
 



 
 

 

 

 



 
 

 

 

 



 

 
 

 

 



АҢДАТПА 

 

Бұл дипломдық жұмыста бәсеңдеткіш шығаратын механикалық 

құрастыру бөлімін жобалап және тісті дөңгелекті механикалық өңдеу 

технологиясын жасадым. Тісті дөңгелекті өңдеу технологиясындағы 

операцияларға баптау (наладка) сыздым. Алынған мәліметтерге сай 

құрастыруға және өңдеуге техникалық талаптардың анализі жүргізілді. 

Берілген шығару бағдарламасына сай өндірістің типі анықталынды, таңдау 

және дайындаманы жасау әдісінің негізделуі жүргізілді. Тораптың 

құрастырылуының технологиялық сұлбасы жасалынды,сонымен қатар тетіктің 

жеке беттерінің маршрутты өңделуі және оны жалпы өңдеудің операционды 

технологиялар жасалынды. Тетік өңдеуінің технологиялық процессін 

жобалаудың жолында технологиялық процессті нормалау орындалды, тетік 

жасалуының еңбексыйымдылығы және бұйым жасаудың жалпы 

еңбексыйымдылығы анықталынды. 

 

АННОТАЦИЯ 

 

В этой дипломной работе разработал цех механической конструкций по 

производству редукторов и составил механическую технологию зубчатого 

колеса, равно как и начертил технологию обработки. На основе имеющихся 

данных произведен анализ технических требований на сборку и обработку. С 

учетом заданной программы выпуска определился тип производства, 

производился выбор и обоснование метода изготовления заготовки. Разработан 

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, выполнено 

нормирование тех.процесса, определено трудоёмкость изготовления детали и 

общей трудоёмкости изготовления изделия. 

 

ANNOTATION 

 

In this we attempted to create machine construction shop which can produce 

reduction gear. Composed mechanical technology of pinion also drew a technical 

process of this shop. 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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КІРІСПЕ 

 

Машина жасау - ғылыми-техникалық ілгерілеуді құрайтын бөлік және ең 

маңызды өнеркәсіп саласы болып табылады.Ғылыми-техникалық прогресстің 

маңызды шарты болып еңбек өнімділігінің артуы, қоғамдық өндірістің 

тиімділігінің жоғарлауы, өнімнің сапасының жақсаруы жатады.        

Өндірістің тиімділігі, оның техникалық прогресі, шығарылатын өнімнің 

сапасы көбінесе жаңа жабдықтарды, машиналарды, станоктар мен 

аппараттарды шығаруға, сондай-ақ технологиялық және конструкторлық 

шешімдердің экономикалық тиімділігі мен техникалық мәселелерді қамтамасыз 

ететін әдістерді жан-жақты енгізуге байланысты. Ғылыми-техникалық 

революцияны жүзеге асыруға машина жасау саласы басты, өзекті роль 

атқарады. 

Машина жасау технологиясының әбден жетілдіруі қажетті 

машиналардың қоғамдық өндірістің қажеттіліктерімен анықталады. Ортақ 

құрастырылым және машинаның конструктивтік ресімдеуі оның өндірісінің 

технологияларына ықпал етеді. Машиналар конструкцияны оның 

технологиясын есепке алуымен өндеу керек. 

Машина жасау технологиясы – машина шығару процестерінде туатын 

заңдылықтарды зерттеп, сол заңдылықтарды неғұрлым керегінше сапалы, арзан 

және өнімді машиналар жасауға бағыттайтын ғылымның бір саласы. Машина 

жасауда өңдірісті комплексті автоматтандыруға арналған машиналар мен 

қазіргі сенімді де эффективті жаңа жүйелер құрылып, игерілді. Бұл қолдың 

күшімен аз қажет етіп, жоғары сапалы өнім алуға мүмкіндік береді. 

Қазіргі уақыттың негізгі мақсаты ол Республика азаматтарының тұрмыс 

жағдайын көтеру, ғылыми-техникалық дамуды үдету және экономиканы 

қарқынды даму жолына қою болып табылады. Бұл мақсатты орындау үшін 

өндірісті қайта құралдандыруды қарқындарды, жоғары өнімді машиналар мен 

құралдарды жобалау және шығару, прогрессивті технологияларды өндіріске 

енгізу жұмыстары маңызды орындалады. Осыған байланысты жаңа әсерлі 

технологиялық процесстерді жобалау, меңгеру және енгізу, бұйымдардың 

металлсиымдылығын азайту, өндірістік процесстерді механикаландыру және 

автоматтандыру жұмыстарына ерекше назар аудару керек. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 



1 Технологиялық бөлім 

          

1.1 Бұйымды құрастыруынын технологиялық үрдісін жобалау 

 

1.1.1 Бұйымның, тетіктің немесе құрылымдық бірліктін  

сипаттамасы 

Тісті дөнгелек өте көп таралған тетік болып саналады. Оның көп бөлігі 

бәсеңдеткіштерде қолданылады.Бәсеңдеткіш қызметі бұрыштық 

жылдамдықтықты бәсеңдету және айналу моментін тісті дөңгелектер арқылы 

немесе білік арқылы жоғарлату болып табылады. Бәсеңдеткіш қораптан 

(болатты пісірілген немесе шойынды құйылған) тұрады, онда беріліс 

элементері орналасады – тісті дөңгелектер, біліктер, мойынтіректер және т.б. 

Бәсеңдеткіштерді белгілі бір машинаның жетегі үшін немесе берілген жүктеме 

және нақты сипатты нұсқаусыз беріліс саны бойынша жобалайды. Екінші 

жағдайда, бәсеңдеткіштердің сериялық өндірісі ұйымдастырылған арнайы 

заводтар үшін жобаланады. Бәсеңдеткіштер мына топтарға бөлінеді: беріліс 

түріне байланысты тісі бұрамдық немесе тісті бұрамдық; саты санына 

байланысты бір сатылы, екі сатылы және тағы басқа; тісті дөнгелектің түріне 

байланысты цилиндірлік, конустық және тағы басқа; бәсеңдеткіш білігінің 

орналасуына байланысты тік және көлбеу және тағы басқа болып бөлінеді. 

Тісті дөңгелек машиналардың элементтерінің бірі болып келеді. 

Машиналардың кез келген түрінде болады.Қолдану орны көп болғандықтан тек 

машинажасау саласында ғана емес тау-кен, мұнай, және тағы басқа ауыр, жеңіл, 

ауыл шаруашылығында қолданады. Жобаланып отырған бәсеңдеткіш 

цилиндірлік бір сатылы 1ЦУ-125 типті бәсеңдеткіштер тобына жатады. 

Бәсеңдеткіштің техникалық мінездемесі: 

Баяужүргіш біліктегі бұралу моменті                  156 Н м;  

Тезжүргіш біліктегі шекті айналу жиілігі            720 айн/мин;   

Беріліс қатынасы          3,15; 

Бәсеңдеткіш ПӘК-і ең аз дегенде                          0,96; 

Қызмет ету уақыты ең аз дегенде                         10 жыл; 

Құйылатын май көлемі:        110 л. 

Бәсеңдеткіштің негізгі  басты қызметі айналу жиілігін кішірейтіп және 

айналу моментінің жылдамдығын үлкейтеді. Барлық бәсеңдеткіштер 

тезжүргіштік және баяужүргіштік білігіне ие. Бәсендеткіштің жұмыс режимы 

аса қиын жағдайда жүргізіледі, жұмыс циклі бірқалыпты, ұзақ мерзімді 

жүргізіледі. Зиянды әсерлерге; жұмыс ауасы агрессивті ауа-райы ортасында, 

атмосфералық әсері бар сыртқы ортада жүргізіледі, сол себепте оны 

тотықсыздандыру амалдары қолданылады. Бәсеңдеткіш қорабының ажырама 

жазыктығын және бәсеңдеткіш қақпағын соңғы құрастыру алдында қымтақпен 

БФ-2 МЕСТ 12172-74 қаптау керек 

 

 

  



1.1.2 Құрылым бірлігінің конструкциясын технологиялылыққа 

талдау 

Берілген бәсендеткіш конструкциясындағы барлық элементтері 

нормальды стандартқа тиесілі жасалған. Бұл ерекшелік бөлшектерді жасау 

кезінде алдын-ала жобаланған өңдірістік технологиялылық процессімен 

жүргізуге икемділік береді. Конструкцияның ерекшелігі оның бұзу және жинау 

амалдары оңай, қарапайым операцияларға дифференциялдауға жеңілдігі. Осы 

бірқатар ережелер құрылым тетіктерінің  дәлдіктері нормалды дәлдік станок 

қатарымен жүзеге асырылуы.  

