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АЦДАТПА 

Бершген дипломдьщ жобада бэсецдетюштщ курастырылуы жэне 
бурамды Ginncri ецдеудщ технологиялык; процесст! жобалаудыц жалпы KepiHici 
карастырылды. Алынган мэл1меттерге сай курастыруга жэне ецдеуге 
техникалык талаптардыц анализ! журпзшдь Бершген шыгару багдарламасына 
сай ещцрютщ тип! аньщталды, тацдау жэне дайындаманы жасау эдюшщ 
непзделу! журпзпцц. Бэсецдетюшп курастырылуынын технологиялык; сулбасы 
жасалынды, сонымен к;атар бшктщ жеке беттершщ маршрутты оцделу! жэне 
оны жалпы ецдеудщ операционды технологиялар жасалынды. Б ш к ендеушщ 
технойогияльщ процессии жобалаудыц жолында технологиялык; процесс^ 
нормалау орындалды, тет1к жасалуыныц ецбексыйымдылыгы жэне буйым 
жасаудыц жалпы ецбексыйымдылыгы аньщталды. 

AIIIЮТАЦИЯ 

В данном дипломном проекте рассмотрена общая картина 
проектирования технологического процесса сборки редуктора и обработки 
червячного вала. На основе имеющихся данных проведен анализ технических 
требований на сборку и обработку. С учетом заданной программы выпуска 
определяется тип производства, производен выбор и обоснование метода 
изготовления заготовки. Разрабатаны технологические схемы сборки 
редуктора, также маршруты обработки отдельных поверхностей детали и 
операционной технологии обработки деталей, редуктора. В ходе 
проектирования технологического процесса обработки детали, выполнено 
нормирование технологического процесса, определена трудоёмкость 
изготовления детали и общая трудоёмкость изготовления изделия. 

ANNOTATION 

In the given degree project the overall picture of designing of technological 
process of assemblage of redusing gear and processing of shaft is considered. On the 
basis of the available data the analysis of technical requirements on assemblage and 
processing is carried out. Taking into account the set program of release the 
manufacture type is defined, the choice and a substantiation of a method of 
manufacturing of preparation is made. Technological schemes of assemblage of 
redusing gear, as route of processing of separate surfaces of a detail and operational 
technology of its processing, in general are developed. During designing of 
technological process of processing of a detail, rationing is carried out, labour input 
of manufacturing of a detail and the general labour input of manufacturing of a 
product is defined. 
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К1Р1СПЕ 

K,a3ipri кезде заман талабына сай гылым мен техника куннен кунге 
карыштап дамып жатыр, осы туста, scipece, жапондьщтардыц ецбектерш 
ескермеске болмайды. Халкымыздьщ толык; кажеттшштерш канагаттандыруга 
бетбурыс жасалып келед!. 

Ел1м1здеп экономика жак,сарып, елбасы айтк;андай «Дамыган елу елдщ» 
катарына ену ушш дуние жузшдеп ен, жетщщршген жэне куатты экономикага 
аййалдыру экономикалык куш - куаттыц Heri3i — ауыр индустрияны одан эр! 
дамытуды кажет етедь 

Гылым мен техниканьщ ен жаца жетютштерш icKe косуда машинажасау 
саласына басты орын берген жен. Оньщ есу каркынын жеделдету - халык 
шаруашылыгыныц барлык салаларындагы гылыми - техникальщ прогрестщ 
жэне елдщ корганыс кдбшетш тшстг дэрежеде устаудыц Heri3i, болашакта 
экономиканы дамытудыц сара багыты. Маыйшажасау ещцр1сшщ технологиясы 
мен уйымдастырылуында революциялык; езгерютер жасауды, ецбек е ш м д ш г ш 
еселеп арттыруды, материал мен энергияньщ жумсалуын кем1туд1, ешмнщ 
сапасын жаксыартуды, кор кайтарымын ecipyfli камтамасыз ететш техникальщ -
экономикалык жагынан ец жогары дэрежедеп машиналар, жабдьщтар мен 
аспаптар жуйелер! мен комплектшерш шыгаруга тшс. Гылыми - техникалык 
nporpecTi жеделдетудщ шын мэншдеп тездетк1штер1 - станок жасау, 
электротехника OHepK9ci6i, микроэлектроника, есептеу техникасы мен прибор 
жасау, букш информатика индустриясы басым дамытылатын болады. Жогаргы 
техникалык жэне технологияльщ оку орындарындагы - машинажасау 
технологиясы немесе соган жакын мамандьщтар бойынша 6iTipeTiH 
бакалаврлар: 

- машинажасау саласындагы кептеген техникаларды, курылыстарды, 
зацдылыктарды жетж игерулер1 керек; 

- олар ти1мд1 кур ал - жабдьщтар шыгаруга арналган технологиялык 
процестердщ жобасын ете сауатты, ескелец заманымыздыц талабына сай етш 
кура бшулер1 керек. 

K,a3ipri кезенде алуан турл1 детальдарды жасап шыгарудыц тшги 
технологиялары мейл1нше кен, игершген. 

Машинажасау кешеншщ даму багыттарына орай станок жасау аспап 
енеркэс1б1н1н даму езгешелштерше де токталган жен. 

Бул арада шыгарылатын жабдьщтын, курылымы жетшдгрт, тшмд! уста -
пресс, металл жонатын, кую жэне агаш ецдеу жабдыгыньщ жаца турлерш 
дайындау елеул1 турде улгайтылуы тшс. 

Сандык багдарламамен баскарылатын металл жонатын станоктарды, 
«ецдеу орталыгы» улпсшдеп станоктарды, ауыр жэне б1регей станоктар мен 
престерд!, машинажасау саласында жаппай шыгарылатын ендмдерд1 
курастыруды автоматтандыруга арналган жабдьщты, роторлы, роторлы -
конвейрлл жэне машинажасау мен металл ецдеуге арналган баска да автоматты 
линияларды озык каркынмен шыгаруды камтамасыз ету кажет. 
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1 Технологиялык бел1м 

1.1 Белшектщ кызметтж тагайындалуы 
Цилиндрл!, жумыс немесе шщц TicTi доцгелектер мен шкивтерд1 

отыргызуга жэне пайдалы айналдырушы момент беруге арналган белшехсп 
бипк дейм1з. 

Машиналарда бшктердщ атк;аратын кызмет] зор. Олардыц тузу, шщц, 
ишпш жэне эксцентрик^ турлер1 болады. 

Ось деп айналып туратын болшектерд1 устап туруга жэне оз! арк;ылы 
пайдалы айналдырушы момент бермейтш жумыр белшектерд1 айтамыз. Осьтер 
тузу eTin жасалады. 

Кептеген жагдайда куштер бшктердщ узындыгына б1ркелю эсер етпейдг 
Осыган орай бшктердщ б1ркалыпты 6epiK болуы унпн олардыц диаметрлерш 
оз узындыгына байланысты жэне баск;а белшектердщ, жулдызшалардыц бшкке 
к;ондырылатын iniKi диаметрлер стандарттарын эртурл1 eTin жасайды, 
сондьщтан бшктердщ де диаметрлер1 соларга сэйкес болуы к;ажет. Бшктер мен 
осьтер дщ т1рекке т!релетш б о л т н цапфа деп, ортадагы цапфаларды мойынша 
деп, ал ттрелетш шетю болшектерш шип деп атайды. 

Тузу бшктерд1 кобшесе лепрленген жэне кем1ртект1 болаттардан 
жасайды. Ce6e6i лепрленген болаттар бшктердщ салмагы мен габариттерш 
азайтады жэне ш л ш щ бершстердщ тез1мдшгш кушейтед!. Бул уппн томендеп 
болаттар Ст 5 маркалы болаттар - шыныктырылмаган бшктер уппн, Сталь 40; 
50 - шыньщтырылган бшктер уппн. 10; 20Х; 40ХН ете жогары жылдамдьщпен 
айналатын бшктер д1 жасауга колданылады. 

Диаметр1 150мм - ге дешнп бшктердщ дайындамалары ретшде кобшесе 
жумыр прокаттар к;олданылады. 

Бшктердщ домалау подшипниктер1 кондырылатын жерлер1 6 - 7 
дэлджпен, ал сырганау подшипниктер! уппн 7 - 9 дэлджпен ецделедь 

Буйымныц конструкциясы мен жумыс принципше мшездеме. Бфнеше 
курдел1 ьдырлары мен радиусты беттер! жэне TeciKTepi бар. Бул болат маркасы 
жогары пластикалыгымен, nicipyre, термияльщ оцдеуге, сырткы 
деформациялайтын куштер эсершен ецделуге лайьщты болып келед1. Мысалы: 
штамптау, согу, жаймалау жэне т.б. Курамында лигерлеупи элеметтер 
болгандьщтан к;оршаган ортага, коррозияга, ыстыкка, сыртк;ы куштерге тез1мд1 
болып келед!. Болат 40Х маркасы аса жауапты буйымдар жасауда машинажасау 
ещцрюшде машина болшектерш жасауда колданылады. Багасы да кемгртект1 
болаттарга Караганда кымбаттау келедь Механикалык; касиеттер1: тыгыздыгы -
7670 кг/м3; аккыштьщ meri - 785Н/мм2; салыстырмалы узаруы 10%; уакытша 
к;арсыласуы - 900 Н/мм2. 

