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АНДАТПА

Бер1лген дипломдык; жобада тораптьщ к:^растырылуы жэне тет1кт1 
ецдеуд1ц технологияльщ процесст! жобалаудьщ жалпы Kepinici
карастырылады. Алынган мэл1меттерге сай к:урастыруга жэне ецдеуге 
техникальщ талаптардыц анализ! журпз!лед1. Бер!лген шыгару
багдарламасына сай 0нд!р!ст!н; тип! аньщталынады, тацдау жэне дайындаманы 
жасау эд!с!н!ц непзделу! жург!з!лед!. Тораптьщ курастырылуыныц 
технологияльщ сулбасы жасалынады,сонымен катар тет!кт!ц жеке беттер!н!н; 
маршрутты оцделу! жэне оны жалпы оцдеуд!н; операционды технологиялар 
жасалынады. Тет!к оцдеу!н!ц технологияльщ процесс!н жобалаудьщ жолында 
технологияльщ процесст! нормалау орындалады, тет!к жасалуыньщ 
ецбексыйымдылыгы жэне буйым жасаудьщ жалпы ецбексыйымдылыгы 
аньщталынады.

АЬШОТАЦИЯ

В данном дипломном проекте рассмотрена общая картина 
проектирования технологического процесса сборки узла и обработки деталей. 
На основе имеющихся данных проводится анализ технических требований на 
сборку и обработку. С учетом заданной программы выпуска определяется тип 
производства, производится выбор и обоснование метода изготовления 
заготовки. Разрабатываются технологические схемы сборки узла, так же 
маршрута обработки отдельных поверхностей детали и операционной 
технологии обработки ее, в общем. В ходе проектирования технологического 
процесса обработки детали, выполняется нормирование тех.процесса, 
определяется трудоёмкость изготовления детали и общей трудоёмкости 
изготовления изделия.

ANNOTATION

In the g!ven 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 тех.процесса 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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К1Р1СПЕ

0нд1р1ст1ц ти1мд1л1п, оньщ техникальщ nporpeci, шыгарылган 0н1мн1ц 
сапасы кеб1нес1 жаца жабдьщтарды, машиналарды, станоктармен аспаптарды 
шыгаруга сондай-ак технологияльщ жэне конструкторльщ мэселелерд! 
камтмасыз етет1н эд1стерд1 жан-жакты енпзуге байланысты. Гылыми- 
техникалык революцияны жузеге асыруда машина жасау саласы басты, езект! 
роль атхарады.

Машина жасауда ецд1р1ст1 комплекст! автоматтандыруга арналган 
машиналар мен каз1рп сен1мд1 де нэтижел! жаца жуйелер ку;рылып, игер1лу 
керек. Бул цолдыц куш1н аз кажет exin, жогары сапалы ен1м алуга мумк1нд1к 
беред!.

Бул дипломдьщ жобаныц максаты «Б9сецдетк1ш шытаратын механикальщ 
курастыру бол1м1н жобалау жэне кораптыц механикальщ ецдеу технологиясын 
жасау» болып табылады. Дипломдьщ жобада кораптыц механикальщ оцдеу 
технологиясы, курастыру процес!, дайындама алу тэс1л1 тацдалады. Жылдьщ 
багдарламата байланысты (N=35 000 дана) онд1р1ст1ц xypi аньщталады. 
Жобалау барысында курастыру сулбес!, технологияльщ процест! нормалау, 
буйымды дайындаудыц ецбек сыйымдылыгы аньщталады.

Осы жогарыда аталгандарга байланысты онд1р1ст1 уйымдастыру 
жобаланады. 1^ораптын механикальщ оцдеуге керект! б1лдек саны, 
жумысшылардыц курамы мен саны, механикальщ оцдеу бол1м1н1ц ауданы, 
курастыру бол1м1ндеп курастыру стенд1н1ц жэне жумысшыларыныц саны 
аньщталады.

Жобаланган онд1р1ст1н санитарлы-гигиенальщ шаралары, жумысшылардыц 
кау1пс1зд1п жэне орт кау1пс1зд1п ецбек коргау бол1м1нде тольщ карастырылады.

Дипломдьщ жобада жобаланган онд1р1с орныныц жалпы шыгыны, 
рентабельд1л1п, отеу мерз1м1 экономикальщ бол1мде корсетшген.

Бул дипломдьщ жобаныц графикальщ бол1м1не инженер жумысын 
автоматтандыратын компьютерл1к багдарлама КОМПАС-3DV9, КОМПАС- 
3DV15 жэне AutoCAD 2015 колданды. Ал тус1нд1рме жазбасы уш1н Microsoft 
Word 2010 колданылган.
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1 Технологиялык бел1м

1.1 ^^растырудьщ технологиялык процес1н жобалау

1.1.1 Технологиялык курастыру б!рл1пн1н колданылатын орны жэне 
оныц жумысын сипаттау

Бэсецдетк1ш кызымет! бурыштьщ жылдамдьщтьщты бэсецдету жэне 
айналу момент1н xicri децгелектер аркылы немесе б1л1к аркылы жогарлату 
болып табылады.

Кез-келген бэсецдетк1ш козгалткыштьщ бер1л1с куатын жумыс 
машинасына керект! жылдамдьщта реттеп беред!.

Бэсецдетк1штер мына топтарга бел1нед1: бер1л1с тур1не байланысты- xici , 
бурамдьщ немесе xicTi бурамдьщ; сахы санына байланысхы- 6ip сахылы, ек1 
сахылы жэне хагы баска; xicxi денгелекх1ц xypine байланысхы- цилинд1рл1к, 
конусхык жэне хагы баска; бэсецдехк1ш б1л1г1н1ц орнласуына байланысхы- х1к 
жэне келбеу; жэне хагы баска болып б0л1нед1. Жобаланып охырган 
бэсецдехк1ш цилинд1рл1 уш сахылы бэсендехк1шхер хобына жахады.

Бул бэсецдехк1шке козгалхкыш бер1л1с1 xicxerepini бшш аркылы Kipin 
exiHuii xicxerepini бiлiккe орналасхырылган цилиндipлi xicxi дегелек аркылы 
бepiлic yniiHuii цилиндipлi xicxi децгелек орналаскан 6miK аркылы жумыс 
машинасына жexкiзiлeдi.

РТЦ-2150-40-21У2 редукхорды белплеу мысалы:
РТЦ -  редукхор xnni, ушсахылы цилиндpлiк;
2150 -  осьаралык алшакхьщхьщ косындысы;
40 -  номиналды сан;
21 -  жинау схемасы;
У -  климаххык жасалуы;
2 -  койылу кахегориясы.
Бэceндexкiшxiц хехникалык мiнeздeмeci:
Номиналды айналу MOMCHxi Mj,
Баяу айналахын дiлiкxiц айналу жиiлiгi 
Бepiлic саны 
Айналу багыхы 
Куйылахын май K0лeмi:
Бэceцдexкiшкe койылахын шарххар:
Конусхы xicxi бepiлicxi реххеу хыгыздама аркылы жузеге асырылады: 
Жалпы хехникалык шарх СПТ 14.10-2005 бойынша;
Ек1нш1 жэне уш1нш1 б1л1кхерд1 курасхыру кез1нде сацылау 0,07...0,18 мм 

аспуы керек.
Туркы мен какпак арасындагы хыгыздама срнына «ГЕРМЕТРЖ» ТУ 6 10 

1010-80 колданылсын.

24400Нм (2440кгм); 
2 айн/мин;

12;

Ек1 жакхы;
110 л.

1
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1.1.2 I^pacTbipy б1рл1пн1ц конструкциясын технологияльщ тургыда 
талдау

Технологияльщ т^ргысынан талдаудыц непзп керсетк1штер1 сабактасу, 
калпына келт1ру, материалдарды колдану коэффициенттер!.

Сабактасу коэффициент! Кп жаца конструкцияларда колданылып журген 
конструкциялардан буйымдар мен тораптар бар екенд!г!н аныктайды. Оны 
мына ернек аркылы аньщтаймыз 33 бет [3].

