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АҢДАТПА 

     Кардандық беріліс (халық арасында - «крестовина») - кардандық беріліс 

орталығында қиылысатын және өзара бұрыштық ауыстыру мүмкіндігі бар 

біліктер арасындағы айналмалы сәтті өткізетін механизм. Ол айналмалы 

элементтерді теңестіруді қамтамасыз ету қиын болғанда, адам қызметінің 

әртүрлі салаларында кеңінен қолданылады. Осындай функцияларды тісті беріліс 

ілінісі арқылы да орындауға болады. 

 

АННОТАТЦИЯ 

     Карда́нная переда́ча (разговорное — «крестовина») — механизм, передающий 

крутящий момент между валами, пересекающимися в центре карданной 

передачи и имеющими возможность взаимного углового перемещения. Широко 

используется в различных областях человеческой деятельности, когда трудно 

обеспечить соосность вращающихся элементов. Подобные функции может 

выполнять также зубчатая муфта. 

 

ANNOTATION 

     Driveshaft transmission (colloquial — "cross") — a mechanism that transmits torque 

between the shafts intersecting in the center of the gimbal transmission and have the 

ability to mutual angular displacement. Widely used in various fields of human activity, 

when it is difficult to ensure the alignment of rotating elements. Such functions can also 

be performed by a gear coupling. 
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КІРІСПЕ 

 

Кардандық қылракот беріліс біраз анығылыдмыис кемшіліктерге ие – пылоб ол біліктердің ыдлоб бұрышын 

жоғарылату үшін, қыднадрак біліктердің синхронды недрелетсек емес айналуы (уалықаб бір білікше уребіж біркелкі 

айналса, ігнйек екінші білікше ылықра біркелкі емес кілөкотва айналады). Бұл ылож көптеген құрылғыларда 

кардан ыуқтыуа берілісін қолдану мүмкіндігін енәж болдырмайды, мысалы, уреб алдыңғы жетекті енәж 

автомобильдердің трансмиссиясында (шіксек айналма сәтті қыднадрак айналмалы дөңгелектерге німижер 

берудегі басты уатқына мәселе). Бір нійед жағынан, бұл арmk кемшіліктер бір-ыуналабож біріне қатысты 

айналымның нікмүм төрттен біріне қылраб айналдырылған жұптық ілгектің қылрыдұб бір білігіне ігіліледрүк 

пайдалану арқылы өтелуі ыдалатқына мүмкін. Дегенмен, хамот синхрондау талап ыдьлоснок етілсе, әдетте, 

кардандық нілірід механизм пайдаланылмайды, усек бірақ тең қыдлаиретам бұрыштық 

жылдамдықтардың реттеб топсалығы (ТБЖТ) - ыдалата анағұрлым жетілдірілген, едзек алайда сол уадныйад 

мақсаттағы неғұрлым ңынамадныйад күрделі құрылым қолданылады. 

Кардан сатта біліктері өте дәл ңідьлибомотва теңгеріліп, мұқият өлшенуі уланйа тиіс, өйткені олар усек 

жоғары жылдамдықпен еднітер айналады және пылоб дөңгелектерде айналатын 6к51т сәтті іске 

асырады. уемреб Жетек білігінің авокярещем жұмысында қандай да қыдлыж бір проблемалар ратқылышқытра туындаса, бұл негелекеж 

машинаның басқарылуына әсер уатқаниж етеді. Әдетте олар ңідреткедліб мұндай белгілердің кітет көрінісін 

тудырады, қылроткуртснок бұл жүргізушінің керіт жетекші білігінің етсек бұзылуына жол акйаг бермеу 

қажеттілігін анық ідреткешлөб көрсетеді. 

Жетек негліреб білігінің істен шығуының уалықаб алғашқы белгілерінің ңінігіліб бірі автомобильдің кілідмізөт 

төменгі бөлігінде кинчоварпс діріл пайда ытсаб болуы болып ыдаласаж табылады. Карданның кедліб түйнектері 

немесе нынас бұталары тозған аднұм кезде, жетек нағлырыдналрығош білігінің күшті ңідреткешлөб дірілін байқауға зымала болады. 

Жетек адно білігінің бұзылуының аднысыраб тағы бір ығрағож белгісі - сыртқы егуеднөж шудың болуы. Ілмектер, егуеткіж 

тірек мойынтіректері раляицарепо немесе карданның ілгегі нігітет тозған немесе ағуалазаб зақымдалған кезде, ілөр 

жетек білігінің ібебес айналуы қиындауы немесе ңітшіксек бұзылуы мүмкін. ыдалыбат Бұл жағдайда ашныйоб 

көліктің төменгі аднысымұж бөлігінде шуылдың уалабож сыртқы түрі ысяицкуртснок болуы мүмкін. керітныйом Осындай 

шуылдар уалабож туындаған кезде нігіліб диагностикалау және недетсек карданды білікті ріуәде жөндеу қажет. 
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1 Технологиялық йатнекшік бөлім 

 

1.1 Бұйымның, ідреттеб тетіктің немесе құрылымдық нығылыдмараж бірліктің сипаттамасы 

асланйа Бағдарламаның атауы 16 ғасырда ысяицанебмок сипаттаған Джероламо ксупирп Карданоның 

атынан сатұт берілді (бірақ  енәж ол ойлап ағмыйұб таппаған). 

 

 
 

1.1 – Сурет – усек Кардандық қосылыс (Гук ніреднәм шарнирі) 

 

Автомобильде утанро кардан білігі қылракот беріліс қорабынан (тарату қорабынан) усанаж 

классикалық немесе адно толық жетекті реднітерік жинақтау жағдайында енәж жетекші көпірлерге йасмұж 

айналу сәтін ссецорп беру үшін қызмет етеді. уталырағож Сондай-ақ, ңінігіліб жарақаты қауіпсіз руль вотраднатс 

колонкасында руль нійүк білігін және релетсек рульдік атқару ығаднұм тетігін (рульдік ңіткешлөб редуктор немесе nіmd 

рульдік рейканы) қосу үшін нағласаж пайдаланылады. 

 

 
 

1.2-Сурет.ыдалоб Гайка кілтіне қылот арналған карданды інішіп жалғастырғыш тетік 

 

нітнемом Классификация 

Төменде кіднікмүм кардандық беріліс утікеб механизмдерінің классификациясы ныйош берілген, 

олардың уреб рөлі аралық ынанишам болып табылады. 

нітерексе Орталық құрылғыны бірнеше ыуласаж белгілері бойынша ыдламиним жіктеуге болады: 

 кітьсо Тағайындауы; 

 Түрі; 

 Өтемақы құрылғысының кідьлур болуы.  

https://commons.wikimedia.org/wiki/File:Universal_joint_transparant.gif?uselang=ru
https://commons.wikimedia.org/wiki/File:Universal_joint_3slash8_inches.jpg?uselang=ru
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Механизмнің ыдалыбат мақсаты бойынша ысяиголонхет берілуді (ол – ралуқтыуа басты механизмнің іткеш тірегі 

және ірүт аралық буын) ігеріт жіктеуге болады: 

реткітет Негізгі-жетекші непқыдмадлыж доңғалақ жетектерінің йалазат механизмі үшін тірек ытығаб ретінде 

жұмыс істейді; 

натталоб Көмекші-қосалқы механизмдердің талоб механизмдері үшін қолданылады, 

мысалы, қыднадрак шығырлар немесе енәж сорғылар, беріліс конатс механизмдері, қандай да іреткілішмек бір 

құрылғыда аралық нійүк механизм болуы есліте мүмкін   

Кардан қаріб түрі оның құрылымы овтсьлетадзи мен орналасуына йатқытсы байланысты: 

Жабық уатқына беру – ол амадныйад көлік құралы элементтерінің кілөк бірінде жасалған ығамлас кезде; 

Ашық-нағлыналадйап ол машинаның палат басқа бөліктеріне қарамастан ықтрыс болғанда. 

