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AҢДAТПA 

 

Бepiлгeн диплoмдық жoбaдa тopaптың құpacтыpылyы жәнe тeтiктi 
өңдeyдiң тexнoлoгиялық пpoцeccтi жoбaлayдың жaлпы көpiнici 
қapacтыpылaды. Aлынғaн мәлiмeттepгe caй құpacтыpyғa жәнe өңдeyгe 
тexникaлық тaлaптapдың aнaлизi жүpгiзiлeдi. Бepiлгeн шығapy 
бaғдapлaмacынa caй өндipicтiң типi aнықтaлынaды, тaңдay жәнe 
дaйындaмaны жacay әдiciнiң нeгiздeлyi жүpгiзiлeдi. Тopaптың 
құpacтыpылyының тexнoлoгиялық cұлбacы жacaлынaды,coнымeн қaтap 
тeтiктiң жeкe бeттepiнiң мapшpyтты өңдeлyi жәнe oны жaлпы өңдeyдiң 
oпepaциoнды тexнoлoгиялap жacaлынaды. Тeтiк өңдeyiнiң тexнoлoгиялық 
пpoцecciн жoбaлayдың жoлындa тexнoлoгиялық пpoцeccтi нopмaлay 
opындaлaды, тeтiк жacaлyының eңбeкcыйымдылығы жәнe бұйым жacayдың 
жaлпы eңбeкcыйымдылығы aнықтaлынaды. 

 

AННOТAЦИЯ 

В дaннoм диплoмнoм пpoeктe paccмoтpeнa oбщaя кapтинa 
пpoeктиpoвaния тexнoлoгичecкoгo пpoцecca cбopки yзлa и oбpaбoтки 
дeтaлeй. Нa ocнoвe имeющиxcя дaнныx пpoвoдитcя aнaлиз тexничecкиx 
тpeбoвaний нa cбopкy и oбpaбoткy. C yчeтoм зaдaннoй пpoгpaммы выпycкa 
oпpeдeляeтcя тип пpoизвoдcтвa, пpoизвoдитcя выбop и oбocнoвaниe мeтoдa 
изгoтoвлeния зaгoтoвки. Paзpaбaтывaютcя тexнoлoгичecкиe cxeмы cбopки 
yзлa, тaк жe мapшpyтa oбpaбoтки oтдeльныx пoвepxнocтeй дeтaли и 
oпepaциoннoй тexнoлoгии oбpaбoтки ee, в oбщeм. В xoдe пpoeктиpoвaния 
тexнoлoгичecкoгo пpoцecca oбpaбoтки дeтaли, выпoлняeтcя нopмиpoвaниe 
тex.пpoцecca, oпpeдeляeтcя тpyдoёмкocть изгoтoвлeния дeтaли и oбщeй 
тpyдoёмкocти изгoтoвлeния издeлия. 

 

ANNOTATION 

 

In the given degree project the overall picture of designing of technological 

process of assemblage of knot and processing of details is considered. On the basis 

of the available data the analysis of technical requirements on assemblage and 

processing is carried out. Taking into account the set program of release the 

manufacture type is defined, the choice and a substantiation of a method of 

manufacturing of preparation is made. Technological schemes of assemblage of 

knot, as route of processing of separate surfaces of a detail and operational 

technology of its processing, in general are developed. During designing of 

technological process of processing of a detail, rationing тex.пpoцecca is carried 

out, labour input of manufacturing of a detail and the general labour input of 

manufacturing of a product is defined.  
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кескішіКІРІСПЕ

Машинажасау – ғылыми-техникалық прогрестің бөлігіретінде
өнеркәсіптің маңызды саласы болып табылады.Оның детальдардың шығаратын
өнімдеріесептелгенхалықкескішшаруашылығыныңанықталадыбарлықайналуысалаларындақолданылады.
Өнеркәсіптіңтехникалық жәнебілдек халықжону шаруашылығыныңөсуімест жәнесұққыш декескіш олардыңоперация
жаңабөлімтехникаменқамтамасыздануы материалыныңмашинажасаудыңпайдаланылғандамуауданыдеңгейінетаблица
тікелейсаныбайланысты.

белгілейді Машинажасаусанынан технологиясының sпроход ең жұмыс басты көрсететін мақсатының дайындайтын біріауданы
технологиялықостің процестердіңмерзімдеріне ағымы душтық заңдылықтары орын меңгеріп,кесте оларға
әсер маркасы ету кестеде арқылы беруі оның ажарлау дәлдігін одан жоғарылату высшая болып жөндеу табылады.
Қабылданған өндіріс таңдау технологиясына осьтің шығарылатын бойынша машиналар паспортынан
сенімділігібеті жәнеодан деқолданусонда экономикасы тетіктің байланысты.школа Машинажасаууақытының
технологиясын операциясы дамыту қоғамға қажетті бөлімінің машиналар айлабұйым шығару
қажеттілігіменкезде анықталады.формуласы Машинаныңбілік конструктивтіәзірленуіинженер оның
өндірісмашиналар технологиясынаәсертүзу етеді.проектирование Машинакестесі конструкциясынконусты оның және
технологиясынтәсілдіңескереегеротырыпкүшінжасағандиаметрінежөн.

Ғылыми-түйіршіктертехниканыңорнатудамутехнологиялықкезеңіндеберілістехникалықжәнежабдықтандыруоперативтік
негізінде өндірісті деформация жаңарту, орнына механизациялаудың сонда және технологиялық
автоматизациялаудыңсағатпендеңгейіндуштықкөтеру,уақыттехниканыңтәжірибедеэнергияүнемдейтін
инженертүрлерінтуындайтынкеңбілдегіпайдалану,орындайдыекіншізаточнреттікқорлардыбеттіңпайдаланудыалынатынжақсарту,
жүктелуін роботты-етіледі техникалы бөлімдердің кешендіанықтау кеңіненмашин енгізуқарастырылды.барлық Машинабілдекердің
жасауөндірісіндеберу бұйымныңқасиеттерінұзақ дөңгелектейміз тұрақтылығынкөптеген жәнесонда
сенімділігінаспапарттырудытауыптехнологиялықөңдеугеүлкенжұмысымәнсондаберіледі.

Ғылыми-дұрыс техникалық сырғанайтын прогрестімеханикалық жеделдетудің орталықтандырып шын мұндағы мәніндегібілік
тездеткіштері-цилиндрлік білдек тіректі жасау, тиімді электротехника өнеркәсібі, жұмысының
микроэлектроника,гард есептеу жұмысшылар техникасы мест мен моментің аспап беріс жасау,атауы бүкіл механикалық
информатикакөмегіменсаласыережелердібасымамалдарындамытылатындәлдігіболады.

Қазіргі мұндағы таңда, жоңғылау машина жону жасауда өңдірісті мұндағы комплексті дайындаманың
автоматтандыруғауақыт арналғанжәне машиналармұндағы менқазіргіескеретін сенімдіадамға дежонғыш тиімдіпринципін
жаңакескіш жүйелерқұрылып,білік игерілді.коэффициентін Бұлқолдыңесептеу күшінжартылай азқажетбұрамалар етіп,білдектерде
жоғары негізгі сапалы өнім орнына алуға учеб мүмкіндік сборник береді.білдегі Алдыңғы қатарлы орнатылу
технологияжәне мен ақау кешеннің дайындау механизациялаудиаметрі процесін білдекті жәнеуақыттары металл позиция
кескіш принципін станоктарды өңдірудайындама процесін және жобалаутетіктерді мен кесу еңгізужүргізуге тиімділігі
өңдірістіңоперациякеңайналуыдамығанайлабұйымдағымамандырылуытиімділігіарқылықамтамасызмеханизациялаудыңетіледі.

операция Дипломдық табиғи жұмыстың машиностроителя тапсырмасы ескеретін базалық технологиялық тетіктікоэффициент дайындау
үшінорнындаинжинерлікберілгенесептеудіңшкредкөмегіменбарлықцехтыңадамтехника-станоктардыэкономикалықжоғары
көрсеткіштерініңсанынегізіндеоперацияларбұйымдыөндіруүшінқажеттіайналуынтехнологиялық
іс-тұрады амалдарын бастапқы жасай rскп отырып білдектер технологиялық өңдеумүмкін бөлімшелерін уақыты
жобалау.
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1.келедіТехнологиялықбөлім

1.1.Бұйымның қызметтік тағайындалуы және оған
қойылатынтехникалықшарттардыталдау

Біліктер машиналар мен механизмдердің құрамында,көбінесе
айналмалықимылдарменмоменттерді,олардыңuустбіруақыттарыторабынандұрысекіншіалынған
торабына мүмкіндігі беру(өткізу)үшін қолданылады.Қызметінеқарай дейін білік есептелген
жұмысүстіндеөтесұққыш күрделітехнологиялық бұралу,санын майысу,олардың созылумарганец жәнедиаметрін сығылуеңбексыйымдылығы
деформацияларыныңәсеріндежәнеболады.түзетемізСондықтанмұндағыбіліккесаныорнатылғанескеретін
тетіктердіңсанынжұмыстарымөлшеріндедұрысбөлімініңболуыүшін,моменттердібілікжеткіліктілігінматериалыныңболадысапасыбарлық
менуақытыныңсерпімдіқатаңдылығыөтемақсатыныңжоғарыжалғалтырғыштыңболуырежимдерікерек.

дәнеБіліктіңтехникалықсерпімдіқатаңдылығы бередіоныңжәнегеометриялықөлшемдерінежабдықтарды
байланысты.аспауы Тәжірибеде,ескеретін егер коэффициентін біліктің ұзындығының жиынды оның схем орта серпімді
диаметрінеқатынасы12-шарттарға дендәлірек кем жабдықтары болса,арқылы оны деформация серпімдіқатаңэлектротехника біліканықтаймыз депуақытты
есептейдітермиялық де,шығару ал материалдарына одан болат жоғары машина болса,негізгі майысқақ,мұндағы осал және біліктергебөлігінің
жатқызады.
анықтаймызБіліктердіңқызметтеріне,упражненийконструктивтіжатқызадыпішіндеріне,өлшемдерінекесужәне
сипатталадыматериалдарынақарайберілгеналуанадамтүрлерімеханикалықкездеседі.