Осымен қатар құрылымның техникалық – экономикалық критерия 

бойынша бағаласақ: 

Құрастыру жұмысының еңбексыйымдылығы (71фор,41 бет,[5]): 

 

             
п

штtТ
1

, норма/сағ,                                                       (1.1) 

                             

мұндағы ∑tшт – құрастыру операциясының даналық уақыты.   

 

                   3122500500045,62  NTÒ ñáñá норма/сағ.                         (1.2)      

 

Құрастыру процесінің еңбексыйымдылығының салыстырмалы 

критериясы (5-кесте,27 бет,[8]): 

 

                                               мсбсб ТТ /  ,                             (1.3) 

 

мұндағы Тсб – құрастыру операциясының еңбексыйымдылығы; 

                Тм– тетікті дайындау кезіндегі еңбексыйымдылығы. 

82,075,75/45,62 ñá . 

Құрастыру операциясының бөлімдік коэффициенті (5-кесте,27бет,[8]): 

 

                                                   сбузсбрас TTk /. ,                                              (1.4) 

 

мұндағы Тсб.уз – құрам құрастыру операциясының еңбексыйымдылығы; 

                 Тсб – құрастыру операциясының еңбексыйымдылығы. 

16,045,62/3,10 pack . 

Құрастыру процесінің мінсізділік коэффициенті (53 фор,100бет,[8]): 

 

                                      
сб

прсб

сбсов
T

TT
k


. ,                                      (1.5) 

мұндағы Тсб – құрастыру операциясының еңбексыйымдылығы; 

                Тпр – келтіру операциясының еңбексыйымдылығы. 



856,0
45,62

945,62
. 


ñáñîâk . 

 

1.1.3 Құрастыру дәлдігін қамтамасыз ететін әдісті таңдау 

Бұйымның дәлдігі негізінен оның құрамдағы тетіктердің дәлдігіне 

байланысты негізгі әсер етушілері тісті беріліс қатынасы мен осы беріліс 

отырған білік. Егер білік дәлдігі бірнеше ретке жоғары болса, онда тісті 

дөңгелек дәлдігі жоғарылайды, бірақ осы амалдар техника- экономикалық 

тұрғыдан негізделу керек. Берілген жобада қарапайым дәлдіктегі тісті 

дөңгелектің берілген осы себеппен дәлдік тетіктердің жобаланған кездегі дәлдік 

арқылы жүргізіледі. Тісті дөңгелектің құрастыру кезінде мойынтіректің остік 

бойымен келтіру операцияны қажет етеді. Сол себепте осы келтіру 

операциясында слесарьдың жоғары квалификациясын қажет етеді. 

 

1.1.4 Құрастыру кезіндегі ұйымдастыру формасын таңдау 

Құрастыру амалдарының ұйымдастыру формасын таңдау негізінен 

бұйымның  конструкциялық ерекшеліктеріне, шығарылу көлеміне және өңдіріс 

типіне сәйкес анықталады. Берілген жобада көпшілік өндіріске жататындықтан 

ұйымдастыру типін партиялы етіп жүргізген ең тиімді. Өңдіріс программасы 

бұйым күрделілігі мен шығару данасына байланыстырып екі апталық 

программа бойынша жүргізіледі. 

Құрастыру операциясының технологиялық процесін жобалау үшін 

төменде көрсетілген мәліметтерге сүйенеміз:  

Құрастырым сызбасы. 

Құрамға кіретін тетіктердің спецификациясы. 

Құрамға кіретін барлық тетіктердін сызбасы 

Қабылдау орталығын технологиялық шарттары.  

Шығару программасы – 5000 дана. 

Құрастырудың реттемесін қабылданған сұлба бойынша жүргізіледі. 

Көпшілік өңдірісте технологиялық процесті дәлірек жүргіземіз, керек 

жерлерінде аралық әрекетті көрсету тиімді. 

Жобаланған технологиялық процесс косымша бөлімінде берілген. 

 

1.1.5 Құрастыру жұмыстарын нормалау 

Операция даналық уақытының нормасын төменде келтірілген формула 

бойынша іздейміз (25 фор,77 бет,[8]): 

 

                                        






 


100
1


општ tt  ,                            (1.6) 

 

мұндағы  ,, - техникалық, ұйымдастыру қызметі және демалу 

уақытының оперативті уақытынан пайыздық үлесі, %.64%;32    

Құрастыру жұмысында техникалық қызметі 0-ге тең, .0  



Операциялық уақыты 2 бөліктен құралады, олар  всt және 1

опt , сонда 

жалпы (1.6) формула төмендегі түрде жазылады (26 фор,78 бет,[8]): 

 

    






 
  

100
11 

onec ttt ,                   (1.7) 

 

мұндағы   всt -қосалқы уақытынын қосындысы ; 

                  1

опt -оперативті уақытынын қосындысы. 

Тісті дөңгелекті жинау: 

Жинау үстеліне білікті орнату. Қосымша уақыт Твс-3 мин.(Кесте п.9.1).   

Тістегергішті білікке орнатып, тісті дөңгелекті отырғызу: 

Топ- 282826  мин. 

Білікті төлкеге отырғызу: Топ - 824  мин. 

Білікке мойынтіректерді престеп отырғызу: Топ- 1025  мин. 

Төлкені престеп отырғызу: Топ- 623  мин. 

Тығырықты білікке орнату: Топ- 221  мин. 

Сомынды орнату: Топ- 422  мин. 

Оперативті уақыттың қосындысы: 

 

  5842610828опt мин. 

 

Қосалқы уақыттың қосындысы: 

 

  3всt мин. 

 

Даналық уақыттың нормасы төмендегідей: 

  74,68
100

53
1358 







 
t мин. 

 

1.1.6 Құрам құрастыруының еңбексыйымдылығы 

Құрастыру операциясының еңбексыйымдылығың операция бойынша 

даналық уақытының қосындысынан анықтаймыз (60 фор,103 бет,[8]): 

 

                                       штштсб tTТ ,мин,                                    (1.8)                       

 

мұндағы п – операциялар саны;  

                36,50сбТ  мин. 

Жылдық еңбексыйымдылығын төмендегі жолмен анықтаймыз: 

 

  Тсб=Тшт N=50,36 50000=2518000 норма/сағ.                       (1.9) 

 

 



1.2 Тетік жасаудағы технологиялық үрдісін жобалау 

 

1.2.1 Тісті дөңгелектің материалы мен оның қасиеттері 

Болат деп,құрамында 2 пайыздан аспайтын көміртегі және табиғи немесе 

әдейі қосылатын қоспа элементтер: марганец,кремний,хром,натрий т.с. бар 

темір қорытпасын айтады. 

Болат 45 көміртегі мөлшері С - 0,14 - 0,22 %, марганец мөлшері Mn – 0,4 - 

0,65 % , кремний мөлшері Sі - 0,05 - 0,17 %, никель мөлшері Nі – 0,3 %- ға 

дейін, фосфор мөлшері Р – 0,04 % -ға дейін, хром мөлшері Сr – 0,3%-ға дейін, 

мыс мөлшері Сu – 0,3%-5а дейін.  

Беріктік категориясы 68-73НRС. 

Аққыштық шегі ζт  = 245 МПа. 

Салыстырмалы ұзаруы ζ  =  26%. 

Салыстырмалы тарылу φ = 40%. 

Соқпалы тұтқырлығы 95 МДж/см2. 

Тағайындалуы:тістібіліктер,тістегеріштер,айналдырықтар,құрсаулар, 

цилиндрлер,жұдырықшалар және тағы басқа қалыптандырулар. 

 

1.2.2 Өндіріс типін анықтау 

Өндірістің типі шығарылатын өнімнің тактісімен және сериялық 

коэффициентімен сипатталады. Шығару тактісінің өлшемі мына формуламен 

есептеледі (21 бет, [5]): 

 

                                   τв=F  ·60/N,                                                              (1.10)  

мұндағы Fд = 4038сағат – екі сменды жұмыс уақытының жылдық қоры;

 

                N=50000 дана – бөлшек шығарудың жылдық бағдарламасы. 

 
                             τв =4015·60/50000=48,18 мин/дана. 

 

Сериялық коэффициент әрбір станокқа немесе әрбір жұмыс орнына 

бекітілген түрлі құрастыру операциялары санын сипаттайды (20 бет, [5]): 

 

Ксер=τв/tорт.д ,                                                     (1.11) 

 

мұндағы τв – шығарылатын бұйымның немесе бөлшектің тактісі; 

tорт.д – бұйымды немесе бөлшекті шығару тактісі бір бөлшекті 

құрастыруға немесе өңдеу операцияларына, ортақ данаға жұмсалатын 

уақыт; 

tорт.д – анықтау үшін күрделі есептеу жүргізу немесе базалық    заводтарда 

орындалатын соған ұқсас операциялардың уақыт мерзімін қабылдау керек. 

