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АНДАТПА

Бершген жоба бшюл шыгарудыц технологияльщ урдюш жасауга 
арналган. Жобаныц курамына келеа бел1мдер к!ред1: кесу режимдерш 
есептеу, детальды оцдеуге кажегп эдютерд1 есептеу, технологияльщ урдют1 
нормалау жэне бшгсп шыгару ецбек сыйымдылыгын аньщтау сиякты 
бвл1мшшер юретш технологияльщ бел1м; кондыргыныц дэлдшке жэне 
берштшкке есептеуш камтитын конструкторльщ бел1м; цех участюсшщ 
Heri3ri ещцрютш цоралардыц есептеулерш, материалдарга кажегп 
шыгындарды, энергияны, аспаптарды жэне кондыргыларды есептеудц 
ен1мн1ц оз1нд1к кунын есептеуд1 к;амтитын экономикальщ бел1м; бершген 
участке бойынша к;ауыпт1 жэне зиян факторлырды есептеулерд1 цамтитын 
ецбект1 цоргау бел1м1; цорытынды. Дипломдьщ жоба 6miKTi жасаудыц 
технологияльщ урд1с1н жобалаудыц барльщ кезецдер1н цамтиды.

АННОТАЦИЯ

Данный проект посвящен разработке технологического процесса 
изготовления детали - вала. Проект содержит разделы: технологическая 
часть, включающая расчеты режимов резания, расчет припусков на 
обработку детали, нормирование технологического процесса и определение 
трудоемкости изготовления вала; конструкторская часть, включающая расчет 
приспособления на точность и прочностной расчет; экономическая часть, 
включающая расчеты основных производственных фондов участка цеха, 
расчет расходов на материалы, энергию, инструменты и приспособления, 
расчет себестоимости продукции; охрана труда, включающая расчеты 
специфики опасных и вредных факторов по данному участку; заключение. 
Дипломный проект охватывает все стадии проектирования технологического 
процесса изготовления детали - вала.

THE SUMMARY

The given work contains sections in which the following questions are 
covered: the technological part including calculations of unit and details lead 
screw, included inunit; the design part including calculations of the adaptation; a 
Labour safety including calculations of specificity of dangerous and harmful 
factors on the givenshop; the economic part including the feasibility report of the 
given project.On the basis of the analysis of factory technological process the 
mehano-assembly site for processing of details -  a worm wheel is designed. The 
given project is devoted working out of technological process of manufacturing of 
a detail of a worm wheel.The project contains sections: the technological part 
including calculations of modes of cutting, calculation of allowances on detail 
processing, rationing of technological process. The degree project covers all design 
stages of technological process of manufacturing of a detail of a worm wheel. 
Questions of the organisation and a labour safety in a site are considered.
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К1Р1СПЕ

Ощцрютщ тш мдш п, оньщ техникальщ nporpeci, шыгарылган ешмнщ 
сапасы Ke6iHeci жаца жабдыктарды, машиналарды, станоктармен аспаптарды 
шыгаруга сондай-ак технологиялык жэне конструкторлык мэселелерд1 
камтмасыз еетш эдютерд1 жан-жакты енпзуге байланысты. F ылыми- 
техникалык революцияны жузеге асыруда машина жасау саласы басты, езект1 
роль аткарады. Оньщ есу каркынын XII бесжылдьщтьщ озшде ак б1ржарым-ею 
есе арттыру коздел in отыр.

Машина жасауда eimipicTi комплекс^ автоматтандыруга арналган 
машиналар мен Ka3ipri сешмд1 де эффектов^ жаца жуйелер курылып, игершдт 
Бул колдыц куыимен аз кажет етш, жогары сапалы ен!м алуга мумкшдк береди

Алдыцгы катарлы технология мен кешенн!ц механикалау процесш жэне 
металл кесюш станоктарды ещцру процесш жобалау мен ецпзу эффективтипп 
ещцрггщ кец дамыган мамандырылуы аркылы камтамассыз етшедт

Б1здщ турмыстагы станоктардыц артьщшылыгы автоматты линия тузу 
мумкшдшшде. Металл кеск!ш станоктар -  жацартылган машина, курал -  
саймандар жэне баска да заттарды ецд1руге арналган зауыт жабдыктарыныц 
непзп тури

Металл кесюш станоктар уинн микропроцессорлы техникасын колдану 
аркылы сандык багдарламалык баскаруды колдану кец аясы тэц.

OHipicTiK процестерд1 жобалаудыц инженерлж эдютерш толыктай игере 
алатын маман кадырлерд1 дайарлауда осы мэселерд!ц барлыгын жолга койудыц 
мацыздылыгы зор. Осыган орай жогаргы оку орындарыныц оку процесшде 
студенттер орындайтын машина жасау технологиясы боыйынша курыстык 
жобалау сиякты дербес жумыстарга ерекше мэн беринп, студешттердщ 
курстык жобаны тыцгыльщты орындуына баса мэн 6epmyi тшс.
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1 Технологиялык бел1м

1. 1 Буйымды курастыруыныц технологиялык УРД^11 жобалау
Ощцрютщ тш мдш п, оньщ техникальщ nporpeci, шыгарылган ешмнщ 

сапасы Ke6iHeci жаца жабдьщтарды, машиналарды, станоктармен аспаптарды 
шыгаруга, сондай-ак, технологиялыльщ жэне конструкторльщ мэселелерд1 
камтамасыз ететш эдютерд1 жан-жакты енпзуге байланысты. Еылыми- 
техникальщ революцияны жузеге асыруда машина жасау саласы басты, езекп 
роль аткарады.