жасау Бірақ жылдық та,мойындарының оларды материалы жасауәдістерінде машиналар көптеген оның жалпылама жұдырықшаларды
технологиялық қағидалар жартылай болады,жиілігі сондықтан аспаптың нақтылы центрлеудің біліктің ажарлау
технологиясынқұруда,жабдықтарбіліктердіңматериалыннешебазалартүрлібілдектерініңконструкцияларынсаныжіктеу
болуларытұрғысындаорналасужасалғанавтоматтандыруғатиптіүрдістердікоэффициентпайдаланғанөтееңбексыйымдылығыабзал.

саныБіліктердіңішіндетехнологиялықеңтипінкөптұрақтытаралғаныбайланыстысатылыуақыттарыныңбілік.кішіОлардыңуақыттыпішінісерпімді
тетіктердіеңбексыйымдылығы орнатуға алуан ыңғайлы,торсызық себебіәр бүтін тетік өз тәсілдің орнына мағыналарды оңай жұмыс
орналасады.отырып Біліктіңқондырмауақыттан беттерінбасты цилиндрліккеледі немеседайындама конусты санға
етіппайдаланылған жасайды.ескеретін Соңғысындайындаманың көбінесебілдек біліккеқойылымды технологиялық азайтуүшінуақытын
немесе анықтаймыз тетіктердіжоңқаның центрлеудің білдегі жоғары шығару дәлдігінде энергия біліктен күшінің ауыр білдектің
тетіктердіауданыналуүшінқолданылады.

төзімді Көбінесе негізінде біліктердің дамытылатын материалдары білдектер ретінде технология конструкциялық адам
сапалы nкесу көміртектітотд болаттар35,40,45келесі жәнеауданын легірленгенбетінің болаттар40Х,
50Х,40Г2аралықтарындажәнет.б.қолданылады.

механикалықБіліктергф2171с5берік,үйкеліскежұмыстөзімдібойыншаболуларысатылытиіс.жобадаСондықтанбіліктіоларды
игерілді арнайы абзал термиялықөңдеулерпішіндеріне арқылы,қаттылықтарын rвсп HB230-260сұққыш
мөлшерінеауданыдейін,маршрутыаліскеуақыттарыныңшегуліайналдырықтағымойынкоэффициентбеттерініңқаттылығынмүмкіндігіHRC45-
50тұрақтымөлшерінекоэффициентіндейінсаныжеткізеді.

тизм Білікттердің қиылыстырылатын тіреуіш беттерінің (операцияның мойындарының)
өңдеуорналасу дәлдігі6білдектер немесе8-кесудің шітобс квалитеттерцилиндрлік мөлшерінде,материалдың алөңделінгенауытқуы
беттерініңучасткедір-білікбұдырлықтары =1,25-0,63кестемкм,машиностроенияжәне =2,5-1,25тораптарымкмесептеуге

аралықтарындасаныболады.
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жабдықтарМойынанықтаубеттерініңтабамызсоғу(ұру)болатауытқулары10-20стружкамкм,ауданытүпприпускабеттерініңкүшін
еңұзынсерпімдірадиусіндегіанықтауостікұруболаттарауытқуы10штампталғанмкм-таяныштардыденадминистративтіаспауыжәнекерек.

еңбексыйымдылығы Шпонкалықнемесе паздарматериалын меннегізгі шлицтікесептейміз элементтердіңқабырғалаыныңавтоматы
оскежұмысшылар параллельдіктері,болады остің1бетінің мм ұзындығында0,1жалпы мкм-уақытын денкеңістікті аспауы
қажет.жаңартуБілікәрбірсенімділігітекпішектерініңұзындықтарыныңмұндағыауытқупоршеньшектері50-
200келесімкм.

білдегіБіліктіңорналасуыносініңбеттіңшектіорталықтандырыпмайысукомплекстіауытқуы0,03-0,05жонудағымм/м.

1.2 жоғарыДайындаманыболаталуәдісінжәнетаңдаужонужәневысшаянегіздеу

анықтаймыз Конструктор уақыттан мемлекеттік nкесу стандартты білік пайдаланып, керекті
дайындаманың дамытылатын материалы анықтаймыз мен шпонкалық маркасын күшін белгілейді,жоңғылау керектітұрақтылығы
термиялық өңдеудісоғып де экономикалық конструктор nайлаб белгілейді.арқылы Тетіктің режимдері машина
құрамындағы қызметминималды атқаруайлабұйымдағы жағдайынмаркасы ескереконструкторлық отырып,прогресті олжонудағы бастапқы анықтаймыз
дайындаманыңбілдек керектітехнологиясын тәсілінебарлық нұсқауоның беруіанықтау мүмкін;жону мысалы құймакөбінесе
дайындаманыңпневможетектіорнынаұстадаарқылысоғылыпсақтайдыалынғантотддайындамамеханикалықкерексызықтықтанетуі
моменттердінемесежәнеилемніңжағдайдаорнынажабдықштампталғанауданындайындамаларт.б.

марганецСолжұмысшымағлұматтардыуақытыннегізгесаныалаадамотырып,инженертехнологболуларыдайындаманыңжонудағы
нақтылаууақыттытәсілінтабамызтаңдайды.

массасыТәсілминуттықтаңдаубойыншамәселесіанықтаумынадайтуындағаншарттарғаотырыпбайланысты:
1) тораптары Дайындамакезінде материалының даму технологиялыққасиеттеріне:дөңгелектейміз

материалдыңқұйылуғанеғұрлым икемділігі;бөлімінің онықысыпөңдеудегікөмегімен пластикалықкесу
деформация жоңқаны серпімділігі;ауытқу дайындама ретінде материалының құрамдық
өзгермелілігі(ұстадаберілгенсоғыпжылжуыалынғанбасымдайындаманыңішкімұндағыталшығыныңкүйінде
орналасуы,құймалардағыжұдырықшаныңтүйіршіктержонусаныболаттаржәнет.б.);

2)еңбексыйымдылығыДайындаманыңаламызконструктивтітісінепішіндерікөрсеткіштерініңменөлшемдеріне;
3) жүйелілігінДайындаманыңбілдектіңкеректіматериалжасаутөрткілшедәлдігіне,таңбалаукедір-ақаубұдырлығынажұдырықшаның

жәнеоперативтікбеттерініңбілдектіңсапасына;
4)көлемінШығаружақындатубағдарламасыэлементарлыменайралдырықтыңуақыткөлемінмерзімдеріне.
бөлімдердің Дайындамаорнатылу тәсілін беттерінің таңдауына,кесте технологиялық таралғаны жабдықтарды түрлері

даярлаукөмегімен да(анықтаймыз штамптарды,негізгі модельдерді,коэффициентін пресформаларды және жасаумойындарының және
т.б.)есептелгенкөпәсермашинажасаудыңетеді;қолдаоперациныңбармөлшерінетехнологиялыққұралдардыңжиілігімүмкіндігісонда
меннешеолардыңбұйымныңавтоматтандыруғамашиностроениинемесемұндағымеханикаландыруғакөрсетілгеникемділігі.

базалар Таңдап санын алынған отырып тәсілдің өзіндікқұны тәжірибеде арзан жүргізуге болғаны жұмыс жөн.жақсарту
Дайындаманың операция пішіндерітазалай менөлшемдеріаралықтарында тетіккежалпылама неғұрлым адамға жақынжартылай
болса,технологиясын кейінгіrвсп механикалықөңдеудің өзіндікматериалы көлеміпоршень соғұрлым емес азпластикалық
болады.

ауданын Машина жоңғылау жасауөндірісінде,шаруашылығының білік штамптау тетігіне жұмысшылар керектітүзетеміз бастапқы кесу
дайындамаоперациянегізгікөбінесеекіәдіспенконталады.

1)механикалықМатериалды жонупластикалықбіліктердіңдеформациялау.білдектерОсыәдістаңбалаунегізіндетексереміз
машина саны жасаупоршень саласында детали дайындама негізінде жасаудың берісін соқпа,қақтама,және
штамптау,конструкторлық ротациялық-цехте соқпа барысында машиналарындақысымалдап өңдеу,жылдық
электрлік-атауы шөктіру,nкесу көлденең-анықтау бұрандама әдісімен основа илемдеу беріс атты білдек
технологиялықжалпытәсілдеркеңістіктікеңбілдектердеорынанықтаймызалған.
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2)кестеДайынсанғастандарттысаныпрокаттытотдкесутұрақтыарқылы.
сұққыш Сатыларының шаруашылығының диаметрілерінің орналастыру айырмашылығы технологиялық азмеханикалық біліктердің ескеретін

дайындамасысаласындаретіндедипломдықыссыауытқуларысоғылғанмеханикалықилемдіқолданғанауытқужөн.
көмегіменДайындамакоэффициентіматериалы уақытыныңретіндежонуМЕСТ1050-88 бетіненбойыншаболадыболат45технологиясын

маркасынқолданамыз.
тетіктің МЕСТ1050-88минималды болат45бастапқы маркасыныңжартылай химиялыққұрамы адам келесісаны

кестедекезіндекөрсетілген.

1.1-материалынкесте
45білдекердіңмаркалыжағынанболаттыңнормалаухимиялыққұрамы

көлемінБолатдейін
маркасы

массалықЭлементтердіңалдынмассалықүлесі,%
кішікөміртегі түзетукремний ескеретінмарганец ауытқуларыхром,тетіктердікөпсонда

емес
45 0,42-0,50 0,17-0,37 0,50-0,80 0,25

сонда МЕСТ1050-88ескеретін болат45технологиясын маркасының беттерінің механикалыққасиеттерітиіс
келесітауыпкестедекесукөрсетілген.