 

                                         Ксер=tb/Тдана= 48,18/13,7=3,5                      (1.12)         



 

Көпшілік өндіріске Ксер2; ірі сериялы өндіріске Ксер=2÷10; орташа 

сериялы өндіріске Ксер=10÷20; және ұсақ сериялы өндіріске Ксер=20÷30. 

Өзіміз көріп отырғандай өндірісіміз “ірі сериялы” жатады. 

 

 

1.2.3 Бұйым конструкциясын технологиялылыққа талдау 

Тетіктін дайындама алудын технологиялылығын қарасақ; тетік тісті 

дөңгелектер деталь класына жатқасын, дайындама алудын оптималды вариант 

соқпа операциясы. Тетіктін шығару бағдарламасы жоғары және дәлдігі жоғары 

болғандықтан, штамптау әдісін қолданамыз. 

Тетік дайындау процессінің технологиялылығы. Тетік қарапайым 

геометриялық беттер бойынша өңделеді. Кескіш инструментіміз кесу аймағына 

келтіру амалдары жеңіл және ашық болып келеді. Бекіту және базалау беттері 

толық комплекті. Кейбір беттер унифекацияланған (центрлік беттер, кілтек 

ойығы, фаскалар және т.б.). Таңдалған материалымыз кесіп өңдеуге жеңіл 

келеді. 

Тетіктің конструкциялық технологиялылығын мөлшерлік бағалауы 

төменгі коэффициенттермен анықталады:  

Тетікті дайындаудың еңбексыйымдылық коэффициентін анықтау: 

 

                                пбпту QQК .. / ,                                                               (1.13) 

 

мұндағы Q п – тетікті дайындаудың жобаланған еңбексыйымдылығы; 

                Qб.п – базалық зауыттағы еңбексыйымдылық . 

7,0462/323. туК .                                       

Тетіктін конструкциялық элементтерінің унификация коэффициентін 

анықтау:  

 

                                 эуээу QQК /..  ,                                                   (1.14) 

 

мұндағы Q э.у – тетіктін унификацияланған элементтер саны, дана. 

               Qэ – конструктивті элементтердін жалпы саны, дана. 

38,018/7. эуК . 

Материалды қолдану коэффициентін анықтау: 

 

                                 пздми GGК .. / ,                                                              (1.15) 

 

мұндағы Gд – сызба бойынша тетіктін массасы,кг; 

Gз.п – дайындаманың барлық технологиялық жойылуларымен бірге, кг. 

71,0252/180. миК . 

 

 



1.2.4 Дайындама алудың техникалық-экономикалық негіздемесі 

Тетіктің материалы – Болат 45  МЕСТ 1050 -88; жетілдіру: 230...260НВ; 

δВ=750 МПа. 

Тісті тәждің сипаттамасы: m=2 мм, '0157 ,z=94, b=50 мм,d=189,52 мм. 

Тетік салмағы Мg=1,5 кг. 

Дайындама-болатты соғылма, штампталған.  

Механикалық өңдеудегі әдіптерді есептеу МЕСТ 7505-89 “Штампталған 

болатты соғылма ” стандарты бойынша есептеледі. 

Жылдық бағдарлама: 40000 дана.  

Штамп – беріктікке есептелген және статикалық айналушы моментті 

беруге арналған. Штамптаудың тексерілетін параметрлері:  

Сыртқы көрінісі, өлшемдері, химиялық құрамы, механикалық қасиеттері, 

аққыштық шегі және салыстырмалы ұзаруы және қысқаруы. Штамп термиялық 

өңдеуден өтуі қажет. 

Қалыптау есептік массасы: 

                             

                             Мnр= 6,35,16,1  gр МК  кг,        (1.16)  

мұнда К р- есептелінген коэффициент ( МЕСТ б/ша 20 кесте). 

Дәлдік классы- Т4 (19 кесте), көлденең соғу машинасы-КСМ. 

Болат тобы - М2 (1 кесте). 

Қиындық дәрежесі - С1 (қосымша 2). 

МЕСТ-ң 2-кестесі бойынша дайындаманың индексін анықтаймыз,ол 12-ге 

тең. 

МЕСТ-ң 3-кестесі бойынша бастаушы индекске байланысты, өңделетін 

беттің кедір-бұдырлығы мен өлшемдерді механикалық өңдеуге әдіптерді 

тағайындаймыз,мм. 

 -Ø 341-2мм;                                 ұзындық l=50мм-1,7мм 

          -Ø 303-2мм;                                  қалыңдық b=32мм-2мм 

          -Ø 45Н7-1,7мм;                            тереңдік 20-1,6мм 

          -Ø 130-1,7мм ;                             

Дайындама өлшемдері- дайындаманың бір бетіне әдіптер есептеу 

бойынша жүргізіледі. 

-Ø341+ 34522  мм,345 мм қабылдаймыз;                              

-Ø303- 29122  мм;                      

-Ø45Н7-45- 6,417,12  мм, 42мм қабылдаймыз; 

-Ø130-130+ 4,1347,12  мм,134 мм қабылдаймыз; 

-l=50 мм-50+ 4,537,12  мм, 53 мм қабылдаймыз; 

тереңдік 20 мм-20+1,7-1,6=20,1, 20 мм қабылдаймыз. 

Сыртқы бұрыш радиусының жұмырлануы- 2,5мм (7 кесте,[5])  

Өлшемдердің шекті ауытқы (8 кесте) мм. 

Ø 345 1,2

1,1



                              Ø 166 8,1

0,1



                                 Ø 42 4,1

8,0



                                  

Ø 134 4,1

8,0



                                Ø 53 4,1

8,0



                                 Ø 20 3,1

7,0



                                  



1.2.5 Дайындаманы өндеу маршрутын жасау 

Тісті дөнгелек секілді тетіктердің технологиялық процессін жасау 

жеңілден қиынға қарай принципі бойынша ұйымдастырылады.  

 

1 Кесте - Тісті дөңгелектің өңдеу маршруты 

 
Операция 

№ 

Операцияның және өтпенің 

аталуы 

Білдек пен 

құрал-жабдық 

Қондырғы 

005 Токарлық 

Бүйіржақтарды тіліктеу: 

Ø198һ9/ Ø166; 

Ø71/ Ø42Н7 l=50мм 

Токарлы-бұрама 

кескіш білдегі 16Б05П 

Үшжұдырықшалы 

қысқы 

010 Токарлық 

Беттерді жону: 

Ø341мм, 

L=50 мм 

Токарлы-бұрама 

кескіш білдегі 16Б05П 

Үшжұдырықшалы 

қысқы 

015 Токарлық 

Беттерді жону: 

Ø303  Ø130 мм екі жақтан, 

тереңдігі 20мм 

Токарлы-бұрама 

кескіш білдегі 16Б05П 

Үшжұдырықшалы 

қысқы 

020 Токарлық 

Тесікті жону: 

Ø45Н7 ажарлау, 

L=50 мм 

Токарлы-бұрама 

кескіш білдегі 16Б05П 

Үшжұдырықшалы 

қысқы 

025 Бұрғылау 

4 тесікті бұрғылау 

Ø26, L=10 мм 

Тігінен-бұрғылау 

білдегі 2Н150 

Құралбілік 

030 Тартажону 

Кілтек ойықты созу 141s9, 

L=50 мм 

Көлденең 

тартажонғыш 7Б55У 

Қатты тірек, УСПО 

035 Тісжонғылау 

Тісті қию:z=94; m=2 мм; 

L=50 мм 

Тісжонғылау 

жартылай автоматты 

моделі 5К310 

Құралбілік 

040 

 

 

Ажарлау 

Тесікті ажарлау: 

Ø45Н7 

Іштей ажарлау білдегі 

3К227А 

Үшжұдырықшалы 

қысқы 

045 Жуу 

Тетікті жуу 

Жуу машинасы  

050 Техникалық бақылау   



1.2.6 Кесу режимі мен машиналық уақытты анықтау есебі 

Операция: №005 Токарлық операциясының есебі  

Бүйіржақты жону: Ø303/ Ø42 екі жақтан өлшемі 50,D=71 мм. 

Кескіш қатты қорытпалы Т15К6 пластинкамен жабдықталған. 

1. Кесу тереңдігін анықтау: 

  

                                           t=
   

5,1
2

5053

2

21 



 dd

мм.                            (1.17) 

 

Бір өтпе кезіндегі кесу тереңдігі: t=0,5мм 

Өтпе саны і= 3
5,0

5,1
  

 

2. Берілісті анықтау: S=0,38 мм/айн (14-кесте,268бет,[6]). 

Өңделетін материалдың беріктік шегі  В=750МПа. 

 

3. Кесу жылдамдығын анықтау: 

 

          

58,203
38,05,045

8,0350
35,015,02,0












Y

VV

SxtmT

KC
v  м/мин,                  (1.18) 

                             

мұңда КV – жалпы кесу жағдайын ескеретін түзету коэффициенті. 