Бинк машина жасау ещцр1сшде кещнен колданады, бершген бэсендетюш 
мунай -  газ саласында мунай соргысынныц курамында колданылады. Оцщрюте 
электркозгалткыштардын турл! моделдер1 колданылады, олар жалпы ерекш елт 
колем! жагынан шагын, 6ipaK айналу жылдамдыгы ете жогары. Бул касиеп 
жумыс урд1сше сай келмейтшдктен аралык бэсендетюш колданылады. 
Бэсендетюш дегешм1з белил! 6ip айналу моменпмен айналу жылдамдыгымен 
козгалысты беруге арналган курылгы. Электркозгалткыш айналу козгалысын 
береди О л бэсендетюш аркылы кажегп айналыс козгалыс жылдамдыгына дешн 
томендейди Маховики булгакды механизм (качалка) аркылы соргыга тузу 
сызыкды периодты козгалыс береди

Бэсендетюштш шусыз, б1ркалыпты жасау уипн оньщ барльщ тетжтер1 
жогары дэлдшпен оцделу1 жэне курастыру операциялары жогары сапалы 
жиналуы керек. Курастыру дэлдшш камтамас ететш ещцрютш нормальдар 
темени: Жалпы шарттары ОСТ 24.010.01-80 сэйкес, бэсендетюш шарттары 
МЕСТ 16162-85 сэйкес. Шарттардын непзгшер! томенде керсетшген: 

кещ стктеп тетктердщ дэлдш п;
бшктердш осьтш п 0,04 мм аспауы, ал радиалды жэне туп беттш 

ауыткымы 0,025 мм аспауы тшс.
монтажды сацылаудын дэлдш п тесем дэлдш гш е жэне де 

буранданын кысу момент1не тура пропорционал.
бэсендетк1ш к а ж е т  шарттарды сактау уипн, оган 4 л колемшде 

ИГП-49 ТУ 38.101413-78 индустриалды май куйылады.

1.2 Курылым б1рлкшш конструкциясын технологиялылыкка талдау
Буйымды технологиялылыкка талдау ощцрю тип1мен карастырамыз. 

Ж ылдык шыгарылым 5000 дана болса, онда бул улкен сериялы ©цд!р!с тип1не 
келедп

Бер1лген бэсендетюш конструкциясындагы барльщ элементер1 нормальды 
стандартка тиесш  жасалган. Бул ерекшел1к болшентерд1 жасау кезшде алдан- 
ала жобаланган ещ црютк технологиялыльщ процесс1мен журпзуге икемд!л1к 
береди Конструкциянын ерекш елт оньщ бузу жэне жинау амалдары оцай, 
карапайын операцияларга дифференциялдауга жещлдкп Осы б1ркатар
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ережелер курылым тетжтершш дэлд1ктер1 нормалды дэлдис станок цатарымен 
жузеге асырылуы.

Осымен катар курылымныц техникальщ -  экономикалык критерия 
бойынша багаласак:
Курастыру жумысынын ецбексыйымдылыгы

Мун даты, -  курастыру операциясынын данальщ уакыты.

Тсб = Тсб • N = 62,45 ■ 15000 = 6557250 норма / саг.

Курастыру процессшш ецбексыйымдылыгынын салыстырмалы критериясы

Мундагы, Тсб.уз -  курам курастыру операциясынын ецбексыйымдылыгы. 
Тсб -  курастыру операциясынын ецбексыйымдылыгы.

г = 2 / (О

(Рсб=Тсб1ТЛ (2)

мундагы, Тсб -  курастыру операциясынын ецбексыйымдылыгы. 
Тм -  тет1кт1 дайындау кезшдеп ецбексыйымдылыгы.

(рл . =60,42/75,75 = 0,82

Курастыру операциянын бол1мд1к коэффициент!.

(3)

крас =10,3/70,68 = 0,145

Курастыру процессшш м щ аздш к коэффициент!

К'сов.сб
Т _ Тсб пр

т1сб
(4)

мундагы ТСб -  курастыру операциясынын ецбексыйымдылыгы. 
Тпр -  келт!ру операциясынын ецбексыйымдылыгы.
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1.3 0HAipic тишн тацдауыныц непздемес1
0нд1р1с типш МЕСТ 3.1108-74 непзшде 6ip жумыс орныныц немесе 

жаб дык б1р л т н щ  операция бек1ту коэффициент1мен сипатталады. 0 цд1р1с rani 
темендеп коэффициент аркылы аньщталады:

K,o=Q/PM

Мандаты, Q -  турл1 операциялар саны; Зауыт атынан бершген технологиялык 
урдюте 14 операция бершген.

Рм -  осы операциялар орындалып жатцан жумыс орындарыныц саны; 
Операция орындалатын жумыс орындаы:

1 станокта механикалык ецдеулер жург1з1лсе, 1 слесарыпк стенд!с1нде 
калган операциялар жузеге асырылады.
Барлыгы 3 жумыс орны белгшенген. Сонда операция бек1ту коэффициент! 
мынаган тец:

=14/2 = 7 (5)

КепшЫк енд!р!ске К3.0 < 2; ipi сериялы енд!р!ске К3.0 = 2М0; орташа 
сериялы онд!р!ске К3.0 = 10^20; жэне усак сериялы енд!р!ске К3.0= 20Е30;

Мемлекегпк стандарт бойынша осындай коэффициент ipi сериялык 
eцдipic тишне сай келед!.

Ipi сериялык ещцрю езшш периодты кайталана отыратын партияларынын 
шектел! наменклатурасымен сипатталады, жэне оныц шыгару колем! жогары 
болып келедь Сериялык eцдipic кез!нде кецшен эмбебап станоктар 
колданылады, жэне олар кепшшкте арнайы немесе эмбебап, эмбебапты -  
курастырмалы коцдырмалармен жарактанады. Осынын барлыгынын эсершен 
ошмнщ ецбек сыйымдылыгы мен озш дк куны т0мeндeтiлгeн. Сериялык 
ощцрю кeзiндe технологиялык процесс дифференцияланады, ягны езшд1 6ip 
операцияларга жжтелед1 жэне олар арнайы эр станоктар да ецделедт

1.4 Курастыру жумыстарын нормалау
Операция даналык уакытынын нормасын теменде келт1ршген формула 

бойынша 1здейм1з:

а + р  + у^t — t 1 н-----------шт * on V J
(6)

мунда а,р ,у - техникалык, уйымдастыру кызмет1 жэне демалу уакытынын 
оперативт! уакытынан пайыздьщ Yлeci:

Rр  = 2-3%; у = 4-6%;
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J3 = 2-3%; /  = 4-6%;
Кдоастыру жумысында техникальщ кызметл О-ге тец. а = 0;
Операцияльщ уакыты 2 белжтен куралады, олар ]Ггвс жэне t\m, сонда 

жалпы формула томендеп турде жазылады:

- С Е * * 1+
P + Y 
100 (?)