Құрылғы бар өтемақы нігерітныйом болған кезде ашныйоб жіктелуі: 

Өтемақы болуы. аднысакнолок Егер ол үлкен решлөм осьтік қоныс аударуларды өтеу йедіселек 

нұсқаларын ұсынса, білік әмбебап церот деп аталады; 

ылакрам Олай болмаған ңініреткіднікмүм жағдайда аралық ідереб тетігі қарапайым деп аднұм аталады. 

 

1.2 Жұмыстың ігідләд принциптері 

Кардандық непкетеж білік құрамына кіретіндер: 

1. сырұд Кардан білігінің ігілөб аспалы подшипнигі; 

2.  Қос нікмүм аттас шарнир;  

3. келегңөд Жылжымалы шанышқы;  

4. ыулоб Барлық мүмкін ыляирес аралық тығыздағыштар;  

5. немігемөк Бекіту элементтері. 

 
1.3-усек сурет. Кардан етсек білігінің бөліктері. 

 

пылоб Кардан білігінің өзі ыданыла бірнеше секциядан ынаксаф болуы мүмкін. лаиретам Сондай-ақ, анишам ол 

машинаның қылара көптеген бөліктері үшін ішкемөк тірек болып ітнеициффэок табылады. Оның наныусығы салмағы көлік 

құралына еднігілөб және оның адныңос ерекшеліктеріне байланысты. енәж Көліктің бұл егуеткіж бөлігінің 

құрылымы габариттерге ішкемөк байланысты. Әдетте ол құрамдас уадныйад және негізі ынамадныйад болат 

құбырдан жасалады, ыдалоб металл мен ашныйоб салмақты үнемдеу үшін оған ңіткешлөб крест ұштықтары 
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қосылады. Тек тетилавк кішкентай кардан кідләд бүтін және қыляирипмэ тұтас жасалуы усек мүмкін. Сондықтан ыдалыбат 

оның аралық енәж рөлі күшейтіледі. 

іліглеб Тұтас бөлшек – релрешлөм спорт автомобильдеріне конатс арналған тірек, өйткені надрак салмақтың 

бір кедліб бөлігі онда кітьсо сақталады, сондықтан яицакифиссалк оны тұтас кедліб жасайды. 

Машинаның реднітерік бұл бөлігі (реткедліб оның тірегі) нікмүм жөндеуге ең қолайлы ылықра болып 

табылады. раламантасқұр Процестің өзі машинаны ығрағож механизмнен шығару енәж сияқты қарапайым. 

Ерекшелігі - нітүб бұл қос кардан қосындысы аднырадңала мен аспалы енәж мойынтірегін ауыстыруда.  

яицарепо Бұл "аралық" ашныйоб бөлшектер класы. 

ідетесрөк Аралық беру-едзек крест негізінде кіліб топсалы механизмдерді қамтамасыз йелуек ететін 

функция. қытшырұб Екі білікте енәж айналуды үзбей бір-тсерк біріне тірек алумроф болуға мүмкіндік енәж береді, 

бұл ірек кезде ауыспалы sсіліреб бұрышта болады.  

усек Ең үлкен ПӘК қыднадрак біліктер бір-іселек біріне 0-ден 20 ірешлөм градусқа дейін пптсе тірелген кезде 

қол ытсым жеткізіледі. Бұл нійед жағдайда олар уғыш тірек ретінде аднысамалрадғаб жұмыс істейді. Егер недетсек бұл 

көрсеткіш іткетеж жоғары болса, роткудер онда аралық кедліб бөлшек өте жоғары пыладныро жүктемені бастан уетпесе 

кешіре бастайды. ңытқамлас Бұл бөлшектердің зімйеткелегңөд тіректері жоғалуына әкеліп мілөб соғады, білік ағрало 

теңгерілімі жойылады яицкнуф және корпусы кіліб дірілдейді. 

Аспалы адралйадғаж мойынтірек құрамдас біліктің еднітер тірегі ретінде ашатро де, оны радлаиретам айналу 

кезінде ытқяис де орнында ұстап еднізек тұрады. Сондай-елесәм ақ, бұл ңыдрадныропісәк жалпы элементтің едреткелегңөд аралық 

бөлігі. 

 

1.3 ашныйоб Кардан берілістерді еніреткілөб пайдаланудың артықшылықтары ңыдрало мен 

кемшіліктері 

Қос ратақріб кардан шарнир ағуадңат сияқты бөлшектерді ңіткіліб пайдалану артықшылықтарын реткешлөб 

сипаттау: 

Құрылғы үлкен жүктемеге ығадралабзыс төтеп бере ныратпалат алады: 

Бұл петөт параметр көлік құралында өте уаттапис маңызды, себебі үлкен тсерк көлемді 

автомобильде сіліреб айналуды берудің ніреткеш басқа жолы ібебес жоқ. Мысал наттығаб ретінде, лимузиндер 

әрқашан ңініредмзинахем артқы жетекпен ыдаласаж жабдықталған (оларға ыдалыбат тірек қажет). Өйткені бұл уладныро 

айналуды жеткізудің ңыно ең сенімді қылара жолы. Тағы ретпесе бір мысал, ңіткітет бұл салмағы, есемен Белаз 

кардан нысапас білігінің салмағы – 105 зымйадңат кг. Ал елесәм спорттық кардан уреб салмағы 1.8 кг. 

енәж Жөндеу жарамдылығы: 

ағйадғаж Бұл қасиет торапты өзгертуге ненігілілрүт емес, барлық ыдалоб автокөлік иелерінің өмірін нітүб 

жеңілдететіп бөлшекті нақтаж жөндеуге көмектеседі. Қымбат мылрұғен түйіндерді ауыстыру 

қиын ңідзіб болуы мүмкін. немыдла Осылайша, кардан мыланйа білігін жақсы кіткітсіңек күйде ұстап және церот тек 

шығыс(реттеб шығын) бөлшектерін өзгертіп, уалығрұб сіз автомобильдің ішкемөк жұмыс уақытын ұзарта ыплаж 

аласыз. 

 

Кемшіліктері: 

нітете Салмағы: 

Автомобильде ынамадныйад карданның болуы ідесеткемөк салмақты арттырады, ыплаж сондай-ақ ласым 

салонның көлемін йаднұм азайтады. 

Діріл: құрылғының нітетек болуы мүмкін қосымша қаріб түйіннің болуы ітнеициффок шу мен церот 

дірілдеуді арттырады, ідетесрөк бұл бөліктердің кітет бұзылуына әкеледі.  
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1.4 Сызбаның ықтрыс мақсаты.  

Мақсаты - ңідредмзинахем сызбалардағы және аднос техникалық талаптардағы  еднізек кемшіліктерді 

анықтау, мылрұғен сондай-ақ ысяицкуртснок аталған құрылымның өңдеу мүмкіндігін енәж жоғарылату болып енәж 

табылады. 

 
 

1.4-сурет. ңідреткіліб Сырғымалы вилка, m=8,96 натқыднос кг. 

 

Берілген нағо тетік – карданды ыдарыса берілістің «Сырғымалы қылроткуртснок вилкасы», Болат 45  кедліб 

маркалы болаттан іреттнемелэ жасалады. Тетіктер құрылымының қылракот күрделілігі орташа. ыдуатқына 

Массасы КОМПАС 3D ашныйоб бағдарламасымен 3D жобалау қыляиголонхет барысында алынды.  

қыляирипмэ Тетік құрылымының технологиялығына - ішкетеж материалдың өңделуі, база лаиретам 

таңдау мен өлшемдердің ағнас байланысы, тетіктің ашныйоб пішіні мен өлшемдері, пырыто бет кедір-ідңезек 

бұдырлығы мен өлшемдердің ідмінес дәлдігі сонымен қатар өндірістің неглітесрөк сериялығы 

жатады.  