 

                   uvnvмvv KKKK  8,01118,01  rvv KK .                            (1.19) 
 

Өңделетін материалдың сапасын (физика-механикалық қасиеті) ескеретін 

коеффициенті (2-кесте, 262 бет, [6]): 

 

                          

1
750

750750
1









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
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nv

B

mvK


,                                                  (1.20) 

 
Кесте (2-кесте, 262 бет, [6]) бойынша коэффициенті Кг=1 мен nv=1 дәреже 

көрсеткішін табамыз. 

Дайындаманың бет қалыпын әсерін ескеретін коэффициент (5-кесте, 263 

бет, [6]): Кnv=0,8. 

Кескіштің материалының әсерін ескеретін коэффициенті (6-кесте, 263 

бет, [6]): Кuv=1. 

Пландағы бұрыштың әсерін ескеретін коэффициент (18-кесте, 271 бет, 

[6]): Кφv=1; φ=45. 

Кескіш радиусының  әсерін ескеретін коэффициенті (18-кесте, 271 бет, 

[6]): Кrv=1; r=2мм. 



Сv=350 коэффициенті мен х=0,15; y=0,35; m=0,2 дәрежелері кестеде 

берілген (17-кесте, 269 бет, [6]). 

Тұрақтылық периоды(268 бет, [6]): Т=45 мин (Т=30…60 мин)  

4. Шпиндельдің айналу санын анықтау: 

 

                    
2,913

7114,3

58,20310001000












D

V
n

  
айн/мин.                               (1.21) 

 

Білдек паспорты бойынша түзетеміз. 920n айн/мин. 

Сонда  нақты кесу жылдамдығын анықтау: 

 

              
1,205

1000

9207114.3

1000








nD
Vд


м/мин.                                    (1.22) 

 

5. Кесу күшін анықтау: 

 

 32411,20538,05,13001010 15,075,01  

р

nух

рz КVStСР Н,      (1.23) 

 

мұнда 1 крррМрр ККККК   

              

                   КМр= 1
750









n

В ; n=0,75  (9-кесте,264 бет, [6]),                      (1.24) 

 

мұнда К р =1; 045 ; К р =100; К р =1; 05 ; Кrр=1; Т15К6- қатты 

қорытпа (23-кесте,275 бет, [6]). 

Ср=300 коэффициенті мен х=1, y=0,75, n=0,15 дәрежелер көрсеткіштерін 

(22-кесте, 273 бет, [6]) кестеден аламыз. 

6. Кесу қуатын анықтау: 

 

             
09,1

601020

1,205324

601020












VP
N z

e кВт.                                                 (1.25) 

 

 

Қажетті станок қуатын анықтау:  

 

                         Nст=
75,0

09,1




N
=1,45кВт,                                                      (1.26) 

 

мұнда  =0,75 – к.п.д станок. 

Жонғыш витті кескіш 16Б05П білдегін таңдаймыз, N=1,5кВт; 

Dmах=320мм; n=30…3000 айн/мин (9-кесте,15 бет , [6]). 

7.Операцияның негізгі уақытын анықтау (123 бет,[7]): 

 



                         39,0
38,0920

35,222












Sn

iL
To мин,                                           (1.27)

  

мұнда  L=l+l1+l2=22,5мм – беріліс бағытындағы аспап жолының 

ұзындығы; 

             l=14,5мм – кесу ұзындығы (71-42)/2; 

             l1=3мм – кіре кесу ұзындығы; 

             l2=5мм – кескіштің асып кеткіштігі (123 бет, [7]). 

Қосымша уақыт tқос = 1,25 мин (69-кесте ,71; [7]). 

 

8. Жұмыс орнына қызмет көрсету уақытын анықтау: 

 

                   tқыз=0,046·Т0= 0,046·0,39=0,02 мин.                                       (1.28) 

 

9. Даналық уақытты анықтау: 

 

                 tшт=Т0+tқос+tқыз=0,39+1,25+0,02=1,66 мин .                             (1.29) 

 

 

Операция: №005 Токарлық операциясының есебі 

Бүйіржақты жону: Ø341/ Ø320 екі жақтан өлшемі 50,D=198 мм. 

Кескіш қатты қорытпалы Т15К6 пластинкамен жабдықталған. 

1. Кесу тереңдігін анықтау: 

 

t=
   

5,1
2

5053

2

1





 dd
мм. 

 

Бір өтпе кезіндегі кесу тереңдігі: t=0,5мм 

Өтпе саны і= 3
5,0

5,1
 . 

2. Берілісті анықтау: 

 

S=0,38 мм/айн (14-кесте,268бет,[6]) 

Өңделетін материалдың беріктік шегі  В=750МПа. 

3. Кесу жылдамдығын анықтау: 

 

58,203
38,05,045

8,0350
35,015,02,0










Y

VV

SxtmT

KC
v мм/мин, 

 

мұңда КV – жалпы кесу жағдайын ескеретін түзету коэффициенті.

 
 

uvnvмvv KKKK  8,01118,01  rvv KK . 
 



Өңделетін материалдың сапасын (физика-механикалық қасиеті) ескеретін 

коеффициенті (2-кесте, 262 бет, [6]). 
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B

vмK
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.

 

 
Кесте (2-кесте, 262 бет, [6]) бойынша коэффициенті Кг=1 мен nv=1 дәреже 

көрсеткішін табамыз. 

Дайындаманың бет қалыпын әсерін ескеретін коэффициент(5-кесте, 263 

бет, [6]): Кnv=0,8. 

Кескіштің материалының әсерін ескеретін коэффициенті (6-кесте, 263 

бет, [6]): Кuv=1. 

Пландағы бұрыштың әсерін ескеретін коэффициент (18-кесте, 271 бет, 

[6]): Кφv=1; φ=45°. 

Кескіш радиусының  әсерін ескеретін коэффициенті (18-кесте, 271 бет, 

[6]): Кrv=1; r=2мм. 

Сv=350 коэффициенті мен х=0,15; y=0,35; m=0,2 дәрежелері кестеде 

берілген (17-кесте, 269 бет, [6]).  

Тұрақтылық периоды (268 бет, [6]): Т=45 мин (Т=30…60 мин) . 

4. Шпиндельдің айналу санын анықтау: 
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58,20310001000
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  
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Станок паспорты бойынша түзетеміз. 330n айн/мин. 

Сонда  нақты кесу жылдамдығын анықтаймыз: 
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1000

33019814.3

1000
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
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5. Кесу күшін анықтау: 

 

32412,20538,05,13001010 15,075,01  

р

nух

рz КVStСР Н, 

 

мұнда 1 крррМрр ККККК   . 

             

КМр= 1
750









n

В ; n=0,75  (9-кесте,264 бет, [6]), 

 

мұнда К р =1; 045 ; К р =100; К р =1; 05 ; Кrр=1; 

Т15К6- қатты қорытпа (23-кесте,275 бет, [6]). 



Ср=300 коэффициенті мен х=1, y=0,75, n=0,15 дәрежелер көрсеткіштерін 

(22-кесте, 273 бет, [6]) кестеден аламыз. 

6. Кесу қуатын анықтау: 

 

09,1
601020

2,205324

601020










vP
N z

e кВт. 

 

 Қажетті станок қуатын анықтау:  

                                    

Nст=
75,0

09,1




N
 =1,45кВт,

  

мұнда  =0,75 – к.п.д станок. 

Жонғыш витті кескіш 16Б05П білдегін таңдаймыз, N=1,5кВт;  

Dmах =320 мм; n=30…3000 айн/мин (9-кесте,15 бет , [6]). 

7.Операцияның негізгі уақытын анықтау (123 бет,[7]): 
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


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

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мұнда  L=l+l1+l2=24мм – беріліс бағытындағы аспап жолының ұзындығы;

 
             l=16мм – кесу ұзындығы (198-166)/2; 

             l1=3мм – кіре кесу ұзындығы; 

             l2=5мм – кескіштің асып кеткіштігі (123 бет, [7]). 

Қосымша уақыт tқос = 1,25 мин (69-кесте ,71; [7]). 

8. Жұмыс орнына қызмет көрсету уақытын анықтау: 

           

tқыз=0,046 Т0= 0,046·1,15=0,05 мин. 

 

9. Даналық уақытты анықтау: 

 

tшт=Т0+tқос+tқыз=1,15+1,25+0,05=1,69 мин. 

 

Операция: №010 Токарлық операциясының есебі  

Бүйіржақты жону: Ø341 D=341 мм. 

Кескіш қатты қорытпалы Т15К6 пластинкамен жабдықталған. 

1. Кесу тереңдігін анықтау: 

 

t=
   

24,2
2

52,193198

2

21 



 dd

мм. 

Бір өтпе кезіндегі кесу тереңдігі: t=0,5мм. 

Өтпе саны і= 5
5,0

24,2
 . 

