бағыттайды. 

Ұсынылатын ойлап табуға техникалық мəн бойымен ең жақын инерция 

механикалық берiлiсi болып көрiнедi ал.. №153817, В60К, қатты қозғалтқышқа 

қатысты импульсты тетiк тұратын 1967 жыл ) еркiн жүрiстi екi тетiктерi бар 

бiлiк жəне шығатын белдiктiң сермерi болып табылады. 

Импульсты тетiк, аралық бiлiктен корпус тұратын  баспалдақсыз 

механикалық автомобилдiк қорап жəне еркiн жүрiстiң тетiктерiмен демалыс 

жəне шығатын белдiктiң сермерiне оның аралық бiлiгі орнатылған 

жұдырықшалы муфта ие болғандай айырмашылығы болатын, ал екiншi 

жұдырықшалы муфтаны iшкi қабаты- екi жұдырықшалы муфталарының еркiн 

жүрiсiн еркiн жүрiстi тетiктiң сыртқы қабаты мен байланған. Кинематиялық 

корпус тетiгiн сыртқы қабаты ретiнде  үшiншi жұдырықшалы муфтамен , 

екiншi жұдырықшалы муфтаны сыртқы қабаты автомобилдiк беріліс қорап 

тұрқымен сырты бос əрекет жүрiс бiлiктi ауысуды мүмкiндiкпен аралық 

бiлiктiң шлиц бөлiмшесiнде, сыртқы қабаты қатты орнатылған сыртқы 

обоймалары шығатын белдiктiң сермерiнде, жəне де импульсты тетiктi қатты 

бекiтiлген тұрқының бiр жұдырықшалы муфтасын iшкi  қабаты қарастырады. 

 

2.2.2 Авторлық куәлігі: RU  2266209 C1 6B60K. Беріліс қорап 

Авторлары:Некрасов В.И. Туровец Л.А. 

 

Тапсырулардың көп сатылы қорабы , дене ұстаушы орналасқандармен 

оған біліктермен кіріс жəне шығатынмен , орналасқандармен паралельді , төрт 

тісті доңғалақ , олардан бір артқы жүрудің , одаққа топырлап кіру біріккен , 

шығатын білікте төрт тісті доңғалақты азат анықталған , одақ тісті 

доңғалақтарымен үш екі-екіден олардан ілінген , ал бір қосымша тісті доңғалақ 

арқылы немесе артқы жүру екі тісті доңғалағынан одақ одақ төртінші 

шестерняменімен ілінген , ауыстырып қосу екі муфтасы ең төмен 

тапсырулардың тісті доңғалақтарының екілерімен екі арасында білік - шығатын 

анықталған жəне артқы жүрудің , айырмашылығы бар анамен , не кіріс білікте , 

тісті доңғалақтардың төртеуіндерінен одақтың орналасқан білігіне , бір тісті 

доңғалақ бекітілген жəне екі тісті доңғалақ азат анықталған , бұлар үш тісті 

доңғалақ тісті доңғалақтармен екі-екіден ілінген , азат анықталғандармен 
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шығатын білікте , аралық төрт тісті доңғалақтардың екілерімен ауыстырып 

қосу үш - қосарланған муфталары анықталған , екінің - муфтіден əрбір 

құрылушылар , орналасқандардың паралельді біліктердің көршілес 

қатарларының тісті доңғалақтарында , шаңышқымен өзара байланысқан 

ауыстырып қосулар , бір муфта кіріс білік тісті доңғалақтары тəжде анықталған 

, муфтамен басқа шығатын білік тісті доңғалақтары тəжде бірінші муфтамен 

қарама-қарсы анықталған. 

                           

 
 

 

2.2.3 Авторлық куәлігі: RU2313709.Беріліс қорап. 

Өнертабыс авторлары: Селифонов Валерий Викторович ,Круташов 

Анатолий Васильевич, Баулина Елена Евгеньевна  

 

Ойлап табудың мəнi кiшiрек өлшем, екi бiлiк бойымен асырайтын көпте 

тұрады: кiрiс жəне шығатын, бiрнеше буларды жинағы iлiктiрiлген өзара 

жалбақтаған, тiстегершiгiрек жинағымен байланған жетекшi буынмен үш 

планетарлық механизм, жəне шығатын белдiкке планетарлық механизмды 

тiзбек буынның iшiнара қосуы үшiн басқарылатын жалғастырғыштар жəне 

онының үшiншi буынын бұл реттегi тоқтау, белгiлi аналогтерге қарағанда, 

жинағымен планетарлық механизмы бiлiкке ортақ жетектеулi 

тiстегершiктермен орнатылған кп демалыстың болып табылатынының бiртұтас 

бiлiк жайғастырылған жетектеулi тiстегершiктерi бəрi берілісі негiзгi блогi  

топырлап жалбақтаған жəне онының жетекшi буыны негiзгi блоктi берудiң 

жетектеулi тiстегершiгiрек тiзiмiмен ажырамайтын қатаң қосылыс ие болады. 

Планетарлық механизмды жетекшi буынның сапасында орындау 

нұсқаларындағы күн тiстегершiгi қызмет етедi немесе негiзгi тiстегершiк. 

http://www.findpatent.ru/img_show/1044969.html
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 Негiзгi берілістерді блоктi жетектеулi тiстегершiктерi бар ортақ бiлiкте 

(ПМ ) планетарлық механизмның қондыруымен жəне онының жетекшi буынын 

қатты қосылу - күн тiстегершiгi немесе негiзгi - берудiң жетектеулi 

тiстегершiгiрек негiзгi тiзiмiмен берудiң негiзгi тiзiмiмен алдыңғы жүрiс, 

артатын берiлiс сан алуда ПМ қатысу ғана қосымша төмендетушi берiлiс 

қамтамасыз етiледi, қарағанда ауыстырып қосу кп жеңiлдетуiне жетедi, немесе 

негiзгi бағдарламаларға өзгеру ша. планетарлық механизмның қатысуын 

шығарып тастауға рұқсат берген (бұл реттегi жинақтан артқы жүрiстi 

тiстегершiк шығарылып тасталған бола алаңдауға жалбақтаған) берiлiс санның 

қолайлы төмендеуiмен артқы жүрiстi беру - жəне, сонымен, беру ша. 

кинематикасын ықшамдасын жəне механикалық шығын азайтсын, бiлiктердiң 

саны қысқартылсын жəне ПМның жалғастырғыштары, сонымен бiрге негiзгi 

берілістің блоктiң ауыстырып қосуының жалғастырғыштарының жағдайларын 

өзара тəуелдiлiктi шығарып тастасын жəне ПМ. Мысалы, - Шығатын белдiк - 

қуысты атқарылған жəне онда бас берiлiстiң тiстегершiгi жетекшi бiлiк 

қосымша шығар буын кп бiлiк орналастырған,- пайдалану олардың тұрақты 

толық жетек ТСтi сұлбада жəне кеңейтуге рұқсат бередi облысын таралу кбi 

бұл; 

 - шығатын белдiгiне тiзбек буын ПМ қосуын жалғастырғыш жəне 

онының үшiншi буынын тоқтауы түр бойымен атқарылған «жалғастырғышта 

жалғастырғыш» жəне ауыстырып қосудың тетiгiн жеңiлдетудi қамтамасыз 

еткен тəуелсiз айналуды бұл реттегi мүмкiндiкпен бiр уақыттағы бiлiктi ауысуы 

үшiн өзара қоршауға алған.  

