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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 defin 
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КІРІСПЕ 

 

Қазіргі еліміздің бетбұрыс дәуіріндегі ғылыми-техникалық прогресстің 

басым бағыттарының алдына қойған негізгі мәселелері мейлінше жаңа 

технологиялық процестер мен операциялар ашу және халық 

шаруашылығындағы осы уақытқа дейінгі ашылған, пайдаланылып келе жатқан 

технологиялық процестер мен операцияларды ұтымды қолдану болып отыр. 

Машинаның адам қоғамындағы орны өте үлкен. Машиналар адамдарды 

ауыр дене еңбегінен босатады және олардың еңбек өнімділігін максимальды 

жоғарылатады. Олар өндірілетін өнімнің санын көбейтеді және өнімнің өзіндік 

құнын төмендетеді. 

Қазіргі замандағы өндірісте машина жасаудың ролі өте маңызды, өйткені 

машина жасаудың арқасында басқа да өндірістер және ауыл шаруашылығы 

даму үстінде. 

Өндірістің дамуының негізгі көрсеткіштері машина шығару деңгейі мен 

техниканы жетілдіру болып табылады. 

Жаңа машинаны жобалау кез – келген елдің техникалық прогрестің негізі 

және материалдық қаржының сәйкестігі мен елдің мәдениетінің дамуы. 

Машина жөндеудің технологиялық процесінің өндірістік процесстен 

айырмашылығы оның жасалуы, жөндеуге дайындау, тазалау жән бірнеше рет 

жуу, шашу, тозып жанасуын бақылау мен детальді қалпына келтіру сияқты 

технологиялық процестермен қадағаланып отырады. 

Машинаны жөндеуге дайындау процесі мына операцилардан тұрады: 

тазалау, қарап шығу мен машинаның жағдайының жағдайы анықтау, жөндеу 

түрі мен керекті жөндеу жұмысының көлемі, жөндееу кәсіпорнына жеткізу 

үшін керекті құжаттарды дайындау, оны қабылдау және өткізу, шашу алдында 

қайталап сыртын тазалап және жуу. 

Машина тазалау үлкен көлемдегі әртүрлі сыртқы кірді, тозу мен 

механикалық шөгуі, суыту жүйесіндегі қақ т.б. қарастырылады. 

Машинаның сыртын тазалау мен жуу жөндеу кәсіпорнында арнайы 

қондырғыларда жүргізіледі. 

Алдымен машинаны агрегаттарға бөледі, содан кейін бөлшектейді. 

Оларды жуу детальдарға бөледі. 

Одан кейін түйіндесулер мен детальдарды техникалық жағдайының және 

ары қарай қолданудыны немесе қалыптастыру қажеттлігіне баға беру 

мақсатына дефектілінеді. 

Машина жасау үшін жұмсалатын еңбек, тек егер бұл дұрыс терең 

технолгиямен істелетін болғанда, далаға кетпейді. Машина жасаудың 

технологиялық процесте жұмысшылар еңбектерінің өнімділігін арттыруда 

жұмыс атқаратын технолог үшін үлкен жауапкершілікті іс. 

Негізінде машина жасаудың технологиялық процесінде бұл жай ғана 

бөлшекпен бөлшекті, бұйыммен бұйымды қосып қана отыру деп қарамау керек.  
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1 Технологиялық бөлім  

 

1.1 Бұйым құрастырудың технологилық үрдісін жобалау 

ЦДН-630 типті бәсендеткіші машина жасау өндірісінде кеңінен 

қолданылады. Ось аралық қашықтығымыз 125мм, ПӘК-і 98% Бәсендеткіштің 

негізгі басты қызметі айналу жиілігін кішірейтіп және айналу моментінің 

жылдамдығын үлкейтеді. Барлық бәсендеткіштер тезжүргіштік (кіру) және баяу 

жүргіштік (шығу) білігіне ие. Кең диапазонда қолданылуына байланысты олар 

қажетті барлық талаптарға жауап береді. 

Конструкциясы мен бәсендеткіштің жұмыс істеуіне байланысты қажетті 

топтар мен түрлерге бөлінеді: цилиндрлі, бір-, екі- және үш- сатылы 

бәсендеткіш, конусты-цилиндрлі екі- және үш- сатылы бәсендеткіш. 

Мұндай бәсендеткіштер механизмдерде жұмыс жасағанда бір уақытта 

айналу жиілігін кішірейтіп, айналу моментін үлкейтіп және периодты немесе 

үздіксіз жұмыс істей алады. 

 

 

1.1.1 Қызметтік тағайындалу, бұйымның дәлдік нормасы мен 

техникалық талаптардың сәйкестік талдауы 

Техникалық шарттар мен дәлдік нормалары бұйымның жұмыста қолдану 

орнының тікелей салдары және машинаның сандық және сапалық қызметтік 

тағайындалуы, атқарушы беттердегі өлшемдік байланыстардың көрсеткіш-

терінің нәтижесі болып табылады. 

Технологиялық процестердің өнімділігі мен тиімділігі әр түрлі болса, 

онда салыстырмалы варианттардың ішіндегі өнімділігі жоғары вариантты 

тандайды. Жобаланатын процестің тиімділігі мен үнемділігі олардың барлық 

элементтерін анықтау арқылы немесе жалпылама күрделі көрсеткіштерін 

есептеумен шығарады.   

Құрал-жабдықтың қызметтік тағайындалуын дәлдік нормасы мен 

техникалық талаптардың сәйкестік талдауы арқылы тікелей шешімді болжауға 

болады. 

Өңделген құрал жабдық бұрғылау станогына орнатылады, бұрғылауға 

және қақпақтағы тесіктерге бұранда салуға арналған. Механизация дәрежесіне 

байланысты құрал-жабдық әмбебапты механизацияланған құрал-жабдыққа 

жатады. 

Қақпақты механикалық өңдеудің техникалық үрдісін жобалау кезінде 

орнату базалары таңдалды - бүйіржақ және орталық тесік. Құрал-жабдықта 

тетікті базалы бетке орнату, кесу құралы бұрғының орналасу жағдайына 

қатысты болады. Бұл жағдайда құрал - жабдыққа дайындаманы тікелей орнату 

әдісі қолданылады. 