МТВ60.06. 230 6uiiri ашымал былгагыш машинасында к;олданылады. Бул 
6iniK МТВ60.06.009 редукторына жалганып, айналу моментш тугызуга 
арналган белшек. 
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1.2 Буйымды технологиялык; тургыдан талдау 
Буйымныц курылымыныц оныц ещцру технологиясымен байланысы 

ещцрютщ технологиялык; эз1рлНнщ курдел1 функцияларыныц 6ipi - буйым 
курылымынын технологиялык; лайьщтылыгын камтамасыз ету. 

Бул кызмет дэл жэне тольщ орындалмаса, ецщрюте непзаз 
шыгындарымен катар материал, кур ал - жабдьщ, уакыт шыгындары курт 
жогарылайды. 

Осы кунге дешн курылымдарды технологиялык; лайьщтылыгына сынау 
6ipiKTipmreH жалпы эдютеменщ жокдыгы осы тургыда эртурл! курылымдарды 
6ip - 6ipiMeH салыстыру, тэж1рибе алмасу жумыстарын киындатады. 
Курылымдардыц технологиялык; лайьщтылыгын тексеру буйым шыгарудыц 
9p6ip кезещнде ©ТЭБЖ (ЕСТПП) стандарттарымен орнатылады. 

Буйым курылымынын технологиялык; лайьщтылыгы жеш нде жалпы 
тус1н1ктер. Машина курылымынын жетшгендш K;a3ipri техниканыц даму 
децгешне сэйкестЫмен, тшмдшгмен, пайдалану колайлылыгымен жэне 
алынган ещцрк жагдайына ешмд1 технологиялык; эдютерд1 тишд1 пайдалану 
мумкшджтер1 кандай ескершгендшмен мшезделедь Машинацыц 
курылымынын; осы мумюнджтерд1 тольщ ecKepyi оныц технологияльщ 
лайьщтылыгын корсетедь Буйым курылымынын технологиялык; лайьщтылыгы 
деген1М13 - оныц ещцру кезшде болатын шыгындарды, утымды шектеуге, 
пайдалану жэне жендеудеп шыгындарды шыгару колем i не, кызметп орындау 
жагдайына, бершген сапа керсетюштерше сай етуге икемделгендтн 
аньщтайтын касиеттер жинагы. 

Буйымныц технологияльщ лайьщтылыгын камтамасыз етудщ непзп 
максаты - ецбек, материал, отын, куат шыгындарыныц утымдылыгына 
жобалау, ецщрют1 дайындау, ещцру, шыгарушы мекемеден тыс монтаждау, 
технологиялык; жэне техникальщ куту, жендеу кезецдершде буйым сапасын ез 
алдына камтамасыз етш, алынган ещцрю жагдайына жету. 

Буйым технологиялык; лайьщтылыгын камтамасыз еткенде келеа. 
жагдайлар орындалады: 

- буйым жасау езшдш куны мен ецбек сыйымдылыгыныц темендеуi; 
- технологияльщ куту мен жендеудщ ецбек сыйымдылыгы мен езшдш 

куныныц к;ыск;аруы; 
- буйымныц материал сыйымдылыгыныц темендеу!. 
Бершген буйымныц технологяльщ лайьщтылыгын сараптауды журпзем1з. 

Буйым курылымынын технологиялык; лайьщтылыгын санмен багалауды Kejieci 
керсетюштер бойынша журпзу усынылады: 

Курылымдьщ элементтершщ унификациялау коэффициентов 
байланысты: 

К у э = ^ (1.1) 

мундагы Qy3 - курылымдьщ элементтердщ унификацияланган тур 
мелшерлершщ (бурандалар, тесктер, тыгырьщтар фаскалар жэне т.б.) 

саны; 
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Q3 — буйымдавы кздэылымдьщ элементтердщ жалпы саны. 

= = — = 1,03 УЭ Q3 28 

ЕСТПП (0ТЭБЖ) усыныстары бойынша - К у э > 0,65 
Келт1ру коэффициентш З-nii кестесшен ([3] 9бет) аламыз. Эцдеу 

дэлдшнщ коэффициенты аныктаймыз: 

K m = 1 - 1/Аср ( 1 . 2 ) 

А с р= 1П1+7П4+ . . . +17ni7 /ni+n4+ . . . +ni7=18,4 (1.3) 

мундагы Аср - ецдеу д э л д т н щ орташа квалитетц 
п - квалитетке сай молшерлер саны; 

К т - коэффициент! жогары болван сайын буйымньщ технологиялык; 
лайьщтылыгы жогары болады. К т < 0,8 болган жагдайда б^йым аса дэл 
орындалгандардыц катарына жатады. 

К и = 1 — — = 0,95 
18,4 

0,95 >0,5 
Бул буйым орташа дэлджт! тобына жатады. 
Кед1р - будырльщ коэффициент! келесше аньщталады: 

Кш = — ; (1.4) 
БСР 

1хп1+7хп4+.... + п17 6x6 + 2x5 + 20x4 n n 
Ь С Р = = — =  4 ' 5 I 1 - 5 ) п1+п4 + ...п11 28 

мундавы Бср - келт1ру коэффициентшщ орташа шамасы; 
п - кед!р будырлык параметршщ лайьщты беттер саны, 
мэл1меттер1 3 - mi кестеден [3.9] алынады. 

Кш = — = 0,22 
4,5 

Бул керсетюш бойынша да буйым орташа дэлдштшер к;атарына жатады. 
Табылган мэл1меттер томендеп кестелерге енпзшедь 
Буйымныц технологиялык; лайьщтылыгын сараптау корытындысына 

келес1 жагдайлар аньщталган: 
- буйым орташа дэлд!кп к;атарына жатады. 
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- курылымныц технологияльщ лайьщтылыгыныц сандьщ багалау 
коэффициентше сэйкес буйым технологияльщ лайьщты болып есептеледь 

1.3 Эщцрк TypiH аныктау 
вщцрютш багдарлама мелшерше, ешмнщ сипатына, сондай - ак 

ещцрютж процест! жузеге асырудыц технологияльщ жэне экономикалык; 
шарттарына байланысты барлык сан алуан ещцрютер уш H e r i 3 r i турге: жеке; 
серияльщ; кептж ещцрю болып белшедЦб] 

МЕСТ 3.1108-74 жэне МЕСТ 147004-74 - ке сэйкес ещцрю типш 
аньщтаудагы ец басты мшездемелердщ 6ipi - беюту коэффициент!, ягни Кб.0 

Бейту коэффициент! 6ip ай мерз1м1 ш ш д е орындалган немесе 
орындалатын барлык операция саныныц жумысшы орны санына катынасы 
аркылы аньщталады: 

К б . 0 * 1 5 # 2 

Аньщталган мэн бойынша ещцрю Typi: серияльщ, оныц ш ш д е . ipi 
серияльщ. 

Келес1 параметр - жылдьщ шыгару келемь Жылдык келемд1 келесл 
кестеге, ягни 1.6 - mi кестеге суйене отырып аньщтаймыз. Ол ушш тек 
жогарыда аныкталган ещцрю Typi мен бершген буйымныц салмагын бшсе 
жеткшки. 

Буйым массасы мен ещцрю TypiHe байланысты жылдык шыгару келем1 
(250000 дана). 

1.4 Дайындама алу эдктерш тацдап непздеу 
Машинажасау саласында дайындама деп - кезекп ецдеу аркылы эз1р 

буйым жасауга арналган жартылай фабрикатты (илеме, сокпа, куйма, т. б.) 
атайды. 

Дайындаманы тацдау буйым жасау процестерш жобалаудагы ец мацызды 
мэселелердщ 6ipi болып саналады. Оныц дурыс тацдалганына операциялар. 
немесе ауысулар саны, ецбек сыйымдылыгы, акыр соцында жалпы буйымды 
жасау езшдж кунына байланысты болады. Дайындаманы алудыц тацдалган 
эдю1 будан api болатын ецдеу процесш айкындайды. Егер дайындаманы жасау 
дэлд1Г1 б!ршама жогары болса, буйымныц механикальщ ецдеу1 ец аз 
операцияларды талап етш, ецбек сыйымдылыгы мен кунын темендетед!. 

Дайындама турпайы жасалган болса буйымды ецдеу npoqeci 
кымбатсиды. Сол себепп дайындаманы тацдаганда негурлым эзгр буйымга 
жакын елшемдерш, салмагын, конструкциясын жэне т. б. параметр л ерш ескеру 
кажет. 

Дайындама алу амалыныц тшмдшгшщ непзп керсетк1штер1 ретшде 
металды пайдалану коэффициет! мен буйымды жасауыныц технологиялык 
езшдж куны колданылады. 