К. = Nr
N - N ,

( 1.1)

мунда:
Nq — бершген конструкциядагы калыпка келт1р1лген жэне жетк1з1л1п 

бер1лген буйымдар мен к1рме буйымдар саны; Nq =  17;
N — конструкциядагы буйымдардыц жалпы саны; N =  22;
Н ц-  калпына келт1р1лген жэне бурандалы бек1тк1ш детальдардыц жалпы 

саны; Nh =  10,

= 17
22-т о = 1.42

Сабактасу коэффициент1н арттыру -  дурыс фактор. Кайталау 
коэффициент! Ку бер!лген конструкциядагы буйымдардыц уйлест!ру дэрежес!н 
ныгайтады. 1^айталау коэффициент! мына ернекпен аньщталады 33 бет [3].

N. 22
= —^  = —  = 2.75

'  Nh 8
( 1.2)

мунда:
— курылымдык; б!рл!ктег! буйымныц атаулар саны. Б!р сызбада жэне 

б!р технология бойынша даярланган б!рдей геометриялык формадагы 
буйымдардыц б!р атауга жаткызу кабылданган. К^алпына келт!ру коэффициент! 
Кс бер!лген конструкциядагы стандартты жэне калпына келт!р!лген 
буйымдардыц сабактасу дэрежес!н ныгайтады. Оны келес! ернек аркылы 
аныктаймыз 34 бет [3].

N. 22
= —^  = —  = 2.15 

 ̂ N , S

мунда:
Nf, — стандартты жэне калпына келт!р!лген буйымдар саны.



Материалдарды пайдалану коэффициент! к;^рылымдаты колданылатын 
материалдардыц марк!лер! мен колем типтер!н!ц сан килылыгыныц дэрежес1н 
керсетед!. Оны келес! ернекпен аньщтаймыз 34 бет [3].

N. 22К.. = - ^  = — = 1.3■м Nм 17
(1.4)

мунда:
— курылымда колданылатын материалдардыц марк1лер1 мен колем 

типтер1н1ц жалпы саны.
Технологиялы конструкция курастыру мен болшектерд1ц тэуелс1зд1пн, 

реттеуд1н карапайымдылыгын камтамасыздандыруы ти1с. TicTerepriui б1л1кт1ц 
жылдык шыгару багдарламасы 35000 дана; болганда жаппай мол енд1р1ске 
жататыны белг1л1 сондьщтан курастыру технологиясы ыцгайлы болады. 
0йткен1 курылымдьщ б1рл1кт1 б1рнеше бел1кке бел1п курауга болады.

1.1.3 ]^растырудыц технологиялык сулбес1н жасау
Курастырудыц технологиялык сулбес! буйымыныц курамдас бол1мдер1н 

б1р-б1р1не кандай т1збекпен косу ти1с екен1н керсетед!.
Kaaipri машина жасау 1с1нде курастыру турлер! жалпы жэне тораптык 

курастыру болып ажыратылады. Жалпы курастыру объект1с1 -  буйымы: 
тораптык курастыру объект1с1 курамдас бол1мдер -  курастыру б1рл1ктер1 болып 
табылады.

Буйымды курастыруда бастапкы элемент базалык деталь деп аталады. 
Оныц HOM ipi бойынша ол к1рет1н курамдас бел1мн1ц сандык индек1с1 койылады.

Жалпы курастыру процес! схемада келбеу сызьщтан басталады. Жогарыда 
т!збектелген тэрт1ппен буйымдарды жалпы курастыруга т1келей енет1н, ал 
теменде т1келей енет1н барлык курастыру б1рл1ктер1 шартты белплермен 
орналасады. Тораптык курастыру технологиялык схемаларында бул курамдас 
бел1мдер жогары ретт1к курамдас бол1мдерге, ал кейб1р жагдайларда тек кана 
детальдарга ажыратылады.

Курастыру технологиялык схемалары курастыру косылыстарын сипаттап 
тус1нд1рет1н жэне егер олар схемада тус1н1кс1з болса, курастыру уст1нде 
орындалатын жазулармен -  сштемелермен камтамасыз ет1лед1.

Технологиялык схемалар курастыру процестер1н жобалауды жец1лдетед1 
эр! буйымныц конструкциясын технологиялык тургысынан багалауга 
мумк!нд!к беред!, буйымга енет!н детальдардыц калып коюына жол бер!лмейд!.
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1.2 TexiKTi ецдеуд1ц технологиялык процес1н жобалау

1.2.1 TeriKTin тораптагы кызмет орнын жэне оныц техникалык 
сипаттамасы

Т^гыр машина жасау енерк9с1б1нде кептеп кездесет1н тет1к болып 
табылады. Тугыр ез1н1н келем1не байланысты куйма жэне nicipy эд1с1мен 
алынады. Тугыр болгандьщтан оныц мойынт1рек орналасатын 6exi оте жогары 
Д9лд1кпен енделед!. Тугырдын цацпакпен жанасатын бет! кацпакпен 6ipre 
енделед!. Тугыр БСт.З маркалы (МЕСТ 380-71) болаттан жасалган. Тугыр 
орналасатын буйым жетек болып табылады.

БСт.З орта сапалы ком1ртект1 болат. 1^олданылу аймагына карай орта 
сапалы кем1ртект1 болат уш топка бол1нед1:

А тобы -  механикалык касиет1не карай жетк1з1лет1н;
Б тобы -  химия лык курамына карай жетк1з1лет1н;
В тобы - механикалык касиет1не карай жэне химияльщ курамына карай 

жетк1з1лет1н.
Б1зге бер1лген СтБ.З болаттыц химиялык курамы мен механикалык касиет!

1.1 жэне 1.2-кестеде бершген.
1.1-кесте

Кем1ртект1 болаттыц механикалык касиет! (МЕСТ 380-71)

Болат
маркас

ы

Уакатша 
кедерп 

Ов в 
кГ/мм^

К^алыцдык уш1н (мм) 
аккыштык шег1 От, кГ/мм^

20
20- 40-тан 100- 20

20-
дан 100 дан

дей. 40 ден дей. 40
дей. дей!н жог. дей.

К^алыцдык уш1н 
(мм)

салыстырмалы 
узаруы 05, %

40-
тан
жог.

Аз емес

180° шлу 
(а-

калыцды 
гы, d -  

оправка- 
ныц

диаметр!) 
20* мм 
калыц- 
дыктар 

уш!н

БСт.З 38-49 25 24 23 21 26 25 23 d = 0,5 а

1

1.2.1.1 TexiK махериалы мен оныц касиеххер
Тет!к материалы: Болат БСт.З МЕСТ 380-71 
Жетк!зу тур!: МЕСТ 380-71
Тагайындалуы: Машинажасауда болат БСт.З кец колданылады. Болат 

БСт. 3 т!ст! б!л!ктерд!, телкелерд! жэне кораптарды шыгаруга арналган. 
Себеб! механикалык касиеттер! бойынша ете тез!мд!, бер!к болып
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табылады. Ал Kaaipri заманда сапалы ©н1м рентабельд! жэне ти1мд1 болып 
табылады.

1.2 -  кесте
СтБ.З болат уш1н химияльщ курамыныц нормалары (МЕСТ 380-71)

Болат
маркасы

Элементтер курамы, %

С Мп S! Р S Сг N! Си As
Коп емес

БСт.З 0,14-
0,22

0,40-
0,65

0,12-
0,30 0,04 0,05 0,30 0,30 0,30 0,08

1.2.2 Дайындама алу эд1с1н тацдау жэне непздеу
Тет1кт1н 0м1рл1к цикл! темендег! процестермен байланысты, олар: 

дайындаманы алу, дайындаманы ецдеу, тет!кт! эксплуатациялау жэне оны 
жендеу, утилизация.

Тет!кт!н дайындама алу технологиялылыгын царасак; ; Тет1к тугыр болса, 
онда оны кую немесе nicipy аркылы аламыз. Тет!кт!н шыгару багдарламасы 
жогары жэне дэлд!г! жогары болгандыктан, nicipy эд!с!н колданамыз. 
Дайындама цех!нен дайындамамыз тексеру бол!м!нен ет!п келед!.

