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АҢДАТПА 

 

Берілген дипломдық жобада жылдық бағдарламасы 7000 дана 

бәсендеткіш шығаратын механикалық құрастыру цехының жобасын құру, ал 

жобаның технологиялық бөлімінде қорап механикалық өңдеу технологиялық 

үрдісі жобаланған. Жобаның технологиялық бөлімінде бұйымның 

құрастыруының технологиялық үрдісі мен тетікті жасаудағы технологиялық 

үрдісі талқыланып көрсетілген. Сонымен қатар механикалық өңдеу 

операциясы кезіндегі әдіпті, кесу режимі мен машиналық уақытты, құрал- 

жабдықтарды есептеуге негіздеме берілген. Дипломдық жобада бәсендеткіш 

түзілімін жинау жұмыстарының технологиялық процесстеріне және конусты 

дөнгелекті механикалық өндеу технологиялық үдісіне және оған қойылатын 

техникалық шарттарға талдау жасалған. Конусты дөнгелекті қойылатын 

техникалық шарттарға талдау жасалған. Осының нәтижесінде бұйымды 

жасаудың жалпы еңбексиымдылығы алынған.     

 

АННОТАЦИЯ 

 

В данном дипломном проекте расмотрены вопросы проектирования 

механо-сборочного цеха по выпуску редуктора с годовой программой 7000 

штук, а в технологической части проекта спроектирован технологический 

процесс механической обработки корпуса. В технологической части проекта 

также раскрыта технологическая схема сборки узла, проанализирована 

технология изготовления детали. Кроме того произведены расчеты режимов 

резания, припуски на обработку детали, расчеты технической нормы времени 

на обработку, произведен выбор и расчет приспособления. В дипломном 

проекте раскрыты основные требования к организационной схеме сборки узла, 

основные требования к изготавливаемой детали. Произведен анализ 

конического колеса на технологичность и произведены расчеты трудоемкости 

изделия. 

 

ANNOTATION 

 

This thesis project deals with the design of a mechanical assembly shop for 

the production of a gearbox with an annual program of 7,000 pieces, and a 

technological process for machining a tapered wheel has been designed in the 

technological part of the project. In the technological part of the project, the 

technological scheme of the assembly of the assembly is also disclosed, and the 

technology used for making parts is analyzed. In addition, calculations of cutting 

conditions, allowances for processing parts, calculations of the technical standard of 

processing time, selection and calculation of the device were made. In diplomatic 
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project, the main requirements for the organizational scheme of the assembly of the 

node, the main requirements for the manufactured parts are disclosed. The analysis 

of the tapered wheel on the manufacturability and calculations of the labor intensity 

of the product. 
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КІРІСПЕ 

 

Дипломдық жобада бәсендеткіш түзілімін жинау жұмыстарынын 

технологиялық процесстеріне және конусты дөнгелекті механикалық өндеу 

технологиялық үдісіне және оған қойылатын техникалық шарттарға талдау 

жасалған. Конусты дөнгелекті қойылатын техникалық шарттарға талдау 

жасалған. Конусты дөнгелекті қойылатын техникалық талаптарға және 

қызметіне жасалған талдау келтірілген. Конусты дөнгелектін 

конструкциясынын технологиялылығы тексеріліп, дайындамаға тандау 

жасалған. Жону режимі мен әдіпі есептеледі. Жонғылау,өндеу жұмыстарын 

орындау үшін айлабұйымдар және тесіктерді бұрғылау үшін құрылым 

жасалады. 

Қоғамдық материалдық мінезін құрауға әсерін тигізуші және 

техникалық прогресті анықтайтын халық шаруашылығынын барлық саласына 

жана техниканы жеткізуші машинажасау. Осыған байланысты онын дамуына 

осы күнге дейін және де қазір ерекше мән беріледі. 

Ауыр өнеркәсібінін негізгі мінедттері: халық шаруашылығын 

машинамен қамтамасыз ету және қазіргі заманға сай өндіріс құралдарымен 

халыққа ұсынылатын тауарлардын шығарылатын көбейту болып табылады. 

Осы жоғарыда берілген міндеттерден шыға отырып жоғары әсері 

өнімнін тауарларын шығаруынын ауысуын қамтамасыз ету керек. Ол әлемдік 

жоғары үлгілерінін  технико-экономикалық көрсеткіштеріне сәйкес болуы 

тиіс, және де техниканы менгерудін мерзімі қысқартылу керек, өндірісті 

жанарту және осыған байланысты техникалық жанарту, механизация және 

автоматизация жүйесін өсіру қажет: 

 Табиғи қорды қорғайтын техника және технология түрлерін 

өндірісте енгізу; 

 Материал мен шикізаттын шығынын азайту; 

 Жанама қорды қолдану. 

