
 



 



 



 



АҢДАТПА 

 

Дипломдық жобаны орындау барысында келесі мәселелер анықталды: 

өндіріс типі, бөлшекті дайындаудың технологиялық процесін ұйымдастыру 

формасын таңдау; дайындаманы алудың әдісін таңдау; бөлшекті дайындаудың 

технологиялық маршруты; беттерді өңдеудің технологиялық маршруты; 

базалаудың технологиялық сұлбасын; есептемелі-аналитикалық әдіспен 

әдіптерді; технологиялық операциялар (кесу режимдерін есептеу, уақыт 

нормасын есептеу); ұйымдастырушылық режимдері есептелді, яғни, 

жұмысшылар мен жабдықтардың ұзақ қоры, қызмет көрсету персоналының тізім 

құрамы;технологиялық жабдықтарың алатын орны негізінде барлық жұмысшы 

зоналар коэффиценті мен өтімдерді ескеріп участок ауданы анықталды.  

 

АННОТАЦИЯ 

 

В процессе выполнения дипломного проекта были определены следующие 

проблемы: тип производства, выбор форм организации технологического 

процесса изготовления деталей; выбор способа получения заготовок; 

технологический маршрут изготовления деталей; технологический маршрут 

обработки поверхностей; технологическую схему базирования; расчеты 

расчетно-аналитическим методом; технологические операции (расчет режимов 

резки, расчет норм времени); технологические операции (расчет режимов 

резки,); были рассчитаны организационные режимы: многолетний персонал и 

оборудование, список обслуживающего персонала;на основании расположения 

технологического оборудования была определена площадь площадки с учетом 

коэффициента всех рабочих зон. 

 

ANNOTATION 

 

In the course of the diploma project, the following problems were identified: the 

type of production, the choice of forms of organization of the technological process of 

manufacturing parts; the choice of the method of obtaining blanks; the technological 

route of manufacturing parts; the technological route of surface treatment; the 

technological scheme of basing; calculations by calculation and analytical method; 

organizational modes were calculated: long-term personnel and equipment, a list of 

maintenance personnel; on the basis of the location of technological equipment, the 

area of the site was determined taking into account the coefficient of all working 

zones. 
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                                              КІРІСПЕ 

 

Барлық өнеркәсіп салаларының ішінде ғылыми техникалық прогресті 

ілгерілетуде жаңа еліміздің экономикалық дамуын арттыруда машина жасау 

кәсіпорындарының маңызы зор. Машина жасау кәсіпорындары аса маңызды 

еңбек құралдарын, станоктарды, көлік аппараттары мен аспаптарды ауыл 

шаруашылық машинасын жасап шығарады. Машина жасау өнеркәсіптің өзекті 

саласы. Машина жасау кәсіпорындары бүкіл шаруашылықтың техникалық қайта 

құрылуының, өндірістік кешенді механикаландыруды және автоматтандыруды 

қамтамасыз етеді. Машина жасау республикамыздың материалдық-техникалық 

базасын құруда жетекші орын алады. 

Машина жасау ауыр өнеркәсіптің еңбек құралдарын тұтыну заттарын және 

қару-жарақ өнімдерін жасайтын негізгі саласы. Машина жасау өндірісі 

энергетикалық, техникалық, станок жасау және құрал саймандар өнеркәсібі, 

аспап жасау, ауыл шаруашылық машиналарын жасау т.б. салаларға бөлінеді. 

Қазақстанда машина жасау екінші дүниежүзілік соғыс жылдарында басқа 

республикадан көшіріліп келген жабдықтар негізінде жасалды. Соғыстан кейін 

бұл сала жоғарғы қарқынмен дамып, көптеген жаңа өндіріс түрлері пайда болды. 

Республиканың машина жасау кәсіпорындары күрделі әрі металды көп қажет 

ететін машиналар, тау-кен, көмір, мұнай, металлургия, тамақ кәсіпорындары мен 

жеңіл өнеркәсібіне қажетті жабдықтар, сондай-ақ ауыл шаруашылығына, 

көлікке, құрылысқа арналған машиналар мен құрал-саймандар және 

электротехникалық аппараттар мен станоктар барлығы мыңнан астам өнім 

түрлерін шығарады.  

Машина жасау өнеркәсібінің дамуы экономикалық мәселелерді шешуде 

маңызы зор. Қазақстан Республикасының ұлттық тәуелсіздігін, қауәпсіздігін 

және көркеюін қамтамасыз ететін өнеркәсіп салаларының бірі, сонымен бірге әр 

елдің индустриялық-инновациялық қуатын, ғылыми-техникалық жетістіктерін 

көрсететін өнеркәсіп.  
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1 Мұнай сорғысы туралы жалпы мәліметтер 

Мұнай сорғыларының басым көпшілігі центрифугалық болып табылады, 

ол өндірілген мұнай сорғыларының жалпы санының 80% құрайды. Жалпы 

мақсаттағы сорғылармен салыстырғанда центрифугалық май сорғылары күрделі 

және күрделі құрылыспен сипатталады және соның салдарынан жоғары бағаға 

ие. 

Q-H өрістері мен центрифугалық мұнай процесінің сорғыларының негізгі 

параметрлері Мемлекеттік Стандартпен белгіленеді, техникалық сипаттамалар, 

өндірістік талаптар, өлшемдер және салмақ бірқатар техникалық шарттармен 

анықталады. 