Буйымныц салмагы эдетте оныц сызбасында келт1ршед1. Салмагы 
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керсетшмеген жагдайда буйым келемш тауып алып, материал тыгыздыгына 
кебейту арк;ылы табылады. 

Жеке ещцрюте металды пайдалану коэффициентшщ орташа мэш 
Г|м=0,55...0,60, серияльщ ещцрюте Т1м

=0,65...0,75, кептж ещцрюте т|м=0,75...0,85. 
Дайындама алу тэсшш тацдаганда келттршген коэффициеттщ мэш 
орташалардан кем болмауы тию. 

Ещц дайындама алу эдютерш илеме жэне сокпа аркылы салыстыра 
отырып тацдасак; [14]: 

Дайындама - илеме, елшем1 - 32 Т^ мм 

010 жоцгылау операциясы 

Бушр беттерд] кесуге кететш эдштерд1 2.11-кесте бойынша аньщтаймыз, 
z=0,8 мм 

Сыртк;ы беттерд1 ецдеуге кететш эд1п 2.12- кесте бойынша аньщталады: 
кдралай ецдеу 3,5мм 
тазалай оцдеу 1,5мм 
ажарлау 0,4мм 
МЕСТ 2590-71 бойынша (2.13-кесте) илеме диаметрш тандаймыз. Илеме 

диаметр! - 32мм - келесше ернектелед1: 
2-6мм бойынша ауыткуы 32+°;475 ([17], 2.13 кесте бойынша), ал [17], 2.11-

кесте бойынша алынган эдш мелшер1 1,6мм. 
Кесуге кететш эдшпен к;оск;андагы дайындаманыц жалпы узындыгы: 
Ьдет- жумыс сызбасындагы деталь узындыгы, мм. 
Ауьттку шепн ескере отырып дайындама узындыгын децгелектейм1з -

252мм. Дайындама алудагы ец тшмд! эд1с илеме аркылы алу екещцп 
аньщталды. 

1.5 Технологиялык; базалар жэне оларды тацдау 
База ретшде белшектщ туй1нге немесе станокка орнату, олшеу уппн 

колданылатын беттерд!, тузулер1 жэне нуктелер! немесе олардыц уйлес1мдшп 
пайдаланылады. Тагайындалуына байланысты базалар: 

- конструкторльщ; 
- технологиялык;; 
- олшеу. 
Конструкторльщ база - белшектщ елшемдер1 мен орналасуын 

караетыратын беттер, тузулер мен нуктелер немесе олардыц уйлеелмдшш. 
Конструкторльщ базалар шынайы (материалды беттер) жэне геометрияльщ 
(осьтпс сызьщ, нукте) болып белшедь 

Технологиялык; база - белшеки станоккд орнату жэне кесу аспаптарына 
катысты багыттау кызметш аткаратын детальдыц бет1, орнату базасы болып 
дайындаманыц эртурл1 беттер1 табылады. (Innci жэне сыртьды цилиндрлж 
беттер, центрл!к уяшьщтар, жазьщтьщтар, TicTi децгелек беттер1, буранда 
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6errepi). Технологияльщ базалар непзп жэне кемекпп болып еюге болшедг 
Heri3ri база буйымдагы белшектщ орналасуын, ал кемекпп база - бершген 
буйымдагы косалкы белшектщ орналасуын айкындайды. Технологияльщ 
базалар ерюндпс дэрежесш шектеуше байланысты ушке жжтеледк 

1. Орнату базасы 3 ерюндпс дэрежесш шектейдт 
2. Багыттаушы база 2 ерющцк дэрежесш шектейдк 

" 3". TipeK базасы 1 ерющцк дэрежесш шектейдт 

1.6 Маршруттьщ жэне технологиялык; процестерш жобалау 
Операция 
№ Операциялар мазмуны 

005 Дайындама 

010 Жону операциясы 
015 Жону операциясы 
020 Жону операциясы 
025 Ажарлау операциясы 
030 Кеулей жону операциясы 
035 Кеулей жону операциясы 
040 Жону операциясы 
045 Бургылау операциясы 
050 Техникалык; бакылау 

Буйымды ецдеудщ маршруттык процесс! томенде келт1ршген эдштерд! 
есептеу бел1мше непз ретшде болады жэне де бул урдют1 жобалау эр технолог 
мамандары унпн ец жауапты жумыс. Осы процесс^ оцтайлы жобалау ещцрю 
т ш м д ш т мен унемдшгш керсетедь Технологиялык npouecxi инженер 
непзшен оз тэж1рибесл аркылы жэне норматива мэл1меттерге суйенш 
жобалайды. Технологиялык процестерде осы замандагы озьщ гылыми зерттеу 
институты мен жобалау зауыттарыныц тэж1рибесш колдану абзал. Осы 
жобадагы технологиялык процесс темендегщей. 

1.7 Эд!!5тсрд1 есептеу 
32js6 (2-mi бет) 6eiri оцдеуге кажетт! эд1тл есептеу максаты койылган. 
Дайындама - эдеттеп д э л д т бар ыссылай иленген илеме. 
Материал - 40Х болат 
Белшек салмагы - 1,22 кг 
Техникалык талаптар: Керсетшмеген беттер кед1р - будырлыгы Ra = 6,3 
Кажетт1 технологиялык ауысулар дэлдеу коэффициентш есептеу аркылы 

аныкталады. 
Механикальщ ецдеу нэтижесшде биик диаметршщ мелшер! Dd = 30 js6 

болуы кажет. Мунда es = +0,0065 ei = - 0,0065. Шек 1ТД = es - ei = 0,013 мм тец. 
Дайындама ретшде сортты эдеттеп дэлдшт1 доцгелек илеме алынган (6.1 
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кесте),оган 26 - 48 мм диаметр аралыгында шект1 ауыткулар мен шек келеек 

es3 =+0,4; е\з = -0,7; IT3 = es3 - е1з = 1,1 мм. 

Сонымен механикалык; оцдеумен Keneci дэлдеуге жету кажет: 

— = — = 84,61 
ТО ТД 0,013 

Деталь молшершщ соцгы дэлдш мен бетшщ кед1р - будырлыгын (Rz = 
1,6мкм). Тазалай ажарлау арк;ылы к;амтамасыз етуге болады (2.8-кесте), оныц 
алдында 1 реттж жону к;ажет. Мунда IT 12, Rz=63 мкм керсетюштерше жетуге 
болады. 

2.1-кестесшен D = 30-50 мм аралыгында алганщы ецдеуге бершетш шек 
Т2 = 0,016, шекп ауыткулары es2 = 0; е'12 = - 0,016 мм. Осылайша тазалай 
ажарлау аркылы жасалатын дэлдеу 

2 ТД 0,013 

Тазалай ажарлау алдында 1 ретик жону арк;ылы беттщ IT6 тец д э л д т мен 
Rz = 1,6 кедгр-будырлыгы к;амтамасыз етшед!. (2.8-кесте). 2.1-кестес1 бойынша 
тазалай жонуга операцияльщ молшершщ шепн аньщтауга болады. Ti= 0,026мм 
шекп ауыткулары 

esi = 0; eii = - 0,025 мм. 

Тх 0,025 
s, = — = = 15,6 

1 Т2 0,013 

Он да тацдалган ауысуларды орындау нэтижесшде жетшет1 н дэлдеу: 

s0 = si • S2 =1,2-15,6=18,75 

К,ажетп дэлдеу мэнше тец s0 > sT0 болгандыктан детальдыц кажетт! 
дэлдшне кепшдеме бередг Осылайша оцдеу технологиялык; мрашрутты келес! 
операция л ардан куралады: 

055 1 ретпк токарльщ ( R z
= 63; IT12 2.8 кесте); 

100 Тазалай ажарлау (Rz= 1,6; IT6 2.8 кесте). 
Bipmini операцияны журпзгенде келемдш ауыткулар дайындаманыц 

колемдш ауыткуларына тец болады: 
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Al - А з а г 

Азаг = [ОР + А2
Ц , Акор = Ак • 1, 1 < 0,5L (L - детальдыц сызба бойынша 

узындыгы, L = 125 мм), Ац= 0,25(ITD2+1)°'5 

ITD - ортальщ уяларын жасаганда колданылатын беттщ мелшер! ineri. Ол 
ушшТбет колданылады, мелшер1 30 + эдш. 6.1 кестес1 бойынша бул мелшерге 
эдеттеп д э л д т бар илемеге шеки ауыткуларды аньщтаймыз: es + 0,4 мм; ei = -
0,7 мм. Онда ITD = es - ei = 0,4 +0,7 = 1,1 мм. ортальщтау агаттыктары Ац = 
0,25(ITD2 + I)2 = 0,25(1,12 +1)2 = 1,22 мм. майысу шамасын аньщтау ymiH 2.15-
кестесшщ мэл1меттерше жупнуге болады. Эдеттеп дэлджт! илеменщ 
профшинщ тузетшмеген кдсьщтыгы 250 мм дешнп диаметрге 0,5 мкм/мм. 
Онда Акор = Ац = 0,5 • 125 = 62,5 мкм = 0,062 мм. (1 = 0,5L = 0,5 • 250 = 125). 
Онда: 

Тазалай ажарлауга келген детальдыц.. келемдж ауыткулары алгашкы 
ажарлаудан кешн калады: 

Ачист К у ' А3аг 

Ку - 2.27-кестеде келт1ршген дэлдеу коэффициент! 0,03 

Ач = 0,03 • 1,22 = 0,048 мм. 