Машинажасаудағы техникалық өркендеу тек қана машинанын 

конструкциясынын жақсаруымен ғана емес, сонымен бірге өнімді құрау 

технологиясынын үздіксіз дамуымен мінезделеді. 
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1. Технологиялық бөлім 

 

1.1 Бұйым құрастырудың технологилық үрдісін жобалау 

Бәсендеткіші машина жасау өндірісінде кеңінен қолданылады. Барлық 

бәсендеткіштер тезжүргіштік (кіру) және баяу жүргіштік (шығу) білігіне ие. 

Кең диапазонда қолданылуына байланысты олар қажетті барлық талаптарға 

жауап береді. 

Конструкциясы мен бәсендеткіштің жұмыс істеуіне байланысты қажетті 

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

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

Мұндай бәсендеткіштер механизмдерде жұмыс жасағанда бір уақытта 

айналу жиілігін кішірейтіп, айналу моментін үлкейтіп және периодты немесе 

үздіксіз жұмыс істей алады. 

 

 

1.2 Өңдіріс типін анықтау 

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

тылығымен және бұйым шығару көлемімен жаңа өңдіріс әртүрлі типтерге 

бөлінеді: ұсақ сериялы, сериялы және жаппай-мол. 

Келесі өңдірістің түрі берілген орташа сериялы, мұны жылдық 

бағдарламамызға қарап таңдаймыз (7000дана) шығарылатын өнімнің 

тактісімен сериялық коэффициентіне байланысты мына формуламен 

анықтаймыз. 

Шығару тактісінің өлшемі мына формуламен анықталады: 

 

                         τ=(60·Фс)/N=(60·2070)/7000=6,21мин                         (1.1) 

 

Сериялық коэффициент анықталады: 

 

                           Ксер=τ/Тдана                                                                      (1.2) 

  

                                       Тдана=6,21мин 

 

                           Ксер=6,21/82,29=0,705 

 

Өндіріс типі - жаппай-мол, Ксер< 2 

 

 

1.3 Бұйымды өңдеу операцияcы кезіндегі технологиялық 

базаларды таңдауының негіздемесі 

 Базалау дегеніміз – таңдаған  санау системаға қатысты дайындаманы, 

тетікті, құрылым бірліктерді қажетті күй орнын келтіру процесі аталады. 
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     Технологиялық базалар таңдауымыз негізінен жалпы база таңдау 

принциптеріне сай : 

     Құйма дайындамасына қаралай база аламыз, бұл тетіктін ең үлкен 

беті. Бұл беттің базасы келесі операцияда қаралықты болдырмауға үлкен 

кепілдік береді. Осыны біз 1-ші реттемеде көрсеттік. Сонымен қатар 

технологиялық базамыз конструкциялық базасымен сай келеді, ол өздігінен 

өлшеу қателігін пайда болуын жоққа шығарады. 

    Осы өңделген бетіміз келесі операцияларға база болып қалады. Осы 

реттемеде база таңдаудың екінші принципін қолданамыз: Ол базаның 

бірізділігі – ол дегеніміз барлық операцияларға бір база алу. Ол  графикалық 

жұмыстағы 2, 3, 4, 5, 7-ші реттемелерден байқауға болады. 6, 8-реттемелерде  

басқа база алуға  тура келеді, бірақ, бұл ауыстырым тетік дәлдігіне әсер 

етпейді, себебі біз басқа конструкциялық базаға сүйенеміз.  

 

 

1.4 Механикалық өңдеу операциясы кезіндегі әдіпті есептеу 

 

Машина жасау саласында беттің пішімін негізінен кесу операция 

арқылы жүргізіледі. Бұл әрекеттен кейін беттін кедір - бұдырлығы мен 

геометриялық параметрлері экономикалық тұрғыдан және дәлдігі жоғары. 

Дайындаманы берілген тетік параметріне жеткізу үшін кесу режимі кезінде 

жоңқаға айналатын метал қабатын қалдырамыз . Осы метал қабаты - әдіп 

аталынады. Және осы әдіп мөлшері мейлінше оптималды болған жөн. 

Механикалық өңдеу операцияларында әдіпті таңдау көбінесе анықтамаық 

кестелер мен МЕСТ - тің нұсқаулары негізінде тағайындалады; Осы алынған 

әдіп технологиялық процеске, өңдеу жағдайларын байланыспай, артық мәнге 

ие болады. Бұл өздігінен материал шығыны мен артық еңбек сыйымдылыққа 

әкеледі. Осы кемшілікті алға тартып біз,  механикалық өңдеу кезінде В. М. 