Сорғыларды тұрақты жылдамдықпен қолдану ауқымын кеңейту үшін, 

диаметрі сыртқы диаметріне бұраушылардың айналуына байланысты, Q-H 

өрістеріндегі ағымды және басты өзгертуге болады.Сорғы конструкциясында  

мойынтіректердің температурасын, ротордағы тығындардан сұйықтықтардың 

ағып кетуін, тартылатын сұйықтықтың температурасын, сорғыға кіргендегі және 

сорғыдан шыққандағы қысымды алыстан бақылауға арналған қондырғылар үшін 

орындар қарастырылған. Сорғы қондырғылары (сорғы мен электр қозғалтқышы) 

авариялық режимде қашықтан іске қосуды, тоқтатуды, параметрді бақылауды, 

ескертуді және блоктауды (іске қосуды) қамтамасыз ететін автоматика және 

аспаптық құралдармен жабдықталған. 

Осы типтегі сорғылардың конструкциясы олардың жұмыс жағдайларының 

ерекшелігінен туындайтын мынадай негізгі талаптарға сәйкес келуі керек: 

- барлық тығыздағыштардың, әсіресе механикалық біліктердің 

тығыздалуы; 

-    жарылыс және өрт қауіпсіздігі; 

- мұнай өнімдерінің ортасында ағым жолдарының бөліктерінің тоттануға 

төзімділігі; 

- кемшіліктердің минималды деңгейін қамтамасыз ету үшін анти-

кавитацияның жоғары сапасы; 

-  үздіксіз жұмыс уақытының ұзақтығы кемінде 5-8 мың сағатты құрауы 

керек. 

Сорғының үстіңгі (1) және төменгі (3) бөлігі дәнекерлеу арқылы қосылған.  

Осы бөліктері тығындармен тығыздалған.  Сорғы корпусының максималды 

жұмыс қысымы 7,4 МПа-ға есептелген. 
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2 Қақпақ туралы мәлімет 

Қақпақ - сорғының негізгі бөліктерінің бірі. Домбалаушы мен корпуспен 

бірге сорғының ағынды бөлігін құрайды. Қақпақ фланецтер арқылы корпусқа 

қосылады. Ағатын сұйықтықтар жоғары температурада болатындықтан оны 25Л 

болатынан жасалады 

 

2.1 Тетіктің технологиялық талдауы 
 

1-кесте - Болат 25Л химиялық құрамы 

Химиялық элемент % 

Көміртегі (C) 0,22-0,3 

Кремний (Si) 0,2-0,52 

Марганец (Mn) 0,35-0,9 

Никель (Ni) 0,3дейін 

Күкірт (S) 0,045 

Фосфор (P) 0,04 дейін 

Хром (Cr) 0,3 дейін 

Мыс (Cu) 0,3 дейін 

Темір (Fe) 97 

 

2-кесте -Физикалық қасиеті 

 

 

3-кесте.Механикалық қасиеті 

σ, МПа  σ, МПа  δ, %  ψ, %  KCU, Дж/см2 

294 491 22 33 343 

 

2.2 Дайындама алудың әдісін таңдау 

Дайын бөлікті дайындау әдісін таңдау үшін негіздеме - дайын бөліктің 

сапасына қойылатын талаптарды сақтай отырып, ең төменгі шығынды 

қамтамасыз ету. Бұл бөліктің пішіні мен өлшемдерін, оның материалды, 

салмақты және т.б. әсерін ескереді. 

Қақпақтың күрделі пішіні, механикалық өңдеудің мүмкін еместігі, сондай-

ақ бөліктің өлшемдері мен салмағына байланысты дайындаманы алу үшін құйма 

әдісін пайдаланады.  

Температура , °С 100 200 300 400 500 600 

Серпімділік модул, Е, ГПа  –    – –   –   

Тығыздық, pn, кг/см3 7830 7796 7763 7725 7687 7647 

Жылуөткізгіштік 

коэфициенті  λ, Вт/(м ·°С) 

51 76 65 44 38 29 

Электрқарсыласуы, 

 R,  (p, НОм · м) 

–    –   –   –  –   

Сызықтықөзгеру 

коэффициенті, а, ( 1/°С) 

11,5 12,9 13 13,2 13,5 –   

Шекті 

жылусыйымдылық,С, 

Дж/(кг · °С) 

470 483 –  525 –   571 
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Салыстыру үшін дайындама алудың екі әдісін таңдаймыз. I – құм-сазды 

формаларға құю КВТ=0,7; II – қалыпқа құю КВТ=0,8. 

 

I Дайындаманың масссын анықтаймыз 

 

,                                                (2.3) 

 

мұндағы  Gдай. – дайындама массасы;  

Gб. – бөлшектің массасы; 

К вт. – коэффициент. 

 

𝐺заг =
238

0,7
= 340 кг 

 

II Дайындаманың массасын анықтаймыз  

 

,   (2.4) 

 

𝐺заг =
245

0,8
= 297.5 кг 

 

1.4.1 Дайындаманың өзіндік құнын есептеу 

I. Құм-сазды формадағы құйындының құнын есептеу 

келесі формула бойынша анықталады:  

 

 1 2 3 4 5
1000 1000

i ОТХ
ПОК

С S
S Q k k k k k Q q

 
          
 

                  (2.5) 

 

мұндағы:Ci- қалыптаманыңнегізгі бағасы (80000 тг.тонна үшін); 

- дайындаманың массы; 

- коэффициент, құйындының бірдейлігіне тәуелді 

(2 класс дәлділік); 

- коэффициент, құйынды материалының 

маркасына тәуелді (Ст. 35Л); 

- құйындының күрделілігінің коэффициенті (2 топ 

күрделілік); 

- дайындама массасына тәуелді коэффициент; 

- өндіріс сериялығына тәуелді коэффициент. 