Тет!к дайындау процесс!н!ц технологиялылыгы. Тет!к карапайым 
геометрия лык беттер бойынша оцделед!. Кеск!ш инструмент!м!з кесу аймагына 
келт!ру амалдары жец!л жэне ашык болып келед!. Бек!ту жэне базалау беттер! 
толык комплект!. Кейб!р беттер унифекацияланган. Тацдалган материалымыз 
кес!п оцдеуге жец!л келед!.

Машина жасау онд!р!с!нде, корап тет!г!не керект! бастапкы дайындаманы 
непзг! ек! эд!спен алады.

1) Металды кую.
Осы эд!с нег!з!нде машина жасау саласында дайындама жасаудыц 

алгышкы сатысы кую цехында басталады. Ол белг!л! б!р дайындаманыц 
касиеттер!не сэйкестенд!р!п куйылатын металл тацд алады. Жалпы ал ганда 
корап шойын жэне ком!ртект! болаттан жасалады. Ал кую эд!с!нде коб!несе 
шойынды тацдайды. 1^ую цехында металды белг!л! б!р температурага жетк!з!п, 
металды балкытады. Суйык металды арнайы жасалгын формаларга куйып, 
суытканнан кей!н дайындама алынады. Дайындамага бер!лет!н касиеттер!не 
карай металды эр-турл! эд!стермен суытады. Солардыц !ш!нде ауамен б!рге суу, 
майга суыту жэне тагы баска эд!стер! колданылады. Дайындама суыганнан 
кей!н оны механикалык оцдеу цехына ж!беред!.

2) Дайындаманы nicipy аркылы алу.
К!ш!г!р!м, майда жэне жаппай мол онд!р!сте дайындаманы алу уш!н 

металдарды п!с!р! эд!с! колданылады. Ол, дайын пластиналарды калыцдыгына 
карй тацдап, керект! олшемдермен кес!п nicipy. Жацадан жобаланатын
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технологияльщ процесс дайындама турлер1н тацдауда мына
варианттар мумк1н болады:

Бер1лген енд1р1сте бар эд1ске уксас дайындама алу 9д1с1 кабылданады.
Дайындама алу эд1с1 езгеред!, алайда бул жагдай механикальщ 

ецдеуд1ц технологияльщ процесс1нде езгер1стер тудырмайды.
Дайындама алу эд1с1 озгеред! жэне оныц нэтежиес1нде буйымды 

механикальщ ецдеуд1н б1ркатар операциялары едэу1р езгеред!.
Bipinmi жагдайда аньщтама эдебиеттерге с1лтеумен шектелсе олганы, 

онда осы шарттар уш1н бул ец колайлы вариант рет1нде усынылган. 
Дайындама куны езгермейт1нд1ктен, ол буйымныц технологияльщ ез1нд1к 
кунын аньщтауда есептелмейд!.

Ек1нш1 жагдайда металды ете жаксы пайдаланумен жэне куныныц 
томенд1пмен сипатталатын дайындамалар коб1рек унайды. Дайындама 
кунын аньщтау методикасы томенде келт1р1лед1. Дайындаманьщ куны 
технологияльщ ез1нд1к кунды есептеуде ескер1лед1. К^арастырылган ек1 
жагдайда да дайындаманьщ тур1не карасты аякталган шеш1м кабылдау 
жэне процесс вариантыныц технологияльщ ез1нд1к кунын есептеу 
мумк1нд1п бар.

YuiiHUii жагдайда дайындама тур1н тацдау женд1л1г туралы мэселе 
буйымдардыц технологияльщ ез1нд1к кунын салыстыратын варианттар 
бойынша есептеуден соц шеш1ле алады. Буйымдардыц ез1нд1к куны аз 
болатын дайындамалар унайды. Егер салыстыратын варианттар дыц 
технологияльщ ез1нд1к куны бойынша тец багалы болса, - онда материалды 
пайдалану коэффициент! жогары байындама варианты унамды деп 
саналуы ти!с.

Мен 03 жобалауымда ек!нш! жагдай тацдадым. Себеб!, жобада 
тацдалган тет!к улкен гобаритт! болып табылады. Сондьщтан материалдыц 
шыгындалмауын ескерт!п, nicipy аркылы дайындаманы алу ти!мд! ет!п 
санадьщ. Сон да дайындама куны мына ернекпен есептелед!: 37 бет [3].

M=GS-(G-g)* Somx/100, (1.5)

мундагы:
G -дайындама салмагы, кг;
S -дайындама материалыныц куны 1 кг-га, тенге; 8=120 тецге; 
g -даяр буйымныц салмагы, кг;
Somx -  1т. К^алдьщтьщ куны, тецге; Somx=35000 тецге.
Дайындама салмагын есептеу ернеп 47 бет [3].

Gдaй ~ Gxex /Кпм, (1.6)
Gtct -тет1к салмаг,; бул б1зге бер1лген: Gtct=2900 кг;
Кпм -материалды пайдалану коэффициент!, !р! сериялы жэне жаппай 

мол енд!р!с уш!н Кпм -мэн! 0,75-^0,95 аралыгында болады.

iК
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Сдай =2900/0,95= 3053 кг.

Дайындама к^нын есептеу ернеп 48 бет [3].

М=3053х120-(3053-80)х 35000 /100=244240 тецге.

1.2.3 Базалар тацдау жэне тет1кт1 ецдеуд1ц маршруттык 
технологиясын жасау

Базаларды тацдау -  кесу мен ецдеуд1ц технологияльщ процесс1н 
жобалаудыц жауапты кезец!. Базалар тацдау дайындама ецдеу маршрутыныц 
курылысымен тыгыз байланысты.

Дайындалатын детальдардыц курдел1л1пне байланысты базаны непздеуд1ц 
б1рнеше жагдайлары бар.

Технологияльщ базаны тацдау -дайындама мен буйымныц курылымына 
байланысты. Каралтым база уш1н айналу денес1н1ц сырткы бет1н, ал таза база 
уш1н цент1рлеу уясымен буй1р жагын аламыз.

1 -  каралтым база; 2 -  таза база.

1.2.3.1 Технологиялык ецдеу маршрутын куру
Технологияльщ ецдеу маршрутын куру деген1м1з о л -  мол нускалы курдел! 

мэселе. Оныц максаты -  дайындаманы ецдеуд1ц жалпы жоспарын беру, ецдеуге 
ж1бер1лет1н аральщ эр! жалпы эд!птерд!ц одан аргы есеб! уш!н технологияльщ 
процесст!ц операцияларыныц мазмунын белплеу уш!н курал-жабдьщ типтер!н 
тацдап алу. Дайындамаларды жекелеген операциялар бойынша ецдеу 
маршрутын курганда станоктар типтер! мен баска да технологиялык курал- 
жабдьщтар орнатады.

1. Жону операциясы. Дайындаманы модел! 6М612МФ4 бойлы жону 
станогымен ецдейм!з. Алынган жонгыштыц маркасы Н-1729, диаметр! 0150 
т!ке. К^ораптыц б!р бет!н ецдегеннен кей!н оны аударып ек!нш! бет!н оцдейм!з.

2. Бургылау операциясы. 1^орапты бек!ту, катайту тес!ктер!н бургылаймыз. 
Бершген РЦТ-2150 бэсецдетюштщ «056» 8 тес!к жэне « 0  42» 6+8тес!г! бар. 
Осы тес!ктерд! тез жэне дэлд!г! жогары болып тесу уш!н арнайы панель жэне 
эмбебап сег!з шпиндельд! бургылау бастиег! (сурет-2) колданылады. Тес!ктерд! 
тесу уш!н модел! 2А576 радиалды бургылау станогы колданылады.Алынган 
бургыныц маркасы Н-1304/ 025; 042; 056.