мундагы, (Х Х )'К °сал]КЫ уакытынын косындысы.
(^]^,г)-оперативт1 уакытынын к;осындысы.

БЫкт! жинау:
Жинау устелше бЬпкт1 орнату. Крсымша уак;ыт Твс-3 мин.

Кесте п.9.1(4). Кштекп бипкке орнатып, TicTi децгелекп престеп 
отыргызу.

Топ- 10+2= 12 мин.

Бипкке мойынт1ректерд1 престеп отыргызу:

Топ-5х2=10 мин.

Б1л1кт1 туркыга кипзу мен какпакдарды тосемдер!мен кипзу, алдын-ала майлап:

Топ-5+0,15=5,15 мин.

Кесте п.9.23 (4)
2uii 61л1кт1 туркыга кипзу мен к;ак;пакдарды тесемдер1мен кипзу, алдын-ала 
майлап:

Топ-5+0,15=5,15 мин.

Кесте п.9.23 (4)
Телкеш престеп отыргызу

Топ-4 мин.

Бэсендетюш кдкпагын орнатып, мойынт1рек сацылауын келт!ру, бурандаларды 
катайту:

Топ-5,3* 1,5+0,15=8,15 мин.

Кдюалкы тет1ктерд1 орнату:

Топ-8 мин.
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Оперативт1 уакыттын цосындысы:

J]t0n =12 + 10 + 5.15+ 5.15+ 4 + 18.15+ 8 = 62.45 мин. 

Косалкы уацыттын цосындысы:

2 Х  = 3 мин.

Даналык; уацыттын нормасы темендег!дей:

t = (62,45 + 31 1 + 3 + 5 
100

= 70,68 мин.

1.5 Кнурам курастыруынын ецбексыйымдылыгы
Курастыру операциясынын ецбексыйымдылыгын операция бойынша 

даналык; уацытынын цосындысынан аныцтаймыз:

г * = г » ,= 2 л »  мин (8)

мундагы, п -  операциялар саны.

Тшт = 62,45мин

Жылдьщ ецбексыйымдылыгы темендеп жолмен аньщтаймыз.

Тсб =Тсб • N = 62.45-5000 = 2185750 Н О рм а/саГ .

1.6 Тет1к жасаудагы технологиялык; урд^н жобалау
Айналушы моментт1 беруге арналган машинаныц тет1к болшектер1н бш к 

деп атайды.
Б1л1ктер б!ршама улкен айналу куштер1н 6ipiHHii орыннан екшип орынга 

жетюзетш, онд1р1сте кещнен цолданылатын машина белшектер1н1ц 6ipi. 
Б1л1ктер период бойынша цайталанып отыратын келденец куштердщ эсершен 
туындайтын келденец немесе июни, бурыштык; немесе бураушы жэне nin - 
бураушы тербел1стерге ушырайды.

Тетнстш жумыс жагдайы мынадай болады:
Машиналардагы цозгалыс ьщпалымен куштер эсер ететш ортада жумыс 

жасайды. б1л1кке цойылган ост!к жуктемел1 тет1к белшектерд1ц ocepi кез1нде 
айналу мен бугшуге жумыс гстейдь Сондай- ак; созу мен цысукада цосымша 
жумыс 1стейд1.
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Тетщ периодты статикальщ куштер эсершде жумыс жасайды. Осы 
жагдайды ecKepin тетш метал шаршауына турактыльщ, колданыс орынына 
карай дэлдшке жэне жогары берщтщке талаптар жогары болып келедг 

Тетш материалы мен оньщ касиеттерг
Болат 45Х кем1ртег1 мелшер1 С - 0,3 - 0,35 %, марганец мелшер! Мп - 0,25 - 0,7 
%, кремний мелшер1 Si - 0,20 - 0,39 %, никель Ni -  0.30%, фосфор Р -  0,035%, 
хром С г -  0.80 -  1.10%.
Берштш категориясы 68-73HRC.
Аккыштьщ nieri = 460 МПа.
Салыстырмалы узаруы £ = 30%.
Салыстырмалы тарылу ср = 40%.
Сокпалы туткырлыгы 95 МДж/см2.

Тетш технологияльщ Kacnerrepi жагынан орташа курделшкке ие. Б1ракта 
6ipHenie 6erri аса дэлд1 ецдеу амалдарын кажет етедц Олар фбОкб жэне томен 
кед1р-будырлыкты ф 60Ы0 у/ЯаОЛ беттер1. Кллтек жолы бш ктш  ociHe аса 
жогары дэлдшпен параллель болу шарт.

1.6.1 вщцрк типш тацдауыныц амалдары
Ощцрю тишн МЕСТ 3.1108-74 непзшде 6ip жумыс орныныц немесе 

жабдык б1рлшшщ операция бекпу коэффициент1мен сипатталады. Ощцрю тиш 
темендеп коэффициент аркылы аныкталады:

K3.o=Q/Pm (9)

мундагы Q -  Typni операциялар саны; Зауыт атынан бершген технологияльщ 
урдште 14 операция бершген.

Рм -  осы операциялар орындалып жаткан жумыс орындарыныц саны; 
Операция орындалатын жумыс орындаы:

1 станокта механикальщ ецдеулер журпзшсе, 1 слесарьлш стенд1сшде 
калган операциялар жузеге асырылады.