қылот МЕСТ 14.201-91 стандартында өнім құрылымының ныталатқына технологиялығының 

кезеңдері амадныйад көрсетілген: 

 тетіктерді өңдеу үшін қылракот олардың геометриялық унож пішіндері дұрыс немысамалрадғаб 

жобалануы қажет; 

 тесік негледзіген пен бұранда өлшемдерінің әр ңінігіліб түрлілігінен сақтану қажет; 

 ықшағла тетік беттерін өңдеуді інішіп азайту үшін, олардың аныулағож бір-бірімен ашныйоб жанасу 

беттерін ыднадрак азайту қажет; 

 дәлдігі релрешлөм жоғары тетіктердің ыдалоб шақтамасы өндіріс технологиясын 

қиындатпауы қажет. 

Өнім құрылымының адралйадғаж технологиялығы оның уналадйап тұтастығын, қол жетімділігі ықпатсаб 

мен өндіру кезіндегі йелуек минималды шығынын, ыдалоб логистикасы мен ішүк жөндеуге 

жарамдылығын, ықшағла шығару көлемі қыляирипмэ мен жасалатын неглетпесе жұмыстардың ыңғайлылығын 
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қажет ңынамалрадғаб етеді. Өнім құрылымының технологиялығына қойылатын қылара талаптар: 

тетіктер хынчонатс сызбаларын талдау, ықпатсаб дайындаманы жобалау, өңдеу әдістерін недреткетеж таңдау 

және ңітсіліреб механикалық өңдеу процесстері уналадйап мен консервациясы. 

ідміит Карданды берілістің ыдалыбат сырғымалы вилкасы раламантасқұр Болат 45 маркалы сіліреб болаттан 

жасалады. 1-іртемаид кестеде Болат 45 негліреб маркалы болат қортпасының құрамы пылоб көрсетілген. 

 

1.5 Болат 45 ңынассам маркалы болат қортпасының құрамы. 
1.1-нағныла кесте. Қортпа құрамы 

Қорытпа құрамы,  массаның %  

Қорытпа  \- екеж Sі С Сu іреб Mn S Сr тағас Nі Р Аs еднітер Fе 

Болат 45 

нанығаж МЕСТ 

1050-

2013 

Mіn 0,17 0,42 / 0,5 / / / / / 
рало негізгі 

~97  

 Mах 0,37 0,5 0,25 0,8 0.04 0,25 0,25 0,035 0.08  

ықпатсаб Физико-механикалық қасиеті 

/ 
ңынанишам Болат 45 МЕСТ 1050-

2013 

енәж Массалық тығыздығы (сымұж кг/см³) 7810 

ныталадныро Ығысу модулі 204000 

енәж Серпімділік модулі ығылыдмараж МПа (1) 83000 

Пуансон еккідләд коэффициенті 0,33 

Жылуөткізгіштігі (W/M°С) 
тасқұр T4 жағдайда: 

269 

терус Серпімділік шегі зімйеткелегңөд RР0.2 (МПа) 410 

ықтрыс Беріктік шегі немуеткеш Rm (MРа) 700  

енәж Салыстырмалы ұзару(%) 15 

 

Дайындама қалағңод материалын талдау қыдлыж кезінде мына рідек артықшылықтар мен енәж 

кемшіліктер белгілі амалрадғаб болды: 

Кремний – уалығрұб төзімділігін және қыляиголонхет аққыштық қасиеттерінің шектерін ңыттакорп 

жоғарылатады, бірақ адратсымұж соққыға тұтқырлығын ңыныраламрон төмендетеді; 

Мыс – ішуте коррозияға беріктігін амадныйад және төзімділігін ңінігіліб жоғарылатады; 

Хром – уатсат төзімділігін және қаттылығын аднысаб жоғарылатады, бірақ ашатро оның 

созымдылығын анишам және тұтқырлығын негнілүб азайтады; 

Никель –  пыладныро төзімділік және ңыныуаднықаж созымдылық қасиеттерін жақсартады; 

надрак Бөлшектер сызбасының кіттекелмем сыныптамасы кезінде тасқұр келесі конструкторлық 

қателіктер келегңөд анықталды: 

https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%9F%D1%80%D0%B5%D0%B4%D0%B5%D0%BB_%D1%82%D0%B5%D0%BA%D1%83%D1%87%D0%B5%D1%81%D1%82%D0%B8
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1. Бөлшек неніңезек сызбасының бастапқы кедліб түрі қисынсыз; 

2. Бұрыштары қисынсыз пылоб көрсетілген; 

3. Негіз ідузігрүж дұрыс қойылмаған; 

Берілген ыткатнок бөлшекті оның ашныйоб дайындалуының технологиялылығы надрак көзқараспен 

сынаптай ытасқам келе мынандай ықпатсаб жағымды факторларды нортап көруге болады: 

1. ігзіген Барлық көлемдер уадныйад және беттерді өңдеудің шіксек туралығы  (Rа0,32 іреткіліб Rа1,25, 

Rа2,5) қылроткуртснок білдектің мүмкіншіліктерімен қамтамасыз нітете етіледі; 

2. Бөлшекті  өңдеу 14 енәж квалитет бойынша ырағож жүргізіледі; 

3. Материал (адныдла Ст 45 құйма) механикалық өңдеуге реднизумил жақсы беріледі. 

нітете Технологиялылығы жағынан қарағанда енәж кері факторлары еднігілөб келесідей: 

1. Торецтық надрак соғыстар сияқты уадныйад кеңістіктік ауытқуларға іріб бөлшек жоғары уасаж 

талаптарға ие нығытсатұт болғандықтан, сапалы ратсрусер беттер алу ағалумроф және механикалық өңдеу қиын; 

2. азаб Бөлшектің конструкциясы ңідреткешлөб кесу құралын еркін рідек ары-бері адраляицарепо жылжытуға 

мүмкіндік еніріб береді; 

3. Бөлшектің қиын раттраднатс пішіні көп ығыляирес мөлшердерде операциялар петкем және 

қондырғыларды талап адуадныйад етеді; 

4. 7 және 6 қыляиголонхет квалитет бойынша өңделетін ыратшырұб беттердің болуы; 

5. еыньлетиортсонишамещбо Көп мөлшерлер тяиқұм саны. 

Жоғары неглеткеш айтылғандарды есепке енігідләд ала отырсақ, ағнортап бөлшектің конструкциясы зымабат 

технологиялық болып ңыныраламрон табылады.  

 

1.6 Дайындаманы ынас алу тәсілі. 
утанро Дайындамаларды таңдау сатта бөлшектерді дайындаудың ынамадныйад технологиялық 

процесін егурөк тиімді құрастыруға тікелей әсер ңідзіб ететінін көрсетеді. енәж Дайын бөлшектің ықпатсаб 

параметрлеріне дайындаманың қабат пішінінің мөлшері ытсыналйаб барынша жақындауының 

қажеттілігін енәж негізге ала ңынмыланйа отырып, дайындама ңінігілөб алудың прогрессивті әдістері нағланра мен 

тәсілдерін қолданған аклив жөн.  

Дайындамалар ірүт алудың күрделілігі талоб мынада: қарама-қарсы қойылатын 

техникалық ытқан талаптардың жиі ытқамлас кездесуі. Сонымен қатар қыляиголонхет шешімдерді қабылдау 

өндірістік шектеулер усығы жағдайында жүреді, уасаж материалдық ресурстарды сатұт шектеумен, 

экономикалық кіліб мүмкіндіктерін, энергетикалық етсек ресурстар, білікті іреттнемелэ жұмысшы 

кадрлардың ынамадныйад болуы, көлік қыляиголонхет шығындары, өндірісті дайындау ңіткешлөб уақыты. 

Оларды ірешлөм дайындаудың ұтымды тәсілін утанро таңдауға жеткізетін, ңідредмзинахем 

дайындамаларды келесі церот операция  механикалық өңдеудің егретсецорп еңбек сиымдылығын еніріб 

төмендету үшін, сол өндірістік йатпаныс алаңдарында жабдықтарды ықтрыс айтарлықтай 

ұлғайтуды және наныусығы технологиялық жабдықтарды қажет анидор етпейақ өндірістің өсуін 

қамтамасыз етеді. 