3. Кеулей жону операциясы. Кейулей жону операциясы диаметрлер! 0420, 
0400, 0340, 0260 мойынт!ректерге арналган тес!ктерге жасалынады. Дэлд!к 
шамасы жогары болу уш!н кеулей жону операциясы кораптыц жиналган 
куй!нде жург!з!лед!. Кеулей жону операциясы модел! WHB-150 станогымен 
ецделед!. Аспап рет!нде кеск!ш колданылады.

4. Сург!леу операциясы. Бершген операция май агатын жырашьщты 
ендеуге арналган. Сурплеу операциясы модел! 7289 бойлы сурплеу станогы 
алынды. Аспап рет!нде сург! алынды.
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1.2.4 Оцдеуге ж1бершет1н эд1птерд1 есептеу
Машина жасау саласында бетт1н п1ш1м1н непз1нен кесу операция аркылы 

журпз1лед1. Бул эрекеттен кей1н бетт1н кед1р - будырлыгы мен геометрия лык 
параметрлер! экономикалык тургыдан жэне дэлд1п жогары. Дайындаманы 
бер1лген тет1к параметр1не жетк1зу кесу режим! кез!нде жонкага
айналатын метал кабатын калдырамыз . Осы метал кабаты - 9д1п аталынады. 
Жэне осы эд!п мелшер! мейл!нше оптималды болган жен. Механикалык ендеу 
операцияларында эд!пт! тандау кеб!несе аньщтамаык кестелер мен МЕСТ - т!ц 
нускаулары непз!нде тагайындалады; Осы алынган эд!п технологиялык 
процеске, ецдеу жагдайларын байланыспай, артык мэнге ие болады. Бул 
езд!пнен материал шыгыны мен артык ецбек сыйымдылыкка экелед!. Осы 
кемш!л!кт! алга тартып б!з, механикалык ецдеу кез!нде В.М. Кован усынган 
эд!пт! «есепт!- аналитекалык эд!с» непз!нде аньщтадьщ. Бул эд!с алдынгы 
ецделген бет пен ецдел!п жаткан бетт!н технологиялык факторларын анализдеу 
непз1нде курастырылган. Эд!пт!н мэн1 эд!пт! курайтын элементтерд! 
дифференциалдап есептеу непз!нде аньщталады. Эд!п есептеуд!н есепт!- 
аналитикалык тэс!л! эд!п аныктауда эр технологиялык эрекетт!н эд!б!н (аралык 
эд!п) жэне олардыц косындысы жалпы эд!пт! табу га мумк!нд!к беред!.

1 Бетт!н ецдеу маршрутын аныктаймыз.
2 Маршрут бойынша дэлд!кт! тагайындаймыз.
3 0д!пт! есептеу формуласын !здест!рем!з.

0д!пт! есепту уш!н ец алдымен эдебиеттеп 
Rz-микро кед!р-будырлыктыц би!кт!п, мкм;
Т -акаулы бетт!к кабаттыц терецд!п, мкм;
Рд -базалык беттерд!ц ецделет!н бет!н!ц косындыльщ кец!ст!кт!к акаулары, мкм; 
-керсетк!штер!н жазып алу керек.
Дайындама операциясыныц Rz жэне Т аныктаймыз. 6 кесте, 182 бет [1]
Оцдеу маршруты бойынша Rzжэнe Т аныктаймыз. 10 кесте, 185 бет [1] 
а) 530 елшем1не эд1п есептеу 
Дайындама уш1н Rz =1000мкм; Т=600мкм;

2Zmin=2(R2i+TL-l+Vp\|+S^i) (1.7)

МКМ

рз=^2464^+2828^=3751 мкм 

Р1=0,05*рз=3751*0,05=187,55 мкм=0,188 мм 

Р2= 0,005*рз=3751*0,005=18,755 мкм 

рз= 0,002*рз=3751*0,002=7,502 мк

(1.8)

(1.9)

(1.10) 

(1.11)

(
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р4=0

tga=0,188 mm+0,188+,186/V34804530^=0,00016 (1.12)

8б=1* tga=530*0,00016=0,0848 мм=85 мкм 

£1=^85^+280^=293 мкм 

82=0,06* Si=18 мкм 

83=0 

84=0

1) 1^аралай жону =  600л1л:г^; Т — 1000 мклг,

= 2(600 +  1 0 0 0 +  348) =  2 * 1948 .ш у;

2 ) Жартылай таза Rz =600 мкм; Т=500 мкм

3 ) Тазалай

=  2(600 +  500 + 26) =  2* 1126 л/о/;

=  (600 + 7,502) =  607,502 мкм;

1.2.5 Кесу режимдер1н есептеу

iIi 16



Операция: Фрезерл1к операциясыныц ece6i (каралай ецдеу).
Станок: Бойлы фрезерл1к станок мод. 6М612МФ4
Кесу куралы: Жоцгыш Р6М5 D=150mm, z=16 МЕСТ 1092-80
1 Кесу теренд1пн аныктау. 281 бет [17].

1=2,5 мм, ол эд1п М9н1не тец.

2 Бер1л1ст1 кесте аркылы аныктаймыз. 34 кесте, 282 бет [17].
1^атты корытпалы шетжактаулы фрезамен каралай жоцгылау уш1н бер1л1с 

бойынша алынады. Ол станоктын куаты мен оцделет1н материал та жэне катты 
корытпа маркасына байланысты табамыз. К^атты корытпа маркасы Р6М5 деп 
алсак, ал материал бастапкы мэл1мет бойынша Болат 35Л, станоктын ь^уаты 
шамамен 5-10 кВт тецест1рем1з; Сонда бер1л1с мына аралык;к;а 0,09-0,18 мм/т1с 
тец. Б1з осы аральщтын орташа мэн1 0,15 мм/т1с алайьщ.

3 Кесу жылдамдытын мына ернекпен аньщтаймыз. 282 бет [17].

V =
СуОЧ 41-150"’̂ '

^
-0 ,56 = 56м/мин, (1.13)

муцдаты жалпы кесу жатдайын ескерет1н тузету
коэффициент!.

©нделет1н материалдыц сапасын (физико - механикальщ касиет!) 
ескеретш коеффициент!. 1-4 кесте, 262 бет [17].

К . =М V

750^"
V У

•Кт = 750
550

.-0.9

= 0.7 (1.14)

Кесте бойынша коэффициент! Кт =1 мен Пу =-0.9 дэреже корсетк!ш!н 
табамыз. 2 кесте, 262 бет [17].

Дайындаманыц бет калыпын эсер!н ескерет!н коэффициент:

Knv=0.8-0.85.

Кеск!шт!н материалыныц эсер!н ескерет!н коэффициент!: Kuv^l 
Сонда жалпы тузету коэффициент!.

Kv=0.7-0.8T=0.56.

Турактыльщ периоды фреза диаметр!не байланысты тацдаймыз 0150 
фреза уш!н Т=180мин. 40 кесте, 290 бет [17].
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Cv=41 коэффициент! мен q=0.25, x=0.1, y=0.4, u=0.15, p=0, m=0.2 
дэрежелер!

P6M5 каттыкорытпалы кесюш уш!н бершген. 39 кесте, 286 бет [17].
4 Шпиндельд1н айналу саныц аньщтау. 290 бет [17].

lOOOv 1000-133.38 .  /п = ------- = ---------------- = 265.35 аин/мин,
яО 3.14-150

(1.15)

Станок паспорты бойынша тузетем1з.

Пд =265 айн/мин.

Накты кесу жылдамдыгын табамыз. 290 бет [17].

я -D-n 3.14-150-265 ,
V „ = ---------- = -------------------= 56 м/мин,

1000 1000
(1.16)

5 Минуттык бер1л1ст1 аньщтаймыз. 282 бет [17].

- z -Пд = 0,15-16-265 = 636,8 мм/мин, (1.17)

6 Кесу куш1н аньщтау. 282 бет [17].

