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АНДАТПА

Б^л дипломдьщ жобада жылдьщ багдарлама 2000 дана б1л1кт1 шыгаратын 
механикальщ к¥Растыру бел1мн1ц жобасы карастырылган.

Технологияльщ бел1м1нде дурастырудыц технологиялыд процес1н жобала, 
технологияльщ к^растыру б1рл1пн1ц долданылатын жумыс орны жэне оньщ 
сипаттамасы келт1р1лген. Бер1лген жоба тет1кт1 шыгарудьщ технологияльщ 
урд1с1н жасауга арналган. Жобаньщ дурамына келес! бел1мдер к1ред1: кесу 
режимдер1н есептеу, детальды ецдеуге к;ажетт1 эд1стерд1 есептеу, 
технологияльщ нормалау жэне белшектерд! шыгару ецбек
сыйымдылыгын аньн^тау сиядты б0л1мш1лер к1рет1н технологияльщ бел1м.

АННОТАЦИЯ

В этом дипломном проекте рассматривается проектирование 
механосборочного участка по выпуску вала с годовой программой 2000 штук.

В технологической части рассматривается технологический процесс про
ектирования детали, составляющие единицы технологической сборки.

Данный проект посвящен разработке технологического процесса изготов
ления вала. Проект содержит разделы: технологическая часть, включающая 
расчеты режимов резания, расчет припусков на обработку деталей, нормирова
ние технологического процесса и определение трудоемкости изготовления де
талей; конструкторская часть, включающая расчет приспособления на точность 
и прочностной расчет.

ANNOTATION

The given project is devoted working out of technological process of manufac
turing of a 2000 detail of a rack.

The project contains following sections: the technological part including calcu
lations of allowances on processing, modes of cutting and labour input of manufac
turing of a detail of a rack; the design part including calculations of tightening effort 
of the adaptation; the economic part including calculations of wage funds, calculation 
of shop expenses; the labour safety including calculations of specificity of dangerous 
and harmful factors on the given site; the conclusion.

The degree project covers all design stages of technological process of manu
facturing of a detail of a rack which carries out functions of an additional support for 
maintenance of demanded accuracy of relative position of the coil, running screw.
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К1Р1СПЕ

I^asipri кезде заман талабына сай гылым мен техника куннен кунге 
карыштап дамып жатыр, осы туста, ocipece, жапондьщтардыц ецбектер1н 
ескермеске болмайды. Халкымыздьщ тольщ кажетт1л1ктер1н к;анататтандыруга 
бетбурыс жасалып келед!.

Ел1м1здег1 экономика жак;сарып, елбасы айтк;андай «Дамыган елу елд1ц» 
катарына ену уш1н дуние жуз1ндег1 ец жет1лд1р1лген жэне куатты экономикага 
айналдыру экономикалык; куш-к;уаттыц нег1з1 — ауыр индустрияны одан opi 
дамытуды кажет етед1.

0 нд1р1ст1ц ти1мд1л1п, оныц техникальщ nporpeci, шыгарылган ен1мн1ц 
сапасы кеб1нес1 жаца жабдьщтарды, машиналарды, станоктармен аспаптарды 
шыгаруга сондай-ак; технологияльщ Ж9не конструкторльщ мэселелерд! 
камтмасыз еет1н эд1стерд1 жан-жак;ты енг1зуге байланысты. Еылыми- 
техникальщ революцияны жузеге асыруда машина жасау саласы басты, езект! 
роль аткарады. Машина жасауда ецд1р1ст1 комплекст! автоматтандырута 
арналган машиналар мен к;аз1рп сен1мд1 де эффективт! жаца жуйелер курылып, 
игер1лд1. Бул колдьщ куш1мен аз кажет ет1п, жогары сапалы он1м алуга 
мумк1нд1к беред!.

Алдыцгы катарлы технология мен кешенн1ц механикалау процес1н Ж9не 
металл кеск1ш станоктарды ецд1ру процес1н жобалау мен ецпзу эффективт1л1п  
ецд1р1т1ц кец дамыган мамандырылуы аркылы камтамассыз ет1лед1.

Б1зд1ц турмыстагы станоктардьщ артьщшылыгы автоматты линия тузу 
мумк1нд1пнде. Металл кеск1ш станоктар -  жацартылган машина, курал -  
саймандар Ж9не баска да заттарды оцд1руге арналган зауыт жабдыктарыньщ 
непзг! Typi. Металл кеск1ш станоктар уш1н микропроцессорлы техникасын 
колдану аркылы сандык багдарламалык баскаруды колдану кец аясы Т9Ц.

0нд1р1ст1к процестерд! жобалаудыц инженерл1к 9д1стер1н тольщтай игере 
алатын маман кадырлерд! дайарлауда осы М9селерд1ц барлыгын жолга койудыц 
мацыздылыгы зор. Осыган орай жогаргы оку орындарыныц оку процес1нде 
студенттер орындайтын машина жасау технологиясы боыйынша курыстык 
жобалау сиякты дербес жумыстарга ерекше М9н бер1л1п, студен1ттерд1ц 
курстык жобаны тьщгылыкты орындуына баса М9Н бер1лу1 ти1с.

Гылым мен техниканыц ец жаца жет1ст1ктер1н 1ске косуда машинажасау 
саласына басты орын берген жен. 0ны ц есу каркынын жеделдету - халык 
шаруашылыгыньщ барльщ салаларындагы гылыми- техникальщ прогрест1ц 
Ж9не елд1ц корганыс каб1лет1н ти1ст1 дорежеде устаудьщ непз1, болашакта 
экономиканы дамытудьщ сара багыты.



1 Технологиялык бел1м

1.1 Б^йым К¥Рзстыруынын технологияльщ жобалау

1.1.1 Буйымнын, тет1кт1н немесе курылымдык б!рл1кт1н кызмет 
сипаттамасы

Б1л1к-б^л Электр козгалткышынан сортыныц жумыс децгелепне 
айналатын момент1н беруге арналган салмак; тусет1н белшек

[Б1л1ктер ;б1ршама улкен айналу куштер1н б1р1нш1 |орыннан !ек1нш1 юрынга [ 
жетк1зет1н, енд1р1сте кен1нен колданылатын машина |б0лшектер1н1н 6ipi. |Ол 
0нд1р1с I машиналарында, ; турл! i тасмал | машиналарында жэне турмыстьщ i 
техникальщ-механизмдерде жи1 пайдаланылады.