Кован ұсынған әдіпті «есепті– аналитекалық  әдіс» негізінде анықтадық. Бұл 

әдіс алдынғы өңделген бет пен өңделіп жатқан беттін технологиялық 

факторларын анализдеу негізінде құрастырылған. Әдіптін мәні әдіпті 

құрайтын элементтерді дифференциалдап есептеу негізінде анықталады. Әдіп 

есептеудін есепті- аналитикалық тәсілі әдіп анықтауда әр технологиялық 

әрекеттін әдібін (аралық әдіп) және олардың қосындысы  жалпы әдіпті табуға 

мүмкіндік береді. 

Ең төменгі әдіпті мына формуламен анықтаймыз: 

 

                          
iii

h
z

R
i

z 






11

)(
min

                                   (1.3) 

 

мұндағы  ΔΣi-1 – бетте орналасқан ауытқудың шамасы 

 

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

 

                           ΔΣк=Δк·l;                                                                          (1.5) 
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l=231мм; Δk=3мкм. [16кесте, 186 бет, [1]]                           

ΔΣk=231·0,003=0,693мм- құю қисықтығы 

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

ΔΣн=Δн·R 

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

ΔΣн=17,5 ·0,0005=0,009мм 

ΔΣi-1=1,59+1,1+0,009=2,699мм 

Zimin=(0,4+0,25)+2,699=3,389мм 

4мм деп қабылдаймыз 

Құю өлшемдеріне әдіптер 

Ø215 - 15 мм 

Ø150 - 15 мм 

Ø120мм – 15 мм 

Ø24 – 4 мм 

Биіктігі 290 – 10 мм 

Қалған өңделетін беттерге әдіптерді кестеден тандаймыз.  

 

1.5 Кесу режимі мен машиналық уақытты анықтау есебі 

 

Операция:  Фрезрлік  операциясының есебі.  

Станок: фрезрлік  станогы мод. 6M616Ф11-22 

Қондырма:  пневматикалык 

 Кесу құралы: Саусақты  фреза D=125 мм, L=72 мм,d=6мм, z=4, 715к6                

МЕСТ 17025-71 

Қосымша құрал: Бұрғылау центрі  ф6,3 МЕСТ 14952-85. 

Өлшеу құралы: L=326мм 

1. Кесу тереңдігін анықтау. 

t=3,8мм, ол әдіп мәніне тең. 

 

2. Берілісті анықтау. 

 Қатты қорытпалы шетжақтаулы фрезамен қаралай жоңғылау үшін 

беріліс [2кесте, 283 бет, 1.] бойынша алынады. Ол станоктын қуаты мен 

өңделетін материалға және қатты қорытпа маркасына байланысты табамыз. 

Қатты қорытпа маркасы Т15К6 деп алсақ, ал материал бастапқы мәлімет 

бойынша шойын, станоктың қуаты шамамен 5 кВт теңестіреміз; Сонда беріліс 

мына аралыққа 0,09-0,18 мм/тіс тең. Біз осы аралықтың орташа мәні 0,18 

мм/тіс алайық. 

1. Кесу жылдамдығын анықтау: 

 

5369,0
45018,08,360
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Мұңдағы 
uvnvмvv

KKKK    жалпы кесу жағдайын ескеретін түзету 

коэффициенті. 

Өңделетін материалдың сапасын (физико - механикалық қасиеті) 

ескеретін коэффициенті. [2 кесте, 262 бет, 2.]    

 

86.0
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750750
1
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
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vм
KK

v


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(2.2)
 

 

 

 Кесте [2 кесте, 262 бет, 2.] бойынша коэффициенті KT =1 мен nv =0,8 

дәреже көрсеткішін табамыз. 

 

Дайындаманың бет қалыпын әсерін ескеретін коэффициент. [5 кесте, 263 

бет, 2.] 

 

               Knv=0.8-0.86                                                             
(2.3)

 

 

 

Кескіштің материалының әсерін ескеретін коэффициенті. [6 кесте, 263 

бет, 2.] 

 

               Kuv=1                                                                       
(2.4)

 

 

 

Сонда жалпы түзету коэффициенті. 

 

                Kv=0,86*0,8*1=0,69                                                  

(25)
 

 

 

Тұрақтылық периоды фреза диаметріне байланысты таңдаймыз ф45 

фреза үшін T=45мин. [40 кесте, 290 бет, 2.] 

Cv=332 коэффициенті мен x=0.1, q=0.2, y=0.4, u=0.2,  m=0.2 дәрежелері  

[39 кесте, 286 бет, 2.]  Т15К6 қатты қорытпалы кескіш үшін берілген. 