                        
 

Ойлап табудың формуласы 

1. Екi бiлiктiң кiшiрек өлшемi бойымен асырайтын  қорап: кiрiс жəне 

шығатын, бiрнеше буларды жинағы iлiктiрiлген өзара жалбақтаған, 

тiстегершiгiрек жинағымен байланған жетекшi буынмен үш планетарлық 

механизм, жəне шығатын белдiкке планетарлық механизмды тiзбек буынның 

iшiнара қосуы үшiн басқарылатын жалғастырғыштар жəне жинағын онында 

http://www.findpatent.ru/img_show/1411348.html
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планетарлық механизмы бiлiкке ортақ жетектеулi тiстегершiктермен 

орнатылған қорап демалыспен бiртұтас бiлiк, болып табылатында топырлап 

жайғастырылған жетектеулi тiстегершiктерi бəрi негiзгi берілістерін блогi 

жалбақтаған айырмашылығы болатын онының үшiншi буынын тоқтау жəне 

онының жетекшi буыны негiзгi берілістерді блоктiң беруiн жетектеулi 

тiстегершiгiрек тiзiмiмен ажырамайтын қатаң қосылыс ие болады. 

2. 1-шi планетарлық механизм жетекшi буын күн тiстегершiгiн болып 

көрiнгендей айырмашылығы болатын тарау арналған беріліс қорап. 

3. 1-шi планетарлық механизм жетекшi буын негiзгi тiстегершiктi болып 

көрiнгендей айырмашылығы болатын тарау арналған  қорап. 

4. 1-шi шығатын белдiгiне планетарлық механизмын тiзбек буынын 

қосуын жалғастырғыш айырмашылығы болатын тарау арналған қорап жəне 

бойымен атқарылған түрге онының үшiншi буынын тоқтауы «жалғастырғышта 

жалғастырғыш» жəне тəуелсiз айналуды бұл реттегi мүмкiндiкпен бiр 

уақыттағы бiлiктi ауысуы үшiн өзара біріктірілген. 

5. 1-шi қуысты атқарылған шығатын белдiгi сол айырмашылығы 

болатын тарау арналған  қорап жəне онда қорапты қосымша шығар буынды 

бiлiк ке орналастырған. 

                   

2.2.4 Авторлық куәлігі: RU 1504108 С1Беріліс қорабы,синхронизатор. 

Өнертабыс авторлары:Ливщиц И.П.; Лиходев И.Г 

 

Өнертабыс машинажасау саласына, негізінен көлік құралдарының 

берілістер қорабына жатқызылады.  

Білік, жалғастырғыш (муфта) жəне тісті сақинасы орналастырылған 

тегершік жəне бөгеуші сақинадан тұратын көлік құралы берілістер қорабының 

синхранизаторы белгілі . 

Бұл синхронизатордың кемшілігі – нашар бөгеуші қасиеттерінің əсерінен 

сенімділіктің төмен болуы.      

Өнертабыс мақсаты – бөгеуші қасиеттерін арттыру арқылы 

синхронизатордың сенімділігін арттыру. 

Бұл мақсатқа жету үшін тісті сақина мен тегершікте радиалды тесіктер 

жасайды: тегершікте – бітеу,  тісті сақинада – тесілген,  бұл кезде аталған 

тесіктер металлмен толтырылады: тегершікте толығымен, тісті сақинада – тесік 

жігінің деңгейінен төмен.  

Өнертабыс формуласы  

Білік, жалғастырғыш (муфта) жəне тісті сақинасы орналастырылған тегершік 

жəне бөгеуші сақинадан тұратын көлік құралы берілістер қорабының 

синхранизаторы бөгеуші қасиеттерін арттыру арқылы синхронизатордың 

сенімділігін арттыру мақсатында тісті сақина мен тегершікте радиалды тесіктер 

жасайды: тегершікте – бітеу, тісті сақинада – тесілген,  бұл кезде аталған 

тесіктер металлмен толтырылады: тегершікте толығымен, тісті сақинада – тесік 

жігінің деңгейінен төмен болады 
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2.2.5 Авторлық куәлігі: RU 1504108 С1Көлік құралдарына арналған 

берiлiс қорабы. 

Өнертабыс авторлары:Ливщиц И.П.; Лиходев И.Г 

 

 

               
 

Тапсырулардың қорабы екімен - ұстасулармен , екі ұстаушы 

біліктестердің білік бастаушы , орналасқандардың бір ішінде басқаның , 

анықталғандармен оларға жұп жəне жұпсыз тапсырулардың бастаушы тісті 

доңғалақтарымен , лайықты тапсырулардың тұрақты іліну тісті 

доңғалақтарымен ілінуге кірушілермен , үйлестіргіштер арқасында жетектегі 

біліктермен қатты қосулар мүмкіншілік бар болушы , айырмашылығы бар, не 

ұстасу қосулары резервтегі жүйемен қосымша жабдықталған , қосылғанның 

өзінді жұмысшы нұсқа бөлімі тежеу жүйенің , құрылушыны тежеулер жəне 

негізгі тежеу цилиндрдың , қосулар мүмкіншілік бар болушы арқылы 

ұстасулардан бірдің қосу бустерімен байлаулы қайсы поршеньнің ар жағында 

ұстасу қосулары , қуыс резервтегі жүйе жұмысшы цилиндры қуысымен   

секцияны - кранды - үлестіруші лайықты , негізгі жайда ұстасу қосу резервтегі 

жүйе жұмысшы цилиндр поршень жиегін жəне де орналасқан - алды жұмысшы 

сұйықтық жеткізіп салуы каналымен ең басты жүйенің ұстасу қосулары болып 

табылады . 

 

 2.2.6 Авторлық куәлігі: SU 1772006 B 60K 17/06  

Авторлары: И.В.Солдатов, А.В.Юферов,М.К.Яржемский 

 

Өнертабыс машина жасау саласына жатады  жəне фрикциондық 

вариатордан құралған көлік құралдарының сатысыз трансмиссияларына 

қатысты.  

Сатысыз трансмиссиялардың орнынан қозғалтуға арналған құрылғыдан, 

фрикциондық вариатордан, реверс механизмінен, басқару жəне қоректендіру 

жүйелерінен тұратын құрылымдары белгілі. Бұл сатысыз трансмиссиялардың 

кемшілігі – берілетін айналдыру моментінің төмен болуы жəне ұзақ 

http://www.findpatent.ru/img_show/1397654.html
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тұрақтылығының төмендігі.Бұл сатысыз трансмиссияның кемшілігі – берілетін 

айналдыру моментінің төмен болуы жəне салт жүрісті режиминде бірінші саты 

мен тісті жұп барабанының ұзақ тұрақтылығын төмендететін аса көп 

айналымдары.  

Ұсынылған өнертабыстың мақсаты – аталған кемшіліктерді жою, 

сенімділікті жоғарылату жəне берілетін айналдыру моментін арттыру.  

Берілген мақсатқа бірінші саты вариаторының жетеленуші білігі жетекші 

білікке осьтес орнатылып, ал бірінші сатының вариатор барабаны жетекші 

білікпен тісті беріліс арқылы байланысуымен жетеді, бұл кезде бастапқы 

жағдайда бірінші саты вариаторының беріліс саны бірге тең, ал фрикцион 

картерге бекітілген жəне бірінші саты барабанымен жəне 

гидротрансформатордың турбиндік дөңгелегімен кинематикалық түрде 

байланысқан.  