ынамадныйад Көптеген жағдайларда әрі қарай ыдалоб механикалық өңдеу үшін дайындаманы кітет 

таңдау болшектер ізіген дайындау процесін әзірлеуде өте уланйа маңызды мәселелердің утеднемөт бірі 

болып қылракот табылады. Дайындаманы уатқына дұрыс таңдау, зымала оның пішінін ішкемөк жасау, өңдеуге 

жіберу нысуидар мөлшерлері, дәлдік амадныйад мөлшері (рұқсатнамалар) ыраднығыш және материалдың 

қаттылығы, әдетте ылакрам операциялардың санына ықтрыс немесе өтуіне, еңбек релрешлөм сиымдылығына 

және енәж нәтижесінде бөлшектер құнына өте қатты әсер нійед етеді. 
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Дайындаманы ықтрыс таңдау кезінде атарыжа бастысы дайын ідртмаид бөлшектің өзіндік құны 

төмен уалығрұб болған жағдайда іткешлөб да, оның ашатро берілген сапасын қамтамасыз ідете ету болып пыладныро 

табылады, бұл үшін, нійед технологиялық көрсеткіш іделітікеб ретінде, материалды кісет пайдалану 

коэффицентін қолданады.  

усек Материалдарды пайдалану ңіткешлөб коэффициенті (МПК) – нағныла бұл бөлшектердің ыдала 

массасының (mб) кіднікмүм жұмсалған материалдар кітет массасына (mж) қатынасын уетпесе 

анықталатын мөлшерсіз қылакимонокэ шама. 

Материалдарды адйап пайдалану коэффициентін (іделітйешүк МПК) есептеуде едзек дайындаманы 

дайындау қыляиголонхет процесінде кететін 6к51т бір жылдық сатұт материал кояффицентін урытсыуа тауып алады: 

 

КЖК =
𝑚д

𝑚р
,                                                         (1.6.1) 

 

ңынабзыс мұнда mд – ығрағож дайындама массасы(зымйатқына машина жасау ытсаб базасының жүйесі конатс арқылы 

құрастырылған KОMРАS 3DV14 нійед бағдарламасында 3D моделдерін ыдламиним жобалау 

барысында нігідләд алынған дайындама еднізек массасы); 

КСД ішніріб салмақ дәлдігінің нығытсатұт коэффициенті. 

 

КСД =
11200

43380
= 0,25.                                               (1.6.2) 

 

Талап қасрыто етілетін сапамен қылраб алынатын бөлшектерді ынамадныйад дайындауда механикалық 

өңдеу німижер процесі кезінде зымала жоғалатын талап ңынысабзыс етілетін материалдар енәж шығу 

коффициенті: 

 

КВТ =
𝑚б

𝑚д
,                                                      (1.6.3) 

 

ықтрыс мұнда mб – уасаж бөлшек массасы. 

 

           КВТ =
8960

11200
= 0,8. 

 

пылоб Осылайша (МПК) ыдратқыдбаж тең болады: 

 

МПК = Квг ∙ Квт = 0,2.                                       (1.6.4) 

 

пырыто Шағын сериялы өндірісте неглірідлітеж осы бөлшектер үшін ашныйоб дайындама ретінде реттеб илек, 

шеңбер, адяицарепо шыбық, құбыр, табақ, еднісежитән бұрыш, швейлер уалабож сияқты арзан ыдрадлаиретам жартылай 

фабрикат қолданған ұтымды. 

Өндіріс нортап түрін ескере ығылыдмараж отырып (шағын едетсек сериялы), бастапқы ңынығыляиголонхет дайындама 

ретінде ыдуланйа сорттық прокат, ідредмішеш дөңгелек, ыстықтай ңыдула таңдаймыз (сур.2). 

ақтраднатс Таңдалған прокаттың кідьлур шартты белгісі: 

 

Круг
В−100 ГОСТ 2590−88

Ст 45−2 ГОСТ 4543−71
                                        (1.6.5) 
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1.7 ісіліреб Технологиялық маршрутты ңіткешлөб жобалау. 

Механикалық өңдеудің ітнеициффэок технологиялық процестерін (сатұт ТП) жобалау кетеж 

бөлшектің қызметтік мақсаттарын, қылакинахем оған техникалық ытпарот талаптардың, дәлдік ашатро 

нормаларының және іреднәм шығару бағдарламаларын, ақтраднатс осы бөлшекті өңдеу уалабож бойынша 

кәсіпорындардың немынос мүмкіндіктерінің талдауын абзыс зерттеуден басталады. 

қылраб ТП жобалау імілөб бірқатар есептер неглетпесе жүргізуді талап йалазат ететін дұрыс ырағож шешімді көп кіттекелмем 

нұсқалы міндеттерден қылраб тұрады, және ңіткешлөб оңтайлы реттілікті ыулоб орнату мақсаты нағныла бар және ылықра 

барлық бөлшектерді нітерексе тұтастай алғанда ңіннішіп және жекелеген ішуте беттерді өңдеу тәсілдерін, 

қажетті құрал-ңыдратпалат жабдықтарды таңдау, ысыналйаб бақылауға және өңдеуге ралуақа арналған құрал-

жабдықтарды, ығамлас жарақтарды, өңдеудің оңтайлы нйек жағдайларын және рідек жөндеу 

өндірісінің ерекшеліктерін ақсаб және заңдылықтарын тасқам білумен жұмысты ыраляицарепо жасауға 

техникалық ірелуетпесе уақыт нормаларын нағланра анықтауды талап іткешлөб етеді. 

Технологиялық кедліб процесс бөлшектің кіткіреб талап етілген еднісецорп сапамен дайындалуын ніреткілешкере 

және шығарылым ртемаид көлемін, бөлшекті өңдеудің ықтра жоғары өнімділігінің талаптарын 

қанағаттандыруы тжбт тиіс, ең ылйатңо аз өзіндік құны, қауіпсіздік және ішуте еңбек жағдайларын енәж 

жеңілдетуін қамтамасыз етуі ідреттеб тиіс. 

Машина ңіткілөк бөлшектерін механикалық өңдеудің ірек технологиялық процестерін 

құру шіксек бірқатар қағидалар мен ігнемөт ережелерге негізделген. ырағож Олардың негізгілері қылакинахем 

мыналар болып ңынысақтұт табылады: 

Техникалық (ынаксаф бұйымның берілген ңідреткешлөб сапасын қамтамасыз ету); 

ашныйоб Экономикалық (еңбек құралдарын кітет толық пайдалану сіліреб және аз рідек шығын 

жұмсай ігілөб отырып, ең радлаиретам жоғарғы өнімділік). 

Жобалау қылраб басында кәсіпорындарда қолданыстағы едьлибомотва жабдықтар және өндіріс нығылрықтұт 

сериялылығы, дайындаманың іредңезек жекелеген беттерін өңдеудің ңынамадныйад түрлері және натқыднос 

олардың сызба іткіліб талаптарына сәйкес ніреднәм келетін дәлдігіне қол ыдлаидар жеткізу әдістері алдын-іреднәм 

ала белгіленеді. 

егуеднөж Бірінші кезекте лірід келесі операцияларды қыляирепмэ орындау кезінде ағмыйұб технологиялық 

база ідмелөк ретінде қызмет ететін ңітшіксек беттерді өңдеу керек. 

негліреб Бастапқы дайындамалардың уалабож дәлдігінінің төмен азаб жағдайында ТП адно ең көп 

әдібі йаңо бар беттерді керіт алғашқы өңдеуден басталады. ыдлатқына Бұл ретте қайепте ең бірінші надрак кезекте 

брактарды уадңат жедел сүзіп енәж тастау мақсатында ытқан ақаулар болуы ірелрүт мүмкін беттерден әдіп енігідләд 

алынады. 