2. Берілісті анықтау: S=0,42 мм/айн (14-кесте,268бет,[6]). 



Өңделетін материалдың беріктік шегі  В=750МПа. 

3. Кесу жылдамдығын анықтау: 
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мұңда КV – жалпы кесу жағдайын ескеретін түзету коэффициенті. 

 

uvnvмvv KKKK  8,01118,01  rvv KK , 
 

Өңделетін материалдың сапасын (физика-механикалық қасиеті) ескеретін 

коеффициенті. (2-кесте, 262 бет, [6]). 
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 Кесте (2-кесте, 262 бет, [6]) бойынша коэффициенті Кг=1 мен nv=1 

дәреже көрсеткішін табамыз. 

Дайындаманың бет қалыпын әсерін ескеретін коэффициент(5-кесте, 263 

бет, [6]): Кnv=0,8. 

Кескіштің материалының әсерін ескеретін коэффициенті (6-кесте, 263 

бет, [6]): Кuv=1. 

Пландағы бұрыштың әсерін ескеретін коэффициент (18-кесте, 271 бет, 

[6]): Кφv=1; φ=45. 

Кескіш радиусының  әсерін ескеретін коэффициенті (18-кесте, 271 бет, 

[6]): Кrv=1; r=2мм. 

Сv=350 коэффициенті мен х=0,15; y=0,35; m=0,2 дәрежелері кестеде 

берілген (17-кесте, 269 бет, [6]).  

Тұрақтылық периоды(268 бет, [6]): Т=45 мин (Т=30…60 мин).  

4. Шпиндельдің айналу санын анықтау: 
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Станок паспорты бойынша түзетеміз. 330n айн/мин. 

Сонда  нақты кесу жылдамдығын табамыз: 
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5. Кесу күшін анықтау: 

 

35115,20042,024,23001010 15,075,01  

р
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рz КVStСР Н, 

 

мұнда 1 крррМрр ККККК  . 



              КМр= 1
750









n

В ; n=0,75  (9-кесте,264 бет, [6]), 

          

мұнда К р =1; 045 ; К р =100; К р =1; 05 ; Кrр=1;  

Т15К6- қатты қорытпа (23-кесте,275 бет, [6]). 

Ср=300 коэффициенті мен х=1, y=0,75, n=0,15 дәрежелер көрсеткіштерін 

(22-кесте, 273 бет, [6]) кестеден аламыз. 

6. Кесу қуатын анықтау: 
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Қажетті станок қуатын анықтау:  

                                     

Nст=
75,0

15,1




N
=1,53кВт, 

мұнда  =0,75 – к.п.д станок. 

Жонғыш витті кескіш 16Б16А білдегін таңдаймыз, N=2,8кВт;  

Dmах=320 мм; n=20…2000 айн/мин (9-кесте,15 бет , [6]). 

7. Операцияның негізгі уақытын анықтау (123 бет,[7]): 
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мұнда  L=l+l1+l2=58мм – беріліс бағытындағы аспап жолының ұзындығы;

 
             l=50мм – кесу ұзындығы;  

             l1=3мм – кіре кесу ұзындығы; 

             l2=5мм – кескіштің асып кеткіштігі (123 бет, [7]). 

Қосымша уақыт tқос = 1,25 мин (69-кесте ,71; [7]) 

8. Жұмыс орнына қызмет көрсету уақытын анықтау: 

 

tқыз=0,046· Т0=  0,046·2,09=0,096 мин. 

 

9. Даналық уақытты анықтау: 

  

tшт= Т0+tқос+tқыз=2,09+1,25+0,096=3,44 мин. 

 

Операция: №015 Токарлық операциясының есебі 

Бүйіржақты жону: Ø303/ Ø268екі жақтан ,D=170 мм. 

Кескіш қатты қорытпалы Т15К6 пластинкамен жабдықталған. 

1. Кесу тереңдігін анықтау: 
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Бір өтпе кезіндегі кесу тереңдігі: t=0,5мм. 

Өтпе саны і= 4
5,0

2
 . 

2. Берілісті анықтау: 

S=0,4 мм/айн (14-кесте,268бет,[6]). 

Өңделетін материалдың беріктік шегі  В=750МПа. 

3. Кесу жылдамдығын анықтау: 
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мұңда КV – жалпы кесу жағдайын ескеретін түзету коэффициенті. 

 

uvnvмvv KKKK  8,01118,01  rvv KK . 
 

Өңделетін материалдың сапасын (физика-механикалық қасиеті) ескеретін 

коеффициенті (2-кесте, 262 бет, [6]). 
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Кесте (2-кесте, 262 бет, [4]) бойынша коэффициенті Кг=1 мен nv=1 дәреже 

көрсеткішін табамыз. 

Дайындаманың бет қалыпын әсерін ескеретін коэффициент(5-кесте, 263 

бет, [6]): Кnv=0,8. 

Кескіштің материалының әсерін ескеретін коэффициенті (6-кесте, 263 

бет, [6]): Кuv=1. 

Пландағы бұрыштың әсерін ескеретін коэффициент (18-кесте, 271 бет, 

[6]): Кφv=1; φ=45. 

Кескіш радиусының  әсерін ескеретін коэффициенті (18-кесте, 271 бет, 

[6]): Кrv=1; r=2мм. 

Сv=350 коэффициенті мен х=0,15; y=0,35; m=0,2 дәрежелері кестеде 

берілген (17-кесте, 269 бет, [6]).  

Тұрақтылық периоды (268 бет, [6]): Т=45 мин (Т=30…60 мин).  

4.Шпиндельдің айналу санын анықтау: 

 

6,374
17014,3

96,19910001000












D

V
n

  
айн/мин. 

 

Станок паспорты бойынша түзетеміз. 380n айн/мин. 

Сонда  нақты кесу жылдамдығын табамыз: 

 



8,202
1000

38017014,3

1000








nD
Vд


м/мин. 

 

5.Кесу күшін анықтау: 

 

338196,1994,053001010 15.075.015,0  

р

nyx

pz KvStCP Н, 

 

мұнда 1 крррМрр ККККК  . 

       

КМр= 1
750









n

В , 

 

мұнда n=0,75 (9-кесте,264 бет, [6]), К р =1; 045 ; К р =100; К р =1; 05 ; 

Кrр=1; Т15К6- қатты қорытпа (23-кесте,275 бет, [6]). 

Ср=300 коэффициенті мен х=1, y=0,75, n=0,15 дәрежелер көрсеткіштерін 

(22-кесте, 273 бет, [6]) кестеден аламыз. 

6.Кесу қуатын анықтау: 

12,1
601020

96,199338

601020












VP
N z

e кВт. 

Қажетті станок қуатын анықтау:  

                                     

Nст=
75,0

12,1




N
 =1,49кВт, 

мұнда  =0,75 – к.п.д станок. 

Жонғыш витті кескіш 16Б16А білдегін таңдаймыз, N=2,8кВт;  

Dmах =320 мм; n=20…2000 айн/мин (9-кесте,15 бет , [6]). 

7.Операцияның негізгі уақытын анықтау (123 бет,[7]): 

             

47,1
4,0380

42822












Sn

iL
Т о мин,

  

мұнда : L=l+l1+l2=28мм – беріліс бағытындағы аспап жолының ұзындығы; 

    l=20мм – кесу ұзындығы;  

            l1=3мм – кіре кесу ұзындығы; 

            l2=5мм – кескіштің асып кеткіштігі (123 бет, [7]). 

Қосымша уақыт tқос = 1,25 мин (69-кесте ,71; [7]). 

 

8. Жұмыс орнына қызмет көрсету уақытын анықтау: 

  

tқыз=0,046 Т0=  0,046·1,47=0,07 мин. 

 

 



9. Даналық уақытты анықтау: 

  

tшт=Т0+tқос+tқыз=1,47+1,25+0,07=2,79 мин. 

 

Операция: №020 Токарлық операциясының есебі 

Бүйіржақты жону: Ø45Н7, D=45 мм. 

Кескіш қатты қорытпалы Т15К6 пластинкамен жабдықталған. 

1. Кесу тереңдігін анықтау: 

 

t=
   

5,1
2

4245

2

21 



 dd

мм. 

Бір өтпе кезіндегі кесу тереңдігі: t=0,625мм. 

Өтпе саны і= 3
625,0

5,1
  

2. Берілісті анықтау: 

S=0,4 мм/айн (14 кесте,268бет,[6]). 

Өңделетін материалдың беріктік шегі  В=750МПа. 

3. Кесу жылдамдығын анықтау: 

 

38,193
4,0625,045

8,0350
35,015,02,0












Y

VV

SxtmT

KC
v м/мин,

  

мұңда КV – жалпы кесу жағдайын ескеретін түзету коэффициенті. 

 

uvnvмvv KKKK  8,01118,01  rvv KK . 
 