Өнертабыс формуласы  

Параллель орналасқан біліктерден жəне барабандардың ішінде 

орналасқан жетектеуші жəне жетеленуші дисктері бар, картерде бекітілген 

тұтқыштарына ие екі көпдискті фрикциондық вариатордан тұратын сатысыз 

трансмиссия сенімділігін арттыру жəне берілетін айналдыру моментін 

жоғарылату мақсатында бірінші саты вариаторының жетеленуші білігі жетекші 

білікке осьтес орнатылып, ал бірінші сатының вариатор барабаны жетекші 

білікпен тісті беріліс арқылы байланысуымен жетеді, бұл кезде бастапқы 

жағдайда бірінші саты вариаторының беріліс саны бірге тең, ал фрикцион 

картерге бекітілген жəне бірінші саты барабанымен жəне 

гидротрансформатордың турбиндік дөңгелегімен кинематикалық түрде 

байланысқан 

  

2.2.7 Авторлық куәлігі  RU 2019441 B 6 0K 17/06.Көлік құралының 

берілістер қорабы 

Авторлары:А.П.Недялков,Е.Д.Туртанов,З.П.Орлова,Т.А.Струнникова 

 

 Өнертабыс формуласы 

Жетекші біліктен, тегершіктерінің ілінісуі тұрақты жетеленуші 

біліктерден, тегершіктер орналасқан біліктердің əр біреуін қосатын сыртқы 

жəне ішкі тісті сақиналы кезектестірілген фрикциондық дисктер жиынтығынан, 

əрбір диск жиынтықтарын қысу механизмедірінен тұратын көлік құралының 

берілістер қорабы пайдалану көрсеткіштерін арттыру мақсатында ол 

жиынтықтың əр дискісін оған сəйкес тегершікпен периодты байланыстыратын 

жəне əрқайсысы сақинаның ось бағытында серіппе түрінде жасалған басып озу 

механизмдерімен жабдықталған, сақина дисктер жиынтығына шоғырлана 

орналасқан жəне соңғысының сыртқы тісті сақинасымен  байланысқан, бұл 

кезде сақинаның ұштарының бірінде айқасқан ұштықтық жұдырықша 

орындалған, ал əр дисктер жиынтығын қысу механизмі терезелері бар төлкенің  

жеке жетегінен осьтік жылжу мүмкіндігімен білікте орналастырылған.  
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2.2.8 Авторлық куәлігі  SU 1504108 B 60K 17/06.Сатысыз  трансмиссия 

Авторлары:И.В.Солдатов,В.А.Петрушев,Н.Г.Сперанский,А.В.Юферов

М.К.Яржемский 

 

Өнертабыс машина жасау саласына жатады  жəне фрикциондық 

вариатордан құралған көлік құралдарының сатысыз трансмиссияларына 

қатысты.  

Сатысыз трансмиссиялардың орнынан қозғалтуға арналған құрылғыдан, 

фрикциондық вариатордан, реверс механизмінен, басқару жəне қоректендіру 

жүйелерінен тұратын құрылымдары белгілі. Бұл сатысыз трансмиссиялардың 

кемшілігі – берілетін айналдыру моментінің төмен болуы жəне ұзақ 

тұрақтылығының төмендігі. 

Сондай-ақ, бірінші жəне екінші ретті өзара параллель орналасқан 

біліктерден жəне барабандардың ішінде орналасқан жетектеуші конус тəріздес 

дисктер мен жетеленуші дисктері бар ішкі контактілі екі көпдискті 

фрикциондық вариаторлардан тұратын, вариаторлардың жетеленуші дисктері 

бар барабандар жеке бұру тұтқыштарында тұрқыда (корпуста) 

орналастырылған, тұтқыштар екінші ретті білікпен осьтес орналасқан жəне бұл 

білікпен беріліс саны əртүрлі жеке тіс берілістері арқылы байланысқан, бұл 

кезде бірінші ретті білік екі аталған барабандардың ішінде орналасқан прототип 

ретінде таңдап алынған сатысыз трансмиссия белгілі.  

Бұл сатысыз трансмиссияның кемшілігі – берілетін айналдыру 

моментінің төмен болуы. Ұсынылған өнертабыстың мақсаты – аталған 

кемшіліктерді жою, сенімділікті жоғарылату жəне берілетін айналдыру 

моментін арттыру.  

Берілген мақсатқа бірінші саты вариаторының жетеленуші білігі жетекші 

білікке осьтес орнатылып, ал бірінші сатының вариатор барабаны жетекші 

білікпен тісті беріліс арқылы байланысуымен жетеді.  

 

2.2.9 Авторлық куәлігі  SU 1073137 B 60K 17/06.Көлік құралының 

беріліс қорабы 

Авторлары:И.М.Юрковский,В.А.Толтыгин 

 

Өнертабыс осьтері айқасатын жəне қиылысатын біліктер арасында 

айналдыру моментін беру үшін халық шаруашылығының барлық салаларында 

қолдануы мүмкін. Өнертабыс мақсаты қызмет ету мерзімін ұзарту болып 

табылады.  

Өнертабыс машинажасау саласына, автокөлікжасау саласына басымырақ 

жатқызылады, жəнее халық шаруашылығының барлық салаларында осьтері 

айқасатын жəне қиылысатын біліктер арасында айналдыру моментін беру үшін 

қолданылуы мүмкін.  

Өнертабыс мақсаты – қызмет ету мерзімін ұзарту. Өнертабыс формуласы 

Картер, картерге бірінші жəне екінші мойынтірек тіректері арқылы 

орналастырылған білік, сондай-ақ тіректер арасында білікке бекітілген 
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жетеленуші конустық жəне жетекші цилиндрлік дөңгелектерден тұратын, 

конустық дөңгелек радиалды мойынтірекпен құралған бірінші тірек жағынан 

орналасқан, ал цилиндрлік дөңгелек – негізгі жəне қосалқы радиалды-тіректік 

конустық роликті мойынтіректерден орындалған екінші тірек жағынан 

орналасқан, сондай-ақ екінші тірек қосымша мойынтірегінің ұшына тірелген 

тіректік беті бар элемент болып табылатын мойынтіректерді алдын-ала тартуын 

реттеу құрылғысынан тұратын  көлік құралының жетекші көпірінің қос басты 

берілісі қызмет ету мерзімін ұзарту мақсатында беті тіректік элемент білік 

ұшына бұралған болт түрінде орындалған, болттың тіректік беті серпінді 

деформациялантын болып орындалған, болт конустық тығын астына ішкі 

тіліктермен жазық етіп жасалған. 

 

2.3 Патенттік шолудың қорытындысы 

 

Бұл жұмыста 9 патенттік шолу келтірілді, оның 1-уі, атап айтқанда : RU 

1504108 С1Беріліс қорабы,синхронизатор.Өнертабыс авторлары:Ливщиц И.П.; 

Лиходев И.Г патенті жасауға қалдырылды. Себебі біздің ойымызша, патенттер 

дипломдық жұмыстың тақырыбының өзектілігіне сəйкес келеді. Мұнда 55111 

ауыр жүкті автокөлігінің беріліс қорабындағы синхронизаторының орнына 

патентік жетілдірілген түрін алып, беріліс қорабына енгізіп  жобаладым. 
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3.БЕРІЛІС ҚОРАП ЭЛЕМЕНТТЕРІН  ЕСЕПТЕУ.  

                          

          3.1. Беріліс қорабының кинематикалық есебі 
 

Беріліс қорабының модулін алдын-ала таңду  көмекші əдебиеттен 

графика бойынша аламыз 

 

Mn=f
.
(Mжет),                                            (3.1) 

 

      mn – нормальды модуль  

      Mжет – беріліс қорабының жетектегі максималды моменті, Нм: 

   

Mжет=Mmax
.
iк1,                                           (3.2) 

 

     iк1 – бірінші берілістегі беріліс саны. Үлгіден аламыз; 

     Mmax – максималды момент 

 

  Mжет=1225
.
7,23=8856,75    Нм                               (3.3) 

 

          mn=6 қабылдаймыз. 

 

Бөлек шестерня жұптарының беріліс санын анықтаймыз. 