Барлыгы 3 жумыс орны белпленген. Сонда операция бек!ту 
коэффициент! мынаган тец:

Кзо =14/2 = 7

Кепшшк енд!рюке К3.0 < 2; ipi сериялы ещцрюке К3.0 = 2М0; орташа сериялы 
ещцрюке К3.0= 10^20; жэне усак сериялы ещцрюке К3.0 = 20%30;

Мемлекеттш стандарт бойынша осындай коэффициент ipi серияльщ 
ещцрю типше сай келедг

Ipi серияльщ ещцрю 03iHiH периодты кайталана отыратын партияларынын 
шектел! наменклатурасымен сипатталады, жэне оныц шыгару колем! жогары 
болып келедг Серияльщ oцдipic кезшде кещнен эмбебап станоктар 
колданылады, жэне олар кепшшкте арнайы немесе эмбебап, эмбебапты -
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цурастырмалы цоцдырмалармен жарацтанады. Осынын барлыгынын эсершен 
ешмнщ ецбек сыйымдылыгы мен езш дк цуны темендетшген. Сериялыц 
ещцрю кезшде технологиялыц процесс дифференцияланады, ягны взшд1 6ip 
операция л арга жктелед! жэне олар арнайы эр станоктарда еццеледь

1.6.2 Буйым конструкциясын технологилылыкка талдау
Тетктш  дайындама алудын технологиялылытын царасац; Тетк бшктер 

деталь класына жатцасын, дайындама алудын оптималды вариант -  соцпа 
операциясы. Тетктш  шытару багдарламасы жотары жэне д эл д т  жотары 
болгандыцтан, прокаттау эдюш цолданамыз.

Т етк дайындау процессшщ технологиялылыты. Т етк царапайым 
геометриялыц беттер бойынша еццеледь KecxiHi инструмент1м1з кесу аймагына 
келт1ру амалдары жещл жэне ашьщ болып келедь Беюту жэне базалау 6errepi 
толыц комплект!. Кейб!р беттер унифекациялантан (центрлк беттер, кштек 
ойыгы, фаскалар жэне т.б.). Тацдалган материалымыз Kecin ецдеуге жещл 
келедь

Тет!кт!н конструкциялыц технологиялылытын молшерл!к багалауы 
теменг! коэффициенттер мен аныцталады:

Теткт! дайындаудыц ецбексыйымдылык; коэффициент!.

К у.т —Qn I Qu.i ( 10)

Мандаты, Q п -  тет!кт! дайындаудыц жобаланган ецбексыйымдылыгы. 
Q6.n -  базалыц зауыттагы ецбексыйымдылык;.

Ё 6д =132/135 = 0,97

Тетктш  конструкциялыц элементтершщ унификация коэффициент!.

( П )

мандаты, Q э.у -  тетктш  унификацияланган элементтер саны, дана. 
Q3 -  конструктивт! элементтерд!н жалпы саны, дана.

Куэ= 7/18 = 0,38

Материалды цолдану коэффициент!.

(12)

мандаты, вд -  сызба бойынша тетктш  массасы,кг.
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G3.n -  дайындаманыц барльщ технологияльщ жойылуларымен 6ipre,
кг.

1.6.3 Дайындама алудын техникалык-экономикалык непздемесл
Дайындама алудын ек! эд!сш салыстырып карастырамыз:

1. прокат
2. штамптау
Жылдьщ шыгарылым: 5000 дана.
Материал: Болат 45Х МЕСТ 1050-88 
Тетж массасы: 5,7 кг

Bipmnii вариантта;
Прокатка кажегп децгелек диаметр! механикальщ ендеудеп эдштер 

косындысынан кем болмауы тшс. Есептеуге ец улкен диаметр ф 75 мм аламыз. 
Механикальщ ендеу бойынша барльщ эдш косындысы 2,8 мм.

Диаметрдш ауыткуы +0.9/-2.5 аралыгында болады.
Тупбеттш KecyiHe кетет1н эд1п 3,5 мм тец. Дайындаманын жалпы узындыгы:

D3 = Dd + 2 z (13)

D= 75 + 2-2,48 = 79,96 ммY

Осы диаметрге ец жакын стандартты поркат ф80 денгелеп.

Децгелек 80- А - Ш д  2590-88 

450 Ш д  1050-88

L = L + 2z = 295 + 2-3,5 = 302 мм (14)

Стандартты сандар катарынан жакын мэн1н 1здейм1з: 302 мм. 
Дайындаманыц келемш он танбалы шактамамен алынады:

Г = (л--Оз2/4)-1„ =(з .14-82/4)з0,2 = 1517см3 (15)

Дайындама массасын темендег! формула бойынша аньщтаймыз:

G = г  • V = 0,00785 • 1517 = 6,7 кгУ ' У
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Материалды цолдану коэффициент!:

Прокат дайындаманын куны:

к = —  = ^ -  = 0.85 
G, 6,7

тенге

С =200-11,9-(11,9-5,7) 20
1000

= 2379,876 мыц тецге

(16)

Мандаты, См- 1 кг материалдын куны тецгемен. С0Тх- 1 кг жоцканын калдык 
багасы тецгемен.

EKiHnii вариантта;
Дайындама ГКМ машинасында ыстыцтай келемд1 штамптау эд1с1мен 

журпзшедг
Курделшк дэрежес! - С1; Дайындама жасау дэлдЫ -  1 класс; Болат тобы

- M l ;
Дайындама диаметр1н эдш шегарган кесте бойынша аламыз:

Ф48,5(+1,1;-0,5); ф64,3(+1,1;-0,5); ф68,6(+1,2;-0,7)

Штампталган дайындаманын келем1н аньщтау уш1н дайындаманы 
карапайым фигуралардан турады деп есептейм1з:

V0 =V1+V2 +V3 (17)

Жалпы дайындама келем1:

V, = ((я£>2)/ a)-L = ((3.14-4,962)/4)-11 = 212,
V2 = ((xD2 )/4  )-L = ((з.14-6,542 )/4)-10 = 335,7с,м3 

V, = ((xD2)/ 4)- L ((3.14 • 6,982)/ 4)- 7,8 = 298,3 2сл<3

Жалпы:

К0 = 212,43 + 335,74 + 298,32 = 846,15 см3;

Штампталган дайындама массасы:

G = r -V0 = 0.00785 • 846,15 = 6,7 кг
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Штампталган дайындаманын куны:

C , = C „ - G , - { G , - G d)-Com тецге (18)

С( = 200 -6,7 -(6,7 -5,7)
 ̂ ол Л20

Uooo.
= 1339,8 мыц тецге

Материалды колдану коэффициент!:

А = — = — = 0.85 
Gt 6,7

Техникальщ-экономикальщ керсетюш бойынша 2-uii вариант улкен 
сериялы ецд!р!сшде тш м д ш т аньщталды. Жылдьщ экономикальщ тшмдшк 
томен депдей:

Э = (<С„ ~CUI)N = (2379,876-1339,8)-15000 = 109207350мыц тецге

1.6.4 Маршруттык жзне технологияльщ процестерш жобалау
Тетпс оцдеудш маршруттьщ процесс! томенде кел^ршген эдш есептеу 

бол!м!не непз ретшде болады, жэне де бул урдют! жобалау эр технолог 
мамандары уипн ец жауапты жумысы. Осы процесс! оцтайлы жобалауынан 
©цд!р!с тш м дш п мен замацга сай касиет!н корсетед!. Технологияльщ процест! 
инженер непзшен оз тэж!рибес! аркылы жэне нормативт! мэл!меттерге суйенш 
жобалайды. Технологияльщ процестерде осы замандагы озьщ гылыми зерттеу 
институты мен жобалау зауыттардын тэж!рибес!н цолдану абзал. Осы жобадагы 
технологияльщ процесс темендепдей.

Оцдеу маршруты:
005 Фрезерл!-центрлеу

Б!л!кт! 295 мм узындьщта жоцгылау, ф8 тес!кт! бургылау.
010 Жону

Каралай жону;ф60к6, ф65з7, ф60к6,ф45-конус1/10.
015 Жону

Ажарлау операциясына эдш калдырып, калган олшемдерд! олшемге келт1ру. 
020Ажарлау

Ажарлау ; Ф65б7, ф60к6,ф45-конус1/10.
025Жалтырата ажарлау

Сызба олшем!не дешн жалтырата ажарлау;ф60Ь10 
030 Токарльщ 

Буранда салу;М30
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035 Фрезерл!
Еш 18N9mm 78мм жане 12N9mm 75мм узындьщта кштек ойьщтарын жоцтылау 
040 Тексеру
Сызба шарттары бойынша тексеру.

1.6.5 Механикалык вцдеу операциясы кезшдеп эдшт! есептеу
Эд1гт есептеу.

Бетон ецдеу маршрутын аньщтаймыз.
Маршрут бойынша дэлдшт! татайындаймыз.
0 д!тл есептеу формуласын 1здест1рем1з.

Есептелшген эд1б1м1з жазьщ бето болса (б1ржак;ты эдш), онда 
аньщтайтын формуламыз темени дей.

2 z. . - 2i mm (R,+h) г-1+ V
7 ? (19)

Мандаты, Rzj.i - алдынты эрекеттш кед1р - будырльщ профил1н!н 6niKTiri. Ьм - 
алдынты эрекеттш бетон дефект! терещцп. Дхы - алдынты эрекеттеп бет 
орналасуынын косынды ауыткуы. г\ - ж урпзш п жат^ан эрекеттеп 
дайындаманы орнату ауыткуы.
Дайындама операциясыныц Rz жэне Т аньщтаймыз.
Дайындама мен механикальщ ецдеудщ кещ стктк  ауыткуыныц косындысын 
аньщтаймыз.

К^ондырмата орнаткднда базалау кателшн кесте бойынша аньщтаймыз. 
0 цдеу центрде журпзшгесш,

8См 0 .

а) 0 6 0 кб елшемше эдш есептеу 
Дайындама ушш Rz =150мкм; Т=250мкм;

Р д ~  Рем Ркор

Ркор ~ &к£ = 0-5-295 = 147,5 = 0,15мм

(19)

(20)

Болат 45 Mi -  болат тобына жатады; киындьщ дэрежес! -  Сг болтанда 
83 = 3мм болады.

рд = д/о,72 + 0.152 = 0,7мм = ЮОмкм
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Р, = 0.06 • 700 = 42мкм 
Р2 = 0.04 • 700 = 28мкм 
Р3 = 0.02-700 = 14мкм

Операция аральщ эдшт1 аньщтаймыз.
К^аралай жону унпн:

2Z . = 2(150 + 250 + 700) = 2-11 №мкмmin 1 4 7

Жартылай тазалай жону унпн:

2Z . ,= (50+50+42) = 2-142mm2 4 7

Тазалай жону унпн:

Ажарлау
2Z . , = (50+50+28) = 2-88л*куиminj 4 7

2Z . =(30+30+14) = 2-44л«шmm4 4 7

Ец юнп шектщ елшемд! аньщтаймыз:

d . ,=  60,002 + 0,88 = 60,Ш мм  
d . ,=60,882+0,176 = 61,058лшmini 7 7
d ■ ,=61,058+0,284=61,342ммmml ’ ’ ’
d ■ л=61,342+2,2=63,542лшmmo 5 7

Ец улкен шект1к елшемд! аньщтаймыз:

d , =60,002 + 0.03 = 60,03 2мм 
d ,=60,882+0.12 = 61,002ммmax 2 5
d ,=61,058+0,4=61,458мм 
d =61,342 + 3 = 64,342ммmax о ’ 7

Эдштш мэндерш аньщтаймыз:
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2Z^ x3 -  61,002 -  60,032 = 97мкм 
2Znp =61,458-61,002 = 456мкм 
2 Z np =64,342-61,458 = 2884мкм 
2Z np. = 61,058-60,882=176лши 
2 Z np =61,342-61,058 = 284jkkm 
2Z ^ = 63,542-61,342=2200mkmmini ’ ’

1.7 Kecy режим! мен машиналык уакытты аньщтау ece6i
Операция: Фрезерльцентрлк операциясыныц ece6i.

Станок: центрлей бургылау - жоцгылау станогы мод. 6530К 
Кондырма: пневматикальщ
Кесу куралы: Туп бета D=125, L=55mm, сБ=40мм, z=8,715k6 МЕСТ 24352-80 2 
дана

Косымша курал: Бургылау центр! ф8 МЕСТ 14952-85.
Олшеу куралы: узындьщты колибр Ь=295мм 

1. Кесу терещцгш аньщтау.
Т=3,5мм, ол эдш мэнше тец.