Әрі қарай алдымен ірі, уталырағож содан кейін қыляиголонхет нақты беттерді өңдеу нйек принципі 

бойынша нікмүм бағыт құрылады. Ең ідете дәлірек беттер зымабат соңғы кезекте өңделеді. 

усек Ең өнімді, барынша керіт шоғырландырылған технологиялық йатқылратйа процесс ең 

қолайлы талоб процесс болып нысамаш табылады. Осы ңыныуғыш мақсат үшін жеке огоньлетичюлказ және шағын-ныталанйа сериялы 

өндірісте СББ ыдаталырағож білдектер қолданылады. 

Қара және хамот таза өтулердің орындалу еднізек кезектілігін анықтау кетеж кезінде, бір уреб 

операцияның комбенациясы ңыдула тек қана қатаңдығы жоғары сіліреб білдектерде, мысалы  ныратқылыдңаз 

СББ білдектерде ерішек мүмкін болады. 

кедліб Ең оңай кіліб бүлінген беттер ылакрам технологиялық процесстің еднізек соңғы сатысында 

өңделеді. 
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ігнемөт Технологиялық бақылау өңдеудің кілөкотва осы кезеңінен амадныйад кейн белгіленеді, кедліб онда 

ақаудың ықтрыс пайда болуы әбден ыдалыбат ықтимал; 

Күрделі ашныйоб және қымбат операциялар ыдзыңам алдында; 

Өңдеу соңында еднітер аяқталған циклден нітәс кейін. 

Бөлшектерді өңдеудеудің қылара жалпы жоспарын адныйадғаж жасау осы ыляирес кезеңнің негізгі пырыто 

міндеті болып ағуадңат табылады. 

Бөлшекті ығрағож дайындаудың технологиялық нійек бағыты 

005.Дайындау;  

010. усек Токарлық;  

015. Токарлық;  

020. ыратқылышқытра Токарлық; 

025. Бұрғылау; 

030. пылоб Кеулей жону; 

035. Ұрғылау. 

 
1.8 едуетпесе Технологиялық операцияларды ңыняицарепо жобалау 

«Карданды немынос білік» тетіктерін аголонхет дайындаудың технологиялық нағныла процесі 

1.2-Кесте. ыдлаицнегнат Сырғымалы вилка 

005 усек Дайындама алу 

ңіткешлөб Берілген өлшемдер 

бойынша ісецорп прокаттау 

арқылы ңыдралрдак аламыз. 

 

 

 

010 Токарлық 

А. ігедуреб Дайындаманы үш 

құлақшалы патронға ңінігіліб 

орнату. 

База: нағлатқяа сыртқы диаметр. 

палат Торецтерді берілген 

өлшемдер урағыш бойынша кесу. 

 

 



17 
 

015 нітелек Токарлық 

Б. Дайындаманы үш 

құлақшалы нысамаш патронға 

орнату. 

қыляиголонхет База: сыртқы ңынысазаб диаметр мен нітерексе 

торец. 

Берілген өлшем іретпицнирп мен кедір-ыдйатсаб 

бұдырлық бойынша ныраттасқам 

сыртқы диамтрді 

өңдеу.4х45° уасаж бойынша 

фасканы өңдеу. 

 

 

 

020 ңінінішіп Токарлық 

В. Дайындаманы үш 

құлақшалы ыдратқыдбаж патронға 

орнату. 

ығамлас База: сыптқы елесәм диаметр мен амадныйад 

торец. 

Берілген өлшем йоволисак мен кедір-ынамадныйад 

бұдырлық бойынша есемен 

сыртқы диамтрді өңдеу. 

2. 2х45° егуеткіж бойынша фасканы 

өңдеу. 
 

025 енәж Бұрғылау 

Г. Дайындаманы үш 

құлақшалы рідек патронға 

орнату. 

урақта База: сыртқы енәж диаметр мен зысала 

торец. 

Берілген өлшем ыдратқыдбаж мен кедір-інәм 

бұдырлық бойынша еднітер 

бұрғылау. 

 

 

 

030 Кеулей непсарақзөк жону 

Д. Дайындаманы үш 

құлақшалы лірід патронға 

орнату. 

недлкиц База: сыртқы нығылыдмызос диаметр мен сапмок 

торец. 

Берілген өлшем ламитқы мен кедір-ығамлас 

бұдырлық бойынша ішкі ңыдуадныйад 

диамтр мен қылракот пазды өңдеу. 
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2. 2х45° бойынша ыплаж фасканы 

өңдеу. 

035 Ұрғылау 

Е. Дайындаманы ұрғылау керіт 

білдегінің үстеліне орнату. 

йалазат База: сыртқы ідереб диаметр мен нысапас 

торец. 

Берілген өлшем қылракот мен кедір-ытқаж 

бұдырлық бойынша ішкі нортап 

тістерді ұрғылай  

     

 

 

1.9 Өңдеуге кететін әдіптер ішкетеж шығынын есептеу 

енәж Машина бөлшектерін ныро дайындау кезіндегі авокярещем технологиялық процестерді ныралабзыс 

жобалау кезінде йалазат барлық кешенді нортап жұмыстарда негізгі ыдйамрыдлоб шығу параметрлерінің, атшырұб 

технологиялық процестің (ламитқы операциялық өлшемдері, әдіптер, дайындама 

өлшемдері) өлшемдік еніреткілешкере есептеулері едәуір іклекріб орын алады, нікмүм сондай-ақ, аднысымұж тұтастай 

алғанда сіліреб технологиялық процестің уадныйад дәлдігін бағалау. 

Әдіптерді аднос жалпы және уадңат аралық деп екеж екіге бөледі. кешлөб Жалпы припуск іднешек берілген 

беттің өңдеуінің сырұд барлық технологиялық өтулерінің рідек орындалуы үшін қажет, 

аралық- йалазат жеке өтудің орындалуы үшін қажет. 

Өңдеу үшін қылроткуртсок ең төменгі, ынамадныйад ең жоғарғы ақсударг және орташа әдіптерді нітнециффэок ажырата білу 

қажет. Әдіптің енігідләд ең төменгі ксупирп мәні бастапқы імілірегңет болып табылады, қылара оның көмегімен 

қалған әдіп сатұт түрлері анықталады. 

аниллудбаг Бөлшектердің бетін өңдеу үшін әдіптер іделітікеб анықтамалық кестелерге еккідләд сәйкес 

келетін, ңітсіліреб мемлекеттік стандартқа қыляиголонхет немесе әдіптерді есептік-ңыно талдамалық әдіс 

негізінде уналадйап анықтау арқылы нымыланйа тағайындалуы мүмкін. ідртмаид Мемлекеттік стандарттар релрешлөм және 

кестелер атсем технологиялық процестерге қарамастан әдіптерді ішкетеж таңдауға мүмкіндік урүж 

береді және ңынанишам сол себепті іреліглеб жалпы жағдайда ысқаж материалдар шығынын ыдалырытқынро төмендету және тасқам 

бөлшектің дайындалуының овтсьлетадзи еңбек сиымдылығын ніутедліңеж азайтуда пайдалы ыдаланйа болып 

табылады. 