Үлгіден негізгі жəне қосымша қораптың беріліс санын аламыз. Негізгі 

қорап үшін: iк1=1,96; iк2=1,39; iк3=1,00; iк4=0,71; iзх=2,99. Қосымша қорап үшін 

беріліс саны iд1=1,97; iд2=2,00  

Тұрақты іліністегі шестерняның беріліс саны: 

 

185,0 кпз ii  ,                                                 (3.4) 

 

19,196,185,0 пзi . 

 

Жеке берілістегі беріліс саны: 

 

пзкiкi iii //  ,                                                  (3.5) 

 

65,119,1/96,1/

1 кi  

17,119,1/39,1/

2 кi , 

00,1/

3 кi , 

597,019,1/71,0/

4 кi  
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Бірінші берілістегі шестерняларға арналған минималды тістер санын 

анықтаймыз 

 

  iiifZ  22

0min sin21/2                                    (3.6) 

 

      0f  – тістің өзгеру коэффициенті ( 0f =1); 

       i  – шестерня жұптарының беріліс саны, 
/

кi
ii  ; 

         – ілінісу бұрышы ( =20), град. 

 

   2465.165.120sin65.121/12 22

0min Z , 

 

Қисық тісті шестернялардың кесік модулін анықтаймыз 

Кесік модулі мына формуламен анықталады: 

 

cos/ns mm  , мм                                         (3.7) 

 

      sm  – кесік модуль; 

         – тістің иілу бұрышы ( =31
о
). 

 

731cos/6 sm , мм 

 

Шестерня жұптарының тістерінің санының қосындысын  анықтау 

 i-ші берілістегі түзутісті шестернялардың тістердің саны: 

 

min

/

1min ZiZZ ксумм  ,                                           (3.8) 

 

Тұрақты іліністегі Қисық тісті шестерня үшін: 

 

cos сумм

к

сумм ZZ ,                                           (3.9) 

 

642465.124 суммZ , 

5531cos64 к

суммZ . 

Əрбір берілістегі шестерня тістерінің санын анықтау 

Жетекші  шестерня үшін: 

 

)1/( /  кiсуммi iZZ ,                                            (3.10) 

21)165,1/(551 Z , 

25)117,1/(553 Z , 

34)1597,0/(555 Z , 
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25)119,1/(558 Z , 

19)197,1/(5512 Z , 

18)12/(5514 Z . 

 

Жетектегі шестерня үшін: 

 

1ZZZ суммi  .                                            (3.11) 

3421552 Z , 

3025554 Z , 

2134556 Z , 

3025557 Z , 

36195511 Z , 

37185513 Z . 

 

Осаралық арақашықтықты анықтау. 

Түзу тісті шестерня үшін: 

 

2/суммnпр ZmА  , мм                                    (3.12) 

 

Қисық тісті шестереня үшін: 

 

2/к

sкос сумм
ZmА  , мм 

 

Нəтиже: 

 

1922/646 прА , мм 

1922/557 косА , мм. 

 

шестерня тістерінің саны арқылы беріліс қорабының беріліс сандарын 

анықтаймыз:  

 

iiкi ZZi /1

//

 ,                                                 (3.13) 

 

 

Нəтижеде: 

 

647.121/34//

1 кi , 

168.125/30//

2 кi , 

598.034/21//

4 кi , 

19.125/30// кпзi , 
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895.119/36//

1 дi  

056.218/37//

2 дi  

 

Ілінісу тістерінің параметрлерін анықтаймыз: 

Бастапқы айналым диаметрі: 

 

Zmd s 0 , мм                                              (3.14) 

 

Негізгі қорап үшін: 

 

14721701 d , 

23834702 d , 

17525703 d , 

21030704 d , 

23834705 d , 

14721706 d , 

21030707 d , 

17525708 d , 

252367011 d , 

133197012 d , 

259377013 d , 

126187014 d . 

 

Айналым диаметрі: 

 

se mdD  20 , мм 

 

Негізгі қорап үшін: 

 

161721471 eD , 

252722382 eD , 

189721753 eD , 

224722104 eD , 

252722385 eD , 

161721476 eD , 

224722107 eD , 

189721758 eD , 

1667225211 eD , 

1477213312 eD , 
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2737225913 eD , 

1407212614 eD . 

 

 

Айналым құлауының диаметрі: 

 

sfi mdD  5.20 , мм                                      (3.15) 

 

Негізгі қорап үшін: 

 

5,12975.21471 fD , 

5,22075.22382 fD , 

5,15775.21753 fD , 

5,19275.22104 fD , 

5,22075.22385 fD , 

5,12975.21476 fD , 

5,19275.22107 fD , 

5,15775.21758 fD , 

5,23475.225211 fD , 

5,11575.213312 fD , 

5,24175.225913 fD , 

5,10875.212614 fD . 

 

3.2 Беріліс қорабының күштік есебі 
 

Ілінісу шестерняларына əсер ететін күшті анықтау 

Жетекші білік: 

Айналым күші: 

 

0max / rMРi  , Н                                             (3.16) 

 

maxM  – қозғалтқыштың максималды айналу моменті Нм; 

      0r  – радиус бірінші біліктегі м. 

 

14000)1000/5.0175/(12258 Р , Н 

36105)1000/5.0133/(96.1122512 Р , Н 
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Радиалды күш: 

 

 cos/tgPR ii  , Н,                                         (3.17) 

 

8.594431cos/20140008  tgR , Н 

1533131cos/203610512  tgR , Н 

 

Остік күш: 

 

tgPA ii  , Н.                                              (3.18) 

 

841231140008  tgA , Н 

21694313610512  tgA , Н 

 

Жетектегі білік. 

Айналу күші: 

 

0max

/ / riMР кii
 , Н                                        (3.19) 

 

5,20176)1000/5,0238/(96,11225/

2
Р , Н 

7,16216)1000/5,0210/(39,11225/

4
Р , Н 

33,11833)1000/5,0147/(71,01225/

6
Р , Н 

37081)1000/5,0259/(296.11225/

14 Р , Н 

 

Радиалды күш: 

 

 cos/tgPR ii  , Н,                                      (3.20) 

 

33,856731cos/205,201762  tgR , Н 

9,688531cos/207,162164  tgR , Н 

33,502431cos/2033,118336  tgR , Н 

1574531cos/203708114  tgR , Н 

 

Остік күш: 

 

tgPA ii  , Н.                                         (3.21) 

 

25,12123315,201762  tgA , Н 

9,9743317,162164  tgA , Н 

2,71103133,118336  tgA , Н 
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22281313708114  tgA , Н 

 

Аралық білік. 