 

4. Айналдырықтың айналу санын анықтау. 
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12514.3

5310001000





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
айн/мин.                                 

(26)
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Станок паспорты бойынша түзетеміз. 

 

        130дn айн/мин                                                              
(2.7)

 

  

Нақты кесу жылдамдығын табамыз. 

 

51
1000

13012514.3

1000








nD
v

д


м/мин.                           

(2.8)
 

 

 

5. Минуттық берілісті анықтаймыз. 

 

6.93130418,0 
дzm

nzSS мм/мин.                          
(29)

 

 

 

6. Кесу күшін анықтау: 

 

251798,0.5118,08,3.5.541010 174,09.0 
р

ny

z

x

pz
KvStCP Н                

(30)
 

  

 

Cp=54.5 коэффициенті мен  x=0.9, y=0.74, n=1 q=1, w=0 дәрежелер 

көрсеткіштерін [41 кесте, 291 бет, 2.] кестеден аламыз. 

 Өңделетін материалдың сапасын (физико - механикалық қасиеті) 

ескеретін коеффициенті. [9 кесте, 264 бет, 2.] 

 

        
98.0

750

700

750
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
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(31)
 

 

 

7. Кесу режиміне қажетті қуатты іздейміз: 

 

       
2

601020

512517

601020









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e
кВт.                                   

(32)
 

 

8 .Операцияның негізгі уақытын есептеу: 

 

.3.18.3
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s

L
Т
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о
 

                   

(33)
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Операция: Фрезрлік  операциясының есебі.  

Станок: фрезрлік  станогы мод. 6M616Ф11-22 

Қондырма:  пневматикалык 

Кесу құралы: Саусақты  фрезаD=150 мм, L=79 мм,d=10мм, z=4, 715к6                 

МЕСТ 17025-71 

Қосымша құрал: Бұрғылау центрі  ф6,3 МЕСТ 14952-85. 

Өлшеу құралы: L=326мм 

 

1. Кесу тереңдігін анықтау. 

t=2.5 мм, ол әдіп мәніне тең. 

 

2. Берілісті анықтау. 

 Қатты қорытпалы шетжақтаулы фрезамен қаралай жоңғылау үшін 

беріліс [2кесте, 283 бет, 1.] бойынша алынады. Ол станоктын қуаты мен 

өңделетін материалға және қатты қорытпа маркасына байланысты табамыз. 

Қатты қорытпа маркасы Т15К6 деп алсақ, ал материал бастапқы мәлімет 

бойынша шойын, станоктың қуаты шамамен 5 кВт теңестіреміз; Сонда беріліс 

мына аралыққа 0,09-0,18 мм/айн тең. Біз осы аралықтын орташа мәні 0,09 

мм/тіс алайық.. 

 

3. Кесу жылдамдығын анықтау: 

 

4269,0
45009.05.2120

150445
2.035,015,032,0
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Мұңдағы uvnvìvv KKKK    жалпы кесу жағдайын ескеретін түзету 

коэффициенті. 

Өңделетін материалдың сапасын (физико - механикалық қасиеті) 

ескеретін коэффициенті. [2 кесте, 262 бет, 2.]    

 

86.0
700

750750
1










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
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


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T

n

B

vм
KK

v


. 

 

 Кесте [2 кесте, 262 бет, 2.] бойынша коэффициенті KT =1 мен nv =0,8 

дәреже көрсеткішін табамыз. 

 

Дайындаманың бет қалыпын әсерін ескеретін коэффициент. 

[5 кесте, 263 бет, 2.] 

Knv=0.8-0.86 
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Кескіштің материалының әсерін ескеретін коэффициенті. 

[6 кесте, 263 бет, 2.] 

Kuv=1 

 

Сонда жалпы түзету коэффициенті. 

 

Kv=0,86*0,8*1=0,69 

 

Тұрақтылық периоды фреза диаметріне байланысты таңдаймыз ф45 

фреза үшін T=120 мин. [40 кесте, 290 бет, 2.] 

Cv=445 коэффициенті мен x=0.15, q=0.2, y=0.35, u=0.2,  m=0.32 

дәрежелері  

[39 кесте, 286 бет, 2.]  Т15К6 қаттықорытпалы кескіш үшін берілген. 

4. Айналдырықтың айналу санын анықтау. 

 

89
15014.3

4210001000







D

v
n


айн/мин. 

 

2. Станок паспорты бойынша түзетеміз. 

 

90дn айн/мин. 

 

3. Нақты кесу жылдамдығын табамыз. 