ЮС 10-82 5-2 5°’̂  ̂ - о 2°'*-45  ̂C i6
? . = -----^ ^ -----к..„ ---- 52----^0 .88  = 2526Н, (1.18)

D^n“ ‘ мр 150’  ̂ -1

Ср=82,5 коэффициент! мен х=0,95, у=0.8, и=1.1, q = l.l, со=0 дэрежелер 
к0рсетк!штер!н 41 кесте, 291 бет [17] кестеден аламыз.

©нделет!н материалдьщ сапасын (физико - механикальщ касиет!) 
ескерет!н коеффициент!. 9 кесте, 264 бет [2.]

КмР = -

750 j  [750j
= 0.9, (1Д9)

7 Айналу момент!. 290 бет [17].

P,D 2526-150 . о п и с и—̂  = ------------ = 1894.5Нм,
^ 2-100 2-100

(1.20)

8 Кесу режим!не кажетт! куатты !здейм!з. 290 бет [17],

P,v 2526-56 ^N, = ---- -̂----= ----------- = 2.31 кВт,
1020-60 1020-60

( 1.21)
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9 Операцияныц непзп уакытын есептеу. 290 бет [17],

Т . = рх I = 457

636,8
• 1 = 0,71 мин.

( 1.22)
Операция: Фрезерл1к операциясыныц есеб! (жартылай таза ецдеу).
Станок: Бойлы фрезерл1к станок мод. 6М612МФ4
Кесу куралы: Жоцгыш Р6М5 D=150mm, z=16 МЕСТ 1092-80
1 Кесу терецд1г1н аньщтау. 281 бет [17].

t=l,5 мм, ол эдш М0н1не тец.

2 Бер1л1ст1 кесте аркылы аньщтаймыз. 34 кесте, 282 бет [17].
К,атты корытпалы шетжактаулы фрезамен каралай жоцгылау уш1н бер1л1с 

бойынша алынады. Ол станоктын куаты мен ецделет1н материалга жэне катты 
корытпа маркасына байланысты табамыз. 1^атты корытпа маркасы Р6М5 деп 
ал сак, ал материал бастапкы мэл1мет бойынша Болат 35 Л, станоктын куаты 
шамамен 5-10 кВт тецест1рем1з; Сонда бер1л1с мына аралыкка 0,09-0,18 мм/т1с 
тец. Б1з осы аралыктын орташа мэн1 0,15 мм/т1с алайьщ.

3 Кесу жылдамдыгын мына ернекпен аньщтаймыз. 282 бет [17].

V =
CyD' 4М50'^’' ' 0,56 = 55,4 м/мин.

Муцдагы жалпы кесу жагдайын ескерет1н тузету
коэффициент!.

0цделет!н материалдыц сапасын (физико - механикалык касиет!) 
ескеретш коеффициент!. 1-4 кесте, 262 бет [17].

К . =М V

750'̂ "
V У

Кт = ^150^
v550y

-0.9

= 0.7

Кесте бойынша коэффициент! Кт =1 мен щ =-0.9 дэреже корсетк!ш!н 
табамыз. 2 кесте, 262 бет [17].

Дайындаманыц бет калыпын 9сер!н ескерет!н коэффициент:

Knv=0.8-0.85.

Кеск!шт!н материалыныц эсер!н ескерет!н коэффициент!: Kuv^l 
Сонда жалпы тузету коэффициент!.
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Kv=0.7-0.8-l=0.56.

Т^рактыльщ периоды фреза диаметр1не байланысты тацдаймыз ф150 
фреза уш1н Т=180мин. 40 кесте, 290 бет [17].

Cv=41 коэффициент! мен q=0.25, х=0.1, у=0.4, u=0.15, р=0, т=0.2  
дэрежелер!

Р6М5 каттьщорытпалы кеск1ш уш1н бершген. 39 кесте, 286 бет [17].
4 Шпиндельд1н айналу саныц аньщтау. 290 бет [17].

lOOOv 1000-55,4 .  ,п = -------= ---------- ^  = 117,6 аин/мин
7cD 3.14-150

Станок паспорты бойынша тузетем1з.

Пд = 118 айн/мин.

Накты кесу жылдамдытын табамыз. 290 бет [17].

Tc-D-n 3.14-150-118 , , ,  ,V, = ----------= -----------------= 55,6 м/мин
"  1000 1000

5 Минуттык; бер1л1ст1 аныктаймыз. 282 бет [17].

-z-Пд = 0,15-16-118 = 283,2мм/мин

6 Кесу кушш аньщтау. 282 бет [17].

lOC^f'S^B'^z 10-82 5-1 5°’̂ ^-0 15°^-45’ ’ -16 К = ---- ^ ^ -----К.._ = ’ ’ ---- ^ ----^0 .88  = 1134,6Н
D^n“ ■ мр 150” -1

Ср=82,5 коэффициент! мен х=0,95, у=0.8, и=1.1, q = l.l, со=0 дэрежелер 
керсетк!штер!н 41 кесте, 291 бет [2.] кестеден аламыз.

©нделет!н материалдыц сапасын (физико - механикальщ касиет!) 
ескерет!н коеффициент!. 9 кесте, 264 бет [17]

КмР =
/ чО.зI Г550"|
l 750j I 750J

0.3

= 0.9

7 Айналу момент!. 290 бет [17].

1134,6-150 ^3^0 9^Нм 
^  2-100 2-100
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8 Кесу режим1не кажетт! куатты 1здейм1з. 290 бет [17].

N. = P,v 1134,6-55,6 = 1.027 кВт
1020-60 1020-60 

9 Операцияныц непзп уакытын есептеу. 290 бет [17],

Т . =
L рх I = 457

283,2
1 = 1,61 мин.

Операция: буртылау операциясыныц есеб1.
Станок: Келбеу буртылау станогы мод. 2А576 
Кесу куралы: Сверло 0  56мм.МЕСТ 18870-73 
Кесу теренд1г1н аныктау.

t= 28 мм,

Бер1л1ст1 аныктау.
Каралай жону кез1нде кесте бойынша кесу теренд1г1не байланысты 

алынады: S=0.35- 0,40 мм/айн Б1з 0,4 мм/айн аламыз. 12 кесте, 267 бет [17]. 
Кесу жылдамдытыц аныктау. 265 бет [17].

^  9,8 •56“ '’ -0,56 ,
v = --------- к  гг = ------ = 17,02 м/мин.j^m^y V 110®’̂ -0,4®’'

Муцдаты коэффициент жалпы кесу жатдайын ескерет1н
тузету коэффициент!.

0цделет1н материалдыц сапасын (физико - механикалык касиет!) 
ескеретш коеффициент!. 1-4 кесте, 262 бет [17].

К , =М V

^750^"
V У

Кт = 750'

v750y
= 0,7.

Кесте бойынша коэффициент! Кт =1 мен Пу=0,9 керсетк!ш!н табамыз. 
Дайындаманыц бет калыпын эсер!н ескерет!н коэффициент.

Knv=0.8. 5 кесте, 263 бет [17].

Кеск!шт!н материалыныц эсер!н ескерет!н коэффициент!.

Kuv^l. 6 кесте, 263 бет [17].
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Пландагы б^рыштьщ 9сер1н ескерет1н коэффициент.

Кф=1. 18 кесте, 271 бет [17].

Кеск1ш радиусынын эсер1н ескерет1н коэффициент!.

Кг=1. 18 кесте, 271 бет [17].

Сонда жалпы тузету коэффициент!.

Kv=0,7*0,8* 1=0,56

Cv=9,8 коэффициент! мен х=0.15, у=0.5, т=0.2  дэрежелер! кестеде 
бершген. 17 кесте, 269 бет [17].

Турактыльщ периоды

Т=110. 268 бет [17].

Шпиндельд!н айналу саныц аньщтау.
Каралай жону уш!н шпинделд!ц ас^ын айналуын цолданамыз

п=100 айн./мин.

Нацты кесу жылдамдыгын табамыз. 268 бет [17].

Tc-D-n 3.14-56-100 ,
v„ = -----------= ----------------- = 17,584 м/мин.

1000 1000

Кесу куш!н аньщтау. 271 бет [17].

= 1 ОСд, • = 410,26 Нм.