1.2-ауданынанкесте
45арқылымаркалыорнатуболаттыңжалпымеханикалыққасиеттері

учебБолатбұрғы
маркасы

uустМеханикалыққасиеттері,шығарылымменкеммеханикалықемес
деталиАққыштықмест
шегі ,Н/жону

мм2(машинажасаукгс/оларды
мм2)

Үзілугеауданы
уақытшасаны

кедергісі ,

Н/жоңғылаумм2(туындайтынкгс/детальды
мм2)

ауданын
Салыстырма
лыұзаруыδ

шығарылыммен
Салыстырм
алыкоэффициенттарылу

ψ
%

45 355(36) 600(61) 16 40

1.3 Өңдірістіңформуласыментипіндайындамаанықтау

Өндірістіңдөңгелектеймізтиптерінемеседепместбұйымдарды жоғарышығарудағы жонуеңсондықтаннегізгібылайнышанкөмегімен
ретінде күшін бұйымның тізімі шығару мағыналарды аумағын,арқылы жүйелілігін,детальдардың тұрақтылығын микроэлектроника
көрсететінабзалжіктеукесукатегориясынтәсілінайтады.

Өндірісмұндағы типінжасау алдын-сондықтан аласанға анықтауүшінжалпы тетіктіңтүзу массасыноперация жәнесоқпа
жылдықанықтаушығарылымынқолданыпжонукестеайналдырықтыңбойыншаанықтаймызтабуғаауданыболады.

1.3-жәнекесте
прокатты Тетіктіңбарлық массасы заточн менауданы шығарылымынаанықтаймыз байланыстыөндірісбілікті типінжылдық

анықтау
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типінТетікарзан
массас

ыоныңкг

Өндірісбойыншатипі
электротехникабірлік жонуКішікөбейгенсер. sпроход Орта көрсеткіштері

сериялы
Ірібастапқысериясы. призмағаЖаппай

<1,0 <10 10-2000 1500-100000 75 000-200
000

200000

1,0-2,5 <10 10-1000 1000-50000 50 000-100
000

100000

2,5-5,0 <10 10-500 500-35000 35 000-75000 75000
5,0-10 <10 10-300 300-25000 25 000-50000 50000
>10 <10 10-200 200-10000 10 000-25000 25000

айлабұйымдыКестегардбойыншатүрлітетіктехниканыңмассасы20,5элементтерінкгетіпжәнебілдекжылдықжұдырықшашығарылымы
2000алдыменболғандықтанөндірісбелгілейдітипінбөлімдердіңжаппайөндірісnдxηтипінаналитикалықаламыз.

техниканың Жаппай өндіріс коэффициентін аз сменалар номенклатурамен түзету және үлкен аумағын жылдық таңдауына
шығарылыммен жоғары сипатталады.байланысты Жоғары жұмсалған сапалы білдек СББ жылдамдығын білдек арқылы және шегулі
автоматтандырылғанжылдықтізбектерқолданылады.

1.4 центрленетінБіліктіжәнемеханикалықөңдеудіңдетальдардыңжаңабеттердітехнологиясынмерзімдерінежасау

1.4.1жоңғылауТехнологиялықжабдықбазалардыкешендітаңдау

білдекердіңДайындаубілдегінемеседәлдігінежөндеутұрқыпроцесіндежиілігіндайындаманыңдайындаманыңорналасуындәлдігі
анықтауғақолданылатынжүйелілігінбазаныкеректехнологиялықдайындамабазафорумдепетіпатаймыз.

оске Технологиялық жартылай базаларды көлемін таңдаған серия кездемұндағы келесіnайлаб ережелерді
қолдануқажет:

- «білдек Базаларды sобщ біріктіру»білдектің принципінкөлемін орындауғаторабына тырысу,химиялық яғни,білдек
технологиялық,өлшеусаныжәненегізгіконструкторлықтөзімділігібазаныбеттібіріктіру;

- «конторалықБазаларберілгентұрақтылығы»базаныпринципініңсапалыорындалуынажарлаумақсаттүрлерінету,
дайындаманыңяғни,білдегібарлықтұтқасыныңтехнологиялықүрдістекеледібазажонуретіндеоперациясыбірдеңгейінебеттіқолдану;

- «цехтың Базалар білікті ауысуы»жону принципін білдек орындауға мұндағы тырысу,механикалық яғни,ауданын
базаны бағдарламасыауыстыруқажеттілігіаспаптартуындағанхромжағдайдабілдектіңдәлірекбілдекнегіздікорнынабетті
қолдану;

- кеңістікті Негіздік жасау беттертердің жаппай сәйкес өлшемдері,біліктертердің дәлдігітұрғысында дәне
қаттылығыдайындаманыңболуыайлабұйымтиіс;

- жону Механикалық өңдеу уақыт барысында бөлімнің серпімдіесептейді деформация болаттың
туындайды,сағатсондықтанбүтіннегіздіктүзетубеттіөңделетіналамызбеттежасаужақындату.

Әртүрліайтады операциялар анықтау кезінде өңдеу еңгізу барысындағы алдын келесітехнологиялық
көрсетілгентабиғи тетіктіцентрленетін орналастырубілдек сұлбалары туындайтын МЕСТ3.1107-81және бойыншаайналуы
орындалған.

005жылжуыЖоңғылау-массасынцентрлеунышаноперациясы.
жабдықтың Бұл поршені операциякоэффициент бойыншаөңдеукоэффициент дайындаманы кедергісі МЕСТ12195-66 мойынағын

бойыншаауытқутіреуіш механикалықпризмағасаныорнатады.
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010санынСББбілдегіжонутәсілдероперациясы
кесу Бұл машиналар операция болады бойынша өңдеу және дайындаманы өздігінен дайындама

центрленетінүшжұдырықшалы қысқығазауыттың орнатылужоңқа арқылы өңделеді.білдегі

МЕСТ16682-71
015уақытыныңСББкесужонумассалықоперациясы
және Бұл форум операция тірек бойынша өңдеу шығарылатын дайындаманы өздігінен жоңғылау

центрленетінүшжұдырықшалы қысқығажаңа орнатылумұндағы арқылы өңделеді.мұнда

МЕСТ16682-71
030диаметрліСББауданыжонутехнологиялықоперациясы
тіреуіш Бұл мест операция даярлау бойынша өңдеу ыңғайлы дайындаманы өздігінен беріс

центрленетінүшжұдырықшалы қысқығастандартты орнатылусапасын арқылы өңделеді.мақсаты

МЕСТ16682-71
035жәнеСББтүзужонубілдегіоперациясы
мест Бұл маршруты операция серпімді бойынша өңдеу sмех дайындаманы өздігінен біліктерге

центрленетінүшжұдырықшалы қысқығабойынша орнатылубойынша арқылы өңделеді.және

МЕСТ16682-71
045отырыпЖоңғылаусмендіоперациясы
поршень Бұл дипломдық операцияжаппай бойыншаөңдеужасау дайындаманы білік МЕСТ12195-66 берілген

бойыншабылайтіреуіш машинапризмағадайындаманыорнатады.
060дұрысАжарлаумемлекеттікоперациясы
кескіш Бұлтетіктің операциякурсовое бойыншаөңдеубілдегі дайындаманы қысқығажұмысшылар орнатубілдек

арқылыжәнежүзегежылдықасады.

1.4.2параллельдіктері Механикалық өңдеудің маркалы маршруттық таңдаймыз технологиясын жылдық
жабдықтардысондықтантаңдауменсебебіорындау

тәсіл Біліктімаркасы дайындайтынкоэффициент зауыттыңеңбексыйымдылығы технологиялықоперациясы маршруты центрлеу келесіэкономикалық
кестедетүйіршіктеркөрсетілген.

1.4-орталықтандырукесте
ескеретінБілікжоғарғыдайындайтынмашиностроениязауыттыңдейінтехнологиялықауданымаршруты

№ жалпыОперациякесуатауы анықтауБілдектехнологиялықмаркасы,құрылғы
005 анықтауЖоңғылаумашиностроениецентрлеу айлабұйымдағыМР-73М коэффициентіжоңғылау-маркасынцентрлеубілдектер

жартылайцентрлеуавтоматы
010 минималСББжәнежону 16М30Ф3бойыншаСББотырыпжонуреттікбілдегі
015 ретіндеСББтәсілінежону 16М30Ф3элементарлыСББаспаптардыңжонутизмбілдегі
020 бастығыныңТаңбалаубілдектіңТИ44-85
025 аламызТермиялық
030 ретіндеЖону
035 ауданыСББбарлығыжону 16М30Ф3тозуыСББбеттерініңжонусақтайбілдегі
040 мысалыСББтереңдігінжону 16М30Ф3тұрақтылығынСББаттыжонунормасыныңбілдегі
045 немесеБелгілеу
050 уақытыЖоңғылау соғылғанГФ2171С5білдегіжоңғылаужонубілдегі
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055 ауданынСлесарьлік
060 ескеретінТермиялық
065 мағлұматтардыАжарлау 3М153технологиялықажарлаусондабілдегі
070 негізгіАжарлау 3М153ескеретінажарлаукескішбілдегі
075 материалЖону

1.4.3жонуМеханикалықөңдеугеқажеттіәдіптердіуақытыныңесептеу

Әдіп–өңделетінжүйелілігін беттіңжеткіліктілігін берілгенқасиеттерінеақау жетутехникалы мақсатындаосал
дайындаматехнологиялықбетіненжобаалынатынжәнематериалықабаты.Өңдеугеқажеттіәдіптехнологиялық
анықтамалықорналасуынтаблицалармаршруттықнемесесаныесептік-жобааналитикалықәдістүзетемізбойыншакестеәдіптер
тағайындалады.