 

Gд
Gзаг

Квт


Gд
Gзаг

Квт


Q

1 1,03k 

2 2,21k 

3 0,83k 

4 0,78k 

5 0,77k 
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Sпок = (
80000

1000
⸱340⸱1,03⸱0,83⸱0,78⸱2,21⸱0,77) − (340 − 238)⸱

8000

1000
= 22705 тг 

 

 

II. Қалыптағы құйындының құнын есептеу келесі формула 

бойынша анықталады: 

 

,                  (2.6) 

 

мұндағы: Ci- қалыптаманың негізгі бағасы(80000 тг.тонна үшін); 

- дайындаманың массы; 

- коэффициент, құйындының бірдейлігіне тәуелді (2 

класс дәлділік); 

- коэффициент, құйынды материалының маркасына 

тәуелді (Ст. 35Л);  

- құйындының күрделілігінің коэффициенті (2 топ 

күрделілік); 

                     - дайындама массасына тәуелді коэффициент; 

                     - өндіріс сериялығына тәуелді коэффициент. 

 

𝑆пок = (
80000

1000
⸱297.5⸱1,05⸱0,93⸱1⸱1,04⸱1) − (297.5 − 238)⸱

8000

1000
= 19410 тг 

 

 

  

 1 2 3 4 5
1000 1000

i ОТХ
ПОК

С S
S Q k k k k k Q q

 
          
 

Q

1 1,05k 

2 1,04k 

3 0,93k 

4 1k 

5 1k 
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3 Дайындаманы өңдеудің технологиялық маршруты 

 
4-кесте.Дайындаманы өңдеудің технологиялық маршруты 

Операция 

номері 

Аталуы Операциялық эскиз Білдек моделі 

005 Бақылау - - 

010 Фрезерлеу:  

ұзындығы 820 мм 

 

6А56 

015 Фрезерлеу: 

ұзындығы 70 мм 

 

6А56 

020 Көлденең фрезерлеу: 

ұзындығы 180 мм 

 

6Т82Г 

025 Көлденең бұрғылау : Ø22 

мм және ұзындығы 14 мм 

(сквозное) 

 

2А620 



13 
 

030 Шетжоңу: 

Ø26 мм және ұзындығы 2 

мм 

 

2А620 

035 Бұрғылау : 

Ø32 мм және ұзындығы 30 

мм (сквозное) 

Шетжоңу: 

Ø52 мм және ұзындығы 2 

мм  

2Р135Ф2   

040 Кеулей жоңу:  

Ø230 мм және ұзындығы 

327 мм 

 

2А620 

045 Тазалау -  

050 Бақылау -  
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4 Аралық және жалпы әдіпті есептеу 

 

4.1 Әдіпті аналитикалық әдіспен есептеу 

 
4 -кесте - 010 операциясына арналған әдіпті есептеу 

 Әдіпэлементтері

,мкм 

Есептелген 

әдіп, 

2Zmin,мкм 

Есептелген 

 өлшем, 

dр, мм 

 

 

Шақтам

а 

, мкм 

 

Шекті  

өлшем,мм 

Әдіптің  

шекті  

өлшемдері,  

мкм 

Rz h S dmax dmin 2Zmаx 2Zmаn 

1.Құю 200 200 1200 – 33,428 620 34,048 33,428 – – 

Жону:  

2.Қаралай 50 50 300 3200 30,228 160 30,388 30,228 3660 3200 

3.Тазалай 32 32 150 800 29,428 62 29,49 29,428 898 800 

Ажарлау:  

4.алдын-ала 5 10  428 29 16 29,016 29 474 428 

Барлығы  

4803 

 

4428 

 

2Zmin i=2 · (Rz+h+S)    (4.1.1) 

 

Әдіптің минимум мәні: 

 

– қаралай жону 

 

2Zmin i=2 · (200+200+1200)= 3200 мкм 

 

– тазалай жону 

 

2Zmin i=2 · (50+50+300)= 800 мкм 

 

– алдын-ала ажарлау 

 

2Zmin i=2 · (32+32+1500)= 428 мкм 

 

Есептелген өлшемді анықтау: 

 

𝑑𝑝(𝑖−1) = 𝑑𝑝𝑖 + 𝑍min 𝑖    (4.1.2) 

 

dp3=29+0,428=29,428 мм , 

dp2=29.428+0,8=30.228 мм , 

dp1=30.228+3,2=33,428 мм , 

 

Ең үлкен шекті өлшемді анықтау: 
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𝑑max 𝑖 = 𝑑min 𝑖 + ẟ𝑖  (4.1.3) 

 

dmax4 =29+0,016=29,016 мм , 

dmax3 =27,428+0,62=29,49 мм , 

dmax2 =30.228+0,16=30,388 мм , 

dmax1 =33,428+0,62=34.048 мм 

 

Әдіптің шекті мәндерін анықтау: 

 

2𝑍max 𝑖
пр

= 𝑑max(𝑖−1) − 𝑑max 𝑖    (4.1.4) 

 

2𝑍min 𝑖
пр

= 𝑑min(𝑖−1) − 𝑑min 𝑖    (4.1.5) 

 