Бұрғылау кезеулеткіш құрал-жабдығы негізгі қызметтік тағайындалу- 

қақпақтағы бекіту тесіктерінің осаралық қашықтығының дәлдігі, қақпақтың 

бүйіржақ тесіктерінің остерінің перпендикулярлығы, тесіктердің дәлдігін 

қамтамассыз ету. 
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Бұрғы төлкеге кірген кезде деформацияға ұшырамау үшін және олардың 

арасындағы дірілді азайту үшін, плитаға орнатылған тұрақты төлке мен 

бұрғының осьтестігін қамтамассыз ету қажет. Жалпы жағдайда, төлке мен 

бұрғының осьтестігі келесі себептерге байланысты өзгеріске ұшырайды, 

бұрғының айналу осі мен ығысуы кезеулеткіш төлкенің тесік осіне қатысты, 

бұрғының радиаль ауытқымасы, бұрғының ығысуы мен бұрылуы айналу осіне 

қатысты, және де бұрғының беріліс бағытының кезеулеткіш төлкенің тесік 

осіне параллельді еместігі. Бұрғы деформацияға ұшырамауы үшін төлке мен 

бұрғы арасына ең кіші рауалы саңылау орнату қажет – Δнм =0,013мм. Сол 

себепті ауытқуларға шек қою қажет, бұрғы мен төлке арасындағы осьтестік 

емеске келесі шақтамалармен:  

- бұрғы осінің ығысуына 0,02мм; 

- бұрғының бұрылу осінің айналуы кезеулеткіш төлкенің тесік осіне 

қатысты 0,02/150мм; 

- бұрғының радиаль ауытқымасына 0,04мм, оның ығысуын 

шақырады; 

- бұрғының бұрылуы оның айналу осіне қатысты 0,04/150мм; 

- бұрғының беріліс бағытының 0,03/150мм кезеулеткіш төлкенің 

тесік осіне параллельді еместігі. 

Берілген кезеулеткіш айлабұйымы өңделетін тесіктің барлық қажетті 

талаптарына сай келеді, және де олардың өзара орналасулары да.  

 

 

1.1.2 Қондырғының конструкциясының технологиялылығын талдау 

Машина конструкциясының технологиялылығы жаңа техникалық 

деңгейімен, экономикалығымен және тасымалдауға оңайлығымен 

ерекшеленеді.  

Машинаның конструкциясы неғұрлым өндіріс шарттарына сай болса, 

соғұрлым машинаның технологиялылы екенін корсетеді. Экономикалық және 

өндірістік әдістерді қолдану жаппай мол сериялы өндірістік жағдайда 

қолдануға мүмкіндік береді.  

Бұйым мен оның элементтерінің конструкциясының технологиялылы-

ғының бағасы сандық және сапалық болады. 

Кезеулеткіш құрал-жабдығының конструкциясы бірнеше сандық 

тетіктерден тұрады: 13 қалыпсыз тетік және 5 қалыпты бекіту тетігі. 

Конструкцияда тетікті жинау мен шашу жағдайы қамтамасыз етілген; 

өзараауыстырылымдық принципі сақталған; конструкторлы, құрастыру және 

өлшегіш базалар кіргізілген; басқару орындары мен реттеп отыратын 

орындарға кіруге ыңғайлы жағдай жасалған; тезтозғыш тетіктерді ауыстыруға 

да жағдай жасалған.  

Берілген айлабұйымның конструкциясы өндіріс ұсынған шарттарды 

қанағаттандыра алатындай технологиялылы.  
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1.1.3 Құрастырудың технологиялық сұлбасын жасау 

Құрастырудың технологиялық сұлбасы машина құрастыруда технология-

лық процестерді жобалаудың негізі болып табылады. Құрастырылатын 

бұйымды талдау бұйымның жалпы және тораптық технологиялық сұлбаларын 

жасаумен аяқталады. Жалпы технологиялық сұлба бұйымның негізгі базалық 

тетігінен басталады.Құрастыру операцияларын жобалауда сапа мен дәлдік 

мәселелерін естен шығармау керек. Егер бұйымның конструкциясына бірнеше 

өлшем тізбектері болса, онда құрастыруды олардың ең дәл деген тізбегінен 

бастайды. Құрастыруды тұйықтаушы буынмен бітірген абзал. Құрастыру 

сұлбаларының әртүрлі варианттары болады: бұлар құрастырушылардың 

санына, жұмыстың еңбексыйымдылығына, өзіндік құнына, жұмыс істеу 

ыңғайлылығына зор әсерін тигізеді. Дегенмен, барлық жағдайларда 

құрастырудың еңбексыйымдылығын кемітуге, өзіндік құнын арзанлатуға 

тырысқан жөн.Құрастыру операцияларының өнімділігін көтерудің негізгі 

шаралары - өңдеп қиюластыру жұмыстарының көлемін азайту, құрастырудың 

технологиялық үрдістерін ұтымды құру, оларды механикаландыру және 

автоматтандыру. Өңдеп қиюластыруды азайту үшін тетіктерді өте дәл жасау 

қажет. Жаппай мол өндірісте көпаспапты, көпорынды сұлбаларды пайдаланған 

жөн.  

Технологиялық сұлбалар негізінде құрастыру операцияларының 

мазмұнын анықтап, олардың жүргізілу уақытын есептейді. Операцияның 

мазмұны біртекті, технологиялық тұрғыда сол жұмыс орнында біткені жөн; бұл 

операцияның өнімді болуын және құрастырушылардың іскерлігін арттыруға 

жағдай жасайды. 

 

 

1.1.4 Құрастырудың ұйымдастыру пішінін таңдау 

Өңдірістің типіне байланысты, құрастырудың еңбексыйымдылығы мен 

жиналатын бұйымның ерекшелігі стационарлы және құрастырудың 

жылжымалы ұйымдастыру пішінін айырады.  

Стационарлы құрастыру құрастыру операциаларының тұрақты жұмыс 

орнында атқарылумен сипатталады, бұған барлық тетіктер мен машинаның 

құрастырылатын түзілімдері беріледі. Стационарлы құрастыру операциясы 

концентрация және дифференцация негізі бойынша жүзеге асуы мүмкін. 

Берілген кезеулеткішті дифференцация принципі бойынша құрастырған жөн, 

себебі жеке түйіндерді құрастыру әртүрлі жұмыс орындарында іске асуы 

мүмкін.  

Машина мен түйіндерді құрастырған кезде әртүрлі механикаландырылған 

және автоматтанддырылған құрастыру жұмыстары атқарылды. 