Орындалатын ауысуларда орнату ауыткулары. 
Кдралтым жонганда деталь 3 - жудырьщты, езшен - e3i цeнтpлeнeтiн 

пневматикальщ патронда б е к т л ш арткы ортальщпен дeмeлeдi. Базалау 
агаттыгы мунда 0. Орнату агаттыгы: 

мундагы 83 - бекпу агатыгы. 

/ 2 2 У-5 

2.29 -KecTeci бойынша, 8рад -

400 мкм; £0с— 250 мкм. Осыган байланысты 

= f e a + 4 Г =(0-282 +0.192)0,5 =0.34 мм 
Токарльщ тазалай ецдегенде жэне ажарлаганда дайындама ортыльщтарда 

б е к т л ш агаттыгы 8 = 0,25Td, б ш к диаметршщ шегшщ % тец. Онда: 
1 ретик жонуга 82 = 0,25-0,013 = 0,003 
Алгашкы ажарлауга 8 з = 0 , 2 5 - 0 , 0 2 5 = 0 , 0 0 6 
Тазалай ажарлауга 84 = 0, ce6e6i алгашкы ажарлаумен 6ipre 6ip орнатудан 
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орындалады. Дайындама есшщ ыгысуы келемдк ауыткулармен ескершедь 
Тазалай ажарлауга бершетш ец аз эдш. 

IZ^^liRz.+hJ + ^+slY 

мунда RZ; - алдында орындалган ауысудан кешн калган тепсспзджтер 
бшктЫ (алгашкы ажарлаудан кешн) 2.8-кестесл бойынша Rz = 1,6 мкм = 0,0016 
мм; I13 = 4 мкм. 

Келемдк ауыткулар Аз = Ачист
= 0,048 мкм. Орнату агаттыгы s4 = 0. онда: 

2Zmin 2= 2(0,0016 + 0,004) + 2 • 0,0482 = 0,01 мм 

Тазалай жонудыц ец аз эдшк 

2Zlmia=2(RZl+h1)+(A]+s2
2Y5 

мунда RZ3 - 1 ретпк жонудан кей1н калган тепсспзднстер бшкт1п, 2.8-
кестес1нен R: = 63 мкм, hi = 60 мкм. 

Келемд1к ауыткулар Ai = АЧист= 0,048 мм. базалау агаттыгы s2 = 0,006 мм. 

Онда: 

2Zlmin =2(0,0бЗ + 0,0б) + 2(0,0482 +0,0062)05 - 0 . 2 2 м м 

Тазалай ажарлауга бершетш ец улкен эд1п 
2Z2max = 2Z2min + ITD3 + ITD4 

Тазалай ецдеуден кейтн сызба талабы орындалуы тшс. 60Ь7(.0,03), ITD4 = 
0,03 мм. ITD3 - алгапщы ажарлаудан кей!н 60 мм мелшердщ шепне тец 8 - mi 
квалитет 2.1-кестес1 бойынша 0,046 мм. Онда: 

2Z2max = 0,01 + 0,016 + 0,013 = 0,04 мм. 

1 ретпк жонуга бершет1н ец улкен эдш 

2Zimax = 2Zimin + ITDi + ITD2 

мунда ITDi - каралтым жонудан кей!н 60 мелшершщ камтамасыз е7ллет1н 
шек алацы. (13 квалитет) 2.1 кестесшен ITDi = 300 мкм. 

2Zimax = 2Zimin + ITDi + ITD2 = 0,22 + 0,013 + 0,025 = 0,3 мм. 
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Номиналдьщ ауысуаральщ эдштер: 
Таз а лай ажарлауга 

2Z 2 = 2Z2mm + es a + ei3 = 0,01 + 0,0065 + 0,016 = 0,03 мм; 

1 реттш жонуга 

2Zi = 2Zimm + es2 + eil = 0,22 + 0,4 + 0,025 = 0,6 мм; 

Опреацияльщ мелшерлер. 

Операцияльщ (ауысымаральщ) мелшерлер келес1 формулалар бойынша 
есептеледк тазалай ажарлауга 

Оз= Од = 30-о,ооб5 
Алганщы ажарлауга ^ 

D2 = +2Z2 = 30 + 0,03 = 30,03 мм 
1 реттш жону операциясына 

Di = D2 +2Zi = 30,03 + 0,6 = 30,63 мм 

Осы есептердщ кортындысында дайындама мелшерг 
D3 = Di +2Zi = 30,63 + 0,6 = 31,23 мм 

Илеме сортаментшщ ец жацын бутш мелшерше дешн децгелент1п (6.1 
кесте) 

D =32+й4 

1.8 Кесу режимдерш есептеу 
Бургылау операциясыныц ece6i 

Операция: Бургылау операциясы. 
Станок: Вертикалды бургылау станогы мод. 2Н118 
Кесу кур алы: Бургы d9 МЕСТ 12121-77. 
Олшеу к;уралы: ШЦ Ш-400-0,1 МЕСТ 166-89. 

Кесу терецщгш аньщтау. 

Бургылау операция кезшде кесу терещцп теменп формула бойынша 
аньщталады: 

T = 0.5- D = 0.5-9 = 4,5 ММ 
Бершст! аньщтау. 
Бургылау операциясына шектеулер койылмаган жагдайда максималды 

бершсп тагайындаймыз. [25 кесте, 277 бет, 2.] кесте бойынша:^ = 0.18-0,28 
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мм/айн Б1з ец улкен мэш 0,2 мм/айн аламыз. 

Кесу жылдамдыгыц аньщтау. 

( 750^ 
nv 

f 7 5 0 l 
0.9 

= 1.07 ( 750^ 
= 

0.9 

= 1.07 
[woj 

CVDQ
 98.9О,4 

v = —i -К т / = ^ 0 , 5 3 = 14м/мин. 
тт f у У 25 • 4.5 • 0,2 ' 

Муцдагы коэффициент! KV = KMV '• КТ • KUV жалпы кесу жагдайын ескеретш 
тузету коэффициент!. 

Энделетш материалдыц саиасын (физико-механикальщ касиет!) ескеретш 
коэффициент 

к = с м v т 

Дайындаманыц бет калыпын эсерш ескеретш коэффициент. 

Kiv=0.5 [5 кесте, 263 бет, 2.] 

Кесюшт1н материалыныц эсерш ескеретш коэффициент!. 

Kuv=l [6 кесте, 263 бет, 2.] 

Сонда жалпы тузету коэффициент!. 

K v = l . 0 7 - 0 . 5 = 0 . 5 3 

Cv=9,8 коэффициента мен х=0, у=0.7, ш=0.2 дэрежелер! [39 кесте, 286 бет, 
2.] кестеде бершген. 

Турактылык периоды Т=25. [40 кесте, 290 бет, 2.] 

Шпиндельдщ айналу саныц аньщтау. 

1000v 1000-14 п = 
TTD 3.14-9 

Станок паспорты бойынша тузетем1з 

= 495,4 айн/мин. 

пд = 495 айн/мин. 

Накты кесу жылдамдыгын табамыз. 
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л - D - n _3.14-9-495 
Va ~ 1000 1000 = 13,9м/мин. 

Осьтж купин аньщтау. 

P0 = 10CpDc'SyKMp =10-68-91 -0.2° -0.94 = 1864,66 H. 

Cp=68 коэффициент! мен y=0.7, q=l дэрежелер керсетюштерш [32 кесте, 
281 бет, 2.] кестеден аламыз. 

КМР - 75 V / V 75 
0.94 [9 кесте, 264 бет, 2.] 

Айналау моментш есептейшз. 

мкр = 1 1 • • • = 1'0 • 0.0345 • 92 • 0.2°8 • 0.94 = 7,24 Нм. 

С м ^ О . 0 3 4 5 коэффициент! мен у = 0 . 8 , q=2 дэрежелер керсетк!штер!н [32 
кесте, 281 бет, 2.] кестеден аламыз. 

Кесу режимше кджеги куатты !здейм1з. 

лг Mrrr, • п 7,24 • 495 „ . D N =——— = — = 0.4 кВт 
9750 9750 

Операцияныц непзп уакытын есептеу. 

_ L 116 .6 1 0 Т = = =1.2 мин . 
о n*SQ 495 *0,2 

Фрезерл!к операцияныц есеб! 
Операция: Фрезер лш операция (карал ай); 
Станок: Келденец жоцгылау станогы мод. ВФ-6Р12; 
Кесу куралы: Жоцгыш Р6М5 D=10MM, Z=4 МЕСТ 17025-71; 
Олшеу куралы: ШЦII-160-0,05 МЕСТ 166-89. 