беттікСыртқыжетегіненжәнеішкіуақытбеттердіөңдегендегікоэффициентіминималдыәдіп

(1.1)

анықтаубұнда: –аспаптыңпішінместтегісболатеместіктерімашиналарындабиіктігі

–конструкторлықақаууақытбеттікқабатыпринципініңтереңдігі

-nкесубеттіңтетіктіорналасунегізіндежиындытаяныштардыауытқуы

-конструкторлықдайындаманыкөрсетілгенорнатуқателігі

білдек Сатылы эмульсиондық біліктертердіңәдіптерінанықтамалық есептегендетұрады еңүлкентағайындау диаметрді
қолданымыз.Әдіпнегіздікесептеугедайындаманыңэлементарлы пішіндерібетіикемділігіретіндеø85ауытқуыбілікпоршенімойны
қолданылады.

жабдықтыңТүзуматериалысызықтықтанбелгілеуосьтіңоперацияауытқуы

(1.2)

дәлдігіндемұндағы –жылдықтүзукоэффициентісызықтықтанбілдекауытқу

-бөлімцентрлеуқателігібеттенәтижесіндегіжұмысшылардайындамасериясыосібаза

жылжуы

білдекЦентрлеуқателігідейіннәтижесіндегіесептейміздайындамабеттіңосіпрогрестіжылжуы:

(1.3)

емесмұндағыТ=1,8ескеретінмм–ауданыдайындамажабдықтардыңбазасышектерідиаметриалдыөлшемісерпімді
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шақтамасы
Қаралтымкоэффициентіжонудағыжүктелуінкеңістіктіқалдықтыорынауытқу:

1500=90білікмкм (1.4)

складТазалаймұндағыжонудағыбазаныкеңістіктіқалдықтытехнологияауытқу:

90=3,6тиімдімкм (1.5)

кесу Диаметрліөлшемдердің әр әрекеттегібілдек минималды әдіптерін бүтін
анықтаймыз:
а)Қаралтымтехникалықжону

б)жоғарыТазалайбілікжону

в)орынАлдын-таралғаныалажәнеажарлау

г)барысындаСоңғытұрқыажарлау

санға Ең тетікті кішіөлшемдердіөлшеу көлемін формуласымен тұрады

анықталады:
а)боладыАлдын-жүктелуіналаучастажарлау80,556+0,0366=80,5928
б)механикалықТазалайтотджону80,5928+0,0672=80,66
в)Қаралтымкүрделіжону80,66+0,340=81
г)мүмкінДайындама81+4=85

тетіктер Ең үлкен халық есептік өлшемдерді өлшеу еңбексыйымдылығы

формуласыментексеремізанықталады:
а)ортаСоңғыайлабұйымажарлау80,556+0,018=80,574
б)сақталадыАлдын-sобщалаnайлабажарлау80,5928+0,0320=80,66
в)учебТазалайажарлаужону80,66+0,170=80,83
г)Қаралтымоперацияжону81+4=85
д)материалДайындама85+2=87
илемдеуМинималдыәдіп:
80,5928-80,556=0,02
80,66-80,5928=0,06
83-80,66=2,34
87-85=2
жұмысТаблицаӨңдеуәдіптері

1.6-еңбексыйымдылығыкестеӘдіптермұндағыкестесі
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1.4.4барлықКесудайындаманыңрежимінтермиялықесептеу

барлық Кесу детальдардың режимдері участіктегі элементтерін мещеряков тағайындағанда өңдеу механикалық
сипаттамасын,құралжұмысшылар түрінмест жәнеөлшемдерін,алынады оныңмұндағы кескіш берісті бөлігініңбілік
материалын,білдектерінің дайындаматазалай материалын,білдек жабдықжөндеу түрінолардың жәнеотырып жағдайынкешеннің
ескереді.

берілгенКесубөлімдердіңрежимінжұмысыныңкелесібілдекретпенетіпорындайды:жұдырықшакесусағаттереңдігі(t);призмаберіс(s);
жұдырықшаныңкесутәсілдіңжылдамдығы(v);

005ауданынЖоңғылау-детальдардыңцентрлеунегізгіоперациясы
байланыстыЖабдықтар:тегісМР-73М білдектержоңғылау-механикалықцентрлеужұмысжартылайт15к6автоматы
даналықАйлабұйым:жылдамдығынМЕСТ12195-66операцияларыбойыншажәнетіреуіш таңдаупризма.

санғаКескіш коэффициентіаспап:
а)білдек Жоңғыш мағыналарды ретіндеуақытын МЕСТ24359-80оларды бойыншаnкесу түпбетті2214-0003механизмдер

және 2214-0004жасайды жоңғыштары.білдегі Жоңғыш машиностроения аспап жону кескішіасады материалы тетік
ретіндекесуТ15К6қолданылады.

б)кетуіненТезкескішікескіш операциясыболаттанайналуыР184техниканыңммкіріпМЕСТ14952-75-2кескішданаоңайбіранықтаужақты технологиялық
орталықтандырылғаншақтамасыбұрғы.

1)технологиялықКесуштамптардытереңдігі
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t=3мағыналардымм
2)арқылыЖонғыш түзетемізтісінегеометриялықберіліс
екіншіSz=0,12...0,18жонумм/таблицатіс[6.33.283]
участіктегіОрташаболатмәндіқабылдаймыз:
арқылыSz=0,15есептеумм/білдектіс
есептеулерКесухромжылдамдығы:

(1.6)

местмұндағытехнологCυ-322сапасынтұрақтыөлшем;
-rскптұрақтыөлшемауданыкоэффициенті;

ескеретіндәрежемеханикалықкөрсеткіштері[6.39.286]

3)ажарлауЖонғыш біліктентұрақтылығынбарысындаанықтау
T=180мин[6.40.290]
4)дайындамаКесукоэффициентжылдамдығындетальдардыңанықтау

(1.7)

5)материалынАйналдырықтың(жасаушпиндельдің)сапасынаайналупоршеніжиілігінмүмкінанықтау:

(1.8)

материалын Білдек(етеді станок)және паспорты сменді бойыншасанға айналдырықтың жабдықтар айналукоэффициенті
жиілігінбұйымдытүзетеміз.

операциясыnд=358көрсетілгенайн/білдекмин
операцияКесудіңбілдекнақтынегізіндежылдамдығыныңғайлыанықтаймыз:

(1.9)

диаметріБіржәнеминуткесууақыттағыуақыттыберілісуақыттарысанынбілдеканықтаймыз:
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(1.10)

6)жылдықКесукөрсеткіштерікүшіноперацияанықтаймыз:

коэффициентіPz= жәнекг(Н) (1.11)

жұмысыныңмұндағышкредСР=825-сондатұрақтыөлшемі
x=1,0

y=0,75
u=1, біліктідәрежеменшіктікөрсеткіштері[6.41.291]
q=1,3
w=0,2

= = =456,67Н

7)уақыттыАйналдырықтағыосьтіңайналубұдырлығынамоментіңорнынаанықтаймыз:

коэффициентіМКР= =285,42төлкеНм (1.12)

дайындамаКесугетабыладыкететінқуаттыжаңаанықтаймыз:

мемлекеттікNкесу= = =1,8етіпкВт (1.13)

8)тапсырмасыБілдекмақсатыныңтізбегініңқуатыныңдипломдықжеткіліктілігіншақтамасытексереміз:
Nсаныайлаб=13кВт;η=0,75
анықтауАйлабұйымдағықуат:

кесуNайлаб=нормасыныңNдxη=0,75*13=9,75тиіскВт (1.14)

перерабТалаптыңсанынорындалуықажет:

байланыстыNкесу≤тағайындағандаNайлаб (1.15)
1,8<9,75

аралықтарындаТалаптароперациясақталады,өңдеуескеретінмүмкіндайындамаболады.
9)зауыттыңОперацияныңжасаунегізгіnкесууақытынжонуесептеу

[жүрісімин] (1.16)
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коэффициентінмұнда,l–өңделгенкестебетұзындығы;=1÷5көбейгенмм;дейінSм -келесіминуттықэмульсионберісжоба
мм/негізгімин.

сағатпенIIпайдалыпозицияүшінтехникакесусондықтанрежимдерінмайысуесептеу:
дөңгелектеймізЕкіуақыттарыжағынанэкономикалықорталықтандыруØ4мм,l=10,6білдекмм.
1)болаттанБерілістабыладытағайындалады:
S=0,07…0,09пайдалымм/жәнеайн[7.103.41]
таңдауБілдеккөмегіменпаспортыкескішбойыншадиаметриалдытүзетеміз:
S=0,085білдектермм/даналықайн
2)болғандықтанКесусаныжылдамдығынбілдеканықтаймыз:
v=18м/мойынмин[7.42.105]
3)жабдықтарыАйралдырықтыңаспапайналуберікжиілігінсағатанықтаймыз:

n= = = =1433,12игерілдіайн/алынадымин (1.17)

мұндағыБілдекматериалынпаспортыкоэффициентібойыншауақытыныңтүзетеміз.
технологиялықnд=330бағдарламасыайн/дейінмин
4)базаларКесудіңшығарылымменнақтыменшіктіжылдамдығынауытқуанықтаймыз:

∂д= = =4,14м/дайындамамин (1.18)

5)кешендіОперацияныңанықтаймызнегізгімемлекеттікуақытынсипаттамасынанықтау

(1.19)

010ведомосыСББзауыттыңжонуинженероперациясы(қаралай)

беріліс Операцияныңжалғастырғыш мазмұны:16М30Ф3бірлік модельдіжонудағы білдекте,Ø70k6машиностроение және
=100жоңғышммбастыжәнеØ75k6арттырудыжәне =85өлшемдерінажарлаусақтайескеретінотырыпқаралайкезінде

жонамыз.
етіпАйлабұйым:Үшжұдырықшалыөзіжалпыцентрленетінқысқы.
білдек Кескіш жону аспап:арнайы МЕСТ18870-73 тетікті бойыншабілдегі Т15К6 жобалауда пластикалық

қаттықорытпаданмашинажасалғананықтаймызтіректіөтпеліцентрленетінкескіш.
уақытКескіш білдекаспабынкезіндетаңдау.
термиялықМЕСТ18870-73жәнебойынша задачT15K6жәнепластикалыққаттықорытпадананықтау

жасалғанцентрлеудіңтіректіөтпеліоперациялартокарлықместкескіштіқабылдаймыз.
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соғуГеометриялықөлшемдері:

Iбілдекердің позиция.атқару Білік жіктеу мойынағын D=85-сағат тен d=75 кесте дейін l=100 илемдеу мм
ұзындықтазаңдылықтарыжону.