Механикаландырылған электрлі,пневмо және гидрожетек әмбебаптылығымен 

ерекшеленеді үлкен емес габариттермен салыстырғанда. Құрастыруда 

қолданылатын айлабұйым келесі түрлерге бөлінеді:  
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- тетікті қосуға және орнатуға арналған- білікке тетіктерді құрастыруға 

призмалы тұғырық, бұрылмалы үстелдер тетікті әртүрлі жағынан жинақтауға 

және т.б. 

- білікті, тісті дөңгелекті, мойынтіректерді, цилиндрден төлке ойықшасын 

және де тығыздап қондырудан  ажыратуға; 

- бақылауайлабұйымдары мен сынақ текшелері құрастырудың туралы-

ғын және түйін мен машинаның пайдалану сипаттамаларының дұрыстығын 

тексеруге. 

Көтеріп-тасымалдау құрылғылары ретінде көпірлі жүккөтергіш, арқалық-

кран, айналмалы және жылжымалы консольді жүккөтергіш құрылғылары 

қолданылады.Тетіктер мен түйіндерді тасымалдауға электрокар мен 

рольгангтарды қолданады. 

Барлық жауапты тетіктер міндетті түрде тексерілуі қажет, айлабұйымның 

құрастырылуы мен түйіндері, оларды жасағанда қателік кету қауіпі, жіктелуінің 

және өзара құрастыру тетіктерінің орналасуының дұрыс болмауы мүмкін. 

Құрастыру кезінде қателіктер кетпес үшін жеке түйіндерді құрастырғанда 

айлабұйымды кеңінен қолданады,бақылауды азайтуға, дәлдік тексеруді 

жоғарылатуға және бақылауға кететін уақытты үнемдеуге  мүмкіндік береді. 

 

 

1.2 Қақпақ жасаудағы технологиялық процесті жобалау  

 

1.2.1 Тетік жасауға техникалық шарттарды талдау 

Қақпақтың беткі қабатының дәлдігі мен сапасына қойылатын талаптар 

(тозуға төзімділік, жаңасу қатаңдығы, орналастыру беріктігі, шаршауға 

төзімділігі, коррозияға төзімділігі) осы немесе басқа да пайдалану қасиеттерінің 

қажеттілігіне байланысты тұрақтылығын анықтайды. 

Ылғалды және агрессивті химиялық жерлерде қақпақтың беті коррозияға 

төзімді болуы қажет; кейбір жағдайларда жеке бөлімдерде сол бір қақпақтың 

беті әртүрлі қысым мен жылдамдықтарда жұмыс жасауы мүмкін, бұл олардың 

тегіс емес тозуға, өмір сүру уақытын азайтуға акеп соғады. Осындай 

жағдайларды болдырмау үшін  осы беттерге заңға сай сапасының өзгеруін 

талап ету қажет. Бүйір беттері тозуға төзімділігі мен қатар үлкен қажуға 

қарсылығымен, дөңгелектің бөлгіш аймағында түйіспе беріктігіне ие болуы 

қажет. Мұның барлығы қақпақ дайындауға арналған техникалық талаптарда 

болуы керек. 

 

 

1.2.2 Өңдірістің типін анықтау 

МЕСТ 14.0004-83 бойынша атаутізімнің кеңдігімен, реттілігімен, тұрақ-

тылығымен және бұйым шығару көлемімен жаңа өңдіріс әртүрлі типтерге 

бөлінеді: ұсақ сериялы, сериялы және жаппай-мол. 

Келесі өңдірістің түрі берілген орташа сериялы, мұны жылдық 

бағдарламамызға қарап таңдаймыз (40000дана) шығарылатын өнімнің 
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тактісімен сериялық коэффициентіне байланысты мына формуламен 

анықтаймыз. 

Шығару тактісінің өлшемі мына формуламен анықталады: 

 

                         τ=(60·Фс)/N=(60·2070)/40000=24,84мин                           (1.1) 

 

Сериялық коэффициент анықталады: 

 

                           Ксер  =τ/Тдана                                                                        (1.2) 

  

                                       Тдана=82,29мин 

 

                           Ксер=24,84/82,29=0,301 

 

Өндіріс типі - жаппай-мол, Ксер< 2 

 

 

1.2.3 Қызметтік тағайындалу және технологиялық талдау 

Берілген тетігіміз қақпақ тқрқылы тетіктер класына жатады. Тұрқы 

машинаның базалық тетігі болып табылады және онда әртүрлі механизмдерді 

орналастыруға арналған. Мұны жобалағанда талаптарды, төзімділікті, 

қаттылық пен герметикалықты қанағаттандыруы қажет. Құрылым 

технологиялылықты қанағаттандыру қажет.  

Тұрқылы тетіктерге дәл өңделген тесіктер, өзара үйлесімі базалық бетке 

қатысты сипатталады. Тұрқылы тетіктерді құрастыру әрқилы. Осыәртүрліліктің 

ішінен екі түрін атап көрсетуге болады: призмалы және ернемек типті тұрқылы 

тетіктер.Бірінші  түріне көбнесе сыртқы беттер мен бірнеше остегі негізгі 

тесіктер жатады. Ал, екінші түріне шетжақты беттерді бунау немесе белдеме 

центрлеуші негізгі тесіктер олардың жонумен өңделетінін анықтайды. 

Құрастыру шартына байланысты тұрқылы тетіктер диаметрлі беттегі негізгі 

тесіктердің (мысалы, бәсеңдеткіштің тұрқы) алмалы-салмалы болуы немесе 

алмалы қақпақтардың жұмысын атқарады біліктің тіректерін жөндегенде. 

Тұрқылы тетіктер бірнеше бұрандалы бекіту тесіктеріне ие.  

Агрегатты тұрқылы сериялы өндірісте (біздің жағдайда қақпақ) сұр 

шойыннан СШ15 маркалы құю әдісімен аламыз.Тетігіміздің салмағы 3,2 кг. 

 

 

1.2.4 Дайындаманы алу әдісін таңдау 

Дайындама алуға әсер ететін әдістер: тетіктің материалы; оны жасауға 

қойылатын техникалық талаптары мен қызметі; шығару сериясы мен көлемі; 

беткі пішін мен тетіктің өлшемі.Дайындама таңдағанда негізгісі болып дайын 

тетіктің сапасы  ең аз өзіндік құнындай болуын қамтамасыз ету. Дайындама 

тәсілін таңдауына,технологиялық жабдықтарды даярлау да көп әсер етеді; 

қолда бар технологиялық құралдардың мүмкіндігі мен олардың 
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автоматтандыруға немесе механикаландыруға икемділігі. Таңдап алынған 

тәсілдің  өзіндік құны арзан болғаны жөн. Дайындаманың пішіндері мен 

өлшемдері тетікке неғұрлым жақын болса, кейінгі механикалық өңдеудің 

өзіндік көлемі соғұрлым аз болады.  