Ъ 1л1ктер I период |бойынша к;айталанып |отыратын 1колденен куштерд1н 
эсер1нен туындайтын колденен немесе июш1, бурыштьщ немесе |бураушы жэне I 
и1п-;бураушы дербел1стерге ушырайды.

|Тет1кт1н ркумыс [жагдайы рмынадай (болады:
I Машиналардагы к;озгалыс ьщпалымен куштер эсер етет1н ортада жумыс i 
жасайды. б1л1кке 1̂ ойылган ;ост1к 1жуктемел1 тет1к |б0лшектерд1н эсер! кез!нде 
айналу мен ;буплуге 1жумыс !стейд1. Сондай- 1ак созу мен кысугада косымша i 
жумыс !стейд1.

:Онын 1непзп i жумыс режим! : дурл! мол майлагыш ^майлар, 1агресивт! | 
газ дар, |шан-тозандар. Тет!к периодты [статикалык; куштер эсер!нде жумыс | 
жасайды. Осы жагдайды ескер!п [гет!к материалдарына коррозияга турактыльщ,; 
метал [шаршауына тура1̂ тылык;, колданыс орынына к;арай дэлд!кке жэне жогары 
бер!кт!кке талаптар жогары болып келет!.

1.1.2 Буйым конструкциясын технологиялылыкка талдау
руйымды технологиялыльщка талдау онд!р!с тип!мен байланысты 

1̂ арастырамыз. |Жылдьщ багдарлама 2000 |дана болса, томенде корсет!лген 
есептеулер аркылы бул онд!р!ст!н орта сериялы онд!р!с тип!не келед!.

I Бер!лген жумысшы п!ш!мб!л!кт!н конструкциясындагы | барльщ 
элементер! 1машина жасау юаласындагы |барлык; 1Нормаларга |тиес!л! 1жасалган. 
Бул 1 болшектерд! | жасау | кез!нде i алдын- ала j жобаланган онд!р!ст!к 
технологиялыльщ 1процесс!мен :жург!зуге ;икемд!л!к беред!. Конструкциянын 
технологияльщ 1ерекшел!г!, оны бузу |жэне жинау [амалдары онай, карапайым 
операцияларга дифференциялдауга жен!лд!г!. Осы б!рк;атар ережелер курылым 
тет!ктер!н!н [дэлд!ктер! цормалды дэлд!к станок к;атарымен жузеге асырылуы.

|Осымен к;атар курылымнын (Техникальщ -  iэкономикальщ [критерия 
бойынша багаласак;:

ЬОурастыру жумысынын енбексыйымдылыгы.

(1.1)



'М¥ВДагы -  к;^растыру рперациясынын данальщ уа^ыты.

=t q̂-n  = 63,18 • 2000 = 3159000 норма/;саг.

I^YpacTbipy
критериясы

процесс1н1н I енбексыйымдылыгынын i салыстырмалы

( 1.2)

[Мундагы (Геб -  к^^растыру операциясынын ;енбексыйымдылыгы;
Гм -  [гет1кт1 дайындау кез1ндеп рнбексыйымдылыгы.

=63,18/75,75 = 0,834

К;^растыру операциянын б0л1мд1к коэффициент!.

k =Т !Трас ^ с6.уз '  ̂с6 (1.3)

иундагы, Гсб.'уз -  цур^м курастыру операциясынын енбексыйымдылыты. 
\Тсб -  курастыру операциясынын енбексыйымдылыгы.

=5,94/63,18 = 0,094

1.1.3 0нд1р1с тип1н тандауынын непздемес!
0нд!р1с :тишн iMECT 3.1108-74 непзшде б!р жумыс |орнынын немесе 

жаб дык б!рл!г!н1н операция бек!ту коэффициент!мен рипатталады. 0 нд!р!с тип! 
томендег! коэффициент рркылы аныкталады:

K,,o = Q!P„ (1.4)

1 мундагы Q -  i турл! i операциялар i саны; i Зауыт атынан i бер!лген | 
технологиялык урд!сте 16 операция бер!лген.

, Рм -  \ осы 1 операциялар | орындалып i жатцан i жумыс i 
орындарынын баны;

Рперация орындалатын жумыс орындары:
2 станокта |Механикалык ондеулер 1 жург!з!лсе, 1 слесарьл!к стенд!с!нде 

калган Ьперациялар ркузеге дсырылады.
Барлыгы 3 i жумыс орны i белпленген. | Сонда | операция бек!ту 

коэффициент! мынаган тен:

7̂ ^̂  =16/3 = 5,33 

9



! Мемлекетт1к стандарт i бойынша ; жогарыдагы i коэффициент улкен 
серияльщ енд1р1с тип1не Ьай келед!.

1.1.4 Цурастыру Д0лд1пн камтамас етет1н эд1ст1 тандау
[Белпленген |шацтамалардын адрыстытын дексеру уш1н елшем т1збепн1н 

сонгы щамасын дексерем1з.

1 -  еурет. Элшем т1збепн1н сулбасы

Кдаылымнын |дурыс |жасауы уш1н i мойынт1рект1н онай айналу уш1н i 
санылау цажет. :0л |санылау 0,05...0,8 |мм аралыгында болтан абзал. Осы 
шамадан асса рсьт1к жылжуы кебейед! де мойынт1рек тез :бузылады. К^растыру 
кезшде цажетт! ранылауды рацталуынтексерем1з: = 0.8 мм, = 0.05мм.

Олшем [г1збепн1н нег1зп дендеу1н тузейм1з:

!Туйьщтаушы ,буыннын номиналды елшем!:

= 43-(8  + 21 + 14)=0

Формула ^ойынша орташа ауытьсуды аньщтаймыз:

^ AS”. + АТ АС = ̂ ------L

(1.5)

( 1.6)
^угундаты AS, - шект! жотарты елшем!.