Кесу терещцгш аныктау 

t—l мм, ол эд!п мэшне тец. 
Бер!л!ст1 аныктау 
Тез кесюш пластинасы бар фрезамен каралай жоцгылау ушш бершс [34 

кесте, 282 бет, 2.] бойынша алынады. Ол станоктын куаты мен ецделет!н 
материалга жэне маркасына байланысты табамыз. Маркасы р6М5 деп алсак, ал 
материал бастапкы мэл1мет бойынша Болат 40Х, станоктын куаты шамамен 5-
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10 кВт тецесуиредйз; Сонда бершю мына мэнге 0,05 мм/тю алайьщ. 
Кесу жылдамдыгыц аныктау 

CVD 46,7-Ю0'45 

v — —— К1Г = —г-гг—г^ ————^гг1,07 = 123,54 м/мин. 
TmtxsyBuzP 60°'33-1°'5-0,05°'5-50Д-40д 

муцдагы Kv = KMV • Кт • Кт жалпы кесу жагдайын ескеретш тузету 
коэффициент!. 

KMv - оделетш материалдыц сапасын (физико - механикалык; касиет!) 
ескеретш коеффициент1. [1-4 кесте, 262 бет, 2.] 

s \nv s N о 9 HZ \ / 
к„=с MV м 

75 

\aBj 
= 1 

75 
гяггт-

v'69y 
= 1,07 

Кесте [2 кесте, 262 бет, 2.] бойынша nv =0.9 дэреже корсетюшш табамыз. 
Кю - дайындаманыц бет калыпын эсерш ескеретш коэффициент. [5 кесте, 263 
бет, 2.] 

Knv=l 

Kuv - кеск1шт1н материалыныц эсерш ескеретш коэффициент!. [6 кесте, 
263 бет, 2.] 

Kuv=l 

Сонда жалпы тузету коэффициент!. 

Kv=l, 07-1-1=1,07 

Турактыльщ периоды фреза диаметр!не байланысты тацдаймыз ф10 фреза 
уппн Т=60мин. [40 кесте, 290 бет, 2.] 

Cv=46,7 коэффициент! мен q=0.45, х=0.5, у=0.5, u=0.1, р=0,1, ш=0.33 
дэрежелер! [39 кесте, 286 бет, 2.] Р6М5 тез кесюш унин бершген. 

Шпиндельдш айналу саныц анык;тау 

1000v 1000-123,54 ~ , п = = — = 3934,39 аин/мин. 
nD 3.14-10 

Станок паспорты бойынша тузетем1з. 

пд = 3934 айн/мин. 

Накды кесу жылдамдыгын Табамыз. 
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n-D-n 3.14-10-3934 „ , 
v, = = = 123,52 м/мин. d 1000 1000 

Минуттык 6epbiicTi аньщтаймыз 

= S, • z -пд = 0,05 • 4 • 3934 = 786,8мм/мин. 

Кесу кушш аньщтау 
10Ct x S y

z B n z 10-68 2-10,86 -0 050,72 -51 -4 
Р = р- К = ' ' n 0.94 = 204,86 Н. 

Dqna 10' -3934 

мундагы Ср=68,2 коэффициент! мен х=086, у=0.72, u=l, q=0,86, со=0 
дэрежелер керсетюштерш [41-кесте, 291 бет, 2,^#сестеден аламыз. 

Айналу момент! 

ы 1 Р _ = 204,86.10 
кр 2-100 2-100 

Кесу режимше кажетт! куатты 1здейм!з 

Ру 204,86-123,54 . . „ 
N. = = — = 0,4 кВт. е 1020-60 1020-60 

Операцияныц непзп уакытын есептеу 
т L 32 .5 / = = = 0 .26 мин . 

v . 123 .54 

Жону операциясыныц ece6i 
Операция: Жону операциясы; 
Станок: Токарлык жону станоты мод. ТВ-16К20; 
Крндырма: Кольцо разрезное МЕСТ 14732-69*; 
Кесу куралы: Кеск1ш жырашьщты в=4мм Т15К6 МЕСТ 9795-84; 
Олшеу куралы: ШЦII-160-0,05. 
Кесу терещцгш аныктау. 
t=l,65 мм. 
BepijiicTi аныктау. 

Тазалай жоцганда кестеден беттш кед1р - будырльщ касиетше жэне 
материал турш байланысты. [14 кесте, 268, бет, 2.] 0,07 мм/айн. 

Кесу жылдамдыгыц аныктау. 
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Cv 47 v = — - — K r / = , Q 8 0,85 = 146,2м/мин. 
Tm$y V 60°'2 -0,07 

KV = /<:„„ • КТ, • KUV • KRPV • К4HV • KRV -KQV жалпы кесу жагдайын ескеретш тузету 
коэффициента. 

©нделетш материалдыц сапасын (физико - механикалык; касиета) 
ескеретш коеффициента. 

К = — = — = 1,09 М V (Л ? • • • сгв 69 

Дайындаманыц бет к;алыпын эсерш ескеретан коэффициент. 
Knv=0.8-0.85 [5 кесте, 263 бет, 2.] 

Кесюштш материалыныц эсерш ескеретш коэффициента. 
Kuv=l[6 кесте, 263 бет, 2.] 

Сонда жалпы тузету коэффициента. 

Kv=l,09-l-l-0,7-1,12-1=0,85 
Тур акты лык периоды 

Т=60. [40 кесте, 290 бет, 2.] 

Cv=47 коэффициента мен у=0.8, т=0.2 дэрежелер1 кестеде бершген. [39 
кесте, 286 бет, 2.] 

Шпиндельдш айналу саныц аньщтау. 

1000v 1000-146,2 . . . . . „ , п = = — — — = 2351,5 аин/мин. 
TTD 3.14-19,8 

Станок паспорты бойынша тузетем1з. 

пд = 2351айн/мин. 

Накды кесу жылдамдыгын табамыз. 

N-D-N 3.14-19,8-2351 , „ . 
v, = = = 146,2 м/мин. й 1000 1000 

5. Кесу купин аньщтау 

Р. = 1 0 C t x S y v n K n = 10 - 408 • 1,650'72 • 0,07°8 • 146,2° • 0.92 = 603,6Н. 
г Р 
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Ср=408 коэффициент! мен х=0,72, у=0.8, п=0 дэрежелер керсетюштерш 
[22 кесте, 273 бет, 2.] кестеден аламыз. 

Муцдагы Кр= КМР • Кфр• Кур-КАр • Кгр=0.92 жалпы кесу жагдайын 
ескеретш тузету коэффициент!. 

К MP 
0.75 

f 6 9 l 
1 7 5 J l 7 5 j 

- 0,94 [9 кесте, 264 бет, 2.] 

Ксрр=0.89 
Кур=1,1 
KAp>=l 
Кгр=0.93 
Кесу режим!не к;ажети куатты !здейм13. 

N. =• 
PV 

1020x60 1020x60 

Операцияныц непзп уакытын есептеу. 

6 

603,6x146,2 , . . = = 1,44 кВт. 

Т — ^рх 

ПХ S о 2 3 5 1 х 0 . 0 7 
0 , 0 4 мин 

2 Конструкторлык; бел!м 

2.1 Е^ондыргы тацдау мен оны жобалау 
Дайындаманы механикалык ецдеуд!ц технологияльщ процес!н жобалаган 

кезде ецбек е ш м д ш г ш жогарылатуды, ецдеу д э л д т н , ецбек шарттарын 
жаксартуды камтамасыз ететшдей кондыргыларды дурыс тацдау кажет.. 

Дайындамаларды ецдеу кезшде кондыргылар мен кемекш! куралдарды 
колданудыц 6ipHenie артьщшыльщтары бар: 

- буйымды ецдеу дэлдш мен сапасын арттырады; 
- бшдектщ технологиялык мумкшдштерш кецейтедц 
- ортак кондыргыда орнатылган 6ipHenie дайындамаларды 6ip уакыта 
ецдеуге мумющцк бередь 
Машинажасауда жабдыктыц кемеюш курылгысы деп - косымша металл 

кесу жабдыгына дайындаманы немесе буйымды беюту, орнату жэне сол 
аркылы ецдеу болып табылады. Оган кесу аспабын немесе дайындаманы 
орнатуга жэне бекггуге болады, онда косымша кесу аспабы болып табылады. 
Станоктьщ кемеюш курылгы, косымша аспаптар, кесу жэне елшеу аспаптары 
технологияльщ жабдьщтар болып табылады. Кемекш! курылгы л ар ещцрю 
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турше байланысты: эмбебап, жинакталган, жиналмалы, арнайы эмбебап -
жинакталган больш бетнедо. 