Біздің тетігіміз қақпақ тұрқылы тетіктер классына жатады, қақпақты 

СШ15 маркалы сұр шойыннан құм қалыпқа құю арқылы алуымызға болады, 

өніміміздің саны 5000дана сериялық өндіріс болып табылады. 

Сұр шойынның құрамы,%: 2,8-3,5 C; 2,8-2,5 Si; 0,5-0,8 Mn; 0,6 P және 

0,12 S дейін. (СШ15 МЕСТ 1412-85 бойынша) Ол жоғары ұзақтылық 

қарсылықпен, жоғары циклді тұтқырлығымен, тез өңделетінімен және 

арзандылығымен ерекшеленеді. Кемшіліктері - тұтқырлығы өте аз және морт 

сынғыш. Сұр шойынның беріктігі тілімше графит пішінді қоспа мен металл 

тектес қорытпаны қосу арқылы ферритті, перлитті және феррито-перлитті бола 

алады.  

Ең аз беріктікке ферритті құрылым, ал ең көп беріктікке перлитті 

құрылым ие. 

Шойында көміртегі жоғары болған сайын, графит көп түзіліп 

механикалық қасиеті төмендейді. 

Құю өндірісінің маңызы дайындама алуға немесе берілген химиялық 

құрамымен иеталды балқыту әдісімен тетікті құйма қалыпқа салып жасайды, 

дайындама мен тетіктің құрама пішініне сай. Құю әдісімен алынған 

дайындамалар одан ары да механикалық өндеуге ұшырайды.  

Құю өндірісінің негізгі мақсаты болып дайын тетіктің пішімі мен 

өлшеміне жақын құйма алып,кесіп өндеу жұмыстарын азайтады.  

 

 

1.2.5 Дайындаманы өңдеудің маршрутын жасау 
 

1 кесте - Дайындаманы өңдеудің маршруты 

Операция    Операцияның атауы 

мен мазмұны 

Жабдық станок Құрал-жабдық 

1 2 3 4 

       

      005 

Дайындама 

Қалыпты дәлдікпен 

құю 

Құм қалыпқа құю  

 

      010 

Жону 

Бүйіржақтарын 

тіліктеу Ø220/70H7; 

Ø220/120H 

Бұрама-жону Т15К6 Үш жұдырықшалы 

қысқы 

 

      015 

Жону 

Ø70H7 тесікті жону,          

ажарлаумен 

Бұрама-жону Т15К6 Үш жұдырықшалы 

қысқы 
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1-кестенің жалғасы 

1 2 3 4 

 Жону (тазалай) 

Ø220, Ø160, Ø120,  

Ø97 беттерін жону 

Бұрама-жону Т15К6 Кезеулеткіш 

       020 

 

      025 

Жоңғылау 

Қасқалшаны 90 

өлшемімен  

жоңғылау 

 

Тік консольді  

жоңғылау 6T104 

Кезеулеткіш 

 

      030 

Бұрғылау 

Ø15 өлшемде 6 

тесікті бұрғылау  

Тік-бұрғылау 2H118 Кезеулеткіш 

 

        035 

Бұранда жону  

M10-7H бұранда 

салу 

5304B цилиндрлі 

дөңгелекке 

арналған жартылай 

автоматты тіс 

жонғыш 

Кезеулеткіш 

 

        040 

Ажарлау   

Ø70H7 ажарлау 

 

3K227A іштей 

 ажарлау 

Үш жұдырықшалы 

 қысқы 

 

        045 

Жуу 

Тетікті жуу 

 

Жуу машинасы  

        050 Техникалық бақылау 

 

  

 

 

1.2.6 Аралық және жалпы әдіптерді есептеу 

Машина жасау саласында беттің пішімін негізінен кесу операция арқылы 

жүргізіледі. Бұл әрекеттен кейін беттін кедір - бұдырлығы мен геометриялық 

параметрлері экономикалық тұрғыдан және дәлдігі жоғары. Дайындаманы 

берілген тетік параметріне жеткізу үшін кесу режимі кезінде жоңқаға 

айналатын метал қабатын қалдырамыз . Осы метал қабаты - әдіп аталынады. 

Және осы әдіп мөлшері мейлінше оптималды болған жөн. Механикалық өңдеу 

операцияларында әдіпті таңдау көбінесе анықтамаық кестелер мен МЕСТ - тің 

нұсқаулары негізінде тағайындалады; Осы алынған әдіп технологиялық 

процеске, өңдеу жағдайларын байланыспай, артық мәнге ие болады. Бұл 

өздігінен материал шығыны мен артық еңбек сыйымдылыққа әкеледі. Осы 

кемшілікті алға тартып біз,  механикалық өңдеу кезінде В. М. Кован ұсынған 

әдіпті «есепті– аналитекалық  әдіс» негізінде анықтадық. Бұл әдіс алдынғы 

өңделген бет пен өңделіп жатқан беттін технологиялық факторларын анализдеу 

негізінде құрастырылған. Әдіптін мәні әдіпті құрайтын элементтерді 

дифференциалдап есептеу негізінде анықталады. Әдіп есептеудін есепті- 
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аналитикалық тәсілі әдіп анықтауда әр технологиялық әрекеттін әдібін (аралық 

әдіп) және олардың қосындысы  жалпы әдіпті табуға мүмкіндік береді. 

Ең төменгі әдіпті мына формуламен анықтаймыз: 

 

                          
iii

h
z

R
i

z 






11

)(
min

                                       (1.3) 

 

мұндағы  ΔΣi-1 – бетте орналасқан ауытқудың шамасы 

 

                           ΔΣi-1=ΔΣk+ΔCM+ΔΣH                                                                                           (1.4) 

 

                           ΔΣк=Δк·l;                                                                              (1.5) 

 

l=231мм; Δk=3мкм. [16кесте, 186 бет, [1]]                           

ΔΣk=231·0,003=0,693мм- құю қисықтығы 

Δсм-1,1мм- ауытқу [18 кесте,187 бет [1] ] 

ΔΣн=Δн·R 

ΔH-0,5 мкм 1мм радиусқа ауытқу [21 кесте, 187 бет [1] ] 

ΔΣн=17,5 ·0,0005=0,009мм 

ΔΣi-1=1,59+1,1+0,009=2,699мм 

Zimin=(0,4+0,25)+2,699=3,389мм 

4мм деп қабылдаймыз 

Құю өлшемдеріне әдіптер 

Ø220 - 5,5 мм 

Ø90 - 4 мм 

Ø120мм – 4 мм 

Ø97 – 4 мм 

Ø70 - 4 мм 

Биіктігі 40 – 4 мм 

Қалған өңделетін беттерге әдіптерді кестеден тандаймыз.  