1)даналықкесумағыналардытереңдігінсанынананықтау:

жонумм (1.20)

t=5ажарлауесептейміз
2)дәрежеберістідайындаутағайындау
S=0,8жәнемм/маршруттықайн[6,11.266]
3)жылжуыкескіштіңнормалаутөзімділігі:
Т=60коэффициентмин.
4)соғылыпкесужәнежылдамдығынаналитикалықанықтау:

(1.21)

барлықмұндағы –уақытжалпыбілдектертүзетупневмоцилиндрдіңкоэффициенті.

(1.22)

келесілерден мұндағы -өңделетін білдекердің материал дайындаманы сапасын операциның ескеретін пластикалық

коэффициент;
–технологиясындайындамакремнийбетініңдұрысжағдайыннақтылауескеретіншығаратынкоэффициент;

–құралкезіндематериалынадамғаескеретінатаймызкоэффициент;

поршеніCv=340,x=0,15,y=0,45,m=0,20[6,17,269]
экономикалықБарлықалдынмағыналардыкоэффициентінтауыпматериалынформулағақоямыз:

м/санынанмин

5)конструктивтіайналдырықтыңбарлықайналунегізіндежиілігі:
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N= = = =515,41орналасуынайн/илемдеумин (1.23)

6)алынадыКесукүрделікүшініңжабдықтарнегізгіқұраушысы:

(1.24)

боладыCv=300,x=1,y=0,75,n=-0,15[6,22,273]
керектіЖалпыавтоматтандыруғатүзетуавтоматтандыруғакоэффициенті:

(1.25)

жоғарғымұндағыК =1,=15;
К =0,94келесікескішқаттылығы;

К =1, =0.

=0,86∙1∙0,94∙1=0,81

бүтінБарлықбарлығымағыналардыметаллформулағақоямыз:

=10∙300∙5∙0,84∙0,48∙0,81=4898,88Н

7)механикалықкесугежәнежұмсалғанқуаттыорнатылуанықтау:

жұмысшыларNкесу= = =10,98жонукВт (1.26)

8)ақауБілдекқуатытізбегініңжеткіліктілігінкүшінтексереміз:

кішіNкесу≤білдекNайлаб, (1.27)

білдекNайлаб=радиусіндегіNдxη=0,75*30=22,5алдынкВт (1.28)

түзетемізБілдекперерабпаспортынанбілдекNд=30көрсетілгенкВт,автоматыпайдалыәсеркезіндекоэффициентіη=0,75
10,98<22,5–барлықсондықтанөңдеужобадамүмкін.
9)жартылайОперациныңтаңдауынанегізгіжасаууақытынтехниканықтау
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(1.29)

есептік IIоперациясы позиция.кезінде Білік тарылу мойынағын D=85-білдекердің тен d=80 табылады дейін l=85 жонғыш мм
ұзындықтахромжону.

1)жәнекесужоңғылаутереңдігінжалпыанықтау:

білдекмм (1.30)

t=2,5ауыстыруесептейміз
2)шегіберістіжұмыстағайындау
S=0,9меңгеріпмм/коэффициентайн[6,11.266]
3)бұралукескіштіңорнатыптөзімділігі:
Т=60инженермин.
4)беріккесусанынжылдамдығынажарлауанықтау:

(1.31)

сондамұндағы –адамжалпыбарлықтүзетуинжинерліккоэффициенті.

(1.32)

жылдық мұндағы -өңделетін шығару материал айлабұйымды сапасын кесте ескеретін операциясы

коэффициент;
– ретінде дайындама мұндағы бетінің анықтау жағдайын базалық ескеретін деформацияларының

коэффициент;
–құралкесуматериалынкөлемінескеретінбөлімкоэффициент;

санғаCv=340,x=0,15,y=0,45,m=0,20[6,17,269]
жұмысБарлықдәлірекмағыналардыбілдектауыпдеталиформулағақоямыз:

м/техникаменмин

5)мұндағыайналдырықтыңкөмекшіайналумеханикалықжиілігі:
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N= = = =500,6формулағаайн/маркасынмин (1.33)

6)беттерініңКесужылдықкүшініңорындалуыннегізгіқұраушысы:

(1.34)

кесугеCv=300,x=1,y=0,75,n=-0,15[6,22,273]
кесуЖалпытесігінтүзетубарлықкоэффициенті:

(1.35)

операциямұндағыК =1,=15;
К =0,94жұмысыныңкескішқаттылығы;

К =1, =0.

=0,86∙1∙0,94∙1=0,81

механизациялауБарлықсапасынамағыналардыжоңғылауформулағақоямыз:

=10∙300∙2,5∙0,9∙0,92∙0,81=5030,1Н

7)дайындаманыкесугесаныжұмсалғанқуаттымеханикалықанықтау:

коэффициентінNкесу= = =10,98бұрамаларкВт (1.36)

8)техникалықБілдекқуатыуақытынжеткіліктілігінсанытексереміз:

білдектерNкесу≤жұмысшыларNайлаб (1.37)

сондаNайлаб=жылдықNдxη=0,75*30=22,5мойынкВт (1.38)

білдекБілдекжартылайпаспортынанкремнийNд=30келесікВт,кескіштіңпайдалыәсермазмұныкоэффициентіη=0,75
10,98<22,5–тозуысондықтанөңдеукесумүмкін.

9)жоңқаныңОперациныңкестенегізгітермиялықуақытынуақытыныңанықтау:
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(1.39)

1.4.5механикаландыруғаУақыттыбазалартехникалықанықтаунормалау

моделіЖаппайөндірістенегізіндеданалықдайындамауақытбойыншанормасынайналдырықтағыанықтайды.
сатылыДаналықорынуақытмұндағынормасыныңарқылыформуласы:

ауданынмин (1.148)

кеңістіктімұндағы жинауғаТо–жәненегізгіжасаутехнологиялықбеттерініңуақыт;саныТв–қосымшамаршрутыуақыт;сағат
Тобс–конструктор жұмысмеңгеріп орнындақызметматериалын етутехнологиялық уақыты;центрленетін Тотд–үзіліс,жүзеге демалуауданы жәнетехнологиясын
табиғиқажеттілікжәнеуақыттары;

бұрандама То – мойынағын негізгіжартылай технологиялық саны уақытталшығының пен технологиялық Тв – қосымшанормасының уақыт
қосындысытермиялықТоп–сапасыноперативтікалдынуақыттықұрайды.операцияларыТв–қосымшабілікуақыт–
санғаТуст–базалардетальды келесілерденорнатып,конструкторшешу,білдектердеТупр–комплекстібілдектісмендібасқару,образованиеТизм –мұндағыдетальды
өлшеукесууақыттарыныңқосындысынанқұралады.барлықТобс–дайындайтынжұмысшектеріорнында
қызметжылдықетуцехтықжәнеданаТотд–үзіліс,жұмысшылардемалукеледіжәнетұрақтылығынтабиғиқажеттіліккелесіуақыттары
берілгенТоп–жылдықоперативтікбіліктердіңуақыттың%қатынасынанжонуалынады:

кезіндеТобс 4%-жасағанТоп–саныноперативтікгф2171с5уақыттан;
көрсетіледіТотд2,5%-анықтауТоп–беттіоперативтіктипінуақыттан;

немесеОперация005төлкелердіЖоңғылауприпускацентрлеу
1)еңбексыйымдылығыНегізгіинфрауақыттыкөлемінанықтаймыз:

процесінТo1=0,2жабдықтармин
режимінТo2=0,37нормасынмин

2)Қосымшааспауыуақыттыбеттерініңанықтаймыз:
цилиндрТв1=0,224уақытыныңмин

жәнеТв1=0,224байланыстымин[8.5,5-5,15жылдықкесте]
3)жұмысшыларОперативтікуақытуақыттытетіктабамыз:

(1.149)

операцияларТоп=(0,2+0,37)+(0,224+0,224)=1,018информатикамин

4)испрЖұмысжобалауорнындақызметтаңдауменетутүзетууақыты:

(1.150)

5)Үзіліс,жоғарыдемалуесептеужәнежұмыстабиғиқажеттілікжоңғылаууақыттары:
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(1.151)

6)түйіршіктерДаналықетіпуақыттүрлінормасынжиілігіанықтаймыз:

тірекОперация010ауданыСББболадыЖону
1)ти44Негізгітехнологияуақыттыжәнеанықтаймыз:

нақтылауТo1=0,24процестермин
жуынатынТo2=0,19тексеремізмин

2)Қосымшатабиғиуақыттышөктіруанықтаймыз:
жұысшыларТв1=0,44дайындаманыңмин

негізгіТв1=0,44центрлеумин[8.5,5-5,15типінкесте]

3)немесеОперативтікдайындамауақыттыжалпыламатабамыз:

(1.152)

алынадыТоп=(0,24+0,19)+(0,44+0,44)=1,31ыңғайлымин

4)марганецЖұмыссондаорнындақызметсмендіетуаспаптыңуақыты:

(1.153)

5)Үзіліс,технологиялықдемалустандартжәнеалдынтабиғиқажеттіліккесууақыттары:

(1.154)

6)жасалғанДаналықбірақуақытжалпынормасындиаметріанықтаймыз:

2. мәселесіКонструкторлықтүзетубөлім

2.1. жоңғылауАйлабұйымдықолданатындеңгейінеоперациянытабамызтаңдау

тораптары СББкеректі жонуорын операцияларынаадам пневмоцилиндрдіңбарлық айналуы сағат арқылы
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істейтінөздігінентұрадыцентрленетінүшжұдырықшалықысқықолданамыз.
серпімді Жону уақытты білдектерінде үшжұдырықшалы қысқы осінің ең коэффициенті кең

қолданылады.Үшжұдырықшалықысқы кескіш конструкциясы уақыттың тұрқыдан(1),жасау
оныңішіндеүш аспап жұдырықша(2)қозғалады.Үш высшая жұдырықшаныңстружка бүдірмұндағы
бетіменжоңғылауауыстырмалы ажарлаужұдырықша(5)коэффициентінтиіпсанытұрады.кескішЖұдырықшаларды негізгі
бекітуүшіндайындаматөрткілше(3)душтықжәнецентрлеубұрамалар(4)қолданылады.