 

3.42
1000

9015014.3

1000








nD
v

д


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4. Минуттық берілісті анықтаймыз. 

 

4.3290409,0 
дzm

nzSS мм/мин. 

 

5. Кесу күшін анықтау. 

 

875798,0.3.4209,05.2.5.541010 174,09.0 
р

ny

z

x

pz
KvStCP Н. 

 

 

Cp=54.5 коэффициенті мен  x=0.9, y=0.74, n=1 q=1, w=0 дәрежелер 

көрсеткіштерін [41 кесте, 291 бет, 2.] кестеден аламыз. 

 Өңделетін материалдың сапасын (физико - механикалық қасиеті) 

ескеретін коэффициенті. [9 кесте, 264 бет, 2.] 
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6. Кесу режиміне қажетті қуатты іздейміз. 

 

6
601020

3.428757
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
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e
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                      7. Операцияның негізгі уақытын есептеу. 

 

.56.15.2
4.32

203
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о
 

 
 

Операция: Фрезрлік  операциясының есебі.  

Станок: фрезрлік  станогы мод. 6M616Ф11-22 

Қондырма:  пневматикалык 

Кесу құралы: Саусақты  фрезаD=150 мм, L=79 мм,d=10мм, z=4, 715к6                

МЕСТ 17025-71 

Қосымша құрал: Бұрғылау центрі  ф6,3 МЕСТ 14952-85. 

Өлшеу құралы: L=326мм 

 

1. Кесу тереңдігін анықтау. 

t=3  мм, ол әдіп мәніне тең. 

 

2. Берілісті анықтау. 

 Қатты қорытпалы шетжақтаулы фрезамен қаралай жоңғылау үшін 

беріліс [2кесте, 283 бет, 1.] бойынша алынады. Ол станоктың қуаты мен 

өңделетін материалға және қатты қорытпа маркасына байланысты табамыз. 

Қатты қорытпа маркасы Т15К6 деп алсақ, ал материал бастапқы мәлімет 

бойынша шойын, станоктын қуаты шамамен 5 кВт теңестіреміз; Сонда беріліс 

мына аралыққа 0,09-0,18 мм/айн тең. Біз осы аралықтын орташа мәні 0,1 

мм/айн алайық.. 

 

 

 

 

 

3. Кесу жылдамдығың анықтау. 
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3.6469,0
4501.03180

150445
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Мұңдағы uvnvìvv KKKK    жалпы кесу жағдайын ескеретін түзету 

коэффициенті. 

Өңделетін материалдың сапасын (физико - механикалық қасиеті) 

ескеретін коэффициенті. [2 кесте, 262 бет, 2.]    
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 Кесте [2 кесте, 262 бет, 2.] бойынша коэффициенті KT =1 мен nv =0,8 

дәреже көрсеткішін табамыз. 

 

Дайындаманың бет қалыпын әсерін ескеретін коэффициент. [5 кесте, 263 

бет, 2.] 

 

Knv=0.8-0.86 

 

Кескіштің материалының әсерін ескеретін коэффициенті. [6 кесте, 263 

бет, 2.] 

 

Kuv=1 

 

Сонда жалпы түзету коэффициенті. 

 

Kv=0,86*0,8*1=0,69 

 

Тұрақтылық периоды фреза диаметріне байланысты таңдаймыз ф45 

фреза үшін T=120 мин. [40 кесте, 290 бет, 2.] 

Cv=445 коэффициенті мен x=0.15, q=0.2, y=0.35, u=0.2,  m=0.32 

дәрежелері  

[39 кесте, 286 бет, 2.]  Т15К6 қаттықорытпалы кескіш үшін берілген. 

 

4. Айналдырықтың айналу санын анықтау. 
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Станок паспорты бойынша түзетеміз: 
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140дn айн/мин. 

 

Нақты кесу жылдамдығын табамыз: 
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5. Минуттық берілісті анықтаймыз: 

 

5614041,0 
дzm

nzSS мм/мин. 

 

6. Кесу күшін анықтау: 

 

173198,0.661,03.5.541010 174,09.0 
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Cp=54.5 коэффициенті мен  x=0.9, y=0.74, n=1 q=1, w=0 дәрежелер 

көрсеткіштерін [41 кесте, 291 бет, 2.] кестеден аламыз. 

 Өңделетін материалдың сапасын (физико - механикалық қасиеті) 

ескеретін коэффициенті. [9 кесте, 264 бет, 2.] 
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7. Кесу режиміне қажетті қуатты іздейміз: 
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                8.Операцияның негізгі уақытын есептеу: 
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Операция: ажарлау операциясының есебі. 

Станок: ажарлау станогы мод. 3У10В. 