BepmicTi аньщтау.
К^атты корытпалы шетжактаулы фрезамен каралай жоцгылау уппн 6epmic 

бойынша алынады. Ол станоктын куаты мен ецделет!н материалга жэне катты 
корытпа маркасына байланысты табамыз. К^атты корытпа маркасы Т15К6 деп 
алсак, ал материал бастапкы мэл1мет бойынша Болат 45Х, станоктын куаты 
шамамен 10 кВт тецест!рем1з; Сонда берипс мына аралыкка 0,16-0,24 мм/тю 
тец. Б!з осы аральщтын орташа мэш 0,2 мм/тю алайьщ..

Кесу жылдамдыгыц аньщтау.

v =
С у  &

= 332-1250.2

Tmtxsy b6Z p V 180°'2'3’5° ''' °>20'450°2'8
0,69 = 165 м/мин. (21)

мундагы,

К = X,. • К - К (2 2 )

Жалпы кесу жагдайын ескеретш тузету коэффициент!.
0 цделет!н материалдыц сапасын (физико - механикальщ касиет!) 

ескеретш коеффициенть
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= 0.86. (23)К, 750Y'
v °я /

■К, "750 Y'8 
,700,

Коэффициент Кт =1 мен nv=0,8 дэреже керсетюнин табамыз.
Дайындаманыц бет калыпын эсерш ескеретш коэффициент. Knv=0.8-0.86 
KecKiniTiH материалыныц эсерш ескеретш коэффициент!. Kuv=l 
Сонда жалпы тузету коэффициент!.

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

Туракдыльщ периоды фреза диаметрше байланысты тацдаймыз ф45 фреза yuiiH 
Т=45мин.
Cv=332 коэффициент! мен х=0.1, q=0.2, у=0.4, и=0.2, т=0.2  дэрежелер!
Т15К6 каттьщорытпалы кесюш yniiH бершген.
Шпиндельд!н айналу саныц аньщтау.

1000v 1000-165 w ,п —------- = ------------ = 420аин/мин. /о/г
ttD 3.14-125

Станок паспорты бойынша тузетем!з.

пд = 420айн/мин.

Нацты кесу жылдамдыгын табамыз.

71 'D-n  
1000

3.14-125-420
1000

164,8 м/мин. (25)

Минуттык; 6epmicTi аньщтаймыз.

Sm = Sz • z • пд = 0,2 • 8 • 420 = 672 мм/мин. (26)

Кесу кушш аньщтау.

Р. =WCptxs y K d = 10-825-3,5' -0,20-” 50u.0,98 = 2248,7Н. (27)

Ср=825 коэффициент! мен х=1.0, у=0.75, п= 1.1, q=1.3, w=0.2 дэрежелер 
керсетюштерш аламыз.

0 цделет1н материалдыц сапасын (физико - механикальщ кдсиет!) 
ескеретш коеффициенть
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к ир =
(7D V3 ( 0.3

V750y 750 )
= 0.98.

Кесу режимше цажегп куатты !здейм1з.

Psv _ 2248,7-164,8 
1020-60 " 1020-60

6,05 кВт.

Операцияныц непзп уацытын есептеу.

^ М

90 5----- - 0,45 = 0,13 мин 
1240 (28)

Кесу терещцгш аньщтау. 
t=2,5MM, ол эдш мэнше тец.
BepmicTi аньщтау.
Бургылауды кестеден бетт!к кед1р -  будырльщ цасиетше жзне материал турше 
байланысты. 12-0,18мм/айн. Б1з 0,16мм/айн тацдаймыз.
Кесу жылдамдытыц аньщтау.

v =
Cv Dq

Tmtxsy Buz pz

__________332-8Q0-2________
у ~ 1800,2 • 2,50,1 -0,16м  • 45м  -16°

0,585 = 139,98 м/мин.

му н даты,

жалпы кесу жагдайын ескеретш тузету коэффициент!.
0 цделет!н материалдыц сапасын (физико - механикальщ цасиет!) ескеретш 
коеффициенть

KMV =
750 \"v

•Кт =f  750
UlO.

= 1,23.

Коэффициент Кт =1 мен nv=l дэреже керсетк!ш!н табамыз.
Дайындаманын бет калыпын эсерш ескеретш коэффициент. КПу=0,9 
Кесюштш материалыныц эсерш ескеретш коэффициент!. Kuv=0,65 
Сонда жалпы тузету коэффициент!. Kv= l.0,9.0,65=0,585
Туракдылык периоды кесюш диаметр!не байланысты тацдаймыз ф80 фреза 
уинн Т=180мин.
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Cv=332 коэффициент! мен q=0.2, х=0.1, y=0.4, u=0.2, p=0, m=0.2 
дэрежелер! T15K6 цаттьщорытпалы кесюш унпн бершген.
Шпиндельдш айналу саныц аньщтау.

lOOOv п = -------
7rD

1000-140
3.14-80

557,32 айн/мин.

Станок паспорты бойынша тузетем1з.

пд = 560 айн/мин.

На^ты кесу жылдамдыгын табамыз.

п  • D • п 
1000

3.14-80-560
1000

140,672 мм/мин.

Минуттьщ бершст! аньщтаймыз.

Sm = Sz • z • пд =1-16- 560 = 896 мм/мин.

Кесу KyniiH аньщтау.

_ ЮCptxS yz Bnz _ 10-82,5-2,5* -I075 - 45
г_  Dqna мр~ 801'3 • 560°2

Li •10 0.856 = 1092 Н.

Ср=82,5 коэффициент! мен х=1, у=0.75, u = l.l, q=1.3, соЮ.2 дэрежелер 
керсеткинтерш кестеден аламыз.

0 цделет!н материалдыц сапасын (физико - механикальщ касиет!) 
ескеретш коеффициент!.

750
У
V*

■Кт =
( 750

610
= 1,23

Айналу момент!.

М кр
_P1D_
2-100

1092-80
2-100

436,8 Нм. (29)

Кесу режимше кажетт1 куатты !здейм!з.
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(30)N„ = Pv  1092-140,672
1020-60 1020-60

= 2,5 кВт.

Операцияньщ непзп уакытын есептеу.