 

 

1.2.7 Кесу режимі мен машиналық уақытты есептеу 

005 жону операциясы 

Ø220/ Ø70H7 D=220мм бүйіржақтарын тіліктеу 

Құрал: Тезкескіш болат пен қатты қорытпалы пластинамен жабдықталған 

кескіш T15K6 (токарлі өтпелі оң кескіш) 

Өлшемдері: H-20мм, В-12 мм, L-120мм, m-7, a-12, r-1. (4 кесте, 119 бет, 

[2]) 

Кесу режимдері: 

Кесу тереңдігі  

 

                           t=D-d/2                                                                              (1.6) 
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                          T=(48-40)/2=4 мм 

Бір өтудегі кесу тереңдігі  t=0,48мм 

Өтпе сандары  i=4/0,48=8 

Беріліс S- 0,165 мм/айн     (14 кесте, 268,[2] ) 

Кесу жылдамдығын мына формула бойынша анықтаймыз: 

 

                           
y

sxtmT

vKvC
v




                                                      .......     (1.7) 

 

Cv,m,x,y- жылдамжықты анықтайтын коэффициент. 

Cv-350; x-0,15; y-0,35; m-0,2; T=45 мин кескіштің шыдамдылығы  

(Т=30...60мин)  (17 кесте, 269 бет, [2]) 

Кv- түзету коэффициентін келесі формуламен анықтаймыз: 

  

                           
r

KK
uv

К
Тv

K
mv

K
v

K 
                                         (1.8) 

 

                           
nv

B
v

K )
750

(


      (1 кесте, 261 бет, [2])                           (1.9) 

 

Кnv-1   (2 кесте, 262 бет,[2]) 

ΣВ=640Мпа 

 

                          8823,0
150

750


mv
K  

 

КTv-0,8   (5 кесте, 263 бет, [2] ) 

Кuv-1   (6 кесте,263 бет, [2]) 

Кφ-0,7   (18 кесте, 271 бет [2]) 

Кr-0,94   (18 кесте, 271 бет [2]) 

Кv-1,17·0,8·1·0,7·0,94=0,7058 

 

 

                          минмv /02,242
35,0165,015,048,02,045

7058,0350





  

 

Станок айналдырығының айналу жиілігі: 

 

                           минайнDvn /3,350/1000                                       (1.10) 

 

n = 350 айн/мин деп қабылдаймыз 

Кесу күшін мына формуламен анықтаймыз: 
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                           H
p

KnV
y

Sxt
p

C
z

P 18110                             (1.11) 

 

Cp-300; x-1; y-0,75; n- -0,15 [22 кесте, 273 бет,[2] ] 

 

                            Kp=KMp·Kφp·Kγp·Kλp                                                                                      (1.12) 

 

                            Kmp=(σB/750)n                                                               (1.13) 

n-0,75   (9 кесте, 264 бет [2])                   

Kmp=(640/750)0,75=0,888 

Кφр -0,89   (23 кесте, 275 бет [2]) 

Кγр-1   (23 кесте, 275 бет [2]) 

Кλр-0,98   (23 кесте, 275 бет [2]) 

Кр=0,888·0,89·1·0,98=0,775 

Рz=10·300·3,2·0,40,75·115,57-0,15·0,775=181 H 

  

Кесу қуатын мына формула бойынша анықтаймыз: 

 

                            Ns=Pz·V/1020·60                                                             (1.14) 

 

                           Ns=181·242,02/1020·60=0,72кВт 

 

Кесудің машиналық уақыты   (123 бет, [3]) 

 

                            tM=L·i/ (n·S)                                                                    (1.15) 

  

tM=83·8/350·0,165=11,5 мм (кесудің есептік ұзындығы), мұнда  

     

                           L=l+l1 +l2                                                                        (1.16) 

 

L=75+3+5=83мм тең есептік ұзындығы.  

l=75мм кесу ұзындығы  (220-70)/2=75 

l1=3мм кесу ұзындығы 

l2=5мм кескіштің асыпкеткіштігі   (123 бет, [3]) 

Қосымша уақыт tқос =1,25 мин   (69, 71 кесте [3]) 

Жұмыс орнының күтіміне, демалысқа және қажеттіліктерге кететін уақыт   

tкүту=0,046·tM=0,046·11,5=0,53мин 

Даналық уақыты анықталады: 

 

                           tдана=tM+tқос+tкүту                                                                                          (1.17) 

 

                           tдана=11,5+1,25+0,53=13,28мин                                 
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1.2.8 Технологиялық операциялардың мөлшері және тетік өндірісінің 

еңбек сыйымдылығын анықтау 

Техникалық уақыт мөлшері тек уақытты көрсетпейді, сонымен қатар 

еңбектің өнімділігінің мөлшерін көрсетеді. Техникалық нормалау еңбекті 

ұйымдастырудың негізгі бөлігі болумен қатар, осы негізде еңбекті 

ұйымдастыру процестерін үйретумен айналысады, сонымен қатар өнімді 

дайындауға қажетті уақытты анықтайды.  

Техникалық уақыт нормасынсыз еңбекті ұйымдастыру мен төлеуге 

болмайды. Машина жасау технологиясындағы ең күрделі мәселелердің бірі 

шығаратын бұйымдардың өзіндік құнын мейлінше арзандату. Жалпы 

машинаның өзіндік құны заводтық, цехтық және құрылым бірліктерінің, 

детальдардың, жеке технологиялық операциялардың өзіндік құны деп бөлінеді. 

Өзіндік құнның мәнін санауды калькуляция деп атайды. Калькуляция машина 

жасаудағы жұмсалған нақты шығындардың, оның құрылым бірліктерінің, 

детальдарының, жеке технологиялық операцияларының өзіндік құнын шығару 

үшін пайдаланылады.  