Қондырма: центра поводковый қысқышы 

Ажарлау құралы: тас. 

Қосымша құрал: Патрон 1-50-15-90 МЕСТ 26539-85. 

Өлшеу құралы: ШЦ I-135  МЕСТ 169-88. 
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1.  Тереңдігін анықтау. 

Ажарлау операциясы кезінде ажарлау тереңдігі төменгідей болады: 0,01-

0.0125 мм 

 

2. Берілісті анықтау. 

Ажарлау операциясына шектеулер қойылмаған жағдайда максималды 

берілісті тағайындаймыз. [55 кесте, 301 бет, 2.] кесте бойынша: 7.03.0 S  

мм/айн . 

Нақты берілісті анықтағанда коэффицент В=20 ны ескерсек: 

 

                                           S=0.5*20=10  мм/жүр 

 

Айналу жылдамдығын анықтау: 

 

Vk=30-35    м/мин. 

 

Нақты кесу жылдамдығын табамыз:  

 

4.31
1000

2005014.3

1000






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v

д


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 Осьтік күшін анықтау: 

 

194472.05.050421010 75.02.1 
мр

yq

po
KSDCP Н. 

 

Cp=42 коэффициенті мен y=0.75, q=1.2 дәрежелер көрсеткіштерін [32 

кесте, 281 бет, 2.] кестеден аламыз.  

 

3. Айналу моментін есептейміз: 

 

9.2672.05.050012.01010 8.02.2 
p

yq

Mкр
KSDСM Нм. 

 

CM=0.012 коэффициенті мен  y=0.8, q=2.2 дәрежелер көрсеткіштерін [32 

кесте, 281 бет, 2.] кестеден аламыз.  

 

Ажарлау режиміне қажетті қуатты іздейміз: 

 

311031,0303,1 7.085.075,0  qryx

n
dvStCN кВт 

 

Операцияның негізгі уақытын кесте бойынша қарасақ: 

                               
                                       оТ =4,99 мин 
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Операция: Бұрғылау операциясының есебі. 

Станок:Радиалды бұрғылаушы. Модел 2A576 

Қондырма: СПО- 161 кондукторы 

Кесу құралы: Бұрғы d6 МЕСТ 12122-77. 

Қосымша құрал: Патрон 1-50-15-90 МЕСТ 26539-85. 

Өлшеу құралы: ШЦ I-125  МЕСТ 166-89. 

 

1. Кесу тереңдігін анықтау. 

Бұрғылау операция кезінде кесу тереңдігі төменгі формула бойынша 

анықталады: 14285.05.0  Dt мм 

 

2. Берілісті анықтау. 

Бұрғылау операциясына шектеулер қойылмаған жағдайда максималды 

берілісті тағайындаймыз. [25 кесте, 277 бет, 2.] кесте бойынша: 58,049,0 S  

мм/айн Біз ең үлкен мәні 0,58 мм/айн аламыз. 

 

3. Кесу жылдамдығың анықтау: 
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Мұңдағы коэффициенті 
uvnvмvv

KKKK   жалпы кесу жағдайын 

ескеретін түзету коэффициенті. 

Өңделетін материалдың сапасын (физико - механикалық қасиеті) 

ескеретін коэффициенті:   

 

91.0
830

750750
9.0






















T

n

B

vм
KK

v


 

 

KT =1 nv =-0.9. [2 кесте, 262 бет, 2.] 

 

10. Дайындаманың бет қалыпын әсерін ескеретін коэффициент: 

 

Knv=1 [5 кесте, 263 бет, 2.] 

 

Кескіштің материалының әсерін ескеретін коэффициенті: 

 

Kuv=1[6 кесте, 263 бет, 2.] 
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Сонда жалпы түзету коэффициенті: 

 

Kv=0,91 

 

Cv=9,8 коэффициенті мен x=0.4, y=0. 5, m=0.2 дәрежелері [39 кесте, 286 

бет, 2.] кестеде берілген. 

Тұрақтылық периоды T=60 [40 кесте, 290 бет, 2.] 

 

11. Айналдырықтың айналу санын анықтау: 

 

371
1214.3

1410001000







D

v
n


айн/мин. 

 

Станок паспорты бойынша түзетеміз: 

 

370
д

n айн/мин. 

 

Нақты кесу жылдамдығын табамыз: 

 

14
1000

3701214.3

1000








nD
v

д


м/мин. 

 

6.  Осьтік күшін анықтау. 

 

596307,158.012681010 7.01 
мр

yq

po
KSDCP Н. 