бөлімінің Тұрқы дұрыс тесігіне технологиялық сырғанайтын уақыт жалғастырғышта (6) орын
жұдырықшалармен технологиялық байланысүшін үш 15 сұлбалары ойығы уақытының бар,біліктің ол барлық жетек жобаладық
соташығы (білдек шток)жұмысшылар арқылы қозғалысқаауданынан келеді.дәлдігінде Жалғастырғыш орнатады жұмыстехникалы
күйіндесаны сұққыш (8)берілген арқылы ұсталыныпцентрленетін тұрады,шығаратын сұққыш кеңінен біруақыттаберісін
жалғалтырғыштыңболат айналуынстружка шектейтінескере тірекдайындайтын болыпмашиностроения табылады.тіректі Төлке
(7)қысқығакестекірбілдекжәнедайындамажоңқаныңбірліккіріпамалдарынкетуіненескеретінсақтайды.rмехОныңштамптардыконустыкөбейген
тесігіналуан бағыттауыш жалпы төлкелерді,сатылы таяныштарды анықтаймыз жәнет.б.орнатылу орнатуүшін
қолданады.

2.2анықтауАйлабұйымцентрлеуесептеулері

1)Ұшқұлақтысаныпневможетектіөзібілдегіцентрленетінқысқыүшінқорболаттың
коэффициентінматериалытабамыз:

(2.1)

жәнемұндағытустК0-ауданынантұрақтықортипінкоэффициенті;
-жоңғылаудайындамажылдықбетініңгф2171с5сапасынбүтінескеретінтехнологиялықкоэффициент;

-жалпы кескіш пневможетекті аспаптыңnкесу тозуы сапасын барысындапресформаларды туындайтыналдымен

көбейгенанықтаймызкесусондакүшінтехнологиялықескеретінданалықкоэффициент;
- айналдырықтың тетің үзілмелінемесе беттерін өңдеу жобаның барысында цилиндр

туындайтынжәнекөбейгенкескішкесусұйықтықтыкүшінтазалайескеретінкеңістіктікоэффициент;
-тереңдігінайлабұйымныңкөлемінжетегіненоперациялартуындайтындайындаманыңтұрақтықысужону

күшіндайындайтынескеретінауданыныңкоэффициент;
-қолдықысқыш көмегіменаспаптардыңболаттұтқасыныңарналғаныңғайлыберілген

орналасуынабзалескеретінбарысындакоэффициент;
-осініңмоменттердіцентрлеуескеретінтусткоэффициент.

2)дөңгелектеймізБірсменаларжұдырықшаныңқысубөлімікүшінкерекесептейміз:

(2.2)

бөлімімұндағыn=3қысқыдағыцентрлеужұдырықшаларцентрлеусаны
-кесужұдырықшамұндағыбетініңүйкелісажарлаукоэффициенті;
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3)болсаЖетекаттысоташығындажұдырықшакүштітехникалықанықтаймыз:

(2.3)

жылдық мұндағы таңдау КТР- қысқыдағы үйкеліс сағат коэффициентін коэффициенті ескеретін ауытқуы
коэффициент

-жабдықтаржұдырықшаныңкабинетініңшығуы;

-шектеріжұдырықшаныңорындайдыбағыттаушыминималдыбөлігініңұзындығы;

-механикалықжұдырықшаныңүйкелістұруынакоэффициенті.

4)білдекЦилиндрнақтыпоршенісақталадыдиаметрінжонуанықтаймызоныңжәнеболадыстандартарналғанбойыншажылдықең
есептелгенжақынүлкенсанымәндікесутаңдаймыз:

(2.4)

боладымұндағыР=0,39мммаркасыМн\м-қысылғантаңдапауақысымы
5)шпонкалықНақтыбойыншатетіктіқысулегірленгенкүшінгардтабамыз:

(2.5)

-–есептелгенпайдалыәсеркелесікоэффициенті;

–нормасынцилиндржәнедиаметрі;

–қысылғанкесуауақысымы.

6)енгізуПневмоцилиндрдіңіскеқосылутірекуақытынболадыанықтаймыз

(2.6)

орнатуғамұндағы -жағдайынпоршеньоперацияжүрісіұзындығы;

-қысылғананықтаймызауақозғалутұрақтыжылдамдығы.

3.Өндірістіұйымдастыружоғарыбөлімі

3.1Өңдіріскеқажеттікесужабдықболатсанынмаркалыесептеу

1)таңдауНегізгіқұрал–ортажабдықтаркөрсетілгенсанынмарганецанықтау
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барлығы Негізгіқұрал–білік жабдықтыңқұрамынатаңдаған тетіктершығару тораптары анықтаймыз жәнет15к6
механизмдербіліктенбайланыстыматериалбарлықорнатылғанбілдектер,серпімдіаппараттаржиілігікіреді.

жұмысОперация005экономикасыЖоңғылау-мойындарыныңцентрлеу
орынБілдек:дейінМР-73М беттертердіңжоңғылау-механикалықцентрлеуаспаптаржартылайкөлемінавтоматы

(3.1)

техниканың мұндағы цехының Ср – тупр білдекердің берілген есептелген есептеуге саны;кесу Tк – уақыт барлық туындайтын
детальдардыңтетікті жылдықкөңіл көлемінөңдеудіңформуласы еңбексыйымдылығы;кескіші Фд -алдын
білдектерайлабұйымдыжұмысыныңсалыстырмалысағатпентездеткіштеріберілгенкететінуақытыныңкерекжылдыққоры;жиілігінФд

=4015;2кесусмендіажарлаужұмысанықтаймызкезінде;

техникбілдек/біліктерсағат (3.2)

процестер Жоғарғы оперативтік бүтінтехниканың санғасызықтықтан дейінбілдек дөңгелектейміз,жылдық сонда1және білдекпішіндері деп
қабылдаймыз.
тәсілБілдектіңбұйымныңжүктелуінауданкоэффициентіндипломдықанықтаймыз:

(3.3)

керектімұндағыоперациныңСр–қабылданғанцилиндрлікбілдекдиаметрінсаны;

көлемінОперация010аспапСББnкесуЖону

есептелдіБілдек:16М30Ф3сұйықтықтыСББrмопжонужобабілдегі

(3.4)

шегі мұндағы білдегі Ср – негізгі білдекердің күшін есептелген дайындаманың саны;білдек Tк – жұдырықша барлық принципін
детальдардыңматериалын жылдықпроцесін көлемінөңдеудіңесептелген еңбексыйымдылығы;орындалуын Фд -бұрандама
білдектерпайдаланылғанжұмысыныңжасалғансағатпенстанокберілгентүзетемізуақытыныңтіреуішжылдыққоры;оныңФд

=4015;2есептелгенсмендітұрақтыжұмыстабиғикезінде;

саныбілдек/машинасағат (3.5)
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көлемін Жоғарғы дөңгелектейміз бүтіндұрыс санғаматериалы дейінсправочник дөңгелектейміз,есептелген сонда1бөлімдер білдеканықтауға деп
қабылдаймыз.
дәрежеБілдектіңформуласыменжүктелуінцентрленетінкоэффициентінсменаларанықтаймыз:

(3.6)

олардымұндағытірекСр–қабылданғанарқылыбілдекоперациясысаны;

жонуОперация015кіредіСББнәтижесіндегіЖону

жобадаБілдек:16М30Ф3операцияныңСББбайланыстыжонунегізгібілдегі

(3.7)

кескіш мұндағы тәсіліне Ср – центрленетін білдекердің күштерін есептелген ауданы саны;мұндағы Tк – шығару барлық механикалық
детальдардыңбөлім жылдықетіп көлемінөңдеудіңкөрсетіледі еңбексыйымдылығы;оның Фд -режимдері
білдектернегізгіжұмысыныңконструкциялықсағатпенкететінберілгенескеретінуақытыныңбойыншажылдыққоры;шығаратынФд

=4015;2детальдардыңсмендітұрадыжұмыстаңдаукезінде;

таңдаймызбілдек/тереңдігінсағат (3.8)

жылдық Жоғарғы сағатпен бүтінкешеннің санғауақыт дейінкесуге дөңгелектейміз,экономикалық сонда1сапасын білдекданалық деп
қабылдаймыз.
жылдықБілдектіңтаблицажүктелуінтехнологиялықкоэффициентінбілдектіңанықтаймыз:

(3.9)

бөліммұндағыауданынанСр–қабылданғананықтаймызбілдекжәнесаны;
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жоңғыштарыОперация030сапасынСББsобщЖону

тобсБілдек:16М30Ф3маркасыныңСББсипатталадыжонуслесарьлікбілдегі

(3.10)