Өңделетін материалдың сапасын (физика-механикалық қасиеті) ескеретін 

коеффициенті(2-кесте, 262 бет, [6]): 

1
750

750750
1
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








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
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B

vмK


.

 
Кесте (2-кесте, 262 бет, [4]) бойынша коэффициенті Кг=1 мен nv=1 дәреже 

көрсеткішін табамыз. 

Дайындаманың бет қалыпын әсерін ескеретін коэффициент (5-кесте, 263 

бет, [6]): Кnv=0,8. 

Кескіштің материалының әсерін ескеретін коэффициенті (6-кесте, 263 

бет, [6]): Кuv=1. 

Пландағы бұрыштың әсерін ескеретін коэффициент(18-кесте, 271 бет, 

[6]): Кφv=1; φ=45. 

Кескіш радиусының  әсерін ескеретін коэффициенті (18-кесте, 271 бет, 

[6]): Кrv=1; r=2мм. 

Сv=350 коэффициенті мен х=0,15; y=0,35; m=0,2 дәрежелері кестеде 

берілген (17-кесте, 269 бет, [6]). 

Тұрақтылық периоды (268 бет, [6]): Т=45 мин (Т=30…60 мин). 



4.Шпиндельдің айналу санын анықтау: 

 

6,1368
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38,19310001000





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
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
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  
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Станок паспорты бойынша түзетеміз. 1370n айн/мин. 

Сонда нақты кесу жылдамдығын табамыз: 
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5.Кесу күшін анықтау: 

 

430138,1934,053001010 15.075.015,0  

р

nyx

pz KvStCP Н, 

 

мұнда 1 крррМрр ККККК  . 

      КМр= 1
750









n

В ; n=0,75  (9-кесте,264 бет, [6]), 

 

мұнда К р =1; 045 ; К р =100; К р =1; 05 ; Кrр=1; 

Т15К6- қатты қорытпа (23-кесте,275 бет, [6]). 

Ср=300 коэффициенті мен х=1, y=0,75, n=0,15 дәрежелер көрсеткіштерін 

(22-кесте, 273 бет, [6]) кестеден аламыз. 

6.Кесу қуатын анықтау: 

36,1
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
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e кВт. 

Қажетті станок қуатын анықтау:  

 

Nст=
0,75

,361




N
 =1,81кВт, 

 

мұнда  =0,75 – к.п.д станок. 

Жонғыш витті кескіш 16Б16А білдегін таңдаймыз, N=2,8кВт;  

Dmах =320 мм; n=20…2000 айн/мин (9-кесте,15 бет , [6]). 

7. Операцияның негізгі уақытын анықтау (123 бет,[7]): 

             

32,0
4,01370
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


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




Sn

iL
Т о мин, 

 

мұнда  L=l+l1+l2=58мм – беріліс бағытындағы аспап жолының ұзындығы; 

   l=50мм – кесу ұзындығы;  

           l1=3мм – кіре кесу ұзындығы; 

           l2=5мм – кескіштің асып кеткіштігі (123 бет, [7]).             



Қосымша уақыт tқос = 1,25 мин (69-кесте ,71; [7]). 

8. Жұмыс орнына қызмет көрсету уақытын анықтау: 

 

tқыз=0,046·Т0=  0,046·0,32=0,01 мин. 

 

9. Даналық уақытты анықтау: 

 

tшт=Т0+tқос+tқыз=0,32+1,25+0,01=1,58 мин. 

 

Операция: №025 Бұрғылау операциясының есебі 

4 тесікті бұрғылау: d=26 мм. 

Бұрғының диаметрі: D=26мм. 

Тесік тереңдігі: l=10мм.  

Бұрғы тезкескіш болат Р5М5 маркалы. 

Кесу тереңдігі: t=D/2=13мм.  

Берілісі: S=0,12 айн/мин (25-кесте,277 бет,[6]) 

Өңделетін материалдың беріктік шегі:δВ=750МПа. 

1.Кесу жылдамдығын анықтау: 
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мұндағы IVV KKKK  ИVVм =0,8 жалпы кесу жағдайын ескеретін түзету          

коэффициенті. 

Өңделетін материалдың сапасын (физико - механикалық қасиеті) 

ескеретін коеффициенті (1-4 кесте, 262 бет, [6]). 
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Кесте бойынша коэффициенті Кr =1 мен nv =0,9 дәреже көрсеткішін 

табамыз (2-кесте, 262 бет, [6]). 

Дайындаманың бет қалыпын әсерін ескеретін коэффициент: Киv=0,8. 

Кескіштін материалының әсерін ескеретін коэффициенті: КІV=1 І/D<2,125     

(31-кесте, 280 бет, [6]). 

Тұрақтылық периоды бұрғы диаметріне байланысты таңдаймыз: D=26 мм 

бұрғы үшін T=25мин (30-кесте, 279 бет, [6]). 

Сv=7 коэффициенті мен q=0,4, y=0,7 S<0,2, m=0,2 дәрежелері Р5М5 тез 

кескіш болат үшін берілген (28-кесте, 278 бет, [6]). 

2.Шпиндельдің айналу санын анықтау: 

 

808,7
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66,021000
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V1000
n 









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Станок паспорты бойынша түзетеміз: 810n д  айн/мин. 

Нақты кесу жылдамдығын табамыз: 
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1000
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3.Айналдыру моментін анықтау (282 бет, [6]): 

 

8,42112,0260345,01010 8,02

р  KSDСМ yq
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           СМ=0,0345; 

           q=2,Р6М5(32-кесте,281 бет,[6]); 

           у=0,8 S0,2; Р6М5 (28-кесте,278 бет,[6]). 

Остік күш:  

 

40081,12026681010 0,71  p

yq

ро KSDСР Н, 

 

мұнда Ср=68; q=1; у=0,7 дәрежелері Р6М5 тез кескіш болат үшін берілген  

(32-кесте,281 бет [6]). 

4.Кесу режиміне қажетті қуатты іздейміз:  

 

56,3
9750

808,7,842
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кр







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N кВт. 

 

Қажетті станок қуатын анықтау:  

                                   

Nст=
75,0

56,3




N
=4,74 кВт, 

мұнда  =0,75 – к.п.д станок. 

Тігінен-бұрғылау білдегін 2Н150 тандаймыз: 

N=7,5 кВт, n=22…1000 айн/мин (9-кесте,15 бет,[6]).  

5. Операцияның негізгі уақытын анықтау (139 бет,[7]): 
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L
T  мин,

  

мұндағы L=l+l1+l2=15мм  беріліс бағытындағы аспап жолының ұзындығы;

                l=10мм кесу ұзындығы; 

               l1=3мм – кіре кесу ұзындығы; 

               l2=2 мм – бұрғының асып кеткіштігі. 

Қосымша уақыт tқос=0,72мин (76-кесте ,[7]). 



6. Жұмыс орнына қызмет көрсету уақытын анықтау: 

 

tқыз=0,035· Т0=  0,035·0,62=0,02 мин. 

 

7. Даналық уақытты анықтау: 

 

tшт=Т0+tқос+tқыз=0,62+0,72+0,02=1,36 мин. 

 

Операция: №030 Тартажону операциясының есебі 

Кілтек ойықты созу b=141s9,тартажону ұзындығы: L=50 мм. 

Өңделетін материалдың беріктік шегі  В=750МПа. 

Тартажонудағы кесуші тістің қадамы: t=7 мм-қабылданды. 

Бір уақытта кескіш тістің саны:  

 

z1=L/t=50/7=7,14. 

 

Прогрессивті кесу сұлбасы кезінде тартажону секциясының тістер саны 

(пішінді немесе генераторлы кесу сұлбасы): zс=1. 

Кесу периметрі: В=21,6 мм. 

1.Өңделетін беттің және кесу сұлбасының пішіні мен өлшеміне 

байланысты кесу периметрі: 

 

2,1541 



сz

zВ
В  мм. 

 

Кесу жылдамдығының тобы көміртекті болатты өңдеу кезінде қаттылығы 

210...240 НВ 1-ге тең. Кесу жылдамдығы тартажону тезкескіш болат Р6М5 

мынаған тең:V=6 м/мин (53-кесте,299 бет,[6]). 

2. Тартажону кезіндегі кесу күші:  

 

43176154,2280  BPРz  Н, 

мұнда Р=280 Н/мм (54 кесте,300 бет,[6]) Sz=0,08 мм/тіс және НВ>229. 

3. Станокқа қажетті қуатты есептеу:  
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75,061200

643176

61200
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



VPz
 кВт, 

 

мұнда 75,0  к.п.д станок. 

Көлденең тартажонғыш 7Б55У білдегін қолданамыз. 

N=17 кВт; Ртяг=100 кН; V=1,5…11,5 м/мин, Vобр.ход=20...25 м/мин  

(46-кесте, 63 бет,[6]). 