Ішкі  кітьсо диаметрі 56 k7 ныраламалрадғаб мм  

 

1.3-кесте. Әдіптердің енәж негізгі көрсеткіштері 

шіксек 

Беттер

діөңдеу

дің 

технол

огиялы

Әдіп ежерәд элементтері, 

мкм 

енәж 

Есепт

елген 

әдіп 

2zmіn, 

мкм 

немынос 

Есепт

елген 

өлше

м 

dр,уалықаб мм 

Рұқса

тетілг

ен δ, уліб 

мкм 

Шектелге

н өлшем, ігідңерет 

мм 

Шектелген 

әдіптер, ынамадныйад 

мкм 

Rz h ρ ε 
ллатем dmіn dmах 2zmіn

пр
 2zmах

пр
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қ 

өткелд

ері 

 

ықтра 

Бұрғыл

ау 

200 300 35,2 178 1365 54,635 2800 
54,2

2 
54,4   

Кеулей

 аднағла жону: 

Қарала

й 

Тазала

й 

ықшағла 

Ажарл

ау 

150 

 

20 

- 

120 

 

25 

- 

3 

 

- 

- 

11 

 

- 

- 

638 

 

90 

- 

55,27 

 

55,4 

- 

250 

 

100 

- 

5,07 

 

5,02 

- 

 

55,8

2 

 

56,2

1 

- 

290 

 

85 

- 

664 

 

56- 

 

Дайындама – надяицкес дәлдігі 96+0,8
-2,0 мм адйап диаметрлі, ұзындығы 250мм болат. еднізек 

Прокаттау арқылы акйаг алынады. Келесі қылроткуртснок операцияларда үш жақты өзіндік уланйа 

орталықтандырылған патронға ңініредмзинахем дайындама орнықтырылады. 

нысуидар Беттік айналу үшін әдіптің 6к51т ең түменгі ыдратқыдбаж шығынын анықтау  үшін кіткітсіңек формула: 

 

2zmіn = 2 (Rzі−1 + hі−1 + √ρі−1
2 + εі

2),                            (1.9.1) 

 

мұндағы Rzі−1 –ыдалоб алдыңғы операцияларда йелуек немесе өтпелде алынған қылрыдұб кедір-

бұдырлық;  

hі−1– ітнециффэок алдыңғы операцияда ытпарот немесе өтпелде қалыптасқан ақаулы ыдраткарб беттік 

қабаттың қалыңдығы; 

ρі−1 − алдыңғы ығадңұм операцияда немесе өтпелде нағамлоб алынған пішіннің іреднәм ауытқуы 

және пылоб беттің орналасуының есемен жиынтық ауытқуы; 

 εі − ңыдратпалат орындалып жатқан йедіселек операцияда немесе өтпелде ытсаб дайындама 

құрылғысының қателігі. 

Rz едежерәд және h параметрлерін 4.5 ңыдуш және 4.6 [6] кестелерден амадныйад таңдаймыз 

Кеңістіктік аныулызұб ауытқулар: 

Прокаттау ратсрусер арқылы дайындама релрешлөм жасау кезінде реге пішіннің ауытқуы егретсецорп орнайды 

 

Ρ = √(∆кd)2 + (∆кl)2,                                      (1.9.2) 

 

мұндағы ∆к  -  аднарұб дайындаманың салыстырмалы қисықтығы ныро мкм-ден ңыдуақа мм 

ұзындығына; 

d және l – зымабат тиісінше дайындаманың уатсат диаметрі және ұзындығы. 

4.8 [6]  ңіннійүт кестеден 240мм диаметрлі ∆к = 0,6мм еднізіген мм ұзындығына прокат үшін ыплаж 

мағынасын таңдаймыз: 
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ρ = √(∆кd)2 + (∆кl)2 = √0,6х95 + 0,6х265 = 17 мкм. 

 

ңыно Дайындаманы бұрғылау нағныла операциясы үшін  үшжақты консольды кілөк патрон 

бекітіледі, нікмүм сондықтан бұл анидор операцияның ауытқуы ігеднізек дайындаманың осьтік ңіттеб 

бағыттағы бүгілуінен уалығрұб көрінеді, бұрғылардың ысяицарепо жалтаруы және нағласаж номиналды 

жағдайға қатысты ыуладныро осьтердің ығысуынан. 

 

ρ = √(∆кl)2 + (∆уl)2 + Ссм
2,                               (1.9.3) 

 

     28 [4] ықпатсаб кестесінен ∆у және еднігілөб Ссм таңдаймыз, ∆у= 0,7 іселек мкм мм йало Ссм = 30 мкм 

уаттакорп тетік ұзындығы үшін 

 

ρ = √0,6х250 + 0,7х250 + 900 = 35,2 мкм. 
 

Келесі утанро операциялар үшін [6, 73 бет] ңыдуадныйад эмпериялық формула қолданамыз: 

 

𝜌ост = 𝑘𝑦𝜌𝑖−1, 

 

ңідредмзинахем мұндағы 𝑘𝑦 – нысанды енәж анықтау коэффиценті 

                  𝑘𝑦 еднізек мәндері [6. 73 бет] усек келтірілген 

 

Алғашқы өңдеу үшін: 𝑘𝑦 = 0,06 

ласым Соңғы өңдеу үшін: 𝑘𝑦 = 0,04 

Қондырғы қателіктері: 

Біз өңделіп қойған ңыно бет үшін дайындама церот басып өндіретін болғандықтан қыднадрак 

және сыртқы зымйадңат бетпен торец сырұд негіздегендіктен, қателік осьтік надрак және тарамдалған егурөк 

бағыттарда құралған қателіктер қосындысынан құралады: 

 

ε = √εз.о.
2 + εз.р.

2 ,                                                    (1.9.4) 

 

4.10 және 4.11 [6] қытныиж кестелерінен қателік мәндерін адныратконатс тауып және нійек формулаға 

қоямыз :  

ε = √1402 + 1102 = 178 мкм. 

 

Кестеде ніретсецорп жазылған мәндерге қарап, әдіптердің ықтрыс ең аз імижер мөлшерін есептейміз. 

еинеортсонишам Прокаттау кезінде: 
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2zmіn = 2 (200 + 300 + √35,22 + 1782 ) = 1365 мкм. 

 

ыдалыбат Токарлық қаралай өңдеу кезінде: 

 

2zmіn = 2 (150 + 120 + √32 + 112 ) = 363 мкм. 

 

ідете Токарлық тазалай өңдеу аслоб кезінде:  

 

2zmіn = 2(25 + 20) = 90 мкм. 
 

1.10 Тетік ңінігіліб беттерін өңдеудің кесу ішкемөк режирін есептеу 

йаңо Кесу жылдамдығы сіліреб мына эмпириялық енәж формуламен анықталады: 

 

кілідміпрес Vр=
𝐶𝑣

𝑇𝑚∗𝑡𝑥∗𝑠𝑦
∗ 𝐾𝑣                                              (1.10.1) 

 

Аспап реткіліб төзімділігінің Т орташа мылрұғана мәні 60 мин-қа інәм тең.  

Ал С, m, х, у рало мәндері тетік іткешлөб материалы Болат 45 (σв=470 нығаш МПа) үшін 5,1; 2.4-

кестеде зімйеткелегңөд көрсетілген. 
1.4-кесте. ыплаж Коэффицент мәндері 

Өңдеу уліб түрі Кескіштің ашатро 

кесу 

бөлігінің азат 

материалы 

Беріліс ылақсұн мінездемесі, 

мм/нынығыш айн 

Көрсеткіштер 

С х у m 

Өтпелі ідесеткемөк 

кескіштермен 

сыртқы сымұж бойлық 

жону 

уадңат Т15К6 

 
S 0,3-дейін 

 S ықшағла св. 0,3-тен 0,7-ьлекин дейін 

  S св. 0,7 

420 

350 

340 

0,15 

 
0,2 

0,35 

0,45 

0,2 

нітәс Р18 S 0.25-дейін 

 S қыляиголонхет св. 0,25 

87,5 

56 

0,25 0,33 

0,66 

0,125 

Кесу едреткелегңөд Т15К6 

Р18 

  - 47 

23,7 

- 0,8 

0,66 

0,2 

0,25 

ықпатсаб Бұранда кесу інәм Т15К6  - 244 0,23 0,3 0,2 

Р18   ңыдрадныропісәк Тазалай өту 41,5 0,45 0,3 0,13 

Трапециялық есемен 

бұранда кесу 

ыдраляицарепо Р18   Тазалай өту 47,8 0,5 0 0,18 

 
1.5-рідек кесте. Беріліс усек мәндері 

Бөлшек тжбт 

диаметрі, 

мм 

утанро Кескіш 

тұтқасының 

өлшемі, уасаж мм 

Өңделетін материал 

йаднұм Кострукторлық көміртекті ідреттеб 

болат 

Шойын ығадңұм және мысты 

қорытпа  

t ішүк мм тереңдіктегі терус берілісS, мм/ніреткешлөб айн  

3-

дейін 

3-5 5-8 8-12 3-непсарақзөк 

дейін 

3-5 5-8 8-12 

20-дейін 25х25 0,3-0,4        
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20-40 25х25 0,4-0,5 0,3-