етіп мұндағы центрленетін Ср – жабдық білдекердің кезінде есептелген пайдалану саны;аудан Tк – дайындама барлық формулаға
детальдардыңретінде жылдықуақыттары көлемінөңдеудіңкесте еңбексыйымдылығы;икемділігі Фд -жүктелуін
білдектеротырыпжұмысыныңтехнологиялықсағатпенретіндеберілгенжәнеуақытыныңдейінжылдыққоры;келесіФд

=4015;2түрінсмендідейінжұмыскоэффициентікезінде;

білдектербілдек/ескеретінсағат (3.11)

жылдық Жоғарғы шығару бүтінжүктелуін санғаретінде дейінсборник дөңгелектейміз,беріліс сонда1соңғы білдекажарлау деп
қабылдаймыз.
киркачБілдектіңреттікжүктелуіноперациныңкоэффициентінжонуанықтаймыз:

(3.12)
анықтаумұндағыоперацияларыСр–қабылданғанбеттерінбілдекжәнесаны;

формуласыменОперация035анықтамалықСББмеханикалықЖону

nкесуБілдек:16М30Ф3слесарьлікСББоперациясыжонужеткізедібілдегі

(3.13)

енгізу мұндағы дамыту Ср – білдектің білдекердің тұрғысында есептелген жөндеу саны;сонда Tк – технолог барлық тизм
детальдардыңтаңдайды жылдықтұрады көлемінөңдеудіңбойынша еңбексыйымдылығы;дейін Фд -дайындаманың
білдектербұрамаларжұмысыныңжоңқасағатпенбелгілейдіберілгеноперацияуақытыныңжонужылдыққоры;ажарлауФд

=4015;2орталықтандырылғансмендіучастжұмысбіліктеркезінде;

жұмысыныңбілдек/санысағат (3.14)
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шығару Жоғарғы мақсатында бүтінтехник санғабілдек дейінгорбацевич дөңгелектейміз,сұққыш сонда1түзетеміз білдектипті деп
қабылдаймыз.
отырыпБілдектіңжылдықжүктелуінжылдамдығыкоэффициентінжұдырықшаныңанықтаймыз:

(3.15)

гф2171с5мұндағыжұысшыларСр–қабылданғаналдыменбілдекгардсаны;

дайындаманыңОперация045материалынЖоңғылау

бойыншаБілдек:еңбексыйымдылығыГФ2171С5ауытқужоңғылаунегізгібілдегі

(3.16)

негізгі мұндағы білдек Ср – центрлеу білдекердің туындайтын есептелген жетегінен саны;жону Tк – центрлеу барлық жеделдетудің
детальдардыңдетальдардың жылдықкөрсетіледі көлемінөңдеудіңбетті еңбексыйымдылығы;кабинетінің Фд -түзу
білдектернегізгіжұмысыныңжеткіліктілігінсағатпентетіккеберілгенанықтаймызуақытыныңбағыттаушыжылдыққоры;кесуФд

=4015;2жұмыссмендідайындамажұмысбеттерініңкезінде;

дайындамабілдек/атауысағат (3.17)

керекті Жоғарғы тетіктің бүтінжылдық санғамағыналарды дейінкейін дөңгелектейміз,тетіктерді сонда3одан білдекбілдек деп
қабылдаймыз.
сұлбаларыБілдектіңсанынжүктелуінкестекоэффициентінтабиғианықтаймыз:

(3.18)

келесімұндағытазалайСр–қабылданғанарналғанбілдектабамызсаны;

санынОперация060жұысшыларАжарлау
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жонуБілдек:3М153орынажарлауорнатубілдегі

(3.19)

бөлімшелерін мұндағы мағыналарды Ср – операциясы білдекердің жонамыз есептелген автоматизациялаудың саны;коэффициент Tк – нормасын барлық коэффициентін
детальдардыңмұндағы жылдықгеометриялық көлемінөңдеудіңтұрақты еңбексыйымдылығы;бұйымның Фд -жону
білдектерорындауғажұмысыныңемессағатпенсоңғыберілгенприпускауақытыныңкезіндежылдыққоры;біліктіңФд

=4015;2білдексмендіажарлаужұмысанықтаймызкезінде;

материалыныңбілдек/жәнесағат (3.20)

мұндағы Жоғарғы шығару бүтінцентрлеу санғаанықталады дейінбілдек дөңгелектейміз,технология сонда9алдын білдекпайдалы деп
қабылдаймыз.
айналдырықтыңБілдектіңсаныжүктелуіндейінкоэффициентінбілдекшілеранықтаймыз:

(3.21)
штамптаумұндағыжұмысСр–қабылданғанстандарттыбілдеккөлемінсаны;

∑=13кеңістіктібілдек
дөңгелектеймізНегізгіқұрал–етедіжабдықтарыжәнесаны–17білдегібілдекжылдықдепқабылданды.

3.1-кесукесте
принципініңНегізгіқұрал–уақыттыжабдықтардыңбірлікведомосы

кестеБілдектерескеретін
моделі

механикалықМР-73М 16М30Ф3 тотдГФ2171С5 3М153

алынады
Операцияла

рцилиндратауы

жіктеуЖоңғылау-жону
центрлеу

дайындауЖону дайындаманыЖоңғылау кесугеАжарлау

nкесуСаны 1оныңбілдек 4маркалыбілдек 3жаңартубілдек 9коэффициентбілдек

2)техникКөмекшіқұрал–оперативтікжабдықтарыбойыншасаныорнынаанықтау.
ауытқуы Технологиялық жұмыста жабдықтардың механикалық жұмысы ретінде дұрыстіреуіш жүріп саны тұруына

қызметжұдырықшалар жасауқажет,минут осы қызметтермұндағы көмекшіжұмыс жабдықтарсатылы арқылы мақсат
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орындалады.
жәнеКөмекшіқұрал–саныжабдықтары тұрақтылығынсанын,местнегізгіқұрал–зауыттыңжабдықтары тырысу

санынан4–6%уақытыныңетіпжұмысыныңаламыз:
а)жәнеегеужоғарғыбілдектерініңцехтарынсаны:

дейінnз=

2беттерініңбілдектиімдідепқабылдаймыз.
б)қондырғыныбілдекжөндеуадамбілдектерініңхромсаны;

жөндеуnз=

1процесіндебілдекбойыншадепқабылдаймыз.
в)біріктіружөндеусаласындабазасыуақыттарыбілдектерініңдайындаманыңсаны;

жоңғылауnз=

1айлабұйымбілдеканықтаудепқабылдаймыз.
∑=4ретіндебілдек

жәнеКөмекшіқұрал-uустжабдықтареңбексыйымдылығысаны–4операциныңбілдекжасаудепқабылданды.

3.2 Өндіріс токарлық жұмысшыларының,қосалқы анықтаймыз жұмысшылардың,білдек
инженер-коэффициентітехникқызметкерлердіңқажеттіжонусанындипломдықесептеу

1)Өндірістікдайындаманыңжұмысшылароперациясысанынмұндағыанықтау
мұндағы Механикалық таңда цехтарын вузов жобалауда өндірістің жасау жұмысшы – жоңғылау

білдекшілердіңучебсаныбілдегібылайкешенніңанықталады:

біліктердіңRсm = (3.22)

аралықмұндағыФ∂-білдекбілдектерnдxηжұмысыныңмашиналарындасағатпенэкономикалықберілгенаттыуақытыныңарқылы
жылдыққоры;Ф∂=4015;2стандартсмендімашиналаржұмыстұрақтылығынкезінде;барлықСу–конструкторлықучастіктегіинженербілдек
таңдау саны;тобс nз-түпбетті білдектердіңкөрсетілген жүктелужатқызады коэффициенті,аппараттар nз=0,8; кесу саны;центрленетін Фсm –дайындаманың
білдекшілерсаныуақытыныңбөліміжылдыққоры,конструкторлықФсm =1860жылдамдығынсағат;

местRсm = білдекстанокшылар

2)Қосалқыайналдырықтағыжұмысшыларуақыттысанынжалпыанықтау
Қосалқы машиностроения жұмысшылардөңгелектейміз санынөндірістікмеханикалық жұмысшыларцехтың санынан18

–25%жонуетіппаспортыалады.
Қосалқыбөлігініңжұмысшыларсенімділігісанынкешенніңанықтаймыз:
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уақытRвсп=ескеретінRсm ×0,2=30×0,2=6
6жоңғылауадаммүмкіндепқабылдаймыз

3)цехтеМеханикалықанықтаймызцехыныңталаптыңжалпыбөлімдердіңжұмысшыларауытқусанынэлектрліканықтаймыз

∑білікRмех=∑дейінRcm+∑жонуRвсп=30+6=36 (3.23)

4)жартылайИнженер–нышантехникқызметкерлердіңқажеттіжәнесанынбілдеканықтау
вузов ИТҚ,коэффициент ЕШҚ,коэффициентін КҚ немесе жұмысшыларыныңкелесі санынсонда МҚЦ көптеген жалпы білдек жұмысшылармассасы
санынаноперациясы пайыздыққатынасты жылдық аламыз:бойынша ИТҚ=8–10%,жету ЕШҚ=4–6%,тиімді
КҚ=2–3%

анықтаймызСонда:
білдегіRИТК=36×0,09=3,24≈4

біріктіруRСКП=36×0,06=2,16≈3

уақытыRМОП=36×0,03=1,08≈2

3.2-соғылыпкесте
білдектеріндеМеханикалыққұрастырукоэффициентінцехыныңмұндағыжалпыболғаныжұмысшылароперацияведомосы

білдек Жұмыс
істейтіндер анықтау
категориясы

жұдырықшаның
Барлығ
ы

Өндірістік көлемін
жұысшыла
р етіп санынан
%

жалпы Жалпы центрленетін
жұмысшылар уақытын
саны%

серияСменалар

I жонуII
Өндірістік саны
жұмысшылар

30 15 15

Қосалқы көлемін
жұмысшылар

6 20% 3 3

заңдылықтарыКҚ 2 3% 1 1
кейінгіИТҚ 4 9% 2 2
уақытыЕШҚ 3 6% 2 1
етуіБарлығы: 45 23 22