Ср=68 коэффициент! мен у=0.7, п=0 дэрежелер керсетк!штер!н кестеден 
аламыз. 22 кесте, 273 бет [17].

Муцдагы Кр = •Кфр-Кур-КХ.р- Кгр=0.6 жалпы кесу жагдайын 
ескерет!н тузету коэффициент!.

Г г. \ 0.75

v750y
( li0 \
v750y

0.75

= 1 .9  кесте, 264 бет [17].

Кфр=0.89; Кур=1; КХ.р=1; Кгр=0.93; 

Кесу режим!не кажетт! куатты !здейм!з. 271 бет [17].
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= ^ ^ 4 2 kBt
'  9750

Операцияныц Herisri уакытын есептеу. 271 бет [17].

Т . =
L рх • 1 = 4  мин.

Операция: Кеулей жону (каралай).
Станок: Кеулей жонгыш станогы мод. WHB-150 
Кесу 1суралы: 0  260мм.МЕСТ 18870-73

t= 1,892 мм,

Бер1л1ст1 аньщтау.
Каралай жону кез1нде кесте бойынша кесу теренд1г1не байланысты 

алынады: 8=0.8- 1,3 мм/айн Б1з 1,3 мм/айн аламыз. 11 кесте, 266 бет [17].
Кесу жылдамдыгьщ аньщтау. 265 бет [17].

С^0,9
v = — ------К , ,  =

340-0.9
V 45*̂ ’̂  •1,892®’''-1,3®’"'

1,445 = 166,23 м/мин.

Мундагы коэффициент жалпы кесу жагдайын ескерет1н
тузету коэффициент!.

0цделет1н материалдыц сапасын (физико - механикальщ касиет!) 
ескеретш коеффициент!. 1-4 кесте, 262 бет [17].

750^"'

V У
Кт = 750'

1550. = 1,7.

Кесте бойынша коэффициент! Кт =1 мен Пу=1,75 керсетк!ш!н табамыз. 
Дайындаманыц бет калыпын эсер!н ескерет!н коэффициент.

Knv=0.85. 5 кесте, 263 бет [17].

Кеск!шт!н материалыныц эсер!н ескерет!н коэффициент!.

Kuv^l. 6 кесте, 263 бет [17].

Пландаты бурыштын эсер!н ескерет!н коэффициент.
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Кф=1. 18 кесте, 271 бет [17].

Кеск1ш радиусынын эсер1н ескерет1н коэффициент!.

Кг=1. 18 кесте, 271 бет [17].

Сонда жалпы тузету коэффициент!.

Kv=l,7*0,85* 1=1,445

Cv=340 коэффициент! мен х=0.15, у=0.45, т=0 .2  дэрежелер! кестеде 
бершген. 17 кесте, 269 бет [17].

Турактылык; периоды

Т=45. 268 бет [17].

Шпиндельд!н айналу саныц аньщтау.
Каралай жону уш!н шпинделд!ц аскын айналуын колданамыз

п=200 айн./мин.

Накты кесу жылдамдытын табамыз. 268 бет [17].

Ti-D-n 3.14-260-200 ,
V. = -----------= ------------------- = 163,28 м/мин.

1000 1000

Кесу куш!н аньщтау. 268 бет [17].

Р, = 10Cpf^S4"Kp = 10-300-1,892’ •1,3'’-'' -163,28'°’’' -0.65 = 2070,49 Н.

Ср=300 коэффициент! мен х=1, у=0.75, п=-0,15 дэрежелер керсетк!штер!н 
кестеден аламыз. 22 кесте, 273 бет [17].

Муцдаты Кр = К^р-Кфр'Кур*К?^р- Кгр=0.65 жалпы кесу жагдайын 
ескерет!н тузету коэффициент!.

 ̂СТо ^0.75

v750.
550^
750,

0.75

= 0.79 . 9 кесте, 264 бет [2.]

6 Кесу режим!не кажетт! куатты !здейм!з. 268 бет [17].

P,v 2070,49-163,28 ,  ^^ ^ ^  = 5,52 кВт. 
' 1020-60 1020-60
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7 Операцияныц nerisri уакытын есептеу.

О n^s 200*1,3

1.2.6 Техникалык уакыт нормасын есептеу
а) Фрезерлеу операциясыньщ уакыт нормасын есептеу 
Нег1зг1 уакытты аныктаймыз:

Косалкы уакытты аньщтаймыз:

Г „ = 0 , 7 1

в в
/=1

= 3,9мин .

Станоктарга кызмет корсету уакыты:

=0,04иш
Даналык уакытын аньщтау:

Т =Т +Г  + Г  +Гшт о в обе отд

Ьшн

в) Жону операциясыньщ уакыт нормасын есептеу 
Нег1зг1 уакытты аньщтаймыз:

1^осалкы уакытты аньщтаймыз:

Г „ = 2

п

в в
/=1

Т ̂ = 1,25л^ш

Станоктарга кызмет корсету уакыты:
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Г  -  =0,\2мин.

Данальщ уакытын аньщтау:

Т  = Т  + Т +Г^ шт ^ о ^ в ' ^ обе ' ^ отд

Т =Ъ31минШТП ^5^

г) Жону операциясыньщ уакыт нормасын есептеу 
Herisri уакытты аньщтаймыз:

Косалкы уакытты аньщтаймыз:

Т’о = 4

п

т =Утв /  J 6

г  = \,25мин .

Станоктарга кызмет керсету уакыты:

Т  бс = OfiSjHUH.

Данальщ уакытын аньщтау:

Т  - Т  + Т  + Т  + Тшт ^ о ^ в ^ обе ' ^ отд

Т =433мин

г) Буранда салу операциясыньщ уак;ыт нормасын есептеу 
Heriari уакытты аньщтаймыз:

Косалкы уакытты аньщтаймыз:

То=1

п

т =Утв /  J 6 
/=1

= 0,12мин.
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Станоктарга кызмет керсету уакыты:

Tg = 0,05 мин.

Данальщ уакытын аньщтау:

Т'шт-Т'о +’̂отд

Т.,„=\Т1мт

2 Конструкторлык бел1м

2.1 Бастапкы мэл1мет жэне кондыргыны жобалау максаты
Станокты коцдыргылар метал кесу станоктарыныц технологиялык; 

мумк1нд1пн жогарлатып, дайындама ецдеу ец1мд1л1пн к©тер1п, 
жумыскерлерд1н ецбек амалдарын жецшдетед!. Сол факторлар эсер1нен 
станокты коцдырмаларды жобалау кез1нде темендеп кецестерге к©ц1л б©л1нген: 
Кондырма жобалаган кезде базаларды ти1мд1 тацдауымыз кажет. 0цдеу кез1вде 
дайындама мен кесу куралы туракты орналасу шарт. Тет1кт1 оцтайлы орнату, 
бакылау мен босату амалдары журпзу. Жоцканьщ оцай тазаруы, станок пен 
кондырманы жец1л баскарута кедерп келт1рмеу.Бек1ту тес1ктер1не жотары 
Д9лд1к бек1т1лгенд1ктен б1з кондукторлы кондыргыны колданамыз. Осы 
кондырманын непзп аткарушы элемент! -  кондукторлы толке. Кондукторлык 
толке -  тес!к ©ндеу кез!нде кесу инструмент!н багыттаушы тет!к. Б!зде 
колданылган кондуктор тур! -  ауыстырмалы, олар буртикт! болып келед!. 
Ауыстырымалы толкелерд! туракты толкеге А/Д кондырмасымен отыргызады.
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2.2 ^ондыргы сулбес1н жасау

2.1 -  сурет. Буйымды орнату сулбес!

2.1 -  суретте керсет! л гендер:
Q -  буйымды кысу куш1.
Дайындаманы кысу ауа кысымымен 1стейт1н цилинд1р аркылы жузеге 

асырылады.
Кесу куш1н мына ернекпен аньщтаймыз 286 бет [17].

P z = P  I B , (2.1)

28



Pz=169-355,2=60,0288 кН.