2.2 © з д т н е н карпыгатын жетектеме к;ыск;ы 
Саусагы мен камыты бар жетектеме курылгыга Караганда (МЕСТ 2571-

57; МЕСТ 2572-53) бул кыскыда ецделетш буйымды кесу момент! басталганда 
карпып, белшект1 айналыска экелетш ею немесе уш жудырьщшасы бар. 
Кесудщ момент! оскен сайын автоматты турде кыскыныц да айналу момент! 
оседь Сондыктан бул кыскы жоцканыц турл! кимасында жумысты сентда 
ютейдь Эдетте буйымдар козгалмалы немесе козгалмайтын цетрлерде 
орнатылады. Буйымныц центрде ыцгайлы орнатылуы унии автоматты турде 
ашылатын жудырыкшалар конструкциясы колданылады, ал жудырьщшалардыц 
б!ркалыпты кысуын камтамасыз ет!лу! упин козгалмалы жуйеде тэуелс1з эрекет 
етет!н жудырыкшалар колданылады. 

Жетектеме карпыгыш улкен 6epmicTi айналу моментш кажет ететш 
кепкесюши токарльщ бшдектерде кешнен колданылады. 

Эдеттеп эксцентрики жудырьщшалары бар жетектеме кыскыларды -
колданган кезде кесу куш! нщ эсершен дайындамага оцдеу басында 
айналдырылады. Бул кесюштщ сынуына экелш соктырады. Мундай кемшшюл 
болдырмау уш1н соцгы кездер1 ортадан тепюш инерциясын колдану непзшде 
жуп бар жетектемел! кыскылар енпзшш жатыр. Бул кыскылар жаца токарльщ 
бшдектердщ айналдырыгын козгалыска келттрмейтшдтмен ерекшеленедь 

К,ыскынын ернемеп эрекет етупп ернемепне немесе айналдырык 
ернемепне болтпен беютшедь К,ыскы туркасы ернемекпен кернетпе телкес! бар 
бурамамен жэне жетекни саусакпен бфжт1ршед]. Турка ернемекке катысты 
ойьщтар багытымен жылжи алады. Бул дайындаманы жудырьщшалармен 
б1ркалыпты кысуды камтамасыз етедь Cepinne турканы бастапкы центрлж 
кушне келт1редь 

Эксцентрики жудырыкшалар саусакта ер юн орнатылган. О л ар ею 
кер1тпел1 шппнде болады. Жук эсершен туындаган ортадан тепюш куштщ 
салдарынан айналдырык айналуы басталган мезеттен бастап жудырыкшалар 
дайындаманы кысады да, оны айналыска экеледг Бшдек токатаган кезде 
жудырыкшалар cepinne эсершен итерпштер кемепмен автоматты турде 
ашылады. Саусакты жуктен босаткан кезде ол туркадагы радиусты балдактарга 
езшщ жартылай цилиндрл1 бет!мен кысылады. 

Жудырыкшаларды ауыстыру аркылы кыскыны диаметрлер1 30-50мм 
буйымдарды кысуга колдануга болады. 

Ортадан тепюш куш бшдек айналдырыгыныц айналу жишшнщ 
квадратына тура пропорционал: 

Р =0,0 \GR—, кгс g 

мундагы Рц - ортадан тепюш куш, кгс; 
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G — жуктщ айналу салмагы; 
R - бщдектщ айналдырьщ есшен ауырльщ центарше дешнп 

кашьщтык, м; 
g - жуктщ ерк1н тусу удеу1, м/сек2 (g=9,8м/сек2). 

Ортадан тешаш жетектеме кыскы диаметрлерше байланысты жалпы 
салмагы 3-6кг болатъш жуктерд1 K i p i e r i p e алады. Мысалы, С = 3 к г ; R=45; п=500; 
1000; 2000; жудырыкшаларды дайындамага кысатын оратадан тепюш куш 34; 
138; 552. 

Ею жудырыкшалы жетектемел1 кыскы л ар нормаланган (МН 4051 -62) 
жэне олардын нормаланган к;озгалмалы сершпеастылы ценртер1 (МН 4052-62) 
бар. 

2.3 Арнайы кесу аспабыньщ конструкциясын тацдау 
Жырашыкты кесюш аспабы. 
Болат.40Х м а р к т a в

=750 МПа болаттан жасалган бшкте жырашьщ 
пластинасы Т15К6 катты корытпадан жасалган курамы токарлык; жырашьщы 
кесюшт1 есептеп жобалау. 

а в=750 МПа; 
t= 4мм; 
s= 0.07мм/айн; 
о и.д=200-300 МПа; 
1=55мм. 
Heri3ri токарлык; кесюштердщ басты олшемдер1 стандарттарда бершген. 

Катты корытпадан жасалган пластиналары мына стандарттарда керсетшген: 
МЕСТ 18877-73; МЕСТ 18878-73. 

Кесюштщ сабыныц колденец к;имасы тктертбурышты, шаршы жэне 
децгелек болады. TiK торт бурышты болса, кесу кезшде кесюштщ босап кетуше 
мумкшдш бермейдь Ал кесюштщ сабыныц колденец кимасы шаршы болса, ол 
кесюштщ шлуше жак;сы к;арсыласады. Децгелек болса, буран да кесуге 
ыцгайлы. Ce6e6i, ондай кесюшпен ецдегенде к е с ю п т бурып, жону 
бурыштарын озгертуге болады. 

Кесюштщ сабыныц колденец кимасынын олшемдерш кесу куппнщ 
мэнiне сабыныц материалынан кесюштщ ушуына байланысты. 

Басты кесу купи: 

Pz =9 ,8 \C p t x S y v n K p =9,81x247,141 х 0,3 51 = 11873Я = \2\2кгс 

Кесюш корпусы колденец кцмасыныц em немесе диаметрш мына 
формуламен табуга болады: квадрат болган кезде h= b; 

ОД_=3|6Л212х5=19Лжм ( 2 Л ) 

2,5а и а V 2,56 х 20 
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мундагы Pz- кесу купи, Н; 
а и.д- материал майысуыныц мумкш кернеу1, 200 МПа; 

Кесюш корпусыныц каттылыгы мен 6 e p i K T i r i H тексерем1з. Кесюштщ 
сабыныц олшемдер1 белгш болгандьщтан, кесюштщ руксат ет}лген бершттн 
есептейм1з. 

_ Ь к 2 а и п 22х252 х20 
2 а о п " 6/ 6x55 Р,доп = = . . Г = 833кгс (2.8) 

Максималды жуктелу кезшдеп руксат етшетш каттыльщ кесюштщ 
руксат етшген жебелпс майысуына байланысты аньщталады. 

р - j f e = 3x0.1x20000x28646 ( 2 д ) 
zotcecm 5 5 3 ' 

мундагы f= 0,1мм - руксат етшген жебелж майысу; 
Е=20000 кгс/мм2- материалдыц сертмдшпс модул1; 
J- инерция моментц 

2 2 x 2 5 3 =28646л/ (2.10) 
12 12 

Кесюштщ каттылыгы мен тоз1мдшг жетюлшт1 мелшерде, ce6e6i 
Р 2 д о п > P z < P 

z жест (833>1212<1033). 
Кесюштщ конструктивтж елшемдерш МЕСТ бойынша аламыз. 

Спиральд! бургыныц ece6i ок = 450МПа кем1ртеки конструктива болат 
дайындаманы терещцп 1=20мм метрикальщ М8-7Н буранда казу уппн арналган 
тезкеск1ш болаттан конусты куйрьщшалы спиральд! бургыны есептеп жобалау. 

Бургыныц диаметрш МЕСТ 19257-73 бойынша табамыз D=6,7MM 
Кесу режимдерш аньщтау. 

Айналу бершсш 27 -кестеден аламыз S = 0,2мм/айн, 

Кесу жылдамдыгы / 

cvDq- 7х6.704 __ . v = — = —— т — = 25м/мин 

T'"tx»Sy" 25 xlO х 0.2 

t = 0.5D = 0.5 х 20 = Юлш 

Осьт1к Heri3ri кураушы кесу Kymi. Р = 9 , 8 С DxPxSypxK ( 2 . 1 1 ) X ' р мр 
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С =68, X = 1 , 0 , У р = 0,7 

л0'75 

мр 
V 7 5 / 

/ 45 Л0'75 

v 7 5 0 ; 
= 0,7 

Р = 9,8 х 6 8х 6 J 1 ' 0 х 0,2°'7 х 1 = 101 АН 
Айналу момент1. 

М = 9 . 8 1 х 0 , 0 3 4 5 х 6 . 7 2 х 0 , 2 ° ' 8 х 0 . 7 = 3 . 2 Я м ср ' ' 

Куйрьщшаныц Морзе конусыныц н©Шрш аныктау. Остак кураушы кесу 
кушш Px-Ti 2 кушке белуге болады. 

Q - конустьщ куйрыкшасына калыпты эсер ететш куш: 

в - р 
sin0 

мундагы $ - куйрьщшанын, конустык бурышы; 
R - радиалдьщ багытта эсер ететш куш. Бул конустьщ карсы 

нуктесшдеп реакция тецестарш отырады. 