010 жону операциясы.  

Ø97 бетті жону. 

          Т0=3,21 мин. 

Үшжұдырықшалы қысқыдан массасы 8 кг-дық тетікті орнату және 

шешуге қажетті қосымша уақыт 0,32мин-қа тең. (6 карта, 1 парақ, 66 бет). 

Тетікті жонуға үлкен емес 160мм диаметрлі және жону ұзындығы 100мм-

ден жоғары қосымша уақытпен байланысты 0,085 мин-қа тең. (20 карта, 1 

парақ, 110 бет)  

 

                          Тқос=Tуст+Тпер=0,32+0,085=0,405мин                             (1.31) 

 

Жұмыс орнына, демалысқа және токарлы-бұрандакескіш станогының 

жеке қажеттіліктеріне 160мм дейінгі үлкен емес диаметрлі тетікке қажетті 

уақыт 2,5 мин тең. (46 карта). 

 

                          Т=Т0+Ткос+Тобс=3,21+0,405+1,25=4,865мин                 (1.32) 

 

010 жону операциясы 

Ø120 бетті жону. 

          Т0=3,21 мин. 

Үшжұдырықшалы қысқыдан массасы 8 кг-дық тетікті орнату және 

шешуге қажетті қосымша уақыт 0,32мин-қа тең. (6 карта, 1 парақ, 66 бет). 

Тетікті жонуға үлкен емес 160мм диаметрлі және жону ұзындығы 100мм-

ден жоғары қосымша уақытпен байланысты 0,085 мин-қа тең. (20 карта, 1 

парақ, 110 бет)  

  

                          Тқос=Tуст+Тпер=0,32+0,085=0,405мин                     
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Жұмыс орнына, демалысқа және токарлы-бұрандакескіш станогының 

жеке қажеттіліктеріне 160мм дейінгі үлкен емес диаметрлі тетікке қажетті 

уақыт 2,5 мин тең. (46 карта). 

 

                          Т=Т0+Ткос+Тобс=3,21+0,405+1,25=4,865мин           

 

015 жону операциясы 

Ø220-160 бетті жону. 

Т0=6,23 мин. 

Үшжұдырықшалы қысқыдан массасы 8 кг-дық тетікті орнату және 

шешуге қажетті қосымша уақыт 0,32мин-қа тең. (6 карта, 1 парақ, 66 бет). 

Тетікті жонуға үлкен емес 160мм  диаметрлі және жону ұзындығы 100мм-

ден жоғары қосымша уақытпен байланысты 0,085 мин-қа тең. (20 карта, 1 

парақ, 110 бет)  

 

                           Тқос=Tуст+Тпер=0,32+0,085=0,405мин                       

Жұмыс орнына, демалысқа және токарлы-бұрандакескіш станогының 

жеке қажеттіліктеріне 160мм дейінгі үлкен емес диаметрлі тетікке қажетті 

уақыт 2,5 мин тең. (46 карта). 

 

                           Т=Т0+Ткос+Тобс=6,23+0,405+1,25=7,885мин             

 

015 жону операциясы 

Ø160 бетті жону 450-пен 140 әрекетпен. 

Т0=4,81 мин. 

Үшжұдырықшалы қысқыдан массасы 8 кг-дық тетікті орнату және 

шешуге қажетті қосымша уақыт 0,32мин-қа тең. (6 карта, 1 парақ, 66 бет). 

Тетікті жонуға үлкен емес 160мм  диаметрлі және жону ұзындығы 100мм-

ден жоғары қосымша уақытпен байланысты 0,085 мин-қа тең. (20 карта, 1 

парақ, 110 бет)  

 

                         Тқос=Tуст+Тпер=0,32+0,085=0,405мин                        

 

Жұмыс орнына, демалысқа және токарлы-бұрандакескіш станогының 

жеке қажеттіліктеріне 160мм дейінгі үлкен емес диаметрлі тетікке қажетті 

уақыт 2,5 мин тең. (46 карта). 

 

                          Т=Т0+Ткос+Тобс=4,81+0,405+1,25=6,465мин           

 

040 ажарлау операциясы 

Ø120Н9 бетті ажарлау. 

          Т0=1,89 мин. 

Үшжұдырықшалы қысқыдан массасы 8 кг-дық тетікті орнату және 

шешуге қажетті қосымша уақыт 0,32мин-қа тең. (6 карта, 1 парақ, 66 бет). 
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Ажарлау дөңгелегін түзеуге қатысты қосымша уақыт-1,5 мин. (45 карта, 5 

парақ, 227 бет) 

 

                          Тқос=Tуст+Тпер=0,32+1,5=1,82мин                         

 

Жұмыс орнына, демалысқа және тік, көлденең, әмбебапты жоңғыш 

станогының жеке қажеттіліктеріне 800 мм дейінгі ұзындықтағы үстелге қажетті 

уақыт 3 мин тең. (46 карта). 

 

                           Т=Т0+Ткос+Тобс=1,89+1,82+3=6,71мин                  

 

040 ажарлау операциясы 

Ø160е8 бетті ажарлау. 

          Т0=2,02 мин. 

Үшжұдырықшалы қысқыдан массасы 8 кг-дық тетікті орнату және 

шешуге қажетті қосымша уақыт 0,32мин-қа тең. (6 карта, 1 парақ, 66 бет). 

Ажарлау дөңгелегін түзеуге қатысты қосымша уақыт-1,5 мин. (45 карта, 5 

парақ, 227 бет) 

 

                           Тқос=Tуст+Тпер=0,32+1,5=1,82мин                       

 

Жұмыс орнына, демалысқа және тік, көлденең, әмбебапты жоңғыш 

станогының жеке қажеттіліктеріне 800 мм дейінгі ұзындықтағы үстелге қажетті 

уақыт 3 мин тең. (46 карта). 

 

                          Т=Т0+Ткос+Тобс=2,02+1,82+3=6,84мин                

Тетік өңдеудің еңбек сыйымдылығын анықтау.  

Тдана=13,28+9,65+1,65+8,01+1,71+5,56+1,12+0,81+1,29+1,55+4,865+4,865+

7,885+6,465+6,71+6,84=82,29мин 
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2 Конструкторлық бөлім 

 

2.1 Қысқы күші мен күштік құрылғыларды есептеу. 