 

Cp=68 коэффициенті мен y=0.7, q=1 дәрежелер көрсеткіштерін [32 кесте, 

281 бет, 2.] кестеден аламыз: 

 

07,1
750

830

750

75.075.0


















 B

MP
K


 [9 кесте, 264 бет, 2.] 

 

7. Айналу моментін есептейміз: 

 

4.3407,158.0120345.01010 8.02 
p

yq

Mкр
KSDСM Нм. 

 

CM=0.0345 коэффициенті мен  y=0.8, q=2 дәрежелер көрсеткіштерін [32 

кесте, 281 бет, 2.] кестеден аламыз.  

 

8. Кесу режиміне қажетті қуатты іздейміз: 

 



 

21 

 

3.1
9750

3704.34

9750








nM
N КР

e
кВт 

 

7. Операцияның негізгі уақытын есептеу: 

 

.1.01
58,0*370

28

0*
мин

sn

pxL

о
Т    

 

          1.6 Фрезерлік операциясының уақыт нормасын есептеу 

          1. Негізгі уақытты анықтаймыз: 

 





n

i
оо

ТТ
1

 

 

.06.3126.08.228 минТ
о

  

 

2. Қосалқы уақытты анықтаймыз: 

 

 

 

минТ
в

3.3353.28.228   

 

3. Оперативті уақытты табамыз: 

вооп ТТТ 

 

.36.6433.3306.31 минТ
оп

  

 

 4. Станоктарға қызмет көрсету уақыты: 

 

опобс
ТТ  %3

.  

 

.9.136.6403,0
.

минТ
обс

  

 

5. Демалу уақытын анықтаймыз: 

опотд
ТТ  %6

.  

 

.8.336.6406,0
.

минТ
обс

  

 





n

i
вв

ТТ
1
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6. Даналық уақытын анықтау: 

 

.. отдобсвошт
ТТТТТ   

 

.708.39,133.3306.31 минТ
шт

  

 

7. Дайындау – аяқтау уақытын кестеден аламыз: 

 

Тп.з. = 12 мин 

 

8. Даналық – калькуляциялық уақытын табамыз: 

 

n
Т

ТТ зп
шткш




  

 

    Мұнда: n – Партиядағы тетік саны, дана.     

 

 

 

 

2.3 Фрезерлік операциясының уақыт нормасын есептеу 

 1. Негізгі уақытты анықтаймыз: 

 





n

i
оо

ТТ
1

 

 

.06.3326.08.230 минТ
о

  

 

 2. Қосалқы уақытты анықтаймыз: 

 





n

i
вв

ТТ
1

 

 

минТ
в

33.3553.28.230   

 3. Оперативті уақытты табамыз: 

 

вооп
ТТТ   

 

.39.6833.3506.33 минТ
оп

  

минТ
кш

76
2

1270 

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 4. Станоктарға қызмет көрсету уақыты: 

 

опобс
ТТ  %3

.  

 

.239.6803,0
.

минТ
обс

  

 

 5. Демалу уақытын анықтаймыз: 

 

оп
Т

отд
Т  %6

.  

 

.439.6806,0
.

минТ
обс

 . 

 

 6. Даналық уақытын анықтау: 

 

.. отдобсвошт
ТТТТТ   

 

.39.744233.3506.33 минТ
шт

  

 

 7. Дайындау – аяқтау уақытын кестеден аламыз: 

 

Тп.з. = 18 мин 

 

 8. Даналық – калькуляциялық уақытын табамыз: 

 

n
Т

ТТ зп
шткш




  

    

 Мұнда: n – Партиядағы тетік саны, дана.     

 

минТ
кш

39.80
3

1839.74 
 . 

 

 

2.4 Ажарлау  операциясының  уақыт  нормасын  есептеу  

 

1.Негізгі  уақытты  анықтаймыз: 

                                                     

                                             То= Σ To 

                                          

                                              To= 25,7+ 2.8+2.53=31.03 мин 
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2.Қосалқы  уақытты  анықтаймыз 

 

Tв=Σ Tв 

                                         

Тв = 25,7+2.8+0.26=28.76 мин 

 

3.Оперативті  уақытты  анықтау 

 

Топ  =То + Тв 

 

Топ=31,03+28,76 =60 мин 

 

4.Станоктарға  қызмет  көрсету  уақыты: 

 

Тобс = 3 % Топ 

 

Тобс=0,03* 60=1.8 мин 

 

5. Демалу  уақытын  анықтаймыз: 

 

Тотд = 6 %Топ 

 

Тотд  = 0.06*60= 3,6 мин 

 

6.  Даналық  уақытты  анықтау: 

 

Тшт =То + Тв + Тобс + Тотд 

 

Тшт=31,03+28,76+1.8+3,6=65.19 мин 

 

7.Дайындау – аяқтау  уақытын  кестеден  аламыз: 

 

Тп-з = 10 мин 

 

7. Даналық – калькуляциялық  уақытты  анықтаймыз: 

 

Тш-к = Тшт + Тп-з / n 

 

Мұнда: n- Партиядағы  тетік  саны,  дана. 