то
57

896
• 1 = 0 ,0 6  м и н

(31)

т О = т фр + т бу, = о ,13 + 0 ,06 = 0 .19 м и н
(32)

1.8 Техникалык уакыт нормасын есептеу.
Фрезерльцентрлеу операциясыньщ уакыт нормасын есептеу 

Н епзп уакытты аньщтаймыз:

т =У т
О / J о

(35)

То = 0,13 + 0,06 = 0,19 мин.

Косалкы уакытты аньщтаймыз:

т„ = £(36)
/=1

Тв = 4.2 = 4,2 мин

Опиративп уак;ытты табамыз:

Т - Т  + Т  (37)

Топ -  0,19+ 4,2 = 4,3 9мин 

Станоктарга кызмет корсету уакыты:

Т0бс = 3 % 'Топ (38)

Т ,  =0,03- 4,3 9= 0,13миноос ? ? ?
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Демалу уацытын аньщтаймыз:

Т отд = 6  % -Т оп

Тобс. =0,06-4,39 = 0,2вмин

Данальщ уакытын аныктау:

Т - Т  4-Т 4-Т 4-Т
шт о в обе отд

Тшт=0,19+ 4,2+0,13+ 0,2 6= 4,7 8и ин

Дайындау -  аяктау вуакытын кестеден аламыз: Тп.3. = 11 мин 
Данальщ -  калькуляцияльщ уакытын табамыз:

Т = Т + ̂ "-уш-к шт /  у1

мунда, п -  Партиядагы тет1к саны, дана.

Тш_к =4,78 + 11 = 15,78мин

(3 9 )

(40)

(41)
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2.1 К^ондыргынын сипаты мен орнату сулбасы
Жону мен децгелек ажарлау станктарында ецдеу операциялары непзшен 

центрлерде жург!з!лед!, ол тетжт! жогары дэрежеде дэлд1 базалауды береди Ал 
теткке айналу моментш беру ушшжетекпи патрон колданылады. Б1з 
колданылган жетекпп патрон пневмажетеюл 2 -  кулакты, непзшен осы 
курылгы кеп кеск1шт1 токарлк станоктарда колданылады. Б1зд1к реттемеге сай 
келедг 0 цделет!н дайындама сол жак ушымен алдынгы центрге 1 беютшедц оц 
жаты арткы центрге орнайды. Орнатылганнан соц ецделетш тет1к артцы 
центрмен толке 2 тубше бек!тшед1. 0 цделет1н тет!к кесу KymiHiH эсер!нен 
езд1пнен ею эксцентрикт1 жудырыкшаларымен 3 кысылады. Эксцентрлж 
жудырыкшалар 3 каретк1ге 5 орнатылган остерде 4 айналып жылжиды. 
Жудырыкша 3 мен каретка 5 6ipirin тургы 6 пазымен жылжыды. Тургы 6 
тес1ктер1нде паз ойыктары бар палзун 7 орналастырылган. Палзундарда 7 оське 
8 отергызылган TicTi денгелектер 9 жумыс жасайды. TicTi доцгелектер 9 
сыналы рейкалы плунжир 10 мен телке-рейка 11 шшюте болады. Тургыга 6 
катан бек1т1лген телке 12 аркылы центр 1 жылжиды. Шпинделдш арткы 
ушында пневматикалык цилиндр орнатылган. Цилиндрдш сол жак жагына ауа 
ж1бергенде, поршень мен шток оц жакка жылжиды. Осы ден бас 13 пен рычаг 
14 алкылы TicTi денгелек 9 пен палзун 7 оцга карай ыгысады. TicTi децгелек 9 
сагат тЫмен айналып, телке -  рейканы 11 алгы жылжытады. Сол себепте 
телкенщ конусты ушы уш шарикт1 15 кысап, центрд1 1 бек!тед1. Оцга карай 
жылжу мен сагат тьшмен айналу кез1нде TicTi децгелек 9 плунжирлерд1 10 солга 
ыгыстырады. Плунжирлер 10 конустьщ бет!мен крест тектес сухарид1 16 
каретка 5 паздарына орнап, жудырыкша 3 мен каретканы 5 патрон ортасына 
жылжытады. Жудырыкшалар 3 плунжирменен 17 т1рек бурандаларына 18 
кысылады. Осы кезде теткт1 алдын-ала кысу куш! пайда болады. Тупю кысу 
куш1 кесу куппмен жудырыкшалар 3 аркылы жузеге асырылады. Жумыс 
уакытында жумысшыны сактау уш1н корганыш диск 20 беютшген. Бул тет1кт! 
орнату мен алуды шпиндель айналган кезде асыруга болады.
Кушдыргынын орнат\' сулбасы темендег! сулбага сэйкес келед1:

2 Конструкторльщ бел1м

2.1 -  сурет. Беюту сулбасы
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2. 2 К^ондыргыныц куштж ece6i
Кесу к у н т  аньщтау

Р; =10CptxS yvnK p = 10 • 300 • 0,3 • 0,20 75 • 599,29"°15 • 0.6 = 61,86 Н. (42)
Ср—300 коэффициент! мен х—1, у—0.75, п=-0.15 дэрежелер керсетк!штер!н 
кестеден аламыз, муцдаты,

Мунда,
Ко = 1,5 — барлык кондырмаларта катысты кешлдж коэффициент!;
Ki = 1,2-1,4 -  дайынламаныц ецделмеген бетон кушн ескерет1н коэффициент; 
Кг = 1 -  кеск!шт!н мужштендеп кесу KyuiiH прогрессияльщ осу! ескерет!н 
коэффициент!;
Кз = 1,2 -  узшмел1 кесу кез!нде кесу куш!н!ц улгайуын ескерет!н коэффициент!; 
К4 = 1 ,3 -  кондырманын кысу KyuiiHiH турацтылытын ескеретш коэффициент!, 
кол куш!мен буралатьш жетек уш!н;
К5 = 1 - тет!ктерд! улкен контакты бетте орнатын ескерет!н коэффициент!;
Кб — 1,5 -  дайындаманы буру мумкш момент! есептеу коэффициент!;

Осыдан теменп к у п т  табамыз:

Пневможетект!н штогьшын ушында жогарыдай кушпен эсер етет!н болсак, 
тет!пм!з кажето кальшында ендел!нед!.