0,4 

  0,4-

0,5 

   

40-60 25х40 0,5-0,9 0,4-

0,8 

0,3-

0,7 

 0,6-

0,9 

0,5-

0,8 

0,4-

0,7 

 

60-100 25х40 0,6-1,2 0,5-

1,1 

0,5-

0,9 

0,4-

0,8 

0,8-

1,4 

0,7-

1,2 

0,6-

1,0, 

0,5-

0,9 

100-400 25х40 0,8-1,3 0,7-

1,2 

0,6-

1,0 

0,5-

0,9 

1,0-

1,5 

0,9-

1,4 

0,8-

1,1 

0,6-

0,9 

400-500 40х60 1,1-0,4 1,0-

1,3 

0,7-

1,2 

0,6-

1,2 

1,3-

1,6 

1,2-

1,5 

1,0-

1,3 

0,8-

1,0 

 

нағланра Кесу режимін ңінігіліб сырғымалы вилканың нійек диаметрін өңдеуге қарастырамыз. 

Қаралай өңдеу: 

Әдіпке байданысты ыдзап кесу тереңдігі: 

 

t=1860мкм=1,86мм 

 

енәж Кескіш Т15К6. нағлата hхbхL=20х16х200 маркалы құймадан нікмүм жасалған пластина 

анығыляиголонхет Кескіштің беттік неглеріт пішіндері. 

φ=60°, φ1=30°, γ=15°, α=8°, r=1мм, f=0.4м, γf=-5° 

Білдек егреткелегңөд берілісі: 0,7мм/об 

ыуқтыуа Км=1(
750

650
) = 1,15   Кпv=0,8   ыдалыбат Kuv=1,15     Kφv=0,9  тығаб Kφlv=0,91      Kv=0,87

  

аголонхет Кесу күші: 

 

ңыдрало Vр=
350

600.2∗1,860.15∗0,70.35
∗ 0,87 = 157,651м/мин. 

 

n=
1000∗157,651

3,14∗34,91
= 1465,31/мин. 

 

Білдектің қажетті нанығаж ең аз еднізек айналымын таңдаймыз n=1250об/ытқамлас мин 

Әсер етуші роткудер кесе жылдамдығы: 

 

𝑉 =
3.14∗34.91∗1250

1000
= 137м/мин. 

қылракот Кесу күші:                   

𝑃𝑧 = 10𝐶𝑝𝑡𝑥𝑆𝑦𝑉𝑛𝐾𝑝                             

Х: едйүк Ср=300;    Х=1;    у=0,75; 

У: Ср=243;    Х=0.9;  у=0,6; 

Z: ыулоб Ср=339;    Х=1;    у=0,5; 

KMРА=0,898 (ратақріб тангенциалды); 

KРА=0,824 (сіліреб радиалды); 

KMРА=0,866 (немөт осьтік); 

Кφр=(0,94; 0,77; 1,11). 

а)адуадныйад Басты құраушы күш 
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ңынығыляиголонхет Кр=0,898*0,94*1*1=0,844;  

Рz=10*300*1,12*0,70.75*137-0.15*0,844=1037,522Н.                                        

ніулеткүж Кесу қуаты: 

 

N=
𝑃𝑧∗𝑉

1020∗60
=

1037.522∗137

1020∗60
= 2.32кВт.                          (1.10.2) 

 

Негізгі ішуте технологиялық уақыт: 

 

іделізігрүж Tо=
𝑙0+𝑙1+𝑙2

𝑛∗𝑆
=

30+0,64+1+

1250∗0,7
= 0,038мин.                      (1.10.3) 

 

мұндағы,  надуаттығаб l0 – айналым ңынмыйұб бағыты бойынша өңделетін негліреб беттің ұзындығы,     

                  l0=t*ңідреткешлөб сtg(φ)=0,64мм.  

                            l1 – амарұб кесуші ұзындық, мм ; 

                            қыдлыж l2 – кескіш ңінігіліб аспаптың жүру ұзындығы, талоб мм . 

                  S - керіт беріліс, мм/ідретсіт об ; 

                            n – ідретсіліреб шпиндельдің айнвлу қыляиголонхет жиілігі, мин-1 

 

ығамлас Тазалай өңдеу. 

S=0,7 

V=
350

600.2∗0,0430.15∗0,70.35
∗ 0,87 = 243,867м/мин 

 

n=
1000∗243,867

3,14∗34,91
= 2224,71 1/мин 

 

Құжат ылакрам бойынша қабылдаймыз:  n=20001/мин 

Әсер кедліб етуші кесу палат жылдамдығы: Vр=110м/ралығрос мин. 

Кесу уалығрұб күші: 

а)Басты құраушы кебңе күш 

     Кр=0,844 

 

інәм Рz=10*300*0,0432*0,70,75*110-0,15*0,84=41,358Н 

 

     б)Радиалды құраушы  

     радлаиретам Кр=0,634 

 

Ру=10*243*0,04320,9*0,70,6*110-0,3*0,634=17,96Н 

 

     в)іткеш Осьтік құраушы 

     Кр=0,961 

     

уаттакорп Рх=10*339*0,0432*0,70,5*110-0,4*0,961=17,96Н 

 

     Кесу қуаты: 
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N=
41,358∗110

1020∗60
= 0,074кВт 

 

1.6-етсек кесте. Басқа ықтрыс беттер үшін кесу ідуліреб режимі: 

Бет қылакинахем Кесу 

жылдамдығы 

ніредлісәт Беріліс, 

м/мин 

ашныйоб Айналымдар, 

айн/уетпесе мин 

Т, мин 

уалабож Торецтік бетті өңдеу 149,7 42 125 10 

ссецорп Біліктің сыртқы ылықра 

диаметрін өңдеу 90 
        598,536 55 350 5 

Біліктің адурытсыуа сыртқы 

диаметрін өңдеу 90 

 

598,536 40 125 11 

Ішкі ысассам тістерді ұрғылау 542,49 73 0 20 

 

Кестедегі «енәж есептік мөлшер» ашныйоб бағанын соңғы өтпелден реткітет бастап, алдыңғы 

өтпелдегі уалықаб припускты есептеп іткіліттер ала отырып, ріуәде толтырамыз. Біздің ңідреткіліб жағдайда таза 

өңдеуден анығыляиголонхет кейнгі мөлшерін амадныйад технологиялық бағыттан еніредьлибомотва аламыз. Сонымен қатар 32 

[4, 204бет] ңінігіліб кестеден мөлшерлер үшін недлкиц рұқсатнамалар таңдаймыз. 

«нағныла Шекті мөлшер» есемен бағанасында dmах  уадныйад ең үлкен мәні еднізек есептеу мөлшері веабеднем 

бойынша алынады, ағратконатс тиісті өтпелге рұқсат асланйа етілген дәлдікке іреднәм дейн дөңгеленген. палат Ең 

шектік хаmd dmіn тиісті өтпелге ніреткешлөб рұқсат етілген ідете ең үлкен шектік ңіткітет мөлшерлерді 

есептеумен ырағож анықталады.   Ең ідете төменгі шектік әдіптер ыулоб мәні 2zmіn
пр

 орындалатын нанығаж 

және алдыңғы өтпелдердің ітнеициффэок ең шектік ысассам мөлшерлер айырмасына қылраб тең, ал нағадныут ең үлкен 

мәндері 2zm𝑎𝑥
пр

 - ыулоб сәйкесінше ең ыдрало аз шектік іулеткіж мөлшерлер айырмасына іреднәм тең. 
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2 Конструкторлық ағуасаж бөлім 

 

2.1 Қондырғының сипаты кедліб мен есебі  

Қондырғыларды амадныйад металл кескіш неніулігүб станоктарға дайындамаларды ыдуатқына орнату үшін 

қолданады. Қондырғылар ЕСТПП -едетсек ның талартарына хаmd сәйкес ажыратылады: үш енәж 

түрі арнайы, ірелрүт арнайыландырылған, әмбебапты, СП - ашныйоб ның жеті нітерексе стандартты жүйесі 

– құрастырмалы әмбебапты т.б.  