4.Тартажону кезіндегі негізгі технологиялық кесу уақытын анықтау 

(176 бет, [7]): 
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мұнда Кх=(V+Vх)/Vх=1,3; 

           h=0,8 мм- әдіп бетіне,тартажонумен бір өтпені шешеміз; 

           25,1к  қабылдаймыз (1,17…1,25). 

Қосымша уақыт tқос = 0,35 мин (102-кесте ,[7]). 

5. Жұмыс орнына қызмет көрсету уақытын анықтау: 

 

tқыз=0,07· tоп=  0,07·(Т0+ tқос)=0,07· (0,04+0,35)=0,06 мин. 

 

6. Даналық уақытты анықтау: 

Tдана= Т0+tқос+tқыз=0,04+0,35+0,06=0,45 мин. 

Операция: №035 Тісжонғылау операциясының есебі 

Тісті қию:z=94;  модуль m=2 мм;тіс ұзындығы L=50 мм. 

Материал: Болат 45, жетілдіру 210...240 НВ, 750В Мпа. 

Кесудің қуаты мен жылдамдығы тезкескіш болатпен Р18 бір өтпе 

бұрамдық жонғышты кесу үшін: N=0,4 кВт, V=22 м/мин (97-кесте,[7]). 

1. Өңделетін дөңгелектің есепке алатын материалының коэффициенті:  

1
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. 

2. Станокқа қажетті қуатты анықтау: 

 

533,0
0,75

,401МР 








NK
N  кВт, 

мұнда 75,0  к.п.д. станок. 

Тісжонғылау жартылай автоматты моделі 5К310 білдегін таңдаймыз; 

N=2,2 кВт; Dmах=200; mmах=4 мм; n=60…480 айн/мин (27-кесте,42 бет,[6]). 

3.Кесудің негізгі технологиялық уақытын анықтау (164…166 бет): 

 
   
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мұнда 9,16)334,470(334,4)(1  ÂÂ HdÍL  мм- жонғыштың кірекесу 

шамасы; 

          334,44167,2167,2  mНВ
 мм- тісті қию кірекесуі. 

4.Жонғыштың айналу жиілігі:   

 

091,100
703,14

221000

d

V1000













n  айн/мин, 

 



мұндағы d=70 мм- жонғыш диаметрі; 

               n=100 айн/мин білдек бойынша қабылдаймыз; 

               S=2 мм/айн- беріс (97-кесте,[7]). 

Қосымша уақыт tқос=1,25 мин (101-кесте ,[7]). 

5. Жұмыс орнына қызмет көрсету уақытын анықтау: 

 

tқыз=0,08·tоп=  0,08·(Т0+ tқос)=0,08·(31,44+1,25)=2,62 мин. 

 

6. Даналық уақытты анықтау: 

 

Tдана=Т0+tқос+tқыз=31,44+1,25+2,62=35,3 мин. 

 

Операция: №040 Ажарлау операциясының есебі 

Тесікті ажарлау: Ø45Н7, d=45мм 

Бойлық берілісі бар ішкі шеттік дөңгелектің айнала ажарлауы. 

Дөңгелектің жылдамдығы: VК=30 м/с. 

Дайындаманың жылдамдығы: V3=32 м/мин. 

Кесу тереңдігі: t=0,01 мм (55-кесте,301 бет,[6]). 

Бойлық берілісі: 8200,4В0,4 S  айн/мм. 

Дөңгелектің ені: В=20 мм-қабылдаймыз. 

Ажарлау ұзындығы: L=50 мм. 

1. Ажарлау қуатын есептеу:  

  

56,245801,0320,28 5,05,06,00,6
3  qyxr

N dStVCN  кВт, 

 

мұнда СN=0,28; r=0,6; х=0,6; y=0,5; q=0,5 (56-кесте,303 бет,[6]). 

2.Білдекке қажетті қуат к.п.д. 0,75-ке тең болғанда:  

         

4,3
0,75

,562




N
NCT  кВт. 

 

Іштей ажарлау 3К227А білдегін таңдаймыз:N=4 кВт; Dmах=150;  

n=60…120 айн/мин, nк=9000,12000,18000,22000 айн/мин (20-кесте,35 

бет,[6]). 

3. Дөңгелекті ажарлау кезінде негізгі технологиялық уақытты есептеу 

(179…180 бет, [7]): 
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мұнда 90202502  BLLX
 мм- есептелген ажарлау ұзындығы; 

           h=0,1 мм- әдіп бетіне. 

 



2 Конструкторлық бөлім 

 

2.1 Қондырғының сипаты мен есебі 

 

Қондырғыларды металл кескіш станоктарға дайындамаларды орнату үшін 

қолданады. Қондырғылар ЕСТПП -ның талартарына сәйкес ажыратылады: үш 

түрі арнайы, арнайыландырылған, әмбебапты, СП - ның жеті стандартты  

жүйесі – құрастырмалы әмбебапты т.б. 

СП қораптан, тіректерден, орнату құрылғыларынан, қысу механизмдерін, 

жетектерден, көмекші механиздерінен, орнатуға арналған тетіктерден, кесу 

құралын бақылау мен бағыттаудан тұрады.  

Жону мен дөңгелек ажарлау станоктарында өңдеу операциялары 

негізінен центрлерде жүргізіледі ,ол тетікті жоғары дәрежеде дәлдікпен 

базалауға мүмкіндік береді.Ал тетікке айналу моментін беру үшін жетекші 

патрон қолданылады (1-сурет). Біз қолданылған жетекші патрон  

пневможетекті-үшжұдырықшалы,негізінен осы құрылғы көп кескішті жону 

станоктарында қолданылады.Біздің баптауларға сай келеді.  

  

2.2 Қысу күшінің есебі 

 

1. Кесу күшін анықтау: 

 

       230672,03,065,23001010 75.01  ìð

yx

po KStCP Н.                       (2.1) 

 

Кесте бойынша коэффициент пен дәреже көрсеткіштерін табамыз: 

Ср=300, х=1, y=0,75 ( 22-кесте, 273 бет, [2.] ). 

 

            72,0
750

491

750

75.075.0


















 B

MPK


 (9-кесте, 264 бет, [6]).           (2.2) 

 

2. Қауіпсіздік коэффициентін анықтау: 

           

                                        К=К0∙К∙К2∙К3∙К4∙К5,                                                                        (2.3) 

 

мұнда К0  = 1,5 – барлық қондырмаларға қатысты кепілдік коэффициенті;  

           К1 =1,1 – дайындаманың өңделмеген беттін күйін ескеретін 

коэффициент; 

           К2 =1 – кескіштін мүжілгендегі кесу күшін прогрессиялық өсуі 

ескеретін коэффициенті;  

           К3=1– үзілмелі кесу кезінде кесу күшінің ұлғайуын ескеретін 

коэффициенті; 

           К4=1,3 – қондырманың қысу күшінін түрақтылығын ескеретін 

коэффициенті, қол күшімен бұралатын жетек үшін; 



           К5= 1 - тетіктерді үлкен контакты бетте орнатын ескеретін                

коэффициенті. 

К=1,5∙1,1∙1∙1∙1,3∙1 =2,14. 

 

3.Қысу күшін анықтаймыз: 

 

                                KPW
z
 ,                                                                (2.4) 

 

HW 84,493414,22306  . 

4.Бұранданың орташа радиусын табамыз: 
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мұңдағы 
kp

M - айналу моменті;  =2;
пр

 =6;
р

f =0,1. 

 

 

5. Айналу моментін анықтаймыз: 

   

                                      
pykpykkp

LQM  ,                                                   (2.6) 

                                     

мұңдағы 
.рук

Q =140 Н; L pyk =0,20 м. 
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6. Қысу күшінің нақты шамасын анықтаймыз: 

 

                      ],67,0)(/[
pnpcpkp

ftgrMW                                                  (2.7) 

 

НtgW 5027]1,067,0)62(35/[28000   .                              

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



3 Ұйымдастыру бөлімі 

 

3.1 Өндірістің негізгі жабдықтар санын анықтау  

                                 

        
срзд

кш

р
kF

tN
С

.60 




  ,                                                  (3.1) 

 

мұнда êøt   - бір бұйымға кеткен уақыт (білдек/сағат); 

           N  - жылдық бағдарлама – 5000 дана;  

           äF  - жабдықтың жұмыс істеу жылдық қоры;  

           äF  = 4015 сағат 2 кезеңді жұмыс кестесімен жасағанда; 

           ñðçk . - орташа жүктеу коэффициенті. 

1. Токарлы-бұрама кескіш станогының 16Б05П саны: 

 

9,6
95,0401560

2805000





станок. 

 

Жоғарғы бүтін санға дейін дөңгелектейміз, сонда 7 станок шығады. 

Әр станоктың жүктелуін табамыз: 98,0
7

9,6
3 k . 