2Zmax3=34,048 - 30,388= 3,66 мм , 

2Zmax2=30.388 - 29,49 = 0,898 мм , 

2Zmax1=29.49 - 29,0.16  = 0,474 мм , 

2Zmin3=33,428 – 30,228  = 3,2 мм , 

2Zmin2=30,228 – 29.428  = 0,8 мм , 

2Zmin1=27,428 – 29 = 0,428 мм 

 

Барлық әдіпті есептеу: 

 

2Zо min=3,2 + 0,8 + 0,428= 4,428 мм , 

2Zо max=3,66 + 0,898 + 0,474= 4,803 мм 

 

Тексеру: 

 𝐼𝑇3 − 𝐼𝑇Д = 2𝑍0 𝑚𝑎𝑥 − 2𝑍0 𝑚𝑖𝑛    (4.1.6) 

 

620-16=(3660+898+474)-(3200+800+428) , 

 

604=604 . 

      

4.2 Әдіпті техникалық нормалар әдісімен есептеу 

МЕСТ 26645 – 85 бойынша қалған операцияларға әдіптерді таңдап 

алынды. 

015 Фрезерлеу оперциясына i=3.2 мм 

020 Көлденең фрезерлеу операциясына t=3.2 мм 

040 Көлденең кеулей жону операциясына  

       Тазалай t=3.2 мм 

       Жартылай тазалай t=0.5 мм 

       Қаралай  t=0.25 мм 

 

 



16 
 

 

 

 

5 Кесу режимін есептеу 

010 Фрезерлі Операция, тік фрезерлі білдек 6А56  

005 өтпе 

Бетті өңдеуге алынған өлшем В=305мм; L = 820мм . 

Өңдеуден кейінгі кедір-бұдырлық Ra6.3,кескіш құрал – фреза инструменті 

2214-0307 Т5К10 60  ГОСТ 24359-80.  

Әдіп  t=3,66 мм. 

Тістегі беріліс:sz= 0,15 мм/тіс; 

Беріліс: s=sz·z=0,15·26=3,9мм/айн 

Фрезаның диаметрі: D=380мм      

 

Кесу жылдамдығы, м/мин: 

 

𝑉 =
𝐶𝑣·𝐷𝑞

𝑇𝑚·𝑡𝑥·𝐵𝑢·𝑧𝑝
· 𝐾𝑣         (5.1) 

 

мұндағы коэффициенттер дайындаманың материалына байланысты: 

 

Сv=332; 

x=0,1; 

u=0,2; 

q=0,2; 

m=0,2; 

p=0; 

T=400 мин. 

 

Кесу аспабының геометриялық параметріне байланысты алынатын түзету 

коэффициенттер: 

 

𝐾𝑉 = 𝐾𝑀𝜐 ∙ 𝐾П𝜐 ∙ 𝐾И𝜐 ,(5.2) 

 

𝐾𝑉=0,938∙0,82∙0,65= 0,5 

 

𝐾𝑚𝑣 = (
190

НВ
)

𝑛𝑣

,(5.3) 

 

𝐾𝑚𝑣 = (
190

200
)

1,25

= 0,938 

 

мұндағы, mvK –дайындама материалының әсерін ескеретін коэффициент; 

nvK  –дайындама бетін ескеретін коэффициент; 
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uvK –аспаптық материалдың әсерін ескеретін коэффициент. 

 

 

Кесу жылдамдығы, м/мин: 

 

𝑉 =
332 · 5000,2

4000,2 · 3,660,1 · 3050,2 · 260
· 0,5 = 47 м/мин 

 

Айналу жиілігі, мин
-1

: 

 

 𝑛 =
1000∙𝑉

𝜋∙𝐷
;                                                (5.4) 

 

𝑛 =  
1000∙47

3.14∙380
= 39 мин

-1
 

 

Кесу күші , H: 

𝑃 =
10𝐶𝑝∙𝑡𝑥∙𝑠𝑧

𝑦
∙𝐵∙𝑧

𝐷𝑞∙𝑛𝑤
∙ 𝐾𝑀𝑃,                                           (5.5) 

 

𝑃 =
10 ∙ 82.5 ∙ 3.660.95 ∙ 0.150.8 ∙ 305 ∙ 26

3801.1 ∙ 390.2
∙ 1 = 1366.2 Н 

 

Мұндағы коэффициенттер дайындаманың материалына байланысты: 

 

СР=82.5; 

х=0.95; 

y=0.8; 

q=1.1; 

w=0.2. 

 

Кесу аспабының геометриялық параметріне байланысты алынатын түзету 

коэффициенттер: 

 

KР=KМР=1                                                    (5.6) 

 

Мұндағы, Kmp – күштік байланысқа өңделетін материалға сапаның әсерін 

ескеретін коэффициенттер; 

 

Кесу қуаты,кВт: 

𝑁 =
𝑃·𝑉

1020·60
 ,                                           (5.7) 

 

𝑁 =
1366.2·49

1020·60
= 1.08кВт 
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Негізгі технологиялық уақыты, мин: 

 

𝑡 = 𝑖 ∙
𝐿 +

𝐷

2

𝑛∙𝑠
,                                                             (5.8) 

 

𝑡 = 2 ∙
670 +

380

2

39 ∙ 3.9
= 11,3 мин 

 

010 өтпе 

Бетті өңдеуге алынған өлшем В=305мм; L = 820мм . 