АТ; - шект! Ь:еменг! елшем!.
„ +0.025 + 0 п П10СAQ = ------------- = 0.0125 мм.

_ +0.011 + (-0 .0П )_  
' ~ 2
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КГ' + 0.021 + 0 r\r\-inc'АС = ------------- = 0,0105 мм.

= +0 + ( 0,027) ^ _Q QJ35 
'  2

1Т¥Йык;таушы |буыннын юрташа ауытк;уын теменп формула бойынша 
есептейм1з:

АС^ — ACj — (АС2 + АС3) (1.7)

АС^ = 0,0125 -  (о + 0,0105 + (- 0,013 5)) = -0,0095

|Туйьщтаушы буыннын ша1̂ тамасын есептейм1з:

= 7] + 7̂2 ^ ( 1.8)

мундагы Т -  буыннын шак;тамасы.

= 0,025 + 0,022 + 0,021 + 0,027 = 0,095

растапк;ы Ьм9л1мет бойынша шактама:

=^.ax-4ni„= 0,8-0,05 = 0,75 (1.9)

К^рамдас | буыннын |шактамалар к;осындысы |бастапк;ы шак;тамадан !аз i 
болып ^келед!. Рондьщтан ^огарыдагы шак;тамаларды езгер1сс1з 1̂ алдырамыз.

Туйьщтаушы буыннын шект! елшемдер1н ;есептейм1з:

Д5  =ACv + - Т ^  =0.0095 + -0.095 = 0.057мм (1.10)2, 2.”“ 2. 2 2- 2

дти = ^ „  . =ДС^ - - 7 V  =0.0095--0.095 = -0.038мм (1.П)
S 2.™" 2. 2 ^  2

Шьщк;ан М9л1метт1 салыстырамыз, Алынган шак;тамалар 'мен |шект1 
олшемдер |дурыс алынган, Ж9не юлар |керек елшемнен 9лк;айда к1ш1, бул оз i 
бет1нде ршак;тама катандыгын ггемендетуге жагдай тугызады.

1.2 Тет1к жасаудагы технологиялык жобалау
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1.2.1 Б^йымнын, тет1ктш немесе к^рылымдык б1рл1кт1н 
сипаттамасы

Лйналушы момента беруге арналган машинанын [гет1к белшектер1н б1л1к 
|цеп атайды.

Б1л1ктер б1ршама улкен айналу куштер1н Gipinmi орыннан ек1нш1 орынга I 
жетк1зет1н, енд1р1сте i кен1нен к;олданылатын i машина б0лшектер1н1н i 6ipi. i 
Б1л1ктер |период бойынша к;айталанып ютыратын [Келденен |куштерд1н асер1нен | 
туындайтын ! келденен немесе |июш1, бурыштык; немесе бураушы 1Ж9не 'шп - \ 
бураушы дербел1стерге ушырайды.

|Тет1кт1н жумыс жагдайы мынадай болады:
Машиналардагы к;озгалыс ъпспалымен куштер эсер етет1н ортада |жумыс i 

жасайды. |Б1л1кке койылган юст1к 1жуктемел1 тет1к белшектерд1н эсер! жез!нде  ̂
айналу мен буг!луге |жумыс !стейд1. |Сондай- 1ак; юозу мен к;ысуга !да ь^осымша I 
жумыс !стейд1.

Тет!к ;периодты жасайды. Юсыстатикальщ i куштер эсершде жумыс 
жатдайды ескерш |тет1к [метал шаршауына турактыльщ, к;олданыс орынына 
1̂ арай дэлд!кке жэне жогары ;бер!кт!кке талаптар жогары болып [келед!.

Тет!к материалы мен !онын касиеттер!.
Болат 20ХН4А

С - 0,3 - 0,35 %,
Мп - 0,25 - 0,7 %
[Si - 0,20 - 0,39 %.
68-73HRC.
Сх = 460 МПа.

С = 30%.
Ф = 40%.
95 МДж/см^.

Тет1к технологияльщ касиеттер! датынан орташа к;урдел1л1кке ие. Р1рак;та i 
б1рнеше [беттер! аса |дэлд1 ендеу амалдарын к;ажет [етед1; Юл ар диаметр 32g6 | 
жэне 1Т0мен ;кед1р-|будырльщты щиаметр 25h6 ^jRaOA |беттер1. !К1лтек |жолы | 
б1л1кт1н peine ^са [жогары дэлд!кпен рараллель болу [шарт.

[к0м!ртеп мелшер! 
марганец мелшер! 
[кремний мелшер! 
Бер!кт!к категориясы 
Акцыштык щег! 
Салыстырмалы узаруы 
Салыстырмалы тарылу 
|Сок;палы [гутцырлыгы

1.2.3 |Тет1к конструкциясын технологиялыльщка талдау
1 Тет!кт!н конструкцияльщ ; технологиялылыгын i мелшерл!к i багалауы 

теменг! коэффициенттер мен аныкталады:
;Тет!кт! дайындаудын енбексыйымдылык; коэффициент!.

^у.т = Qn I Qe n (1.15)

мундагы Q п - [гет1кт! дайындаудынжобаланганЬнбексыйымдылыгы. 
Qe.n -  базальщ зауыттагы |енбексыйымдылык;.
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=323/462 = 0,7

|Тет1кт1н [конструкцияльщ элементтер1н1н унификация коэффициент!.

^ у . э  =  Я э .у  / 2 э (1.16)

кундагы Q эу -  тет1кт1н унификацияланган элементтер раны, дана. 
2 э -  конструктивт! элементтер д1н жалпы ,Ьаны, дана.

7/18 = 0,38

[Материалды к;олдану ркоэффициент!.

(1.17)

мундаты Gd -  рызба бойынша тет1кт!н iviaccacbi, кг.
Gsn — дайындаманын барльщ технологияльщ ^ойылуларымен

,б1рге, кг.