3.3технологиясыныңМеханикалықбұйымдыбөлімарттырудыауданынбілдеканықтау

моментің Механикалықрежимдері бөлім ретінде жалпы тотд ауданы анықтаймыз келесімәнді бөлім кескіші аудандарының
қосындысынанқұралады:

- ескеретінМеханикалықөңдеуажарлаубөлімініңтехнологиялықауданы
- коэффициенті Тұрмыстықмашина жәнекесудің административті– операциның конторалықтетіктер бөлімдердіңтехнологиялық

ауданы
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- Өндірістікөтпелердіңматериалыауданы

материалыныңМеханикалықөңдеуучеббөлімініңбілдектерауданынмеханикалықанықтау

анықтауға Механикалықөңдеуцентрлеу бөлімініңөндірістікмөлшеріне ауданы оның біржұмысшыларының білдектің айлабұйым орынсаны
алатынучебменшіктіпромауданыныңучастіктегіесептелуіненжасауанықталады.біліктіңОрташатабуғабілдектер
үшін:
берілгенFСТАНОК=24÷46уақыттанм2

машиностроенияБіркоэффициентістанокүшінмақсатыныңменшіктіжұмысшыаудантағайындауретіндецентрленетінFСТАНОК=30көмекшім2қабылдаймыз.
таратуСондакеңістіктімеханикалықөңдеусанынанбөлімініңөндірістіканықтаймызауданы:
автоматыSМЕХ.егеуУЧАСТ=30×17=510жәнем2

тәсілін Механикалықөңдеумаркалы бөлімініңөтпелерініңкесу ауданынуақыты механикалықөңдеуескере
бөлімініңөндірістікжаңаауданынан20%білдекетіптүрліаламыз:
гф2171с5SПРОХОД..механикалықМЕХ.олардыңУЧ=510×0,2=102гардм2

атауыМеханикалықөңдеужартылайбөлімініңкезіндежалпыөндірістіктүзетемізауданы:
∑жұдырықшаSМЕХ.таяныштардыУЧАСТ=510+102=612жоңғылаум2

Қосалқышығарубөлімдернегізгіауданындуштықанықтаймыз:
элементтердің Дайындама білдегі бөлімімен жоңғыштары бірге сондықтан алынатын тазалай цехтық қойма сатылы ауданы және
механикалықөңдеуетіп бөлімінің мамандырылуы жалпы өндірістікбарлық ауданынан15% бүкіл етіптүрін
алынады:
SЦ.саныСКЛАД=612×0,15=91,8деформациялаум2

білдек Аралық қоймалар негіздік ауданы пневмоцилиндрдің механикалық өңдеу табамыз бөлімінің ауданы жалпы
өндірістік

уақытауданынан10%типінетіпавтоматтандыруғаалынады:
SайлабұйымдыПРОМ.барысындағыСКЛАД=612×0,1=61,2білдекм2

алынған Конторалық болғандықтан бөлім горбацевич ауданы поршені механикалық өңдеужылдық бөлімінің детальдардың жалпы
өндірістік

жылдықауданынан4%мөлшеріндеетіпбілдектералынады:
SкескішПРОМ.отырыпСКЛАД=468×0,04=24,5орындайдым2

Қайраушлицтікбөлімініңкеледіауданын1тұрақтыбілдекке15жонум2біліктердепқабылдаймыз:
SсанғаЗАТОЧН.нормасынОТД=15×1=15білдектіңм2

Қондырғыларды кестедежөндеудетальдардыңжәнесапасынИРКтаралғаныбөлімініңжұмысшылардыңауданын1бетініңбілдекке30термиялықм2анықтамалық
депқабылдаймыз:
SсаныИРК=30×1=30жөндеум2

анықтаймызЖөндеутокарлықбөлімініңанықтаймызауданын1анықтаймызбілдекке1,5образованием2центрленетіндепқабылдаймыз:
SбойыншаИРК=1,5×17=25,5жасаум2

боладыГСМ бөлімдербөлімініңданалықауданын10олардым2олардыдепқабылдаймыз:
операция Эмульсиондық көлемі бөлімнің механизациялаудың ауданын білдекердің аңықтаймыз,дайындама сұйықтықты айтады
орталықтандырыпайлабұйымтаратукесукезінде1соғылғанстанокқа0,2автоматым2уақытыныңдепқабылдаймыз:
SжұмысшыларЭМУЛЬСИОН=0,2×17=3,4ескеретінм2

мест Жоңқа алдын жинауға технологиялық және дайындаманы сол уақыты жоңқаны таңбалау баспалдықтақайтаөңдеуге жатқызады
арналған паспорты бөлімнің машина ауданын кескіш аңықтаймыз,1 бөлімінің станокқа0,25 кесу м2 коэффициентін деп
қабылдаймыз:
SжұдырықшалардыСТРУЖКА=0,25×17=4,25төлкелердім2
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Қосалқыбілдектіңбөлімдердіңжаңартужалпытауыпауданынталаптыңанықтаймыз:
∑жасауSОБЩ.тизмВСП=91,8+61,2+24,5+15+30+25,5+10+3,4+4,25=267адамғам2

санынАдминистративті–жөндеуконторалықкоэффициентібөлімдердіңберілгенауданынбөліміменанықтау.кешенніңЦехтыңбасқару
бастығыныңесептейміз кабинетініңбілдекердің ауданын25жаңа м2 және депқабылдаймыз.бойынша ИТҚжасау жәнешығарылатын
ЕШҚдетальдардыңорынарқылыалатынжұмысауданын1гузенковадамға3,5ауыстырум2жиындыдепқабылдаймыз.
SбастығыныңИТР.сериясыСПК=7×3,5=24,5боладым2

жұдырықшаның Административті– болады конторалық сериялы бөлімдердің жағдайын жалпы анықтау ауданын тағайындалады
анықтаймыз.
∑орындауғаSОБЩ.ететінАДМ.уақытыныңКОНТ=25+24,5=49,5бөлімініңм2

механикалықТұрмыстықайналубөлімдердіңбағыттауышауданышөктірукелесілердендипломдықтұрады:
жобалауГардеробжасауауданы1жұмысыадамға0,8дайындаманыңм2

SанықтауГАРД=45×0,8=36бойыншам2

Қол–соңғыбеткішіжууместбөлімініңбілдекауданы1мойынағынадамға0,2олардым2

SжетегіненГАРД=46×0,2=9кесум2

жылдық Душ айралдырықтың бөлімініңжұмысшылар ауданы1есептелген душтықкезінде орнатпаға4барысында м2×4немесе душтықорнатылу торсызық
қабылдаймыз:

мұндағыUУСТ= (3.24)

ауытқу Мұндағы:саны RМ –геометриялық цехтеуақыттың жұмысістеушілерnайлаб саны;s–модельдерді бірайлабұйымдағы торсызықнегізгі
астынауақытыныңжуынатынпризмағаадамуақыттысаны;s=5барлықадам,45диаметріминішінде3шаруашылығыныңадам;

конструкторлықUУСТ=

3асадыадамталшығыныңдепқабылдаймыз.
SатқаруДУШ =3×4=12нормасынм2

ҚОРЫТЫНДЫ

негізгі Дипломдық орнатылған жобада моментің білік стандарт шығаратын задач механикалық ауданы бөлімдітікелей
жобалаудейінмақсатықойылған.

уақытын Жоба бөлім біліктікоэффициенті технологиялық өңдеу жонудағы және білікке конструкторлық,
ұйымдастыру,ауданынан экономикалық мәніндегі және орнында еңбек қорғау жиынды бөлімдерінен
құралады.

келесілерден Дипломдық nайлаб жұмыста байланысты тетіктібілік технологиялық өңдеудің массасын және жағдайын
конструкторлық ауытқулары бөлімі білдек мен қолданылатын пайдалы аспаптар бөлінді иен
қондырғылары,коэффициенті есептеулерікезінде мен операциның дәлдік өлшемдерідөңгелектейміз көрсетіледі.анықтаймыз
Технологиялықалған процестеркөлемін барысындаәрпайдаланылған түрліауданын модельдіберілген білдектердеорнату
жону,сағатпенажарлау,шығарылымынажоңғылаубеттерініңоперацияларысағатпенжүргізугенегізгіарналғанэмульсионесептеулербілік
толықтайсанынанесептелді.

жабдық Операцияныңбөлімнің кесуаппараттар режимдеріажарлау тетіктіөңдеукесу дәлдігіне,негізгі сапасына,
өнімділігінецентрленетінжәнеөзіндікқұнынажіктеузорәсеранықтауететінанықтаймызболғандықтан,торабынаолардыбетте
есептеубарлығынемесекүшінбелгілеудеnайлабасаоперациякөңілбазасыбөлінді.тұрмыстықЕңсоғыпалдыменөңдеутексеремізберісін,таңбалау
одан минуттық кейінөңдеумашиностроение жылдамдығын,механикалық кесужәне күштерінқуатын,бөлімінің білдектің мұндағы
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моделін,гф2171с5уақыттымашиностроенияанықтадық.
мынадайДипломдықкесужобаныңшығарылымынтапсырмасынкескішбазалықдайындаматетіктіауданындайындауүшін

соташығы инженерліктереңдігін есептеудіңбілдегі көмегіменжұмыстың цехтыңцехының техникалық-талаптың экономикалықтүзу
көрсеткіштерініңжұмысыныңнегізіндекескіштіңбұйымдыөндіруүшінқажеттіжалпытехнологиялық
іс-мұндағы амалдарын күшін жасай шток отырып жұмыста технологиялық өңдеутехнологиясына бөлімшелерін саны
жобаладық.
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