Өңдеуден кейінгі кедір-бұдырлық Ra3,2,кескіш құрал – фреза инструменті 

2214-0307 Т5К10 60  ГОСТ 24359-80.  

Әдіп  t=0,898 мм. 

Тістегі беріліс :sz= 0,15 мм/тіс; 

Беріліс: s=sz·z=0,15·26=3,9мм/айн 

Фрезаның диаметрі: D=380мм      

 

Кесу жылдамдығы, м/мин: 

 

𝑉 =
332 · 5000,2

4000,2 · 0,8980,1 · 3050,2 · 260
· 0,5 = 55,9 м/мин 

 

Айналу жиілігі, мин
-1

: 

 

𝑛 =
1000∙55,9

3.14∙380
= 46мин

-1
 

 

Кесу күші , H: 

 

𝑃 =
10 ∙ 82.5 ∙ 0,8980.95 ∙ 0.150.8 ∙ 305 ∙ 26

3801.1 ∙ 460.2
∙ 1 = 875,4 Н 

Кесу қуаты, кВт: 

𝑁 =
875.4·55,9

1020·60
= 0,8кВт 

 

Негізгі технологиялық уақыты,мин: 

 

𝑡 = 2 ∙
670 +

380

2

46 ∙ 3.9
= 9,6 мин 

 

015 өтпе 

Бетті өңдеуге алынған өлшем В=305мм; L = 820мм . 

Өңдеуден кейінгі кедір-бұдырлық Ra1.6,кескіш құрал – фреза инструменті 

2214-0307 Т5К10 60  ГОСТ 24359-80.  
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Әдіп  t=0,474 мм. 

Тістегі беріліс :sz= 0,15 мм/тіс; 

Беріліс: s=sz·z=0,15·26=3,9мм/айн 

Фрезаның диаметрі: D=380мм      

 

Кесу жылдамдығы, м/мин: 

 

𝑉 =
332·5000,2

4000,2·0,4740,1·3050,2·260
· 0,5 = 59,5  м/мин 

 

Айналу жиілігі, мин
-1

: 

 

𝑛 =
1000∙47

3.14∙380
= 50мин

-1
 

 

Кесу күші, H: 

 

𝑃 =
10∙82.5∙0,4740.95∙0.150.8∙305∙26

3801.1∙500.2
∙ 1 = 483Н 

Кесу қуаты, кВт: 

𝑁 =
875,4·59,5

1020·60
= 0,8 кВт 

 

Негізгі технологиялық уақыты, мин: 

 

𝑡 = 2 ∙
670 +

380

2

50 ∙ 3.9
= 8,8 мин 
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6 Технологиялық операцияларды нормалау  

Техникалық уақыт нормасы тек уақыт көрсеткіші емес, сонымен қатар 

еңбектің өнімділігінің өлшемі болып табылады. Техникалық нормалау еңбекті 

ұйымдастырудың басты бөлігі  бола тұра еңбек процестерін анықтаумен және 

рационализациялаумен айналысады.  

Техникалық уақыт нормасынсыз еңбекті ұймдастыру мүмкін емес.Онда, 

өнімнің бірлігін дайындауға кеткен уақыт еңбектін шығынының өлшемі бола 

тұра өндірісті жоспарлаудың негізі болып табылады. 

 

           Қосымша уақытты анықтаймыз; 

 

Тв Туст Тпер Тизмер                                      (6.1) 

 

Мұндағы, Т уст – дайындаманы орнату және шешіп алу уақыты; 

       Т пер – өтпеге байланысты уақыт немесе операцияға; 

                Т измер.-  өлшеу уақыты; 

Т уст = 0,12 мин  

Т пер = 0,10мин   

Т измер. = 1мин  

 

Тв=0,12+0,10+1=1,22 мин 

 

Барлық операциялар үшін оперативті уақытты анықтаймыз 

 

Топ То Тв                                                  6.2) 

 

Қаралай: 

Топ=11,3+1,22=12,52 мин 

Тазалай: 

Топ=9,6+1,22=10,82 мин 

Жұқалай:  

Топ=8,8+1,22=10,02 мин 

 

Даналық уақытты табамыз 

 

1
100

Тшт Топ
    

   
 

                                 (6.3) 

 

мұндағы    = (6…8%);  = (0.6…8%);    = (2…3%) 

 

Қаралай: 

Тшт = 12,52 + (1 +
8+8+3

100
) = 13,71 мин 
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Тазалай: 

Тшт = 10,82 + (1 +
8+8+3

100
) = 12,01 мин 

Жұқалай: 

Тшт = 10,02 + (1 +
8+8+3

100
) = 11,21 мин 

 

Жалпы: 

Тшт = 13,71 + 12,01 + 11,21 = 36,93 мин 

 

010 операциясын орындауға 37мин кетеді деп қабылдаймыз. 

Нормалық уақыт картасы бойынша басқа операциялардың уақытын 7- 

кестеге толтырамыз. 

 
6-кесте.Анықтама бойынша қойылған уақыт және карталық норма уақыты.  

Операцияно
мері 

Аталуы Уақыт,мин 

010 Тік фрезерлеу             37 

015 Тік фрезерлеу           14 

020 Көлденең фрезерлеу 9 

025 Көлденең бұрғылау: Ø22 мм және  

Ұзындығы 14мм 

4 

030 Шенжоңу: Ø26 мм және ұзындығы 1мм 3 

035 Көлденең бұрғылау: Ø32 мм және ұзындығы 

30мм 

Шенжоңу: Ø52 мм және ұзындығы 2мм 

8 

040 Кеулей жоңу 27 

 Барлығы 102 
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7 Бейімдеуді таңдау және есептеу 

Бейімделу технологиялық жүйенің маңызды элементі болып табылады, оның 

дәлдігі, өнімділігі, өңдеуге арналған шығындар, өнімді құрастыру және 

техникалық бақылау көбінесе оларға байланысты. Өңдеудің дәлігі, 

дайындаманың бейімдеуге орнатылу дәлдігіне байланысты. 