М^нда:
Р=169Н; (54 -  кестеден аламыз 300 бет; 2)
Кесу перимет1р1н аньщтау: 290 бет [17].

LB=Bzi/zc,

1В=160-4,44/2=355,2мм. 

zi=l/t=l 60/36=4,44,

(2.2)

(2.3)

2.3 1^ондырманыц кушт1к ece6i
К^ондырманыц к;ысу куш! дайындаманы туракты орнатып, оныц ыгысу 

мен д!р!лдеу!не карсы туру, айналмауын камтамас ету шарт. Сол себепте кысу 
куш! ецдеу операциясы кез!ндег! кесу куштер! мен олардыц моменттер!не 
жетк!л!кт! дэрежеде тойтарыс бер!п, дайындаманы турак;ты орнында устау 
шарт. Б!зд!н жагдайымызда эсер етуш! фактор ост!к куш пен айналу момент!. 
(Дайындама ушкулакты патронта орнатылган.)

2.3.1 Осьт!к кушт! аныктау
= \0 C /S ^ K ^ ^ ^  = 10• 67 • 8.5’’" • О.З""*̂  • 0.72 = 2876,3 Н

Кесте бойынша коэффициент пен дэреже корсетк!штер!н табамыз: 
Ср=67, х=1,2, у=0.65

/  \0.75
' <Уи \

750
( т
1750.

.0.75

= 0.72 [17].

2.4 Ь^ондыргыны дэлд!кке есептеу
Кондыргынын дэлд!г! темендег! формула бойынша есептел!нед!.

s„p^S-{k,£^+s^+k^co)

мундагы, S - дайындаманыц енделген бет!н!н елшем!н!н шект!к 

кател!г!;-0,48 мм.

Ki-алдын-ала бапталган станоктарда ецделегенде базалаудын 

шект! 0лшем!н!н азаюын ескерет!н коэффициент.
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Ki=0,8...0,85;

K2 = 0,6...0,8 (Улкен магынасы т1рек бет! аз болганда 
алынады.);

Wt.c. -  бер!лген эд!с уш!н экономикальщ тургыдан ти!мдш!к 
кез!ндеп кател!к; Wt.c-160mkm.

- дайындаманы кондырмага бек!ту кател!п.
- кондырмадагы дайындаманы базалаудагы к;ател!г1;

= 0,48 -  (0,8 • 0,12 + 0,06 + 0,6 • 0,1 б) = 0,228 мм

3 ¥йымдастыру бвл!м1

3.1 0нд1р1ст1ц непзп жабдыктар санын аныктау

T,,-N
Фс‘60

мунда Тщ-б!р буйымта кеткен уакыт (б!лдек/сагат).
N-жылдьщ багдарлама.
Ф^^-жабдьщтыц жумыс icxey жылдьщ коры.
Ф(3=4015 сагат,2 кезецд! жумыс кестес!мен жасаганда.

Жону операциясы yuiiH 6М612МФ4 станок мод.
„  300*11500 . . ^С„ = ----------=14,3 станок

Р 4013*60

жогары бут1н сайта дей1н доцгелектейм1з,сонда 14 станок шытады. Эр 
станоктын жуктелу1н табамыз.

/Сз=— =1

Буртылау операциясы уш1н 2А576 станок мод.
^  240*11500, , .= --------- 11,4 станок

Р 4 0 15-60

жотары бут1н сайта дей1н децтелектейм1з,сонда 12 станок шытады. Эр 
станоктын жуктелу1н табамыз.

к = — =0,95 
 ̂ 12

Кеулей-жону операциясы уш1н WHB-150 станок мод.

1360*50000

Р 4015*60
—64,9 станок
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жогары бут1н санга дей1н децгелектейм1з,сонда 65 станок шыгады. Эр 
станоктьщ жуктелу1н табамыз

к = — =0,99
^ 65

Сурплеу операциясы уш1н 7289 станок мод.

3 6 0 - 1 1 5 0 0 - 1 

^ 4015*60

жогары бут1н санга дей1н доцгелектейм1з,сонда 17 станок шыгады. Эр 
станоктьщ жуктелу1н табамыз

к= — =13

Heri3ri станоктардьщ жалпы саны

Сж.ь7~14+12+65+17=108 станок
?1ХЗЛ

Кемекш! станок санын аньщтаймыз. Кесу куралдарыныц жумыс мерз1м1н 
оптималды колданы уш1н олардьщ кесу к;асиет1н кайта келт1рет1н кемекш! жабдьщ 
колданады.

Комекш! станок саны жалпы станок санынан 4% олем1н курайды.

Cj^gj^=108'0,04=4,32^^ 4 станок деп кабылдаймыз.

Барлык станоктар:

2  Ср= 108+4=112 станок

3.1-кесте
Станоктардьщ тип! мен олардьщ массальщ жэне куаттьщ касиеттер!

№ Станок модел! Станоктар саны,дана Е^аты,кВт

1 Станок модел! 6М612МФ4 14 10

2 Станок модел! 2А576 12 4,5

3 Станок модел! WHB-150 65 6,3

4 Станок модел! 7289 17 8
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Барлыгы 108 -

3.2 Цех ж^мысшыларыньщ санымен к^рамын аныктау

Станокта ж^мыс 1стейт1н ж^мысшыларды станок санымен аныктайды.

п̂р =
4015 • 112 • 0,98 • 1,05пр

Ф -кр м
= 193,4 «194

1840-1,3

мандаты Фо - жылдык уакыт коры, 2 кезец Фо - 4015 сагат.

Спр - енд1р1ст1к жабдыктар саны 112 станок.

Кср - жабдыктарды орташа жуктеу коэффециент!. Кср - 0,98

Фр - жумысшыныц жумыс icTey жылдык уакыт коры.

Кр - колмен жумыс 1стеу сиымдылык коэффициент!. Кр -1,05

Слесарлык механикалык цехтыц жумысшылар санын 2-5 % станок 
жумысшылар санынан курайды.

Яс^^=194’0,05=9,7?^10 жумысшы

©нд!р!ст!к б0л!мн!ц механикалык жумысшылары.

2-^р= 194+10=204 жумысшы

Механикалык бол!мн!н ауданыц аныктау.

©цдеу б0л!м!н!ц б1р станокка 10-12 м б0л!нед1. Жону мен жецтылау жэне 
ажарлау операцияларында колданатын станоктарга кажетт! орын:

S i+2=108-12=1296 м2

Комекш! станокка кажетт! орын:

8зат“ 4’ 10=40м2

Слесарлык механиктерд!н курал -  сайман коятын орын:

Sm=10’5=50 м2

Барлык механикалык цехтын ауданы.

Z S  =1296+40+50=1386 м"

3.3 Механикалык бел!мн!ц кемекш! бел1пн!ц ауданын аныктау
Тексеру бел!м!н!ц ауданы б!лдек бол!м!н!ц ауданынан 3-5% курайды.

8=1296-0,05=64,8
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Жецдеу б0л1м1н1ц ауданы
^  Т 'Л /„  73.2*112 , _ . ,------------=1,04% 1 станок

^  ■ ^о-т -к^  4015*0,93*2

мунда Т-курылгы б1рл1г1н жецдеудеп б1лдект1ц жумыска кетет1н жыл 
сайынгы косынды уакыт.Т-73,2 см/саг

Фо-станокт1ц 1 сагах 1ш1ндеп жумысыныц жылдык; коры.

Фо-4015 сагат.т-кезец саны,2 кезец.

7("з-станок бол1м1н1ц жуктеу коэффициент!.

Жондеу станоктарга кажетт! орньщ аныктаймыз.

S=1-28=28m "

Материалдар мен дайындамаларды сактайтын койманьщ ауданыц аньщтау.