1,5/1,8 = 0,83

1.2.4 Дайындама алудын техникальщ-экономикалык непздемес!
Дайындама алудын ,Ьк1 эд1с1н салыстырып карастырамыз:
1. прокат
2. щтамптау
Жылдьщ шыгарыл ым: 2000 дана.
Материал: Болат 20Х2Н4А МЕСТ 4543-71
Тет!к массасы: 1,5 кг
Б1р1нш1 рариантта;
[Прокатка кажетт! ;денгелек диаметр! 1механикалык ендеудег! 9д!птер 

косындысынан |кем [болмауы ти!с. [Есептеуге рн улкен диаметр 38 мм 1аламыз. i 
Механикалык ендеу бойынша барлык эд!п косындысы 2,8 мм.

2z

Д  = 38 + 2,8 = 40,8 мм

Осы диаметрге ен жакын стандартты поркат диаметр 40 денгелег!.

Денгелек 40-В -М Е С Т 2590-71  

20 ХНА А МЕСТАЪАЪ-1\
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Диаметрд1н ауыт1̂ уы +0.9/-2.5 ^ралыгында болады.
1Тупбеттш 1кесуше |Кететш эдш 4,2 мм 1тен. i Дайындаманын 1жалпы 

узындыгы:

L = L + 2z = 365 + 2-42 = 373,4 мм

Стандартты рандар к;атарынан жаь^ын мэн1н 1здейм1з: 375 мм. 
Дайындаманын келем1н Ьн пганбалы щак;тамамен алынады:

к  = (л- • Dl /4)- = (з.14 • 4,08' /4)37,34 = 487,93iCM  ̂

Дайындама массасын демендеп формула бойынша ;анык;таймыз:

= у.  V^= 0,00785 • 487,93 = 3,83 кг (1.18)

Материалды к;олдану коэффициент!:

к = ^  = = 0,26
G, 3,83

[Прокат дайындаманын куны:

C ,= C „ .G ,- (G ,-G j
vlOOOy

тенге

20= 200 • 3,83 -  (3,83 - 1,5)------ = 765,95 мын [тенге
1000

мундагы \См- 1 кг риатериалдын куны тенгемен.
\Comx- 1 КГ жонканын калдык багасы тенгемен.

Ек!нш! рариантта:
I  Дайындама |ГКМ :машинасында ыстьщтай 1келемд1 1штамптау эд1с1мен 

журпз1лед1.
КурделЫк дэрежес! - С1;
Дайындама ркасау дэлд!п -  1 класс;
[Болат тобы -  M l;
Дайындама диаметр1н эд1п шыгарган кесте бойынша аламыз:
Диаметр 27,2(+1,1;-0,5);
Диаметр 29,8(+1,1;-0,5);
Диаметр 32,07(+1,2;-0,7);
Диаметр 40(+1,2;-0,7);
Диаметр 39,1(+1,2;-0,7);
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Диаметр 32,2(+1,2;-0,7);
Диаметр 28,8(+1,2;-0,7);
I Штампталган i дайындаманын К0лем1н аньщтау дайындаманы

к;арапайым фигуралардан турады деп есептейм1з:

V^=V,+V2+V,

Жалпы дайындама келем!:

V, = ((яО̂  )/4)- L = ((з.14- 2,0̂  )/4)- 3,5 = 10,99см' 
Fj = )/ 4)- i  = ((з. 14 • 2,4^)/ 4)- 2,8 = 12,6см^
Кз = ((жО̂  )/4)- L = ((3.14 • 2,4')/4)- 5,2 = 23,5сд<'

F, = ((яй' )/4)-1 = ((3.14 ■ 3,2' )/4)-10,0 = 80,3сл<- 
Fj = ((я£»' )/4)- i  = ((з.14 ■ 3,5')/ 4)-1,6 = 15,3сл(' 
V, = ((я/)' )/4)- L = ((3.14 • 3,0')/4). 0,5 = 3,5сл<'

F, = ((я/)' )/4)- L = ((3.14 • 2,9' )/4)- 0,7 = 4,6с;и' 

Fj = ((жО' )/4) - i  = ((з. 14 • 2,5' )/4)- 6,0 = 29,4сл<' 

Кз = ((я£)' )/4) -1 = ((з, 14 • 2,5' )/4)- 5,8 = 5,8ш'

Жалпы:

3.V, = 10,99 +12,6 + 23,5 + 80,3 +15,3 + 3,5 + 4,6 + 29,4 + 28,4 = 208 • 1,69 = 352,6 рм";

Штампталган дайындама массасы:

G = y-V^= 0.00785 • 352,6 = 2,76 кг

Штампталган дайындаманын куны:

Сз = С „. G3 -  (G, -  G J тенге

С, = 200 • 2,76 -  (2,76 - 1,5} | = 551,97 мын тенге
"  ̂ \ i o o o j

Материалды колдану коэффициент!:

Jc = ^  = = 0,54
G, 2,76
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|Техникалык;-’экономикалык; керсетюш бойынша 2-'mi вариант улкен 
сериялы енд1р1с1нде !ти1мд1л1п 1аньщталды. |Жылдык; экономикальщ |ти1мд1л1к 
темендепдей:

Э = { с Q  )N = (765,95 -  551,9?)• 50000 = 10699,0мын тенге

1.2.5 i Буйымды вндеу i операциясы | кез1ндеп 
базаларды тандауынын непздемес!

технологиялык

1.2.7 Механикальщ ендеу операциясы кезшдеп 9д1пт1 есептеу
^Машина дсасау 1саласында бетт1н nimiMin непз1нен кесу операция дрцылы i 