Есептеу формуласы Р3: 

 

                          Р3=(К·Мкр-f2·P0·R3)/(f1·P2+f2·P3)                                         (2.1) 

 

  P3=(4,45·9830,16·124,9·70)/(0,16·22,5+0,16·70)=4374,35 1398,88/11,2=266кг 

 

К=К0·К1· К2· К3 ·К4 ·К5 ·К6 – қосымша коэффициенті                              (2.2) 

 

мұнда   К0-1,5- ке тең қосымша кепілдік коэффициенті; 

             К1-1,2 –қаралай өңдеу кезінде дайындама бетіндегі кейбір тегіс 

             еместіктерденкесу күшінің үлкейіп кету коэффициенті. 

             К2-Кесу құралының мұқалуына байланысты кесу күшінің үлкею 

             коэффициенті. 

             К3-1 жұлқұлата кесу кезінде кесу күшінің үлкею коэффициенті; 

             К4-1,3 қорғаныс механизмдегі тұрақты күшті бейленеуші  

             коэффициент; 

             К5-1- механикаланбаған қысу механизмінің эргономикасын 

             сипаттаушы коэффициент; 

             К6-келесідей моменттерді ескеретін,дайындаманы бұруға 

             тырысатын, жазық бетте орналастырылған. [383 бет]  

 

                                   К=1,5·1,2·1,2·1·1,3·1=4,45 

 

Құрал-жабдықтың принциптері мен конструкциясының сипаттамасы 

 

          1 Кезеулеткіш (құрал жабдықтар сызбасына қараймыз) келесі негізгі 

түйіндер мен тетіктерден тұрады: 

- пісіру тіреуіш 6, төменгі тақтаға орнатылатын; тұрқы 9, кезеулеткіштегі 

тетіктің бағдарын анықтайтын; екі қыры 10, иінтіректі орнатуға11; 

-  кезеулеткіш тақтасы 7, төлкемен 2, екі бұрандалы тақтайшамен 4 тетікті 

орнатықтыруға және екі тұтқасымен 3; 

- тежегіш камера 13, кронштейнде орнатылған 14, соташық камерасы 

тежегішпен байланыстырылған 11; 

- пневмоүлестіруші 12, кронштейнде орналастырылған; 

- пневмосөндіргіш 16 және қайтарма клапан 17, пневмоүлестірудің 12 

құбыржолында 15 орналасқан; 

- екі шпонка 18, станоктың айналдырығына қатысты кезеулеткішті бағ-

дарлайтын және үстелдің ойықтарымен кезеулеткіштің қозғалуына мүмкіндік 

береді; 

- ілмек-бұрандама 5. 

2. Кезеулеткішпен бұрғылау станогында жұмыс жасауға: 
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- тетікті тұрқыға және оске орналастыру; 

- тетікпен кезеулеткіш тақта  және цилиндрлі бүйіржақ тіреуішпен қысу; 

- құралға қатысты кезеулеткіш төлкенің 2 бағдарлануы жатады. 
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3 Ұйымдастыру бөлімі 

 

3.1 Станоктың санын анықтау 

16К20 моделді токарлы-бұрандакескіш: 

 

Т=13,28+9,65+1,65+8,01+1,71+4,865+4,865+7,885+6,465=59,38 мин. 

 

Станоктың есептік мәні мына формула бойынша анықталады: 

 

Ср=(T·N)/(Фс·60)=(59,38·40000)/(2070·60)=2,4  

3 деп қабылдаймыз        (3.1) 

 

6T104 моделді консольді тік-жоңғылау станогы: 

Т=5,56 мин 

Станоктың есептік мәні: 

 

Ср=(T·N)/(Фс·60)=(5,56·40000)/(2070·60)=0,22 ,1 деп қабылдаймыз       (3.1) 

 

2Н118  тік- бұрғылау станогы: 

Т=1,21+0,81+1,29=3,31 мин 

Станоктың есептік мәні: 

 

Ср=(T·N)/(Фс·60)=(3,31·40000)/(2070·60)=0,13   1 деп қабылдаймыз      

 

3М153 дөңгелетеажарлау 

Т=1,55+6,71+1,82=8,115 мин 

Станоктың есептік мәні: 

 

Ср=(T·N)/(Фс·60)=(8,115·40000)/(2070·60)=0,326  

1 деп қабылдаймыз   (3.1.1) 

 

 

3.2 Жұмысшылардың санын анықтау 

Негізгі жұмысшылардың саны: 

Станокшылардың санын, станоктың санына байланысты анықтаймыз, 

яғни-6. 

Құрастырушылардың санын келесі формула бойынша анықтаймыз: 

 

                           Со.р=Tизд·N/Ф;                                                                

 

Tизд=10мин. 

N=5000 дана. 

Ф=2070 сағат.                                                                                           
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                      Cо.р=10·40000/2070·60=0,40   1 деп қабылдаймыз. 

 

Қосымша жұмысшылардың саны: 

 

Берілген завод пен институттуарда механикалық цехтағы сериялық 

өндірісте қосымша жұмысшылардың 18-25% құрайды, өндірістегі негізгі 

жұмысшылардың санынан-2 деп аламыз. [30 кесте, 214 бет] 

ИТР саны негізгі жұмысшылардың - 8%, 1 деп аламыз [30 кесте, 214 бет] 

Қызметшілер саны негізгі жұмысшылардан-3 % құрайды, 1 деп 

қабылдаймыз. [30 кесте, 214 бет]  

МОП саны негізгі  жұмысшылардың – 2 % құрайды, 1 деп қабылдаймыз. 

[30 кесте, 214 бет] 

 

 

3.3 Механикалық бөлімнің ауданын анықтау 

Өңдеу бөлімінде бір станокқа 10-12 м2 бөлінеді: 

Жоңғылау мен кеулей-жону операцияларында қолданатын станоктарға 

қажетті орын: 

 

                          S1+2 = 12 х 3= 36 м2 

 

Фрезерлеу операциясында қолданатын станоктарға қажет орны: 

 

                          S2+3 = 12 х1  = 12 м2 

 

Ажарлау операциясында қолданатын станоктарға қажет орны: 

 

                          S4+ 5= 12х 1 = 12 м2 

 

Бұрғылау  операциясында қолданатын станоктарға қажет орны: 

 

                          S6+7 = 12х 1 = 12 м2 

 

Көмекші станокқа қажетті орын: 

 

                          S8 = 12х 1 = 12 м2 

 

Слесарлық механиктердің құрал – сайман қоятын орын: 

      

                          SСМ = 2 х 5 = 10 м2 

Барлық механикалық цехтың ауданы: 

 

                           94101212121236S  м2 

 



 

25 

 

Механикалық бөлімнің көмекші бөлігінің ауданын анықтау 

Тексеру бөлімінің ауданы білдек бөлімінің ауданынан 3-5% құрайды: 

 

                          3005,0600 S м2 

 

Жөндеу станоктарының саны: 

 

                          139,0
95,012030

62,73C  

0

пр












з

рем
kmФ

Т
С станок                      (3.2) 

 

мұңда   Т  – құрылғы бірлігін жөндеудегі білдектік жұмысқа кететін жыл 

             сайынғы қосынды уақыт.   Ò= 73,2 см/сағ; 

             Ф0- станоктың 1 сағат ішіндегі жұмысының жылдық қоры. 