Айналма күші: 

 

0max

// / riMР пзi
 , Н                                           (3.22) 

 

33,19833)1000/5,0147/(19,11225//

1 Р , Н 

16660)1000/5,0175/(19,11225//

3 Р , Н 

12250)1000/5,0238/(19,11225//

5 Р , Н 

33,13883)1000/5,0210/(19,11225//

7 Р , Н 

37539)1000/5,0252/(97,196.11225//

11 Р , Н 

76222)1000/5,0126/(296.11225//

13 Р , Н 

 

Радиалды күш: 

 

 cos/tgPR ii  , Н,                                    (3.23) 

 

6,842131cos/2033,198331  tgR , Н 

2,707431cos/20166603  tgR , Н 

6,520131cos/20122505  tgR , Н 

1,589531cos/2033,138837  tgR , Н 

1594031cos/203753911  tgR , Н 

3236531cos/207622213  tgR , Н 

 

Остік күш: 

 

tgPA ii  , Н.                                          (3.24) 

 

1,119173133,198331  tgA , Н 

3,1001031166603  tgA , Н 

5,736031122505  tgA , Н 

95,83413133,198837  tgA , Н 

22556313753911  tgA , Н 

45799317622213  tgA , Н 

 

3.3 Тісті дөңгелекті есептеу 
 

Айналым ұзақтығының қадамы, мм: 
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tН=π
.
ms,                                                    (3.25) 

 

tН=3.14
.
7=22 

 

Тістің ені, мм: 

 

b=a
.
ms,                                                    (3.26) 

 

b=4.5
.
7=32, 

 

Қисық тісті шестернялардың тістің келтірілген сандары 

 

Zпр=Z/cos
3
γ                                                  (3.27) 

 

Zпрz1=21/cos
3
31=33 

Zпрz2=34/cos
3
31=54 

Zпрz3=25/cos
3
31=40 

Zпрz4=30/cos
3
31=48 

Zпрz5=34/cos
3
31=54 

Zпрz6=21/cos
3
31=33 

Zпрz8=25/cos
3
31=40 

Zпрz7=30/cos
3
31=48 

 

Тістердің саны бойынша кестеден тіс форма коэфицентін табамыз: 

 

yz1=0.124 

yz2=0.147 

yz3=0.136 

yz4=0.144 

yz5=0.147 

yz6=0.124 

yz7=0.144 

yz8=0.136 

 

 

Тістердің майыстыру мен қысу деформациясын анықтаймыз: МПа: 

 

σ=Рi/(y
.
b

.
tН),                                              (3.28) 

 

Бірінші беріліс үшін: 

 

σz1=19833/(0,124
.
32

.
22)=227, 

σz2=20176/(0,147
.
32

.
22)=195, 
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Екінші беріліс үшін: 

 

σz3=16660/(0,136
.
32

.
22)=174, 

σz4=19216/(0,144
.
32

.
22)=160, 

 

Төртінші беріліс үшін: 

 

σz5=12250/(0,147
.
32

.
22)=118, 

σz6=11833/(0,124
.
32

.
22)=135.6, 

 

Тұрақты ілінісу шестерня үшін: 

 

σz7=13833/(0,144
.
32

.
22)=137, 

σz8=14000/(0,136
.
32

.
22)=146, 

 

 

           Тістердің майысуы Герца формуласы бойынша анықталады: 

 

    cossin//1/1cos418,0 21  brrEP ooк , МПа    (3.29) 

 

   – спираль бұрышы 

       Е – қатаңдық модулі Е=2
.
10

5
 МПа; 

       Р – айналым күші, Н; 

         – ілінісу бұрышы 

 

Бірінші беріліс үшін: 

 

   105320cos20sin32/119/15.73/11022017631cos418,0 5

1 кZ , 

 

Екінші беріліс үшін: 

 

   92120cos20sin32/105/15.87/11021621631cos418,0 5

3 кZ , 

 

Төртінші беріліс үшін: 

 

   82020cos20sin32/5.73/1119/11021225031cos418,0 5

6 кZ , 

 

Тұрақты ілінісу шестернясы үшін: 

 

   85620cos20sin32/5.73/1119/11021400031cos418,0 5

8 кZ . 

 

Бірінші білік үшін рұқат етілген кернеу: 
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1000500и ; 

40003000к . 

 

Жоғарғы беріліс жəне аралық білік үшін рұқсат етілген кернеу 

 

300200и ; 

28002000к . 

 

3.4 Білікті есептеу 

 

Бірінші ретті білікке қаттылық пен қатаңдықты есептеу 

Бірінші ретті біліктің схемасы: 

 

 

         Есептеуге керекті мəліметтер: 

         Беріліс элементінің күші мен радиусы 

PZ8=14000 H   RZ8=5944,7 H   AZ8=8412 H 

rz2=87,5 мм     

Білік бөлігінің ұзындығы: 

L1=250 мм    L2=35 мм  

Тірек реакциясын анықтаймыз 

Вертикалды жазықтықта: 

 

    0121888  lRllRrAАM ВYzzzx             (3.30) 

 

 
H

l

llRrA
R zzz

BY ,1,9721
250

5.8784122857.5944

1

21888 





  

 

  012888  lRlRrABM AYzzzx              (3.31) 

 

H
l

lRrA
R zzz

AY ,5.3776
250

357.59445.878412

1

2888 





  

 

Горизонтальды жазықтықта: 

 

    01128  lRllPAM BXzy                       (3.32) 

 
 

H
l

llP
R z

BX ,15960
250

28514000

1

128 





  
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  0128  lRlPBM AXzy                             (3.33) 

 

H
l

lP
R z

AX ,1960
250

3514000

1

28 





  

 

Бөлік бойынша майыстыру моментін табамыз: 

Бөлік 1: 0<u1<0,250 м; 

 

0XAM ; 

1,944250,05.37761  lRM AYXB , Н
.
м; 

0YAM ; 

490250,019601  lRM AXYB , Н
.
м; 

0ZAM ; 

0ZBM . 

 

Бөлік 2: 0<u2<0,035 м; 

0XCM , Н
.
м; 

8.528035,07.59440875,084122888  lRrAM zzzXB , Н
.
м; 

0YCM , Н
.
м; 

490035.01400028  lPM zYB , Н
.
м; 

0ZCM ; 

12250875.01400088  zzZB rPM , Н
.
м. 

   

Майыстыру моментінің қосындысы: 

 
22

ИYИXИ MMM  , Н
.
м                                (3.34) 

 

          В нүктесіне қатысты: 

 

7,10634901,944 22 ИM , Н
.
м 

 

Эквивалентті момент: 

 
22

ZИэкв MMM   , Н
.
м                                   (3.35) 

 

 В нүктесіне қатысты: 

 

4,162212257,1063 22 эквM , Н
.
м 

 

Қимадағы майысу мен айналым кернеуін анықтаймыз 
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31,0 d

М экв


 , Мпа                                             (3.36) 

 

d – қимадағы біліктің диаметрі мм 

 

В нүктесіне қатысты 

 

37
761,0

1622400
3



 , Мпа  

 

Хромды болат үшін рұқсат етілген кернеу 400250  МПа. 

Майысу бағытын Y жəне қиылысу бұрышын  Θ  екі жазықтықта: вертикальды, 

білік осі арқылы өттін жəне оған перпендикуляр горизонталь .   

 

Вертикаль жазықтықта майысу,мм 

 

        IEbabrAIElbCRy ив  6/323/ 0

2
   (3.37) 

 

      Е – қаттылық модулі, Е=2*10
5
 МПа; 

      Cв – алдыңғы тіректің вертикальды реакциясы; 

      Cг – алдыңғы тіректің горизонтальды реакциясы; 

       I – білік қимасының инерция моменті; 

 

64/4dI   ,                                            (3.38) 

 

163683164/7614.3 4 I  
 

   
     00236.016368311026/3532502355.878412

16368311023/285351.97217.5944

5

52



вy
 

 

Білікке рұқсат етілген майысу шамасы:  1,005,0 вy  мм, алынған 

нəтиже шартты қанағаттандырады. 

 

Горизонтальды жазықтықтағы майысу, мм 

 
    IElbCPy Tг  3/2

                                             
(3.39)

 

 
     0007.016368311023/285351596014000 52 гy

 

 



36 

 

Білікке рұқсат етілген майысу шамасы:  15,01,0 гy  мм, алынған нəтиже 

шартты қанағаттандырады. 

 

Майысу қосындысы: 

 

2,00246,00007,000236,0 22 y  мм 

 

Шарт қанағаттандырылады. 