 

Тш-к =65,19 + 10/3=68,49 мин 
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2.5 Бұрғылау операциясының уақыт нормасын есептеу 

 

1.  Негізгі  уақытты  анықтаймыз: 

 

То = Σ То 

 

To = 21+ 2.8 +.026 =24.06  мин 

 

2.Қосалқы  уақытты  анықтау: 

 

Тв = Σ Тв 

 

To = 21+2.8+2.53=26.33  мин 

 

3. Оперативті  уақытты  анықтау: 

 

Топ =То + Тв 

 

Топ=24.06+26.33 =50.39  мин 

 

4.Станоктарға  қызмет  көрсету  уақыты: 

 

Тобс = 3 % Toп 

 

Тобс=0,03*50.39=1.5  мин 

 

5.Демалу  уақытын  анықтаймыз: 

 

Тотд =6%Топ 

 

Тотд = 0.06*50.39=3мин 

 

6.Даналық  уақытты  анықтау 

 

Тшт =То + Тв + Тобс + Тотд 

 

 

Тшт=24.06+26.33+1.5+3 =54.86  мин 

 

7.Дайындау – аяқтау  уақытын  кестеден  аламыз 

 

Тп-з =12 мин 

 

8.Даналық – калькуляциялық  уақытты  анықтаймыз 
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Тш-к= Тшт + Тп-з / n 

 

Мұндағы: n- Партиядағы  тетік  саны,дана 

 

Тш-к =54.86+ 12/3=60.86  мин 

 

 

2.6 Бұрғылау операциясының уақыт нормасы 

1. Негізгі уақытты анықтаймыз: 

 





n

i
оо

ТТ
1

 

 

.06.1826.08.215 минТ
о

  

2. Қосалқы уақытты анықтаймыз: 

 

 

 

минТ
в

33.2053.28.215 
 

 

3.Оперативті уақытты табамыз 

вооп
ТТТ   

 

.39.3833.2006.18 минТ
оп

  

 

4. Станоктарға қызмет көрсету уақыты: 

 

опобс
ТТ  %3

.  

 

.15.139.3803,0
.

минТ
обс

  

 

5. Демалу уақытын анықтаймыз: 

оп
Т

отд
Т  %6

.  

 

.3.339.3806,0
.

минТ
обс

 . 

 





n

i
вв

ТТ
1
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6. Даналық уақытын анықтау: 

 

.. отдобсвошт
ТТТТТ   

 

.84.423.315.133.2006.18 минТ
шт

  

 

7. Дайындау – аяқтау уақытын кестеден аламыз: 

 

Тп.з. = 18 мин 

 

8. Даналық – калькуляциялық уақытын табамыз: 

 

n
Т

ТТ зп
шткш




  

    

 Мұнда: n – Партиядағы тетік саны, дана 

 

минТ
кш

84.48
3

1884.42 


. 

 

2.7 Бұрама салу операциясының уақыт нормасы 

1. Негізгі уақытты анықтаймыз  





n

i
оо

ТТ
1

 

 

.06.1326.08.210 минТ
о

  

 

2. Қосалқы уақытты анықтаймыз 

 





n

i
вв

ТТ
1

 

 

минТ
в

33.1553.28.210   

3.Оперативті уақытты табамыз: 

 

вооп
ТТТ   

 

.39.2833.1506.13 минТ
оп

  

 

4. Станоктарға қызмет көрсету уақыты: 
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опобс
ТТ  %3

.  

 

.85.039.2803,0
.

минТ
обс

  

 

5. Демалу уақытын анықтаймыз: 

 

оп
Т

отд
Т  %6

.  

 

.7.139.2806,0
.

минТ
обс

 . 

 

6.Даналық уақытын анықтау 

 

.. отдобсвошт
ТТТТТ   

 

.94.307.185.033.1506.13 минТ
шт

  

 

7. Дайындау – аяқтау уақытын кестеден аламыз: 

 

Тп.з. = 12 мин 

 

8. Даналық – калькуляциялық уақытын табамыз: 

 

n
Т

ТТ зп
шткш




  

 

Мұнда: n – Партиядағы тетік саны, дана.     

 

минТ
кш

94.36
3

1894.30 
 . 

 

 

 

 

 

 

 



 

29 

 

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 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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