журпз1лед1. Бул эрекеттен кей1н бетт1н кед1р - будырлыгы мен теометрияльщ | 
параметрлер! экономикальщ тургыдан !жэне дэлд1п  |жогары. Дайындаманы | 
бер1лген ! тет1к i параметр1не | жетк1зу уш1н кесу ! режим! | кез1нде ; жонк;ага | 
айналатын метал цабатын калдырамыз. Осы |метал кабаты - 0д1п деп аталады. | 
Жэне осы 9д1п молшер! мейл1нше ;оптималды болган жен. Механикальщ ендеу | 
операцияларында эд1пт1 дандау кеб1несе аньщтамаьщ кестелер мен МЕСТ - т1н i 
нускаулары j нег1з1нде ' тагайындалады. i Осы i алынган эд1п технологиялык; 
процеске, ендеу жагдайларына байланыспай, артьщ 1М0нге :ие болады. |Бул 
езд1пнен ; материал |шыгыны !мен ; артьщ енбек сыйымдыльщка экелед!. Юсы 
кемш1л1кт11алга |тартып 'б1з, механикальщ ендеу кез1нде В. М. Кован усынган 
9д1пт1 «lecenTi -  аналитекальщ 0д1с» 1непз1нде аньщтадьщ. Бул 0д1с алдынгы 
енделген бет пен ендел1п жатцан бетт1н технологиялык; факторларын анализдеу 
' нег1з1нде курастырылган. Эд1пт1н М0н1 0д1пт1 курайтын ] элементтерд! j
дифференциалдап ; есептеу непзшде аньщталады. Эд1п есептеуд1н lecenTi-
аналитикальщ Т0с1л1 0д1п аньщтауда 0р дехнологияльщ 0рекетт1н 0д1б1н (1аральщ 
0д1п) Ж0не рлардын цосындысы жалпы 0д1пт1 дабуга мумк1нд1к беред!.

0д1пт1 jecenTey.
Бетт1н ендеу маршрутын аньщтаймыз.
Маршрут бейынша [Д0лд1кт1 тагайындаймыз.
0д1пт1 есептеу формуласын 1здест1рем1з.
I Есептел1нген 0д1б1м1з | жазьщ бетт! болса (\ б1ржакты 0д1п), i онда | 

аньщтайтын формул амыз деменг1дей.

2z. . = 2zmin + 9 9
^  m - i+ s  i

мундагы Rzi.] - алдынгы 0рекетт1н кед1р - будырльщ профил1н1н би1кт1г1. 
'hi-i - алдынгы 0рекетт1н бетт1н дефект! теренд!г!.
Ап-] - ^алдынгы орекеттег! бет орналасуынын цосынды |ауытцуы. 
Si - жург!з!л!п жатцан орекеттег! дайындаманы орнату ауытцуы. 

Дайындама операциясынын Ж0не Т аньщтаймыз. [1 кесте, 180,бет, 1.]

1
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0ндеу ^маршруты ^ойынша^^ ркэне Т аньщтаймыз. [25 кесте, 188 бет, 1.]
1 Дайындама i мен ' механикальщ ендеуд1н i кен1ст1кт1к ауытк;уынын 

косындысын аньщтаймыз. [25 кесте, 188 бет, 1]

= А  '1 = \A6QmkmLK к

Aj =0,06-1460 = 87,0л/тш 

А̂  = 0,04 • Aj = А,Ъмкм

К^ондырмага орнат1̂ анда (базалау к;ател1г1н 1кесте бойынша [14 |кесте, 43 | 
бет, 1.] аньщтаймыз. 0 ндеу центрде щургЬ1лгес1н, Scm=0.

- Рперация аральщ эд1пт1 аньщтаймыз.
Длдын-ала жону уш1н:

|Тазалай щону уш1н:

2Z . =(1500+87,6) = 5920л^/шmm1  ̂ ^

2Z . =(250 + 240 + 4,38) = ! 155,2жкмmm 1  ̂  ̂ ’

Вн kinii (шект1к елшемд! аньщтаймыз:

d  . =25,002+1,155 = 26,157л^л^mm2
d . =26,157+5,92 = 32,007;ил^mini

Ен улкен шект1к ©лшемд! аньщтаймыз:

d » = 25,012+1,2 = 26,2мм
d  =26,2 + 6 = 32,2л̂ л/maxi ’ ’

0 д1пт1н мэндер1н аньщтаймыз:

Ẑ P =26,2-25,0\2 = \,\91мм = П91мкм 
Z'̂ P  ̂= 32,2-26,2 = 6мм = 6000мкм 
Z^^^3 = 26,157 -  25,002 = 1,1552л̂ л̂  = 1 \55,2мкм 

Ẑ P - =32,077-26,157 = 5,92л/л/ = 5920л /̂шmm2 ’ ’ ’

Есептеулерд! тексерем1з:
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znp - Z ^ P  ^ ^ П 9 1 - П 5 5  =  4 2 м км  тахЗ mm3
^2-^^3 = 630 -588  =

znp - Z T  = 6 0 0 0 -5 9 2 0  = 80л/кмmax 2 mm 2
(5"̂ -  ̂ 5̂  = 710 -  63 0 = 80л/км

Есептеулер магл^маттарын кестеге толтырамыз.

1.2.8Кесу режим! мен машинальщ уакытты аныктау есеб!
Операция: жону операциясынын ece6i. (царалай)
Ртанок: жону [станогы мод. 1К62
К^ондырма: уш кулацты цысцыш МЕСТ 16533-68*,
К,ысу бурандалары МЕСТ 14436-64*
Кесу цуралы: ;Кеск1ш 2142-0150 МЕСТ 9795-84 
1^осымша цурал: 1^уралбшк 6300-0896 МЕСТ 21225-75 
Олшеу куралы: ТТТТТ̂ 1-135 МЕСТ 169-88.
1. Кесу [геренд1г1н аньщтау. 
t=2,4MM, цл эд1п у[эн1не тен.
2. Бер1л1ст1 дньщтау.
К^аралай 1жону |кез1нде [12 кесте, 267 |бет, 2.] кесте |бойынша жесу 

теренд1г1не байланысты |алынады: 8=0.5 - 0.5 мм/айн. Б1з ен улкен [мэн! 0,45 цм/\ 
айн аламыз.

3. Кесу жылдамдыгын аньщтау.

С
V = V К .. =

350
^  45®’̂ -2,4°’*̂ *0,450,35 0,532 = 100,95 м/мин.

мундагы, коэффициент жалпы кесу жагдайын ^скерет1н
тузету [коэффициент!.
0 нделет!н | материалдын i сапасын ( i  физико - i механикалык; цасиет!) 

ескерет1н коеффициент!. [1-4 кесте, 262 бет, 2.]

=л/ V
750''"'

\^В  J
= 750

750
= 1 .

iKecTe [2 кесте, 262 бет, 2.] |бойынша коэффициент! |Кт =1 мен ’Пу =1 
дэреже керсетк!ш!н табамыз.