2. Тігінен-бұрғылау станогының 2Н150 саны: 

 

6,2
95,0401560

755000





рС станок. 

 

Жоғарғы бүтін санға дейін дөңгелектейміз, сонда 3 станок шығады. 

Әр станоктың жүктелуін табамыз: 8,0
3

6,2
3 k . 

3. Көлденең тартажонғыш станогының 7Б55Усаны:

  

5,3
95,0401560

1165000





рС станок. 

 

Жоғарғы бүтін санға дейін дөңгелектейміз, сонда 4 станок шығады. 

Әр станоктың жүктелуін табамыз: 83,0
4

5,3
3 k . 

4. Тіс жонғылау жартылай автоматты моделі 5К310 станогының саны: 

 

2,3
95,0401560

1505000





pC станок. 

Жоғарғы бүтін санға дейін дөңгелектейміз, сонда 4 станок шығады. 

Әр станоктың жүктелуін табамыз: 65,0
4

2,3
3 k . 



5. Іштей ажарлау станогының 3К227А саны: 

 

6,2
95,0401560

755000





рС станок. 

Жоғарғы бүтін санға дейін дөңгелектейміз, сонда 3 станок шығады. 

Әр станоктың жүктелуін табамыз: 8,0
3

6,2
3 k . 

Негізгі станоктардың жалпы саны: 

Сжалпы = 6+2+3+2+2 =15 станок. 

Көмекші станок санын анықтаймыз. Кесу құралдарының жұмыс мерзімін 

оптималды қолданы үшін олардың кесу қасиетін қайта келтіретін көмекші жабдық 

қолданады; 

Көмекші станок саны жалпы станок санынан 4% көлемін құрайды: 

 

192,004,01504,0 CСвс станок деп қабылдаймыз. 

Барлық станоктар: 16115  рС  станок. 

 

3.2 Цех жұмысшыларының саны мен құрамын анықтау 

 

Білдекте жұмыс істейтін жұмысшыларды станок санымен анықтайды 

(71 фор.110 бет,[8]): 
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мұнда рФ   - жылдық уақыт қоры, 2 кезең; äF  = 4015 сағат; 

           прС  - өңдірістік жабдықтар саны 16 станок; 

           3k   - жабдықтарды орташа жүктеу коэффециенті; mk  = 1,35; 

           F   - жұмысшының жұмыс істеу жылдық уақыт қоры; 

           pk  - қолмен жұмыс істеу сиымдылық коэффициенті; pk = 1,05. 

Слесарлық механикалық цехтың жұмысшылар санын 2-5 % (4.3-кесте, 

26 бет,[12]) станок жұмысшылар санынан құрайды: 

29,105,038 cnR жұмысшы. 

Өңдірістік бөлімнің механикалық жұмысшылары: 

24222  pR жұмысшы. 

 

3.3 Механикалық бөлімнің ауданын анықтау 

 

Өңдеу бөлімінде бір станокқа 10-12 м2 (25 бет,[12]) бөлінеді: 

Жоңғылау мен жону операцияларында қолданатын станоктарға қажетті 

орын:  

S1+2 = 12 26=310 м2. 



Ажарлау операциясында қолданатын станоктарға қажет орны: 

S5+6 =12 2=24 м2. 

Көмекші станокқа қажетті орын:  

S7=2 12=24 м2. 

Слесарлық механиктердің құрал – сайман қоятын орын:  

Sсм=2 5=10 м2. 

Барлық механикалық цехтың ауданы: 

  370102424310S  м2. 

Жалпы ауданды SЖ = 370 м2 деп қабылдаймыз. 

 

3.4 Механикалық бөлімнің көмекші бөлігінің ауданын анықтау 

 

Тексеру бөлімінің ауданы білдек бөлімінің ауданынан 3-5% (29 бет,[10]) 

құрайды: 

5,1805,0370 S м2. 

 

Жөндеу станоктарының саны (30 бет, [12]): 
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мұңда Т  – құрылғы бірлігін жөндеудегі білдектік жұмысқа кететін жыл 

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

0Ф  - станоктың 1 сағат ішіндегі жұмысының жылдық қоры. 0Ф  = 2030 

сағат;  

m -кезең саны. m = 2 кезең.; 

зk -станок бөлімінің жүктеу коэффициенті. 

 

Жөндеу станоктарына қажетті орынды анықтаймыз:  

S=1 30 =30 м2. 

 

3.5 Материалдар мен дайындамаларды сақтайтын қойманың  

ауданын анықтау  
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мұнда А  - орташа жүкті сақтау күндері;  А= 5 күн; 

             Q  - жыл көлеміндегі цехта өңделетін бөлшектердің дайындамалары 

мен метал саны  

          P  - 1 бұйымға кететін материал шығыны; 

          h  - қоймалық ауданға түсетін шекті жүк көтерімділігі; 

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



         М  - жұмыс күрінің саны. 

58560050002,1122  NPQ кг=585,6т. (3.5) 

 

3.6 Құрал – жабдық қоймасының ауданын анықтау 

 

Құрал – жабдықтар қоймасының ауданы білдек санына байланысты: 

4,10264,0 S м2. 

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

3,0215,0 S м2. 

Қондырғылар қоймасының ауданына 0,3 м2 бөлінген: 

8,7263,0 S м2. 

Құрал – жабдық қаймасының жалпы ауданы: 

195,188,73,04,10 ïëS м2. 

 

3.7 Құрастыру стендінің санын анықтау 

 

Стационарлы құрастыру. 

Слесарьлық құрастыру жұмысының еңбек сиымдылығы механикалық 

жұмыс сиымдылығының 40% көлемін алады: 

 

038,14,0  мехсб ТТ  норма / сағат,                                     (3.6) 

 

мұнда сбТ  -1 сағатта стендтегі өнімді құрастырудың еңбек сыйымдылығы . 

Жұмысқа қажетті стендтердің саны: 
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 Слесарь – құрастырушылар санын мына формуламен анықтаймыз: 
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3.8 Құрастыру бөлімінің ауданын есептеу 

 

Өндірісте құрастыру бөліміне 1 адамға 32-35 м2  қажет деп қабылдаймыз: 

S=35 10=350 м2. 

Ал қойма құрастыру ауданынан 25% құрайды: 

S=0,25 350=87,5 м2. 

Ал құралдар қоймасы құрастыру ауданынан 4% үлесін құрайды: 

S=0,04 350=14 м2. 

Жалпы аудан: 

Sсл.сб =350+87,5+14=452 м2. 



ҚОРЫТЫНДЫ 

 

Нарықтық экономикада әрбір кәсіпорын немесе өндірістер бір-бірімен 

бәсекеге түседі. Олардың ең маңызды қызметі сапалы, әрі тұтынушыға ыңғайлы 

бағада өнімді сатып, пайда табу және өндірістерін тоқтаусыз дамыту болып 

табылады. Қазіргі таңда өнім бағасына емес, керісінше сапасына ерекше көңіл 

бөлініп отыр. Өндірісте жасалатын өнімнің барлығы бірдей сапалы бола бермейді, 

жұмысшылардан немесе құрал- жабдықтардан   қателіктер кетуі мүмкін. 

Сондықтан әртүрлі әдіс-тәсілдер пайдалана отырып ақаусыз өнім шығаруға 

ұмтыламыз.  

Дипломдық жобада тісті дөңгелекті  шығаратын механикалық-құрастыру 

цехінің жобасы ұсынылған. Дипломдық жоба бойынша төмендегі көрсеткіштерге 

ие болдық : Автоматтандыруды қолдану арқылы негізгі мен көмекші уақыты мен 

еңбек сыйымдылығының төмендеуі.  Жоғары дәлдікті дайындама алу үрдісі 

арқылы өңдеу амалдарының азайуы. Тұтынушы көптеген өнім берушілерді таңдап, 

өзінің тауарға деген талаптарын қоя алу мүмкіндігіне жетті. Бұрын тұтынушы 

тауар мен қызметтің сапасының расталуымен риза болса, қазір тұтынушы 

өндірілген тауардың дұрыс екендігінің расталуын талап етеді. Ал, қазіргі кезде 

машина жасау саласының кез келген дамыған елдің басты экономикалық 

тұрақтылық көрсеткіші болып саналатындығы мәлім. Осы сала тұтынушыларының 

қажеттіліктерін қанағаттандыру,оларға сапалы өнім беру осы елдің сәйкес басты 

мәселелерінің бірі болу қажет. 
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	Бұрғының диаметрі: D=26мм.
	2.Шпиндельдің айналу санын анықтау:
	Станок паспорты бойынша түзетеміз: айн/мин.
	Нақты кесу жылдамдығын табамыз:
	СМ=0,0345;
	4.Кесу режиміне қажетті қуатты іздейміз:
	мин,
	мұндағы L=l+l1+l2=15мм  беріліс бағытындағы аспап жолының ұзындығы;