Дайындаманың орналасуын, негіздердің беттерімен бейімдеу 

элементтерінің жанасуына байланысты. Бұл, сәйксінше дайындамағы түсетін 

қысу күшін анықтайды. Үздіксіздіктің шарты қанағаттандырылған кезде, 

дайындау барлық дәрежедегі бостандықтарынан айырылады. 

Дайындаманы орнату кезінде тіреу саны алтыдан көп болмауы тиіс.  

 

 
 

7.1  сурет – Бұрғылау 
 

Бұрғылау кезінде өз осінде айналдыруға тырысатын айналдырушу момент 

пайда болады, ал күш берісі қысу күшін арттырады, қорытындысында 

дайындама тіреуге қысылады. Қысу күші кезінде пайда болған үйкеліс моменті, 

дайындаманың айналуына қарсы тұрады. 

 

Қысу күші, Н: 

2
( )

1
Mсвf r W P k rx
d


      ,                                        (7.1) 

 

𝑊 = 5,45 ⋅
2⋅9,3

0,25⋅100⋅32
⋅ 120 − 1 831 = 1 337 Н 

 

Айналдыру моменті, Н ⋅ м: 

 

𝑀св = 10 ⋅ 𝐶𝑀 ⋅ 𝐷𝑞 ⋅ 𝑠𝑦 ⋅ 𝐾𝑝,                                         (7.2) 

 

𝑀св = 10 ⋅ 0,0345 ⋅ 322 ⋅ 0,230,8 ⋅ 0,852 = 9,3Н ⋅ м 
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𝐾𝑝 = 𝐾𝑚𝑝 = (
𝜎в

750
)

𝑛
,                                                      (7.3) 

𝐾𝑝 = (
580

750
)

0,75

= 0,852 

 

Беріс күші, Н: 

 

𝑃𝑥 = 10 ⋅ 𝐶Р ⋅ 𝐷𝑞 ⋅ 𝑠𝑦 ⋅ 𝐾𝑝,(7.4) 

 

𝑃𝑥 = 10 ⋅ 68 ⋅ 322 ⋅ 0,230,8 ⋅ 0,852 = 1 831 Н 

 

Мұндағы,  0,25f  - үйкеліс коэффициенті; 

                    𝑟 = 100 мм;  

                 1 120r мм  

 

Қауіпсідік коэффициенті: 

 

0 1 2 3 4 5 6 1,75 1,5 1,1 1,1 1,2 1,1 1,3 5,45k k k k k k k k                

 

мұндағы: K0 = 1,75 – кесу күшінің жалпы түзету коэффициенті;                             

               К1 = 1,5 – дайындаманың өңделмеген беттін күйін ескеретін 

коэффициент; 

                 К2 = 1,1 – кескіштін мүжілгендегі кесу күшін прогрессиялық өсуі 

ескеретін коэффициенті; 

                 К3 = 1,1 – үзілмелі кесу кезінде кесу күшінің ұлғайуын ескеретін 

коэффициенті; 

               К4= 1,2 – қондырманың қысу күшінің тұрақтылығын ескеретін 

коэффициенті, қол күшімен бұралатын жетек үшін; 

               К5 = 1,1 – тетіктерді үлкен контакты бетте орнатын ескеретін 

коэффициенті; 

               К6 = 1,3 – дайындаманы бұру мүмкін моменті есептеу 

коэффициенті. 

 

Дайындаманы ұстау үшін жылжымалы тіреуішпен және реттелетін 

табанымен қалыпты бұрандалы қысқыш таңдалды. 

Ұстағышты әр түрлі өлшемдегі Н тетіктерді орнату кезінде қолданады. 

Бұл қысқышты дайындаманы бекіту үшін жарамды деп қорытынды 

жасауға болады. 

Бұл қысқышты дайындаманы бекіту үшін жарамды деп қорытынды 

жасауға болады. 
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7.2  сурет – Қалыпты винтті ұстап алу 

 

 
7.3  сурет – Күш әрекетінің қысу кезіндегі схемасы 

 

Бұл қысқышты дайындаманы бекіту үшін жарамды деп қорытынды 

жасауға болады. 
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8 Ұйымдастыру бөлімі 

 

Берілген бағдарламаға сәйкес механикалық өңдеп құрастыру цехының 

жабдықтар саны, ауданы мен жұмыскерлер құрамын 2.1 – кестесінің техника-

экономикалық көрсеткіштері бойынша есептеу цехты компановкалау мен оның 

көлдеңен қимасының сметаларын жобалау.  

Жылдық бағдарлама – 200 дана. 

Бұйымның салмағы – 238кг.  

Слесарлық –құрастыру жұмысының % қажеттігі станокты қажет етуінен – 

30% 

Барлық слесарлық-құрастыру жұмыстарынан  

конвейерлік құрастыру қажеттігі жұмыс – 40% 

 

8.1 Өндірістің типін анықтау 
Өндіріс типі бір жұмыс орнына немесе бір жабдыққа бекітілген 

операциялар коэффициентімен сипатталады. Оны былайша анықтайды:  

 

Кб.ж.=
𝑄

𝑃𝑚
 ,                                            (8.1.1) 

 

мұндағы:Q-түрлі операциялар саны; Рм- осы операциялар орындалатын 

жұмыс орнының саны. 