A-Q 5*33350
h - M- k  2*252*1,1*0,3

= 1002,6 «1003

мунда А - орташа жукт! сактау кундер!, А - 5кун.
Q - жыл колем!ндег1 цехта онделет!н болшектерд!ц дайындамалары мен 

метал саны.
Р - 1 буйымга кетет!н материал шыгыны.
Н - коймалык ауданга тусет!н шект! жук котер!мд!л!п.
К - Коэффициенттер: жол жэне к1ре бер!с ауданын есепке алатын.
М - Жумыс кун!н!н саны

Q = p . M = 2900 * 35000 = 33350000кг = 33350т

3.4 Механикалык бел1м!н1ц кемекш! бел1пн1ц ауданын аныктау
Курал-жабдыктар коймасын б! л дек санымен байланысты.

8=0,4* 112=44,8м"

Куралды сактау уш!н б!р слесрьге 0,15 м кабылданган.

8=0,15*112=16,8м"

Кондыргылар коймасы б!лдек саныньщ 0,3 м бол!нген.

8=0,3* 112=33,6м2

Курал-жабдьщтар коймасыныц жалпы ацданы:

8пп=44,8+16,8+33,6=95,2м^
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Койманьщ жалпы ауданы:

S=95,2+1003=1098,2м^

3.5 1^\[растыру стенд1н1ц санын аныктау

Стационарлы курастыру.

Слесарьлык курастыру жумысыныц ецбек сыйымдылыгы механикальщ 
жумысыныц сыйымдылыгынан 40% келем1нде аламыз.

норма/саг

Т сб - 1 сагаттагы стендтеп ен1мд1 курастырудыц ецбек сиымдылыгы .

Жумыска кажетт! стендтерд1н саны.

Г . .  Ж . 2,32-35000
Фр..-Рср 4015-1,2

= 5,5стенд1=6 сстенд!.

Слесарь -  курастырушылар саны мына формуламен аньщтаймыз.

= 15жумысшы.2,32-35000
Фр 1840

3.5.1 Курастыру бел1м1н1ц ауданыц есептеу
Сериялык енд1р1сте курастыру бел1м1не 1 адамга 32-35 м кабылдаймыз.

S=35-15=525m 2

Ал койма курастыру ауданынан 25% курайды.

8=0,25*525=131,25м"

Ал куралдар коймасы курастыру ауданынан 4% улес1н курайды.

8=0,04*525=21м"

Жалпы ауданы.

Сс^,.,б=525+131,25+21 =677,25м"

3.6 Механикалык курастыру бел1м1ндеп жумысшылар санын 
аныктау
0нд1р1с жумысшыларынын саны.

Рпр=204+15=219 адам.

Кемекш! жумысшылар курамы 18-25% енд1р1ст1к жумысшылар санынан.

Рвс=0,25*219=54,75^55адам.
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Kimi кызметкерлер саны 2-3% 0цд1р1ст1к ж^мысшылар санынан.

Рмоп=0,03-219=6,57 7 адам.

Инженер - техникальщ кызметкерлер саны ецд1р1ст1к ж^мысшылар 
санынан 8% к¥райды.

Ритр=0,08*219=18 адам.

Есептеу - калькуляцияльщ кызметкерлер саны ецд1р1ст1к жумысшылар 
санынан 7% курайды.

Рскп^0,07*219=15,33 1 бадам

3.2-кесте
0нд1р1сте камтылган жумысшылар санын аныктау

Жумысшылар
категориясы

Барлыгы 0нд1р1ст1к Жалпы 1 кезец 2 кезец

1 2 3 4 5 6 7

1 0нд1р1ст1к 
жумысшыл ар Pfjp 219 146 73 110 109

2 Кемекш! 
жумысшыл ар Рд 55 37 18 27 28

3 Kimi
кызметкерлер 7 5 2 4 3

4 Есепш!
кызметкерлер Р^^^

16 9 7 8 8

5 Инженер
кызметкерлер Р^тр 18 10 8 9 9
Барлыгы 315 108 158 157

3.7 1^ызмет керсету мекемес1н жобала
Канторлык жумысшылардыц жер1н1ц ауданын есептеу.
Канторлык жумысшылардыц жер1н1ц келем! эр жумысшыга 3,25м^ 

бел1нед1.

S = 3,25*41=133,25m ^

Ки1м шеш1нет1н белме.
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Механикалык;-К¥растыру цехы талаптарына,санитарльщ нормаларына сай 
6ip жумысшыга елшем! 330*500 болатын жеке шкаф болуы ти1с.Жогары б©л1к 
пен шкаф ycTinin арасы 1,5м, кабырга мен шкаф арасынан ету кецд1п 2м-ден 
кем болмауы керек.Ек! жакты 1лг1ш арасы Зм-ден темен болмауы керек. Ек1 
жакты 1лг1ш арасы 3 м -  ден темен болмауы керек. Ал 5 катарлы болган 
жагдайда:

Ь=6'0,5’3'1,0=6м

Ки1м 1лг1ш узындыгы:

/ = 315
0.33 + 6 = 103,95л̂

Жалпы 0лшем1:

Жуынатын белме

/•Z) = 103,95-6 = 623,7 М

Кран мен жуынгыштар саны ец адамы кеп ауысымдагы адам санын 
аламыз. 5 адамга 1 душ келет1н болса, 216/5-63 душ аламыз. Оныц 56 ер 
адамга арналса, калган 7 эйел адамга арналган.
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КОРЫТЫНДЫ

Нарьщтык; экономикада эрб1р кэс1порын немесе 0нд1р1стер б1р-б1р1мен 
бэсекеге тусед!. Олардыц ец мацызды кызмет! сапалы, api тутынушыга 
ыцгайлы багада ен1мд1 сатып, пайда табу жэне енд1р1стер1н ток;таусыз дамыту 
болып табылады. byaaipri тацда ©н1м багасына емес, кер1с1нше сапасына ерекше 
К0ц1л б0л1н1п отыр. 0нд1р1сте жасалатын 0н1мн1ц барлыгы б1рдей сапалы бола 
бермейд!, жумысшылардан немесе курал-жабдьщтардан к;ател1ктер кету! 
мумк1н. Сондьщтан эртурл! эд1с-тэс1лдер пайдалана отырып а^аусыз ©н1м 
шыгаруга умтыламыз.

Дипломдьщ жобада жумысшы бэсецдетк1ш шыгаратын механикальщ 
курастыру технологиялык; процесс! мен цех жобасы усынылган, ал жобаныц 
техналогияльщ бол!м!нде кораптыц механикальщ оцдеу техналогиясыныц 
жобасы корсет1лген. Дипломдьщ жоба бойынша томендеп к0рсетк!штерге ие 
болдьщ:

Автоматтандыруды колдану аркылы непзп мен комекш! уак;ыты мен 
ецбек сыйымдылыгыныц томендеу!.

Жогары дэлд!кт! дайындама алу урд!с! арцылы оцдеу амалдарыныц 
азайуы.

Жылдьщ экономикальщ Kipic 1 млрд тецге к^рады, ал жылдьщ таза пайда 134 
млн тецге болды. Сонымен экономикальщ ти1мд1л1к 26 % 1сурады.

«Ецбек цоргау» бол1м1нде цызмет етуш! кызметкерлерд1ц цау1пс1з 
жумысы уш1н уйымдастыру шараларьцорт цау1пс1зд1г1 жэне онд1р1ст1к шуды 
томендету мен санитарлы-гигиеналык шаралар келт1р1лген.

Тутынушы копте ген он1м берушьтерд! тандап, оз1н1ц тауарга деген 
талаптарын цоя алу мумк1нд1г1не жетт1. Бурьш тутынуш ы тауар мен кызметт1ц 
сапасыныц расталуымен риза болса, каз1р тутынлтпы онд1р1лген тауардыц 
дурыс екенд1г1н1н растал>ъш талап етед1. Ал, каз1рг1 кезде машина жасау 
саласынын кез келген дамыган елд1н басты экономикальщ турацтыльщ 
К0рсетк1ш1 болып саналатьшдыгы мэл1м. Осы сала тутынушыларыныц 
Кажетт1л1ктер1н канагаттандыру, оларга сапалы он1м беру осы елд1ц сэйкес 
басты М9селелер1н1н 6ipi бол\’ кажет.

и

М.

эв.:
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