Кр = КМР -Кфр-Кур-Юф- Кгр=0.6
жалпы кесу жатдайын ескерет!н тузету коэффициент!.

К(рр=0.89, Кур= 1, КА.р= 1, Кгр=0.93 
Кдуыпаздж коэффициент! есептеу.

К = Ко • К, • К2 • Кз • К4 • К5 (43)

К =  1,5 • 1,2 - 1 • 1,2 • 1,3 • 1 • 1,5 = 4,212
Кесу момент! теменп амалменен аньщталады

(44)

М  = 61,86 • 50 = 3093 Нммрез
Жетекпинщ камтамас етет!н куш!н аныктаймыз

(45)

мундаты, г = 0,1
J пр
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3 ¥йымдастыру бел1м1

3. 1 Ощцрктш непзп жабдыктар саныц аныктау

А (4 7 )

Мундагы, Т - 6ip буйымга кеткен уакыт. (бшдек / сагат)
N - жылдьщ багдарлама.
Фо - жабдьщтын жумыс icTey жылдьщ цоры.
Фо=4015 сагат 2 кезещц жумыс кестес!мен жасаганда.
К3 Ср - орташа жуктеу коэффициент!.
Центрлеп-фрезерлеу операция уипн 653ОК станогы мод.

с  , . 4-15000 1?
р 60 ’Fd-k3cp 4015-60 ’ станок.

Жогаргы бутш сайта дешн децгелектейм1з, сонда 2 станок шытады. 
Эр станоктын жуктелуш табамыз. къ = 0,7 
Жону операция унин 1А832 станогы мод.

Ср 60 -Fd-k,cp
25-15000
4015-60

1,9 станок.

Жотарты бутш сайта дешн децгелектейм1з, сонда 2 станок шытады.
Эр станоктын жуктелуш табамыз. къ -  0.98
Кллтеюн жоцгылау оперциясы уш1н 6Т104 станогы мод.

60 -Fd-k, cp
25-15000
4015-60

1,9 станок.

Жотарты бутш сайта дешн децгелектейм1з, сонда 2 станок шытады. 
Эр станоктын жуктелуш табамыз. к3 = 0.98 
Ажарлау операция уинн ЗУ 10В станогы мод.

60 -Fyk3cp
14-15000
4015-60

= 6,1 станок.

Жотарты бутш сайта дешн децгелектейм1з, сонда 7 станок шытады.
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Эр станоктын жуктелуш табамыз. к3 = 0.87 
Н епзп станоктардын жалпы саны.

Собщ=2+2+2+7=13 станок.

KeMeKuii станок санын аньщтаймыз. Кесу куралдарыныц жумыс мерз1мш 
оптималды колданы yuiiH олардьщ кесу касиетш кайта келт1рет!н кемекнп 
жабдьщ колданады;
Кемекш1 станок саны жалпы станок санынан 4% елемш курайды.

3. 2 Цех жумысшыларыныц санымен курамын аньщтау
Бшдекте жумыс ютейтш жумысшыларды станок санымен аньщтайды.

3. 3 Механикалык бел1мнщ ауданын аныктау
©цдеу бел1мшш 6ip станоккд 10-12 м белшедь 

Жоцгылау мен кеулей жону операцияларында колданатын станоктарга кажегп 
орын: Si+2~ 31*10=310 м2
Кемекш1 станокк;а кажегп орын: Бзат= 1*10=10 м2
Слесарльщ механиктерд1н курал -  сайман коятын орын: Sm= 3*5=15 м2
Барльщ механикалык цехтын ауданы. = 310+10 + 15 = 335 м2

Свс =13-0,04 = 1,24*2

2 станок деп кабылдаймыз. 
Барльщ станоктар

^ С р = 13 + 2 = 15 станок

Rпр
4015-33-0,8-1,05 

1840-1
= 20,48 » 21 жумысшы. (48)

RM = 60 • 0,05 = 3 жумысшы.

Эщцрюпк бел1мнщ механикалык; жумысшылары.

H r p = 21 + 3 = 25 жумысшы.
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КОРЫТЫНДЫ

Осы дипломдык; жобада бершген техникальщ тапсырманьщ непзп 
шарттарын тольщтай дерлш ашылып керсетшген. Бул жобада базальщ зауытты 
калай жаца ешмд1 ендеуге уйымдастыру амалдарынын непзп мацсаттары 
ашылып, цажегп усыныстар корсет! л ген. Дипломдьщ жоба инженерлш 
мамандьщтын корытынды жумысы болгандьщтан, оныц тианацтылыгы 
болашац инженер аткаратын цызметшш компетентипгшш KopceTKimi ретшде 
карастыруга болады.

Машина жасауда ещцрюп комплекса автоматтандыруга арналган 
машиналар мен Ka3ipri сешмд1 де эффективп жаца жуйелер цурылып, игершдт 
Бул цолдыц кутшмен аз кажет етш, жогары сапалы ешм алуга мумкшдш береди 

Алдыцгы катарлы технология мен кешеннщ механикалау процесш жэне 
металл кесюш станоктарды ощцру процесш жобалау мен ецпзу эффективтийп 
о ц щ ртц  кец дамыган мамандырылуы арцылы цамтамассыз етшедь

Ощцрютщ тш мдш п, оныц техникальщ nporpeci, шыгарылган ешмнщ 
сапасы K©6iHeci жаца жабдьщтарды, машиналарды, станоктармен аспаптарды 
шыгаруга сондай-ак технологияльщ жэне конструкторльщ мэселелерд! 
камтмасыз ететш эдютерд1 жан-жацты енпзуге байланысты. Былыми- 
техникалык революцияны жузеге асыруда машина жасау саласы басты, озект! 
роль аткарады. Онын осу карцынын XII бесжылдьщтыц озшде ац б1ржарым-ею 
есе арттыру кезделш отыр.

Бершген жоба техникальщ-экономикальщ тургыдан тш мдш п 2 жыл.
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