 Өндіріс типі операцияларды бекіту коэффициентінің мына 

мәндерімен анықталады. 

 
8.1-кесте Өндіріс типінің коэффициенттері                                                       

Өндіріс типі Кб.ж. 

Жаппай 1 

Ірі сериялы 1…10 

Орта сериялы 10…20 

Ұсақ сериялы 20…40 

Дана 40 және одан жоғары 

 

 Өндіріс типін алдын ала анықтау үшін 3 – кестеге сәйкес детальдың 

массасы мен жылдың шығарылатын көлемін пайдалануға болады. 

 Жылына 200 дана детал шығарылғанда, бір ауысымды жұмыс 

күнінде жылдың жұмыс күндердің саны: 252. Мұндағы 252 бірауысымды жұмыс 

күніндегі жылдың жұмыс күндерінің саны: 

 

Рм =
𝑁

𝑚
=

 200 

 238 
= 0,9458 ≈1,                       (8.1.2) 

 

бұдан,                                               Kб.ж.=
𝑄

𝑃𝑚
=

10

1
=10                                   (8.1.3) 

 

Бұл орташа өндіріс типіне жатады. 



26 
 

 

8.2 Қажетті жабдық санын анықтау  

Қажетті негізгі жабдық саны мына формуламен анықталады: 

 

Ср=

𝑇𝑁

Фо Ко.ж.
,                                                 (8.2.1) 

 

мұндағы: Т-1 данасына жұмсалатын станок-сағаттың саны, 

Т=200∙0,238=47,6 ст/сағ; 

N=200 дана – жылдық шығарылатын бағдарлама мөлшері. Фо– екі ауысым 

жұмыс режиміндегі жылдың жұмыс уақытының нақты фонды Фо=2030 сағат; 

Ко.ж.- цех жабдығының орташа жүктелі коэффициенті, бір ауысымды 

өндірісте ол 0.8 –ге тең. Онда: 

 

Ср = 

47,6 ∙200 

2030∙ 0.8
= 11,56 = 12 

 

Станок санын 12 деп аламыз. 

 

Қосымша жабдықтар санын анықтау. 

Кесу аспабының жұмыс атқаратын уақытын ұзарту үшін, оны уақытылы 

және дұрыс қайрап тұру керек. Металл кесу станоктарының жалпы санының 4% 

қайрау станоктары құрайды.  

 

n = 12 ∙
4

100
=3 

 

Станоктың жалпы саны, Сж= 12+3=15. 

Станоктардың түрлері мен габариттері өлшемдерін былайша таңдаймыз. 

 

8.3 Цех жұмыскерлерінің құрамы мен санын анықтау 

          Механикалық цехтың жұмыскерлерінің жалпы құрамы мыналардан 

құралады:  

 а) Өндірістік жұмыскерлер, олар негізінен станокты істеушілері; 

 б) қосалқы жұмыскерлер; 

 в) кіші қызметкерлер; 

 г) қызметкерлер ИТ және ЕКП 

 Станокта жұмыс істеушілер саны станоктың санына сәйкес 

формуламен есептелінеді.  

 

R=
Фо∙Сж∙Кср∙Кр

Фр∙Км
 ,                                             ( 8.2.3) 

 

мұндағы: Фо–бір ауысымды жұмыс ретіндегі бір жабдықтың жылдық 

нақты уақыт фонды, сағат.Фо-2030сағат; 

                Сж- қабылданған өндіріс жабдықтарының саны, ол 15 станок; 
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                 Кср – станоктың орташа жұмыс істеу коэффициенті. Ол жүктеме 

коэффициенті мәнімен сәйкестендіріліп алынады;Кср=0.8; 

               Фр – жұмыскердің жылдық нақты жұмыс уақытының фонды. 

Фр=1840 сағат; 

                Км- көпстанокта жұмыс істеу коэффициенті, ол 1.3-ке тең; 

                Кр- сериялы өндірісте төленбейтін мөлшерін анықтау 

коэффициенті Кр=1.05.  

Формула орнына мәндерді қойып есептейміз.  Сонда R=23 жұмысшы деп 

қабылдаймыз.  

 Механикалық бөлімшедегі жұмыс істеушілер саны жалпы 

станокшылардың санын 2-5% құрайды, сондықтан:  

Rқ=
23∙5

100
=1,15, сондаRқ=2деп аламыз. 

 Механикалық бөлімшенің өндірістік жұмыскерлерінің жалпы саны: 

RЖ= 23+2=25 адам. 

 

8.4 Механикалық бөлімінің ауданын анықтау 

Мен бұл жерде Касилова ІІ том кітабынан өзіме қажетті станоктарды 

таңдап алдым. Мен де бұл цехха қажетті станоктар тізімі:  
 

№ Станоктың аты Саны Қуаты, кВт Массасы, кг Өлшемі, мм 

1 Тік фрезерлі білдек 6А56 2 22 19100 2000х800 

2 Көлденең фрезерлібілдек 6Т82Г 2 7,5 3050 1250х320 

3 Тік бұрғылау білдегі 2170М 2 10 3750 750х630 

4 Құрастыру: Слесарьдің столы 2 2 1200 1300х890 

5 СББ бар тік бұрғылау білдегі 2Р135Ф2 2 8 4700 2700х2400 

6 Көлденең кеулей жону білдегі 2А620 2 11 17000 3730х3220 

 

Әр станоктың ауданын қосамыз: 1607 м2. Қайрау станогы үшін: 10-12 м2. 