Горизонталь осьтегі тісті берілістің қиылысу бұрышы, рад 

 

          )3/36/(32 0 IEbarAIEbabCR вг        (3.40) 

 

      
    00017.0)16368311023/3532505.878412

16368311026/(3532502351.97217.5944

5

5



 г

 

Горизонтальды жазықтықтағы тісті дөңгелектердің мəні рұқсат етілгеннен асып 

кетпеу керек: 

 

002,0 г  рад 

 

Вертикальды осьтегі тісті дөңгелектің қиылысу бұрышы, рад 

 

     IEbabСР Тв  6/32                      (3.41) 

 

      00021.016369311026/3532502351596014000 5 в  

 

Вертикаль жазықтықта тісті дөңгелектің мəні рұқсат етілгеннен асып 

кетпеу керек: 

 

002,0в  рад 

Алынған нəтиже бойынша біліктің геометриялық өлшемдерін өзгеріссіз 

қалдырамыз. 
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           4 Технологиялық бөлім 

 

4.1Дайындама   алу  әдісін   таңдау. 

 

       Берілген  тетікке   дайындама   таңдау   кезінде    оның   алу  əдісін  

белгілейді,  конфигурациясын,   өлшемдерін,   өлшемдерге   шақтамаларды   

анықтайды,    механикалық   өңдеудің    əдібін   жəне   жасаудағы  техникалық   

талаптарды   белгілейді. 

       Дайындама  əдісін   таңдауда   ең  басты  критерий  болып    дайын  

тетіктің    берілген   сапасын    оның   минималды  өзіндік   құнымен   

қамтамассыз  ету. Дайындама  алу   берілген  қөлемдегі  жылдық  

шығарылымды   орындауда    дайын   тетіктің  өзіндік   құнының   нақты   

технико-экономикалық    есебіне  байланысты. 

       Дайындама   алудың  технологиялық    процесі     материалдың   

технологиялық  құрамына   ,  тетіктің   конструктивті    формасына  жəне  

өлшемдеріне  жəне   шығарылу   бағдарламасына     байланысты. 

       Тетіктің    форма   түзу   тапсырмасын   дайындама   алу   сатысына   

ауыстыру    арқылы    материал   шығынын     ,  кесу  арқылы   механикалық    

шығын    үлесін   жəне     тетіктің   өзіндік  құнын    азайтылады.Дайындаманы   

таңдау    барлық  жағдайда   өте   маңызды    өндірістік  процестің    

экономикалық     көрсеткіштеріне     негізделеді. 

      9 дайындамаға   дейінгі  механикалық   өңдеуде     ең  аз  өзіндік  құнға  

еркін соғылған    немесе   пресстеу  арқылы   алынған    соғу   арқылы     жетеді.  

300  дайындамадан  аса   механикалық   өңдеуде   құю   немесе    штамптау     

арқылы  алынған    тетікпен  салыстырғанда    ең   аз    өзіндік   құнға    ие  

болады. 

      Токарлық    жону,   фрезерлеу  ,   сүргілеуді     құю     ,  металды   

қысыммен  немесе    пісіру   арқылы  экономикалық    тиімді   жолмен   алу  

мүмкін  болатын   тетіктерді  дайындауға    қолдануға    болмайды. 

      Жобаланған    автомобилдің   басты   тежегіш  цилиндріні   поршенін    

механикалық    өңдеудің    технологиялық    процесі.      

      Сыртқы беті Ǿ44 басты тежегіштік цилиндрдің поршенін өңдеу   кезіндегі  

операцияаралық   жəне   жалпы    əдісті   есептеу. 

       Дайындаманы-қалыпталған   деп  қабылдаймыз. Өңделуге   жататын   бет    

Ǿ44.Өңдеудің   жоспарын  келесідей    қабылдаймын: 

      

4.2 Тапсырылған өндiрiс типіне қысқаша мiнездеме: 

 

Шығарылымның бағдарламасы бойынша, сонымен бiрге бөлшектер масса 

бойынша «фланец»  m  д=2, 40 кг жүргiздi; N жыл=123000-шi егде 

шығарылатын даналардың өндiрiсте саны  үлкен сериялы осыдан шығады. 

27.241 

Үлкен сериялы өндiрiсi шығарылымның мерзiмдi қайталанатын 

партиялар жəне салыстырмалы үлкен көлем əзiрлелетiн бұйымдардың 
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шектелген номенклатурасымен бейнеленедi. Қиындық жəне өзiндiк құн 

азайтуға мүмкiндiк берген əмбебап жабдықпен де, арнайы да өндiрiс 

жарақтанған əмбебап станоктар қолданады. Үлкен сериялы өндiрiсiнде метал 

кесетiн станоктар тағы басқалар агрегаттық мамандандырылған əмбебап əдетте 

қолданады. Технологиялық жабдықты таңдауда қымбат бағалы құрал-

саймандар немесе қосалқы құрал-сайман жəне шығын жəне кеткен қаржының 

қайту мерзiмдерi есептеуі керек аспап қажеттi жабдықтың қолдануы жəне 

техникалық жабдықтаудан былайша күтiлетiн экономикалық эффект есептеулі 

керек  арнайы мамандармен. 

 

4.3 Таңдау және даярлауларды алуды техникалық әдiстiң дәйектемесi 

 

Бөлшек негiздi кəсiпорында  «Фланец»  70-4202065 жүргiзіледi,  

құймадан құмды-сазды формаға ендiрiледi.  

Бiр жолғы құю қалыптары сұйық металлмен тек қана бiр рет толтырулар 

шыдайды жəне форманың құйманың кристаллизациясынан кейiн бүлiнедi. Олар  

қоспалардың  песчаноларынан  көбiнесе даярлайды, форма, құрастыруды 

процессте iшiндегі құймалардағы саңылаулар, ойыстар жəне қуыстардың бiлiмi 

үшiн, металлдың толтыруымен алдында орнатулар сыйғызып сырықтар - 

салады. Əдiске үлкен əмбебаптықпен айырмашылығы болады. Формалардың 

бiр жолғы песчаныйлардағы құю өндiрiсiнде машина жасау қолданылатын дəл 

қазiр 75% барлық құймаларды даярлайды. 

Бөлшек фланец 70-4202065 дайындалған болаттан 45Л ГОСТ 977-88 

жасалады 

 

4.1  Кесте-Химиялық қасиеті процентпен 

 

Болат 

маркасы 

Элементтердiң мазмұны,% 

С Si Mn S P Cr Ni Cu 

Кем емес 

Болат 45Л 0,42-0,5 0,2-0,52 0,4-0,9 0,045 004 03 03 03 

 

4.2  Кесте - Механикалық қасиеті 

 

Болат 

маркасы 

ϭт ув д4, % ш, % бн, 

 

 

НВ 

 
болат 45Л 32(40) 55(60) 12(10) 20(20) 3,0(2,5) 187-

210 

 

Құрастырымдық элементтердi бейiмдеу коэффициенттiн анықтаймыз: 

 

                                         Ку.э.= Qу.э/ Qэ,                                                 (4.1) 
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Qу.э. – бiр iзге салған беттердiң саны 

Qэ. – беттің саны 

 

Ку.э.= =0,68 

0,68>0.6 

 

4.3 Кесте-Сандық талдау 

 

 

Беттің атауы 

Беттің 

саны 

Qэ 

Бiрiзге 

салған 

элементте

р 

дiң саны   

Qу.э. 