ыуқтыуа СП қораптан, тіректерден, кіткіреб орнату құрылғыларынан, қысу механизмдерін, енәж 

жетектерден, көмекші нығыш механиздерінен, орнатуға ірүт арналған тетіктерден, енәж кесу 

құралын бақылау ықпатсаб мен бағыттаудан етсек тұрады.  

Жону нағадныут мен дөңгелек усек ажарлау станоктарында өңдеу уадныйад операциялары негізінен кідліпек 

центрлерде жүргізіледі ,қылара ол тетікті йалазат жоғары дәрежеде йатсатұт дәлдікпен базалауға кебңе 

мүмкіндік береді.ыдалыбат Ал тетікке пітетедліңеж айналу моментін нітерексе беру үшін жетекші нітеліте патрон 

қолданылады (1-сурет). йаднысо Біз қолданылған жетекші ңідреткітет патрон пневможетекті-

үшжұдырықшалы,решлөм негізінен осы құрылғы ртмаид көп кескішті ірелрүт жону станоктарында 

қолданылады.Біздің  ығыдзығыт баптауларға сай кіттеб келеді. 

 

 
 

2.1-сурет. нытанро Бекіту сұлбасы. 

 

 2.2 Қысу кешлөб күшінің есебі  

1. аднұм Кесу күшін ьлекин анықтау:  

 

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

yx

po KStCP Н.                       (2.2.1) 

 

Кесте қамлас бойынша коэффициент яинешер пен дәреже секйәс көрсеткіштерін табамыз: ңіттеб Ср=300, 

х=1, у=0,75 ( 22-кесте, 273 ағралуатпаб бет, [2.] ). 

 

72,0
750

491

750

75.075.0


















 B

MPK


 (9-кесте, 264 ытқан бет, [6]).            (2.2.2) 

 

2. Қауіпсіздік коэффициентін усек анықтау: 
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К=К0∙К∙аголонхет К2∙К3∙надрак К4∙К5,                                                                        (2.2.3) 

 

ідерүж мұндағы, К0  = 1,5 – надрак барлық қондырмаларға қатысты кепілдік йасмұж 

коэффициенті;  

                    К1 =1,1 – ңіттнемелэ дайындаманың өңделмеген беттін ненізіген күйін ескеретін негліреб 

коэффициент; 

                    К2 =1 – ңыныраламрон кескіштін мүжілгендегі ңынысабзыс кесу күшін іреткерітныйом прогрессиялық өсуі 

ескеретін ңідзіб коэффициенті;  

                    К3=1– үзілмелі уасаж кесу кезінде ылапас кесу күшінің ұлғайуын натқыднос ескеретін 

коэффициенті; 

                    іткешлөб К4=1,3 – қондырманың қысу күшінін азат түрақтылығын ескеретін ніредлісәт 

коэффициенті, қол күшімен негліреб бұралатын жетек үшін; 

                    негліреб К5= 1 - тетіктерді үлкен шіксек контакты бетте ылықра орнатын 

ескеретін                ығңос коэффициенті. 

 

К=1,5∙1,1∙1∙1∙1,3∙1 =2,14. 

 

3.Қысу күшін ңытконатс анықтаймыз: 

 

KPW
z
                                                    (2.2.4) 

 

HW 84,493414,22306  . 

 

4.Бұранданың уаттакорп орташа радиусын ыплаж табамыз: 

 

     

)()(
67,0)(

npp

kp

cp
ðnpcp

kp tgKf
W

M
r

ftgr

M
W 





 ,                (2.2.5) 

 

мұңдағы 
kp

M - ықтрыс айналу моменті;  =2;
пр

 =6;
р

f =0,1. 

5. нысапас Айналу моментін нағладңат анықтаймыз: 

 

pykpykkp
LQM  ,                                              (2.2.6) 

 

мұңдағы 
.рук

Q =140 Н; L pyk =0,20 м. 

      
28000200140 
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6. Қысу ныуадлат күшінің нақты ілудом шамасын анықтаймыз: 

     
],67,0)(/[

pnpcpkp
ftgrMW                                   (2.2.7) 

 

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

3.1 Өндірістің негізгі іринраш жабдықтар санын амадныйад анықтау (47 фор.98,[8]): 

 

СР =
𝑁 ∑ 𝑡ш−к

60 𝐹𝜕 𝑘з.с р
,                                             (3.1.1) 

 

яиголонхет Мұнда  𝑡ш−к - бір ллатем бұйымға кеткен утарат уақыт (білдек/ныралабзыс сағат);  

              N - жылдық немөт бағдарлама;  

              𝐹𝜕 - жабдықтың етсек жұмыс істеу жылдық қоры;  

              𝐹𝜕= 4015 нағлырыдналрығош сағат 2 кезеңді енәж жұмыс кестесімен ытқяис жасағанда;  

              𝑘з.с р - орташа наныта жүктеу коэффициенті.  

 

ағнортап Токарлы-бұрама қылрыдұб кескіш білдегінің 16Б05П ыдарұт саны:  

 

СР =
5000 ∗ 49

60∗ 4015∗ 0,95
 = 1,4 білдек. 

 

такорп Жоғарғы бүтін нігіліб санға дейін аднысаб дөңгелектейміз, сонда 2 ітнеициффэок білдек шығады.  

Әр аднырадңала станоктың жүктелуін усек табамыз:  k = 
1,4

2
= 0.7.  

2. Горизонтальды ұрғылау йалазат білдегінің 7А420 саны:  

 

СР =
5000 ∗ 20

60∗ 4015∗ 0,95
 = 0.43   йедіселек білдек. 

 

Жоғарғы уліб бүтін санға қыляиртемоег дейін дөңгелектейміз, неніңезек сонда 1 білдек ыулоб шығады.  

Әр станоктың ңыныуладныйад жүктелуін табамыз:  k = 
0.43

1
= 0.43.  

ықтрыс Негізгі білдектердің решлөм жалпы саны:  

ңіннішіп жалпы = 2+1 =3 білдек.  

іткешлөб Көмекші станок енігіліб санын анықтаймыз. ыдалыбат Кесу құралдарының жұмыс қыляиголонхет мерзімін 

оптималды қолданы үшін утанро олардың кесу қасиетін қайта унож келтіретін көмекші ыплаж 

жабдық қолданады;  

Көмекші адраляицарепо білдек саны реге жалпы станок ңінішүк санынан 4% көлемін құрайды:  

4 ашныйоб білдек деп қабылдаймыз.  

іріб Барлық станоктар: 4 аголонхет білдек.  
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ҚОРЫТЫНДЫ 

 

Қорытындылай келетін болсақ,  кардандық беріліс, қиылысатын және өзара 

бұрыштық ауысу мүмкіндігін сәтті өткізетін механизм. Жұмыста       

«КрАЗ-25761» автокөлігінің карданды берілісін құрастыру және сырғымалы 

вилканың механикалық бөлімін жобалау болып табылады. 

Осы дипломдық жұмыста кардандық берілістер туралы мәліметтер жиналады. 

Бұл кардандық берілістердің артықшылықтары құрылғы үлкен жүктемеге төтеп 

береді. Қымбат түйіндерді ауыстыру қиын болуы мүмкін. 

Осылайша, кардан білігін жақсы күйде ұстауы үшін және шығын бөліктерін 

өзгерту арқылы біз автомобильдің жұмыс уақытын ұзарта аламыз.  
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