             Ф0= 2030 сағат;  

            m  - кезең саны. 

            m =1 кезең; 

             3k  - станок бөлімінің жүктеу коэффициенті 

Жөндеу станоктарына қажетті орынды анықтаймыз:  

 

                          S = 1 х 30 = 30 м2 

 

 

3.4 Материалдар мен дайындамаларды сақтайтын қойманың 

ауданын анықтау 

 

                           219,20
25235,02

7325












MKq

QА
Sмз м2                                             (3.3) 

 

мұндағы  А  - орташа жүкті сақтау күндері; À = 5 күн; 

                Q  - жыл көлеміндегі цехта өңделетін бөлшектердің 

                дайындамалары мен метал саны; 

               P  - 1 бұйымға кететін материал шығыны; 

               q  - қоймалық ауданға түсетін шекті жүк көтерімділігі; 

               k  - коэффициенттер: жол және кіре беріс ауданын есепке алатын; 

               Ì  - жұмыс күнінің саны. 

 
                          òêãÄPQ 732732000400002,1122                               

(3.4) 
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3.5 Құрал – жабдық қоймасының ауданын анықтау 

Құрал - жабдықтар қоймасының ауданы білдек санына байланысты: 

 

                        4,264,0 S м2 

 

Құралды сақтау үшін бір слесарьге 0,15 м2 керек деп қабылданған: 

 

                        15,0115,0 S м2 

 

Қондырғылар қоймасының ауданына 0,3 м2 бөлінген: 

 

                        8,163,0 S м2 

 

Құрал – жабдық қоймасының жалпы ауданы: 

 

                        535,48,115,04,2 плS м2 

 

 

3.6 Құрастыру стендінің санын анықтау 

Стационарлы құрастыру. 

Слесарьлық құрастыру жұмысының еңбек сиымдылығы механикалық 

жұмыс сиымдылығының 40% көлемін алады: 

 

                        51,04,0  мехсб ТТ норма/сағат                                             (3.5) 

 

сбТ  - 1 сағатта стендтегі өнімді құрастырудың еңбек сиымдылығы . 

Жұмысқа қажетті стендтердің саны: 

 

                         152,0
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4000051,0
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(3.6) 

 

Слесарь – құрастырушылар саны мына формуламен анықтаймыз: 

 

                      13,1
1860

4000051,0
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ð
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NÒ
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3.7 Құрастыру бөлімінің ауданын есептеу 

Өндірісте құрастыру бөліміне 1 адамға 32-35 м2 қажет деп қабылдаймыз: 
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                        S = 35 х 6 = 210 м2 

 

Ал қойма құрастыру ауданынан 25% құрайды: 

 

                        S = 0,25 х 210 = 52,5 м2 

 

Ал құралдар қоймасы құрастыру ауданынан 4% үлесін құрайды: 

 

                        S = 0,04 х 210 = 8,4 м2 

 

Жалпы аудан: 

 

                        Sсл.сб = 210 + 52,5 + 8,4 = 270,9 м2 

 

 

3.8 Қызмет көрсету мекемесін жобалау 

Канторлық жұмысшылардың жер ауданын есептеу 

Канторлық жұмысшылардың жер көлемі әр жұмысшыға 3,25 м2 деп 

бөлінеді: 

                        S = 3,25 ∙ 5 = 17 м2 

 

Киім ауыстыратын бөлме: 

Механикалық-құрастыру цех талаптарына, санитарлық нормаларына сай 

бір жұмысшыға өлшемі 330×500 см болатын жеке шкаф болуы тиіс. Жоғары 

бөлік пен шкаф үстінің арасы 1,5 м, қабырға мен шкаф арасынан өту кеңдігі 2 

м-ден кем болмауы керек. Екі жақты ілгіш арасы 3 м-ден төмен болмауы керек. 

Екі жақты ілгіш арасы 3 м – ден  төмен болмауы керек. Ал 5 қатарлы болған 

жағдайда: 
                        мb 60,135,06   

 

Жалпы өлшем: 

  

                        29,73215,126 bl м. 

Жуынатын бөлме:  

Кран мен жуынғыштар саны адамы ең көп ауысымдағы адам санына 

байланысты алынады. 5 адамға 1 душ келетін болса, 6/5~1душ деп аламыз.. 

 

 

 

 

 

 

 



 

28 

 

ҚОРЫТЫНДЫ 

 

Дипломдық жобада берілген бәсендеткіштің және қақпақтың жұмысшы 

сызбалары бойынша технологиялық процессті іске асыру үшін жоғары өнімді 

жону, жоңғылау, бұрғылау және кеулей жону станоктарын, тез әрекетті 

қондырғыларын, жоғары сапалы кескіш аспап құралдарын қолдандым. 

Кезеулеткіш пен бәсендеткіш түзілімін жинау жұмыстарының технологиялық 

процесстеріне және қақпақты механикалық өндеу технологиялық үрдісіне және 

оған қойылатын техникалық шарттарға талдау жасалған. Қақпақтың 

конструкциясының технологиялылығы тексеріліп, дайындамаға талдау 

жасалған. Жону режимі мен әдібі есептелінді. Жоңғылау, өңдеу жұмыстарын 

орындау үшін құрал-жабдықтарды және тесіктерді бұрғылау үшін құрылым 

жасалды. 

Жоғарыда айтылған деректерге сүйене отырып, құрылымдық- 

технологиялық талдау жүргізіп, тетік пен торапты технологиялы деп есептеуге 

болады. Қақпақ тетігінің материалының өңдеулігі жоғары және механикалық 

өңдеу кезінде қиындықтарға соқтырмайды деген шешімге келуге болады. 
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Қосымша А 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