T = fjQ = n— Р, 
sin0 

М - телкенщ немесе конус бетшщ уйкелю коэффициента. 
Куйрьщша мен телке арасындагы уйкелю момент] 

ЗМср =Мтр = -^(l-O.CMAfl) 
4 sin б1 

Уйкелю момента н максималды айналу момента не немесе кесуге 
карсыласу кушшщ моментше тецестарем1з. / 

Максималды айналу момента - бургыныц етпей калгандагы айналу 
момент1. Оны к;алыпты бургымен жумыс ютегендеп моменттен 3 есе артьщ деп 
аламыз. 

Конус Морзеюц орташа диаметр1. 

6Мср sin Q (2.14) 
ср / ^ ( 1 - О , О 4 Д 0 ) 

мундагы Q —1°30 - конус жарты бурышы. 
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/Л - болаттыц болатка уйкелу коффициентп, JU = 0,096. 

d = 6x3,2x0,216 = 
ф 0,096x1014х(1-0,2) 

Конус Морзенщ жакын номерш тавдаймыз. 
Конус Морзе №1. 
D1 = 12,2мм 
Бургылау узындыгын табамыз. 

L = 144 мм, L0 = 63 мм, L2 = 70 мм. 

Бургыныц кесу болЫнщ геометрияльщ жэне конструктива к 
керсетюштерш табамыз: 

Винто канавканыц ецюнгпк бурышы СО — 45° 2 (р = 120° 
BhhttI жырганын кадамын аныктаймыз. 

Я = ^ (2.15) 
tgco 

я = 3 , 1 4 х 6 Л = | а ш г 

tglT 

Жолак em: f0 = 1,6 мм. 
Кдуырсын енш аныктаймыз 

5 = 0 ,58xZ) 

Я = 0 , 5 8 х 6 . 7 = 4 л ш 

Бургы канавкасын жоцгылау yniiH жоцты профилшщ геометрнялык 
элементтерш аныктаймыз 

R = С р х С х С , xD (2.16) 
о R г сф 

= 0,026x2ффхр = 0,026x118УП8 = 6 

© 27 
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0,14D У'0 4 4 

R = СР£> = 0 .6x6.7 = 4 л ш О R 

К = C.D к к 

Ск= 0,015а1°'75 = 0,015 X 27 0 ' 7 5 = 0,26мм 

Rk = 0 , 2 6 x 2 5 = 6,5мм 

B = R + R,=4 -и!;2 = 4,2мм О /С 

R 

к 

2.4 Элшепш куралдарды тацдау 
Дайындаманы механикальщ ецдеудщ технологиялык; процесш жобалаган 

кезде ецделш жатырган бетке операцияаральщ жэне соцгы тексер1с журпзу 
y n i i H ендгрю турш есепке ала отырып, стандартна сай елшепш аспапты колдану 
керек. Ойтсе де к;ажет болган жагдайда арнайы бакылау - елшеуш аспабын 
немесе бакылау - елшеу1ш кондыргысын тацдауга болады. 

Элшеуш аспаптар дайындамаларды аральщ бакылау жэне тет1кт1 соцгы 
бакылау уппн колданылады. вщцрю типше байланысты стандартты, сондай -
ак арнайы болуы мумкш. Жобаланып отырган технологиялык; процестщ 6ip 
операциясында елшеу1ш аспап, жабдык жэне бакылау айлабуйымдары 
есептелшу1 керек. 

Арнайы мелшерлепштер, курдел1 буйымдар мен айлабуйымдарды 
пайдалану бакылаушылардыц ещцрютж ецбектер1мен сэйкестещцршу1 керек, 
сонымен к;оса езшдш кунныц темендеп, ешм сапасыныц жаксаруына жагдай 
тугызуы керек. 

Жобаланатын елшеу1ш аспап Teric жэне бурандалы аральщ мелшерлепш 
жэне т.б. болуы мумюн. Сондай - ак; карапайым бакылау кур алы жэне 
айлабуйымы болуы да мумюн. Жеке жэне сериялы ендгрюте эдетте эмбебап 
елшеу'пп аспаптарын колданады. Оларга штангенциркуль, штангентерецдж 
елшепш, микрометр, бурышелшепш, индикаторлар жатады. Ал ipi сериялык 
жэне жаппай мол ещцрюте шекп калибрлерд1 (скобалар, тыгындар, шаблондар 
жэне т.б.), сонымен катар кептеген машинажасау саласында кецшен тараган 
бакылау тэсшдерш колданган тшмдт Жалпы жобалау барысында 
микрометрл ерд1, штангенциркуль дер д1 жэне т.б. эмбебап аспаптарды 
колданбаган дурыс. 

Олше\тш аспаптарды 1:1 масштабпен салган жен. Ал аспап ете юни 
немесе ете улкен болса, онда баска масштабтар бойынша салуга болады. 
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3 ¥йымдастыру бел!м1 

3.1 Станокты немесе вцдеу жабдыгын тацдау. 
Жобаланган технологиялык; процесске буйымды механикалык вцдеу 

максатымен станоктарды немесе ецдеу жабдыгын тацдаймыз. 

3.2 Ощцрктщ Heri3ri жабдьщтар саны и аныктау 
мундагы Т - 6ip буйымга кеткен уак;ыт. (бшдек / сагат); 

N - жылдьщ багдарлама; 2000дана; 
F - жабдьщтыц жумыс icTey жылдык; коры; 
F= 3954 сагат 2 кезецд! жумыс кестеамен жасаганда. Орташа 

жуктелу коэффициент1=0,97. 
Жону операциясы ушш 16К20 бшдегшщ санын аньщтасак;: 
Heri3ri технологиялык; уацыт: 

to=13,0 мин 

Комекнп уаьдыт: 
tB=l,3 1о=3,9мин 

Оиерациялык; уак;ьтт: 

t o n = to+ tB=l 3,9+3,9=16,9 мин 

К,ызмет корсету уак;ыты: 

tK=0,04 ton= 0,68 мин 

Демалу уак;ыты: 

W=0 ,04 ton= 0,68 мин 

Технологиялык; данальщ уак;ыт: W= 13+3,9+16,9+0,68+068= 35,16 мин 
tn.3=0,5 to=6,5 мин 

Технологиялык; данальщ - калькуляцияльщ уак;ыт: 
tiHT + ( w > = 35,2мин. 

Жогаргы бутш санга дешн доцгелектейм1з, сонда 2 станок шыгады. 
Эр станоктын жуктелуш табамыз. 

к, = — = 0,92 3 2 

Ажарлау опреациясы ушш-ЗА151бшдепнде журпземгз. 
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Heri3ri технологиялык; уакыт: 
to=4 мин 

Кемеюш уакыт: 
tB=l,3 to= 1,2 мин 

Операциялык уакыт: 

ton= to+ tB=l 0+13=5,2 мин 

Кызмет корсету уакыты: tK=0,04 ton= 0,62мин 

Демалу уакыты: 
W=0,04 ton= 0,62 мин 

Технологиялык; даналык уакыт: 

1шт= 32,44 мин 

tn.3=0,5 to=6 мин 

Технологиялык даналык - калькуляциялык уакыт: 

tnrr + ( W п )=32,45 мин 

Жогаргы бутш санга дешн децгелектейм1з, сонда 2 станок шыгады. 
Эр станоктын жуктелуш табамыз. 

17 к3= — = 0,85 3 2 

Бургылау операциясы ушш 2Н118 бшдегш колданамыз. 
Heri3ri технологияльщ уакыт: 

to=6 мин 

Комекш1 уакыт: 
t B = l , 3 t o = l , 8 M H H 

Операциялык уакыт: 

ton= to+ tB= 10,4+8=7,8 мин 

Кызмет корсету уакыты: tK=0,04 W r 0,3мин 
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Демалу уакыты: 
W=0,04 ton= 0,3 мин 

Технологияльщ даналык; уакыт: 

tniT= 16,2 мин 

tn.3=0,5 to=3 мин 

Технологияльщ даналык; - калькуляцияльщ уакыт: Wr+C i J n ) = 1 6 , 2 М И Н 

Жогаргы бутш санга дейш децгелектеймтз, сонда 1 станок шыгады. 
Эр станоктын жуктелуш табамыз. 

J t 3 = M = 0,8 3 1 

Непзп станоктардыц жалпы саны. СбарЛ
=6 станок. 

Кемекпп станок санын аньщтаймыз. Кесу куралдарыныц жумыс мерз1мш 
оитималды колдану ушш олардьщ кесу касиетгн кайта келт1ретш кемекш1 жабдьщ 
колданады; 

Кемекпи станок саны жалпы станок саныныц 4% колем!н курайды. 

СКОМ = 6 • 0,04 ~ 1 станок деп кабылдаймыз. 

Барльщ станоктар 

£ С р = 6 + 1 = 7 станок 

3.1-кесте - Станоктар Ti3iivri, олардьщ массасы жэне куаты 

Жабдьщ атауы Куаты, Жабдыктардын Станоктардыц 
кВт кажетп саны, массасы 

дана кг. 