Дайындаманын бет цалыпын эсер!н ескерет!н коэффициент.
Knv^l [5 [кесте, 263 рет, 2.]
Кеск!шт!н материалынын эсер!н ескерет!н коэффициент!.
Kuv'=0,65[6 кесте, 263 |бет, 2.]
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Пландагы б^рыштын 9сер1н ескерет1н коэффициент.
Кф=0,7[18 кесте, 271 бет, 2.]
ЗКесюш радиусынын эсер1н ескерет1н коэффициент!. 
iKr=l[18 кесте, 271 бет, 2.]
Сонда жалпы тузету коэффициент!.
Kv=0,532
Cv=350 коэффициент! мен х=0.15, у=0.35, т = 0 .2 0  дэрежелер! [17 |кесте, 

269 бет, 2.] кестеде бершген.
Турактылык; периоды Т=45. [268 бет, 2.]

4. Щпиндельд!н ^йналу санын Дньщтау.

lOOOv 1000-100,95 .  ,п = ------- = ---------- ^— = 1607,4 аин/^мин.
nD 3.14-20

Станок паспорты бойынша тузетем!з.

=1600айн/мин.

Накты кесу [жылдамдыгын ;габамыз.

3.14-20-1600 .= ------- —  = ------ — ------ = 100,48 м/[мин.
1000 1000

5. JKecy [куш!н аньщтау.

Р = Ю С / ' б ' = 10 - 300 - 2,4* - 0.45®'' -100,48'** - 0.7832 = 1549,39 Н.Z р  р
,-0.15

,Ср=300 коэффициент! |мен х=1, у=0.75, п=-0.15 дэрежелер 1керсетк!штер!н 
[22 кесте, 273 ,бет, 2.] кестеден дламыз.

мундагы iKp = -Дфр-Дур-КХ.р- |Кгр=0.7832 жалпы кесу |жагдайын 
ескерет!н тузету коэффициент!.

/  n O.75( гг \ ( 640 '
750 v750y

= 0,88. [9 кесте, 264 бет, 2.]

Кфр=0.89
Кур=1
К?^р=1
Кгр-1

1. JKecy режим!не кажетт! куатты !здейм!з.
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^ ^ ^ ^  1549,39-100.48 ^ 
' 1020-60 1020-60

Операциянын Herisri уа^ытын есептеу.

Т =_ ^ рх I -
35

n*s о 1600 *0,45
1 = 0,16 мин

1.2.9 Техникалык уакыт нормасын есептеу

1.2.9.1 Фрезерлеу операциясынын уакыт нормасын есептеу
1. Herisri ^акытты аньщтаймыз:

п
т =Уто /  J о 

/=1
(1.19)

= 8,5 + 7 = 15,5мин.

2. К^осалкы уакытты аньщтаймыз:

п
т =Утв /  J 6

/=1

Т = 32,5 + 8,2 + 8,8 = А9,5мин

3. Рпиративт! уакытты табамыз:

( 1.20)

Г = 7 +Г„ОП О в ( 1.21)

г  = 4 9 ,5 + Ц 5  = 6 5 м ш

4. |Станоктарга кызмет кврсету уакыты:

( 1.22)

Тобс = 0,03- 65=Змин
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5. Демалу уак;ытын аньщтаймыз:

(1.23)

Т .  = 0,06-65 = 5мин

6. Данальщ уак;ытын аньщтау:

Т =Т  +Г  4-Г 4-Гшт о ' б ^  обе ' л. (1.24)

мундагы То- рперацияга ркеткен jHerisri уадыт.
Тв- к;осал1̂ы уа^ыт; Тв =Тв.у+Тм.в; Тв.у- дайындаманы орнату мен

алу уак;ыты;
|Тм.в- к;осалк;ы жур1стер мен дайындаманы орын ауыстырулар

уак;ыты.
|Тобс-ж^мыс юрнын к;ызмет ету Уа1̂ ыты;
Тв- жеке к;ажетт1л1кке арналган уак;ыт.

Т;^=Ц5449,5-1-3+5=73;и̂ «
7. Дайындау -  аяк;тау уакытын [кестеден аламыз:

Тп.з. = 22 ;мин
8. Данальщ -  калькуляцияльщ уак;ытын табамыз:

Г /Г —Т  -Ь  ̂ /ш -к шт / ^ (1.25)

мундагы п -  Партиядагы тет1к саны, дана.

Г„-„=73 + 2 ^  = 95 мин
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2 [Конструкторлык бел1м

2 .1 .1^ондырманын сипаты мен орнату с^лбасы
Жону ! мен ' денгелей ажарлау станоктарында ендеу i операциялары [ 

непз1нен 1центрлерде !журпз1лед1, юл тет1кт1 жогары дэрежеде Д9лд1 |базалауды ' 
беред!. Ал тет1кке айналу момент1н беру уш1н жетекш! патрон колданылады. Б1з 
к;олданылган жетекш! патрон 3 -  кулак;ты жылжымалы центрл!, непз1нен осы 
iq^DbmFbi 1к0п 1кеск1шт1 токарл1к Ьтаноктарда колданылады. Б1зд1к реттемеге ;сай 
келед!. |П1с1р1лген 1патрон 1 хвостовипнде 2 |бурандалы тыгын 3, cepinne 4 ,мен 
центр 5 |орналастырылган. [Туртыднын 1 осьтерер1нде 8 уш жудырьщшалар 6 
домалап ^турады. :Салмак;тар 6 i жудырьщшалармен 9 саусацтар 10 арцылы 
жалгасады. Буранда 11 , центрд1н осьт1к i багытымен ' центрд1н | жылжуын 
шектейд!. : Патрон жумысын тоцтаган сон, i cepinne 12 ! салмац 6 пен 
жудырьщшаларды 9 1аластатып, тет1кт1 [босатуга !жол беред!. К^ауыпс1зд1к уш1н 
патрон 1 цацпак; 13 | пен цортаушы цожухпен 14 цапталган. ©нделет1н 
дайындаманы артцы 'центр1мен цысцан 1кезде, 1алдынгы | центр 5 1сол жацца 
жылжиды. ;Ол центрд1н конустьщ бет! хвостовикт1н 2 |конустык; |бет1мен 
жанасцанга дей1н |журед1. 0 нделет1н дайындаманын цысуы кесу куш! ;мен 
центрден тепк!ш куш эсер!нен а в т о м а ты  |турде жудырыцшалардын :0сь 8 
бойымен айналуы аркылы журед!.