Менде 15-ға тең болған соң: 240м2тең болды. Жөндеуші слесорлық бөлімге 

ауданы 4-5 м2 , сонда мен де 50 м2.Мендегі жалпы ауданын табу үшін мен 

барлық ауданды қосамын, сонда 1847 м2 –қа тең болды. 

 

8.5 Механикалық цехтың қосымша бөлімдерінің ауданын анықтау 

Бақылау бөлімінің ауданы 

Бақылау бөлімінің ауданы, станоктар бөлім ауданының 3-5% құрайды. 

 

Sб.б.=
5∙13780

100
=92,35 м

2 
; 

 

Жөндеу бөлімінің ауданы 

Жөндеу бөлімінің ауданы, негізгі жабдықтардың санына байланысты 

болып оны 28 м
2
етіп белгілейміз.  

Жөндеу-механикалық учаскесінің жабдықтар санын мына формуламен 

есептейді:  
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Сжөн=
𝑇∙𝑁

Фо ∙Ка∙𝑚
,                                                   (8.5.1) 

 

мұндағы: Т-цехтың барлық жабдығын жөндеуге қажетті жылдық 

жұмыстың жалпы уақыты, сағатпен; 

 Фо-2030 сағат, m-ауысым саны 1-гетең; 

 Ка- станоктың таза жұмыс істеу коэффициенті, Ка=0,75-0,8; 

 Т-әрбір жабдықты жөндеуге қажетті жылдық уақыт шығыны, ол 47,6 

аус/сағ; 

Nст- жөнделетін станоктар саны, Nст=14. 

 

Сжөн=
1750 

2030 ∙1∙0,8
 =1,07≈2. 

 

8.6 Цехтың материалдар мен дайындамалар қоймасының ауданын 

анықтау 

Цех қоймаларының ауданы онда сақталатын металл дайындама, жартылай 

фабрикаттары қорына, деталдар мөлшеріне байланысты етіп есептеледі: 

Sд.қ.=
𝐴∙𝑄

ℎ∙𝑀∙𝐾
,                           (8.6.1) 

 

мұндағы: А-қоймада бұйымдарды календарь күнімен әдеттегі сақтау 

уақыты, А 5 күн; 

Q-жыл бойында цехта өнделетін металл дайындамалар мөлшері: 

Q=0,252∙200=50,4 т 

Р-бір бұйым жасау үшін жұмсалатын материалдар: Р=0,252т 

h- қойма ауданының орташа жүксыйғыза алуы, т/м
2
: h=2 т/м

2 

К- көлік жүретін жолдарды есептегенде қойма ауданын пайдалану 

коэффициенті: К=0,35-0,4 ; 

М-жылдағы жұмыс күнінің саны: М=252 күн. 

 

S=
5∙50,4

2∙0,35∙252
= 65,9=14,2 м2 

 

Дайындамалар қоймасының прокат кесетін станок орнатылғанда, оның 

ауданы 25-30 м
2
 орын алады. Дайындамалар қоймасының жалпы ауданы: 

 

Sд.қ.=14,2+30=44,2 м
2
. 

 

8.7 Жинақтау учаскесінің ауданын анықтау 

Дизелді сериялы шығаруда бір жұмыскерге келетін меншікті аудан 32-35 

м
2
 болып келеді. 

Құрастыру цехында екі ауысымда 28 кісіден жұмыс атқарылады. 

Сондықтан слесарлық-жинақтау бөлімнің ауданы: 

 

Sжин= 14∙35=490 м
2
, 
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Сериялы өндірістің дайын өнімдер қоймасының ауданы слесарлық-

құрастыру учаскесінің ауданының 25% деп есептеледі. 

 

S=490∙0,25= 122,5 м
2 

 

Аспап сақтайтын қоймаға оның 0,4% ғана келеді. 

 

S=490∙0,4=196 м
2 

 

Слесарлық-жинақтау цехының жалпы ауданы 

 

Sсл.жин.=196+122,5+490=808,5 м
2
. 
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ҚОРЫТЫНДЫ 

 

Мұнайды тартуға арналған көптеген мұнай сорғылары бар. Осы курстық 

жұмыста магистральді мұнай сорғысы туралы мәліметтер жиналған. Бұл 

магистральді мұнай сорғысы мұнайды техникалық, магистральді және көмекші 

құбыр желілері арқылы араластырып тартуға арналған. Осындай қондырғылар 

басқа қондырғыларға қарағанда орын ауыстыратын сұйықтықтарды үлкен 

жылдамдықта аударуын қамтамсыз етеді. Осы мұнай сорғының артықшылығы 

ол: сенімділік, эконмикалық жағынан тиімділігі.Мұнай магистральды 

сорғыларының ерекше ерекшелігі-әртүрлі климаттық жағдайларда мінсіз жұмыс 

істеу, бұл мұнайды айдау кезінде оларды әмбебап агрегаттармен етеді.Жабдық 

жақсы жөндеу жарамдылығымен ерекшеленеді және роторларды, тығыздаушы 

элементтер мен подшипниктерді құбырлы орауды бөлшектемей ауыстыруға жол 

береді. 
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