Тура 

лық 

квалитеті 

А 

Кедiр-

бұдырлық 

тың 

параметр 

лерi    В   

89-шы өлшем шеті Ж 1 - h9 3,2 

10-шi өлшемге шеті Е  1 - h12 12,5 

35-шi өлшемге Н, П 

шеттер 

2 - h12 12,5 

40-шi өлшемге шеті В 1 - H12 12,5 

30-шi өлшемнiң  шетi Г 1 - h10 6,3 

Шет И жəне 65-шi 

өлшемге 

1 - h9 3,2 

Саңылау Ш 3 3 Н13 6,3 

Саңылау Ш 20, 1 3 3 Н8 2,5 

Саңылау Ш 40 1 1 Н11 6,3 

Саңылау Ш13 3 3 Н10 6,3 

Сыртқы цилиндрлiк бет Ш 

161 

1 1 h10 2.5 

Сыртқы цилиндрлiк бет Ш 

55 

1 1 h11 6.3 

Саңылау Ш 143 1 1 Н10 6.3 

Сыртқы цилиндрлiк бет Ш 

152 

1 1 h11 6.3 

Шлицалар Ш 45 х2, 5 1 1 9Н 3,2 

Жинағы: Qэ=22 Qу.э.=15  

 

 

Осы көрсеткiш бойынша технологиялық бөлшек. 

Өңдеудегі дəлдiктiң коэффициентiн анықтаймыз 

 

                                                    Кт=1- ,                                                        (4.2) 
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Аср – дəлдiктiң орташа квалитетi 

 

                                            Аср= ,                                          (4.3) 

 

А – бұл дəлдіктің квалитеті; 

n – бұл беттер саны, тиісті осы квалитетерге. 

 

Аср=  

 

Аср=7,86 

 

Кт=1- =0,87 

 

Бөлшек осы көрсеткiш бойынша технологиялық, өйткенi Кт >0,8 

 Кедiр-бұдырлықтың коэффициентiн анықтаймыз 

 

                                                     Кш= ,                                                      (4.4) 

 

Бср – беттердiң орташа кедiр-бұдырлығы 

 

                                            Бср=                                      (4.5) 

 

Бср= =6,3 

Кш= =0,16 

 

Осы элемент бойынша бөлшек технологиялық, өйткенi Кш<0,2 

Материалдың қолдану коэффициентiн анықтаймыз 

 

                                                    Ким=                                                       (4.6) 

 

Ким= =0,52 

 

0,65<0,52<0,9 

 

Қорытынды: технологиялықтыққа бөлшектi сандық талдау Кш дəлдiктiң 

коэффициентi Кт негiзгi көрсеткiштер бойынша көрсеттi - кедiр-бұдырлықтың 

коэффициентi, Ким - материалдың қолдану коэффициентi, бөлшек 

технологиялық көрсеттi 
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Металлдың қолдану коэффициентi табамыз. 

 

Ким=                                                     (4.7) 

 

- бөлшек массасы, кг; 

– дайындама массасы, кг  

 

Ким= =0,52 

 

Пiшiлген затын жобаланатын вариантта қалыпқа құюлармен алады. 

Қалып - бұл көп рет қолданылатын құю қалыптық ажырамайтын 

металлдық тiркеуiш. Ол құйманың сыртқы нобайларын бiлiп, iшкi саңылаулар 

жəне қуыс үшiн қызмет көрсетедi сырықтар арқылы құрастырады.  Сырықтар 

(металлдық ) тұрақты немесе (песчаныйлар немесе қабық қоспаларынан) бiр 

жолғы бола алады. 

Құмды-сазды формаларда құюмен салыстырғанда кокильге құюды 

техникалық жəне технологиялық артықшылықтар: 

•     қайта-қайта қолдану формалары; 

• механикалық өңдеуге дəлдiктiң жоғарылатуы, беттiң кедiр-

бұдырлығының кiшiрейтуi, жiберудi төмендету 2-3 есе, кейде толық шеттейдi; 

• механикалық қасиеттердi құйманың дəлдiгiнiң жоғарылатуы, 

құймалардың құрылымының жақсартуы жəне жоғарылату 15-30%ке; 

•   қалыптау, формалардың қағымдауының сыйымды операцияларының 

ерекшелiгi; 

•  кешендi механикаландыру жəне өнiмдiлiктi жоғарылататын жəне 

қиындық 3 есе төмендететiн технологиялық үдерiстi автоматтандыруды 

мүмкiндiк; 

1м
2  

өндiрiстiк ауданнан орынның үлкеюi жəне құймалардың өзiндiк 

құнының төмендетуi. 

Құймалардың жасауын күрделiлiгі: 

•    қалыптың жоғарғы құны; 

•    күрделiлiк жəне оның жасауын ұзақтық; 

•  қаттылық, қалыптың газ өтпейтiндiгi артынан iшкi кернеулер жəне 

(бүрiсу, сызат) құю мiндерiнiң пайда болуы; 

•   балқымалардың сұйық ағынының төмендетулерi артынан құймалардың 

жұқа бүйiрлi, үлкен созылымдықтың алуын процесс қиындайды; 

• (құмды-сазды қоспалардан қаптауды қалыпты жабулауы жолымен 

сақтап қалуға болады) отбела бiлiм. 

4.3.1  Сырықпен Песчаныйлармен кокильге құюды таңдаймыз.  

4.3.2  Тағайындау бойынша құйманың [14, с.12] - 2-шi тобын анықтаймыз 

4.3.3  Құйманың өлшемдi дəлдiгiнiң сыныбы,  кесте  9[14, с.33] 

анықтаймыз.. 11-шi өлшемдi дəлдiктiң сыныбын қабылдаймыз: 

•    сырықтармен песчаныйлармен кокильге құю 
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•    161-шi габариттi өлшем ең үлкен 

•    балқыманың түрi - 45Л 

4.3.4 Болат бүрiсудi дəреженi анықтаймыз. Орташа өлшемдердiң Тк. 

құймасы, онда бүрiсудi дəреженi мөлшерлемеуге рұқсат етiледi 

4.3.5 Құйманың бетiнiң дəлдiгiнiң дəрежесiнiң анықтауы, 11-шi кесте[14, 

с.37]. 14таңдаймыз, өйткенi: сырықтармен песчаныйлармен кокильге құю; 

161 мм нiң габариттi өлшемi ең үлкен. 

4.3.6 Жiберудi қатардың  анықтауы, қосымша  6 [14, с.43]. 7-шi жiберудi 

қатарды таңдаймыз, өйткенi 14-шi зəйтүннiң бетiнiң дəлдiгiнiң дəрежесi. 

4.3.7 Ортақ кiру рұқсатының  анықтауы, кесте 1[14, с.2]. 

4.3.8 Ортақ тарапқа жiберудi  анықтау. 

 

4.4 Кесте -Даярлаулардың салыстыру нəтижелерi 

 

Алу әдісі Дайындама массасы, кг Ким 

Құмды-сазды 

формалардағы құйма 
6,4 0,52 

Қалыпқа құйма 5,01 0,67 

 

4.4 Кесудiң тәртiптерiнiң есептеу типі 

 

4.4.1 Бастапқы деректер. 

1 К282 жартылай автомат станогында саңылаулар 136, 4 тен 140, 3 дейін 

қашайды. Тесік ұзындығы L=30мм. Дайындама  ұзындығы  L1=92,3 мм. Болат 

45Л дайндама материалын, қаралап өңдеу, Ra=12,5мкм. 2. Типін таңдау РИ. 

4.4.2 РИ  ді таңдау. 

Дəнекерленген темiр пластинасы бар токарь кескiшiн таңдаймыз Т15К6 

[18, с.192] 

4.4.3 Кескiштiң геометриялық параметрлерi ц=92˚ ц1=8˚ [18, с.192] 

4.4.4 Кесудiң тəртiптерiнiң тағайындауы. 

4.4.5 Кесудегі тереңдiктi анықтау 

 

                                              t=                                                          (4.9) 

 

t= =1,95мм 

 

4.4.6 Берудi тағайындау. 