2.2 Б^ондыргынын кушт1к есеб!

2.2.1 Кесу кушт! дныктау.

= \QCpt^S^v^K^ =10-300-0,75‘ -0,246̂ "̂' •278,04-̂ -̂̂ ' -0.782 = 263,99Н.

iCp=300 ^коэффициент! ыен х=1, у=0.75, п=-0.15 |дэрежелер керсетк!штер!н [22 
кесте, 273 бет, 2.] кестеден :аламыз.

мундаты Кр = Kf̂ p •Кфр-Кур-КХ.р* Кгр=0.782 жалпы кесу жагдайын 
ескерет!н тузету коэффициент!.

V700y v700y
0,945 [9 кесте, 264 бет, 2.]

Кфр=0.89
Кур=1
К?.р=1
Кгр=0.93
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2.2.2 Ь^ауыпс1зд1к коэффициент! есептеу.

К = ^Со-Кг^К2-Кз-К4-К5

м^нда, Ко = 1,5 -  барльщ к;ондырмаларга к;атысты кеп1лд1к коэффициент!.
Ki = 1,2-1,4 -  дайындаманын енделмеген бетт!н куй!н :ескерет!н 

коэффициент.
Кг = 1 -  кеск!шт!н муж!лгендег! кесу куш!н прогрессиялык; осу! 

ескерет!н ^коэффициент!.
Кз = 1,2 -  уз!лмел! кесу кез!нде кесу куш!н!н ултайуын ескерет!н 

коэффициент!.
К4 = 1 , 3-  цондырманын кысу куш!н!н турак;тылыгын ескерет!н 

коэффициент!, к;ол ;куш!мен буралатын жетек уш!н.
Кз = 1 - [гет!ктерд! улкен [контакты бетте орнатын ескерет!н 

коэффициент!.
К б  =  1 , 5-  дайындаманы буру мумк!н иомент! есептеу 

коэффициент!.

К = 1 , 5 -  1,2 - 1 • 1,2- 1,3 - 1 • 1,5 = 4,212

2.2.3 Кесу момент! теменг! амалменен аныкталады:

М  = Р  -Rрез Z

М  = 2 6 3 ,9 9-о,05 = 13,1995 Нмрез ’ ’ ’
2.2.4 Жетекш!н!н камтамас етет!н куш!н аныктаймыз.

W - f - R ^ M  ’Ксум рез

мундаты г = 0,1
J р

Осыдан теменг! кушт! табамыз:

^  ^  ^ р е з
сум J '

_ 13,19954,212 _  ̂ 255 Н 
0,1-0,06
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2.3 1^ондыргынын Д9лд1кке есептеу
К^рылгынын Д0лд1к ;ece6i мына формула бойынша аньщталады:

Е„р +s, +s^-\-sXRi-coY
мунда 5 - дайындаманын енделген беттер1н1н орналасу елшем1не 

:с9Йкес ineri. 5 = 0,15мм.
R - белек, океке Iqфaйтын дурыс орналасудан кейб1р мумк1н 

шепн1стерд1 ескерет1н коэффицент. R = l,2
Ri -  базалардагы к;атен1 ескерет1н коэффициент. Ri = 0,8-0,85 

к;абылдаймыз.
[Ез - ^ек1туге ъшгайлау мен дайындаманын деформациясы 

[н0тижес1нде туатын (коэффициент) кате.
Еб - курылгыдагы дайындаманы базалаудагы кате. Еб ^ 0 
Eye - белплеме элементтер1н1н кателер! Еуе=0,01 -  0,05 мм 

кабылдаймыз Eye - 0,03 мм.
|Еп -  курылтыдаты i дайындаманын lecKipyi 1Н9тижес1нде шайда

болтан кате.
рс - ртаноктаты курылты фиксациясы мен ,белг1леуд1н кателер!.
R2 - тен деп ;алуды кажет ртет1н коэффициент. 0,6 -  0,18.
W -  бер1лген эд1с уш1н экономикальщ дэлд1ктен шытатын ендеу 

Кателер1н1н мэн1. W = 0,006
Орта 0нд1р1сте дайындаманын б1р бел1п уш1н бек1туд1н кателер! цолге тен.

Жылжыту улкенд1г1 туракты Ес= 0. Ютаноктаты курылты фиксациясы |Мен 
белг1леу катес! станоктаты курылты корпусын кортаумен кел1с1лед1.

Ес = 1 0 - 2 0  микрон.

Епр <0,15-1,2 7(0,8 ■ 0) ̂  + о + 0,03 + 0,015 ̂  + (0,6 • 0,006) = 
=0,15-1,2 V0,0011379 =0,15-0,004=0,11 мм 

0 ,1К 0 ,15

ятни Д0 ЛД1 К [гандатанды канататтандырады.

24



З.¥йымдастыру бел1м1.

3.1 0нд1ркт1н непзп жабдыктар санын аньщтау

(3.1)

М^ндагы Т - 6ip ,б¥Йымга |кеткен yai^bix. (б1лдек / :сагат)
N - жылдьщ багдарлама.
Фо - жабдьщтын жумыс icxey жылдьщ коры.
Фо= 4015 ;сахах 2 кезенд! жумыс кесхес1мен жасаганда. 
Кз ср - орхаша жукхеу коэффициенх!.

[Жону рперациясы yuiiH 1К62 сханогы мод.

^  171,1-0,85-2000С „ = — — ---- = — ^ ^ -------------------------------=  37,7 сханок.
 ̂ 60-F^-k, ,p 4015-0,8-60

^охаргы ^ух1н Ьанга 1дей1н Д0нгелекхейм1з, сонда 38 сханок шыхады. 
Эр сханокхын жукхелу1н дабамыз.

37 7L = ^  = 0,99 
' 38

Жонхылау операциясы уш1н 6Р12 .сханогы мод.

^  95-0,85-2000 ^ ^С = — ^ ^ ---------- = 20,9 с х а н о к .
 ̂ 6Q-F^-k,,p 4015-0,8-60

Жогаргы бух1н санга дей1н денгелекхейм1з, ронда 21 сханок щыгады. 
Эр сханокхын жукхелу1н хабамыз.

t  = ^  = 0,99 
’ 21

Ажарлау оперциясы уш1н ЗМ153 сханогы мод.

^  65-0,85-2000с„  = — ^ 2---------- = 14,3 с х а н о к .
 ̂ 60-F^-к,  4015-0,8-60

Жогаргы бух1н санга дей1н денгелекхейм1з, сонда 15 сханок шыгады. 
Эр сханокхын жукхелу1н хабамыз.
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14 3
Агз = —  = 0.95 ' 15

Центрлеу операциясы уш1н 1К62 ртаногы мод.

^  _ 18,6-0,85-2000
^ ~ 60-F^-k , , p~  4015-0,8-60 "  ’

[Жогаргы ,бут1н ;санга дей1н денгелектейм1з, ,сонда 5 станок щыгады. 
Эр станоктын жуктелу1н табамыз.

4 1— = 0.82

Цег1зг1 станоктардын жалпы саны.

Собщ̂ З 8+21+15+5=79 станок.

|Кемекш1 ютанок |санын (аньщтаймыз. Кесу Iqфaлдapынын жумыс 1мерз1м1н i 
оптималды колдану уш1н олардын кесу касиет1н к;айта 1келт1рет1н комекш! жабдык 
к;олданады.

[Кемекш! станок саны жалпы станок санынан 4% олем1н курайды.

= 79 • 0,04 = 3,\^3 станок деп к;абылдаймыз.

Барлык станоктар

^  = 79 + 3 = 82 станок

3.2 Цех жумысшыларынын санымен курамын аныктау
Станокта жумыс 1стейт1н жумысшыларды станок санымен аньщтайды.

о Фо'С„р'к,‘кр 4015-82-0,8-1,05 _
= ---------------- - = --------------^ ^ — = 115,6 «116 жумысшы. (3.2)Ф„-к.. 1840-1,3 , ^  к J

р  м

мундаты Фо - жылдьщ уаь^ыт коры, 2 кезен Фо - 4015 сагат.
С„р - 0нд1р1ст1к жабдыктар саны 82 станок.
Кср - жабдыктарды орташа жуктеу коэффециент!. Кср - 1,3 
Фр - жумысшынын [жумыс icTey жылдык уакыт коры.
Кр - колмен жумыс 1стеу рыйымдылык коэффициент!. [Кр -1,05 

|Слесарлык механикалык цехтын 1жумысшылар санын 2-5 % станок 
жумысшылар санынан курайды.
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= и в  ‘ 0,05 = 5,8 « 6 ж^мысшы.

0нд1р1ст1к бел1мн1н механикальщ ж^мысшылары.

^ R p  =116 + 6 = 122ж^мысшы.

3.3 Механикальщ ^ел1мн1н ауданын аныктау
0 ндеу бел1м1н1н 6 ip ;станоща 10-12 м б0л1нед1.
i Жону ; мен I жонгылау | жэне i ажарлау операцияларында к;олданатын 

станоктарга 1̂ ажетт1 |орын:

Si+2= 79x12=948

[Кемекш! станокка к;ажетт1 орын:

jS3AT= 3x10=30

Слесарльщ кеханиктерд1н к¥Рал -  сайман коятын орын:

Sm= 6x5=30
Барльщ механикальщ цехтын ауданы.

^ 5 ' = 948 + 30 + 30 = 1008 м^

Кдаастыру б0л1м1н1н ауданын есептеу
Серияльщ 0нд1р1сте к;урастыру б0л1м1не 1 адамга 32-35 м кабылдаймыз.

8 = 35x63=2205 м^

'Ал койма кдаастыру ауданынан 25% кдаайды.

8 = 0,25x2205=551,25

Ал к;¥ралдар к;оймасы ь^^растыру ауданынан 4% улес1н курайды.

8 = 0,04x2205=88,2 м^

Жалпы ауданы.

:8сл.сб=2205+551,25+88,2=2844,45 м^
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3.4 Механикалык куР^стыру |бел1м1ндеп 1Ж^мысшылар |Санын 
аныктау.

0 нд1р1с ж^мысшыларынын ,саны.

Рпр= 122+63=185 адам.

Кемекш! жумысшылар к¥рамы 18-25% енд1р1ст1к ж^мысшылар санынан.

Рвс=0,25-185=46,25~47адам.

JKimi кызметкерлер раны 2-3% енд1р1ст1к ж р 1ысшылар санынан.

Рмоп=0,03-185=5,55-6 адам.

i Инженер - техникальщ i кызметкерлер саны 0нд1р1ст1к (ж^мысшылар 
санынан 8% кдаайды.

Ритр=0,08-185=14,8-15 адам.

[Есептеу - калькуляцияльщ кызметкерлер саны енд1р1ст1к жумысшылар 
санынан 7% кдаайды.

Рскп=0,07-185=12,95-13 адам.
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б;о р ы т ы в д ы

1Дипломдык; жобада | НМ-5000-210 магистралдьщ соргышты шыгаратын 
механикальщ-к^растыру бел1м1н жобалау жэне б1л1кт1 механикальщ ецдеу 
технологиясы жасалды. Жобалау барысында дайындама алу 9д1с1 дайындалып, 
эд1п есептел1п, б1л1к тет1п н 1ц технологияльщ ецдеу! жасалды жэне 
уйымдастыру бел1м1 бойынша жумысшылар саны аньщталып, станоктар саны, 
цехт1ц ауданы есептелд!. Дипломдыц жоба бойынша темендеп !керсетк1штерге i 
не болдык;:

Автоматтандыруды цолдану арцылы непзп мен кемекш! уацыты |мен 
енбек сыйымдылыгынын темендеу!.

|Жогары ,дэлд!кт! i дайындама |алу арцылы ендеу амалдарынын |
азайуы.
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