 

                                                Sp=St∙Ks,                                             (4.10) 

 

St=0,28, т.к. дайындаманың материалы болат 45Л, t=1,95мм. Кесте 11…16 

Ks=1, т.к. СПИД-орташа 
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Sp=0,28∙1=0,28  

 

4.4.7 Станоктiң төлқұжаты бойынша берудi түзету. [21, с.421] 

 

Sд=0,29  

 

4.4.8 Кескiштiң табандылығының мерзiмiнiң тағайындауы.  Карта Т-3 [20, 

с.26] 

ТС үшiн табандылық күрек Т=60мин. 

4.4.9 Кесудiң жылдамдықтарын анықтауы 

4.4.11 Кесу жылдамдықтың кестелiк мəнi. Карта Т-4 [20, с.29…36] 

хтабл.=98,5 , т.к. t=1,95 мм, Sд=0,29 , болат бөлшегiнің материалы 45Л, 

шаншып аударатын бөлiктiң материалы – ТС. 

5.4.12 Түзету коэффициенттерiнiң есепке алуымен кесудiң 

жылдамдықтарының есептiк мəнi. 

 

                                            хр=хт∙К1∙К2∙К3,                                          (4.11) 

 

К1=0,65,К2=1,15,К3=1 

 

хр=98,5∙0,65∙1,15∙1=73,6  

 

4.4.13 Шпинделдiң айналу жиiлiгiн есептеуi 

 

                                                nр= , мин
-1

                                              (4.12) 

 

nр= =166 мин
-1 

 

4.4.14 Станоктiң төлқұжаты бойынша шпинделдiң айналуын түзету. [21, 

с.421] 

nд=160 мин
-1 

 

4.4.15 Кесудің жылдамдықтарын түзетуi 

 

                                               хд=                                                  (4.13) 

 

хд= =72,5  

 

4.4.16 Кесудiң күшін анықтауы Рz, Н 

4.4.17 Кестелiк мəн Рzтабл. Карта Т-5 [20, с.35] 
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Рzтабл.=340 Н, т.к. Sд=0,29 , t=1,95 мм 

 

4.4.18 Түзету коэффициенттерiнiң есепке алуымен түзету. [21, с.36] 

 

                                              Рz=Pzт∙К1∙К2, к Г                                     (4.14) 

 

1кг=10Н 

 

Рz=340∙0,85∙1=2890 Н 

 

4.4.19 Қуатты анықтауы, кесуге керектiк 

 

                                              Nрез= , кВт                                       (4.15) 

 

Nрез= =3,1 кВт 

 

4.4.20 Қуат бойынша түзету коэффициентi 

 

Nрез<Nшп 

 

Nшп – шпинделдiң қуаты, [21, с.421]. 

 

                                              Nшп=1,2∙Nдвиг∙з                                      (4.16) 

 

з – пайдалы əсер коэффициентi, [21, с.421] 

 

Nшп=1,2∙18,5∙0,8=17,76 кВт 

 

4.4.21 Негiзгi машина уақытының анықтауы  

 

То= , мин                                           (4.17) 

 

4.4.22 Жұмыс жүрiсiнiң ұзындығының анықтауы 

 

Lрх=Lрез+y+∆, мм                                     (4.18) 

 

Lрез – кесудiң ұзындығы, мм 

y – соқтығысып қалудың шамасы, мм 

∆ - қайта жүгiрiстiң шамасы, мм  

 

y+∆=3 мм 
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Lрез=40 мм 

 

Lрх=40+3=43 мм 

 

То= =0,93 мин 

 

4.4.23 Есептеулердiң нəтижелерi 5.11 кестеге түйiстiрген.   

 

4.5  Уақыттың техникалық нормаларын есептеу 

 

Операция 005 токарь. Nжыл= 100000шт., станоктың моделі – 1К282; 

бөлшек салмағы-3,35 кг; бөлшектiң габариттерi – ш161х89; патронға үш 

жұдырықша өздiгiнен ортаға келтирип қою; МИ – калибр – тығын жəне калибр; 

норма То=1,09 мин 

Расчет Тшт-к. 

 

                                           Тшт-к=Тшт+ , мин                                      (4.19) 

 

где Тп.з. – бөлшектердi партияға дайындық-аяқтау уақыты, мин 

Тп.з.= 15 мин, т.к. токарлық операция. Кесте 6.1 [16, с.214] 

n – бөлшектің партиядағы саны, дана. 

 

                                                  n= , дана.                                            (4.20) 

 

где а – iске қосуды мерзiмдiлiк, күндер. Қабылданған а=3 күн. 

 

n= =591 дана. 

 

Тдана. – бiр бөлшектi өңдеуге уақыт, мин 

 

                                         Тдана.=Топ+Тобс, мин                                  (4.21) 

 

Топ – жедел уақыт, мин 

 

                                           Топ=То+Тв∙Квн, мин                                (5.22) 

 

где То – негізгі уақыт, мин 

Тв – қосымша уақыт, мин 

 

                                    Тв=Туст+Тз.о.+Туп+Тизм., мин                       (4.23)  

 

Туст – бөлшекті орнату уақыты, мин 
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Туст= 0,082мин, т.к. үшжұдырықшалы патронды орнату; mд=3,35 кг.  

Тз.о. – бөлшектi бекiту жəне босатуға уақыт, мин 

Тз.о.= 0,024мин, т.к. үш жұдырықша патронды бекiту, mд=3,35 кг.  

Кесте 5.7 [16, с.201] 

Туп – станокты басқаруға уақыт, мин 

Батырмамен станокты қосып өшiру – 0,01мин 

Туп=0,01мин 

Тизм – бөлшектi өлшеуге уақыт, мин 

Тизм.= 0,09+0,03=0,12мин,т.к. М–калибр-тығын жəне калибр, mд=3,35 кг.  

 

Тв=0,082+0,024+0,01+0,12=0,236 

 

Квн – түзету коэффициенті, КСП=1,5 үшін [16, с.100] 

 

Топ= 1,09+0,236·1,5=1,44 мин 

 

Тобс – станоктiң қызмет көрсету уақыты, мин 

 

Тобс= , мин                                       (4.24) 

 

Поб –  Топ үшін процент 

Поб= 7 %, т.к. токарлық операция. 

 

Тобс= =0,10 мин 

 

Тдана=1,44+0,10=1,54 мин 
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ҚОРЫТЫНДЫ 

 

Дипломдық жұмыстың конструкциялық бөліміне КАМАЗ 55111 ауыр 

жүкті автокөлігінің беріліс қорабындағы синхронизаторының орнына патенттік 

жетілдірілген түрін алып, беріліс қорабына енгізіп  жобаладым. 

Машинаның трансмиссиясыз қажетті қозғалыс жылдамдығынан шығатын 

беріліс санының біреуінде ауыстыруды орындадық. 

Сондықтан, КАМАЗ 55111 маркалы ауыр жүк автокөлігіне 

синхронизаторды беірліс қорабына енгіу  себебі механикада, берілісті 

ауыстыру кезінде мақсатын жеңілдетеді – қозғалтқыштың кіру 

жылдамдықтарының тарылған аралығында жұмыс жасауына мүмкіндік беру 

жəне шығуда жылдамдықтардың кең аралығын алу. 

Көбінесе беріліс қорабының синхронизатордың жұмысын 

автоматтандыру   деп бірге байланысқа түсетін екі агрегатты біріктіуді  айтады: 

қораптың өзі он сатылы берілістен тұрады. 

Бұл жобада есептеліп орнатылған синхронизатордың беріліс қорабына 

технологиялық жəне экономикалық тимділіктері қарастырылды . 

Сонымен қатар бұл бағытта орнатылғалы отырған бөлімдерге патенттер 

қарастырылып, ішінен тиімді патентті алып, есептеп КАМАЗ 55111маркасына 

орнаттым. 
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