16К20 10 2 4000 

ЗА151 7 1 4200 
2Н118 1,5 1 450 
6Р12 7 2 3120 

Барлыгы 25,5 6 -
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3.3 Цех жумысшыларыныц саны мен курамын аньщтау 
Механикалык цехтщ жумыскерлершщ жалпы курамы мыналардан 

куры лады. 
а) ещцргстак жумыскерлер, олар непзшен станокта ютеушшер; 
б) Kinri кызметкерлер; 
в) кызметкерлер ИТ жэне ЕКП 
Бшдекте жумыс ютейтш жумысшыларды станок санымен аньщтайды. 

= Ф0хСпрхк3хкр 
ж ^ г V • / ФрХк.-< 

мундагы Ф0 - жылдьщ уак;ыт коры, 2 кезец Фо - 3954сагат. 
Спр - ощцрютак жабдыктар саны 8 бшдек. 
КСр - жабдьщтарды орташа жуктеу коэффециента. Кср - 1,3 
Фр - жумысшыньщ жумыс icTey жылдьщ уак;ыт к;оры. 
Кр - колмен жумыс icTey сиымдыльщ коэффициента. Кр -1,05. 

3954x7x0,8x0,97 R = — « 11ЖУМЫСШЫ 
1840x1,3 

Слесарлык; механикалык; цехтыц жумысшылар саны станок жумысшылар 
саныныц 2-5% курайды. 

Ra = 11 х 0,05 « 1 жумысшы. 

Эщцрютак белдмнщ механикальщ жумысшылары. 

=11 + 1 = 12 жумысшы. 

3.4 Механикалык; бел1мнщ ауданын аньщтау 
0цдеу бел1мшщ 6ip станокк;а 10-12 м белшедь Жону мен таста жоцгылау 

жэне бургылау мен тарта жону операцияларында колданатын станоктарга 
кажетта орын: 

Si+2= 7x12=84 м2 

Комекпн станокк;а кажетта орын: 

S3AT= 1x10=10 м2 

Слесарлык; механиктердщ курал - сайман к;оятын орын: 

33 



SM= 1x5^5 M2 

Барлык механикальщ цехтыц ауданы. 

^ 5* = 84 + 12 + 510 + 5 = 195 м2 

3.5 Механикальщ бвл1мнщ кемекши бел!мдершщ ауданын аньщтау 
Бакылау бел1мшщ ауданы бшдектер бел!Mi ауданыныц 3-5% курайды. 
Жецдеу бел1мшщ ауданы. 

С
Р ^ = 1 Х \ ( 3 - 2 ) 

мундагы Т - курылгы б1рлшн жендеудеп бшдектж жумыска кететтн жьш 
сайынгы косынды уакыт. Т - 73,8 см/саг 

Фо - станоктыц 1 сагат ишндеп жумысыныц жылдьщ коры. 
Ф0 - 2030 сагат. 
m - кезец саны. 2 кезец. 

Кз - станок белшшщ жуктеу коэффициента. 

73,8x7 
2030x0,85x2 Срем = „ =0,14 «1 бшдек 

Жецдеу станоктарга кажетп орныц аныктаймыз. 

S = 1 -28=28м2 

3.6 Материалдар мен дайындамаларды сактайтын койманын ауданын 
аньщтау 

Цех коймасыныц ауданы сакталатын металл дайындама жартылай 
фабрикаттары - катарына белшектер мелшерше байланысты етш есептелед!: 

мундагы А - орташа жуки сактау кундер1, А - 5 кун. 
Q - жыл келемшдеп цехта енделетш белшектер Д1ц 

дайындамалары мен метал саны. 

Q = Р • N = 16,4 
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мундагы Р - 1 буйымга кететш материал шыгыны. 
Н - коймалык ауданга тусетш шеки жук кетер1мдшп. 
К- коэффициенттер: жол жэне юре 6epic ауданын есепке алатын. 
М - жумыс куншщ саны. 

= 5 Х 1 М = 466,47 М2 
м 2x0,35x245 

3.7 курастыру стендшщ санын аньщтау 
Стационарлы курастыру. Слесарьлык - жинактау жумыстарына кажеттл 

ецбек мелшер1 бшдектерде орындалатын жумыстардыц 30% курайды. 

Курастырудыц ецбек мелшер1 слесарьлык - курастыру жумыстарыныц 
40% келемше тец деп аламыз. 
Осыдан стендальщ К¥Растыру: 

Тст.жин- ТСЛ Жин "Тсл.кур 4,681-1,872— 2,809 саг. 

Жалпы курастыру цехынан жумыска кажегп стендтердщ саны: 

2,809x2000 _ft , М = —222 = L = — = 5,9 « 6 стенд. 
ФР х РОР 3954x1,2 

Стацоинарлы курастыру жинактаушы жумыскерлершщ санын мына 
формуламен аныктаймыз: 

т
ЖиНхХЖш 2,809x2000 _ R ЖИН_ = ^1 ~ 7 жумысшы. 

ФР 1840 ^ 

3.8 Кдоал - жабдьщ коймасыныц ауданын аныктау 
Аспап улестлретш орындар санына байланысты есептелед]. Оны аньщтау 

yniiH 6ip металл кесу бшдегш ею ауысымда аспаппен камтамасыз етуге сериялы 
ещцрюте 0,4м2 ауданы кажет болады: 

s = 0 , 4 x 7 = 2 , 8 М 2 

Куралды сактау yniiH 6ip слесарьте 0,15 м кабылданган. 

S = 0 , 1 5 х 7 = 1 , 0 5 М 2 
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Эцдеуге бешмделген косымша жабдьщтар коймасы 6ip бшдекке 0,3 м2 

деп турады десек: 

S = 0 , 3 х 7 = 2 , 1 м 2 

Курал - жабдьщ каймасыныц жалпы ауданы. 
S = 2 , 8 + 1 , 0 5 + 2 , 1 = 5 , 9 5 М 2 

3.9 Курастыру oo iiviiuin ауданын есептеу 

Сериялык ещцрюте курастыру бел1мше 1 адамга 32-35 м кабыпдаймыз: 

S = 35x 7=245 м2 

Ал койма курастыру ауданынан 25% щрайды: 

S = 0,25x 245=61,25 м2 

Ал куралдар коймасы курастыру ауданынан 4% улесш курайды: 

S = 0,04x 61,25=3 м2 
Жалпы ауданы: 

SC f l .c6=245+61,25+3= 309м2 

3.10 Механикальщ курастыру бел1мшдег1 жумысшылар санын 
аньщтау 

Эщцрю жумысшыларыныц саны 

Рпр=24+7=22адам 

Кемекш1 жумысшылар курамы ещцрютис жумысшылар саныныц 18-25% 
курайды. 

Рвс-0,18х 22=4,86-5 адам 

Kinii кызметкерлер саны ещцрютк жумысшылар саныныц 2-3% курайды. 

Рмоп=0,03х 22=-1 адам 

Инженер - техникалык кызметкерлер саны ещцрютис жумысшылар 
саныныц 8% курайды. 

Ритр=0,08х 22= адам 
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Есептеу - калькуляциялык кызметкерлер саны ецдгрюттк жумысшылар 
санынан 7% курайды. 

РскП=0,07х 22=3 адам 

3.2-кесте - бвдиргсте камтылган жумысшылар санын аньщтау 

Жумыскердщ 
категориясы 

Барлыгы Эщцрупи 
жумыскерлердщ 
б е л т 

Жалпы 
жумыскерлер 
саны % пен 
шавданда 

Аусымдар Жумыскердщ 
категориясы 

Барлыгы Эщцрупи 
жумыскерлердщ 
б е л т 

Жалпы 
жумыскерлер 
саны % пен 
шавданда 

I II 

вщцрупн жумыс 22 100 64,7 12 10 
Косалкы жабдьщ 
ещцругшлер 

1 4,54 2,94 1 -

Крсалкы 
жумыскерлер 

4 18,1 11,76 3 1 

Kimi к;ызмет 
етупи персонал 

1 4,54 2,94 1 -

Есептеу 
персоналы оныц 
ш ш д е а)ИТК, 
э)ЕКП 

5 Есептеу 
персоналы оныц 
ш ш д е а)ИТК, 
э)ЕКП 

2 10,9 3,00 1 1 

Есептеу 
персоналы оныц 
ш ш д е а)ИТК, 
э)ЕКП 3 13,63 3,08 2 1 
Барлыгы 34 100 21 14 

3.11 К^ызмет корсету мекемесш жобалау 
Цех эюмшЫгшщ кецселер1 мен тулгасына кджетп белшектер1 6ip 

гимаратта орналаскан. Кецсе бел1мдершщ ауданы Kici коп ютейтш ауысымдагы 
жумыскерлер санымен аньщталады (6ip адамга 3,25м2). 

Кецсе бел!мдершщ ауданы: 

S = 3,25* 7=22,75 м2. 

Олар кшм шпштерден, себеп жуынгыштардан, дэретханадан турады. 
Кшм шеппнетш белме. 
Механикалык- курастыру цехы талаптарына, санитарльщ нормаларына 

сай 6ip жумысшыга елшем1 330-500 болатын жеке шкаф болуы тшс. Жогары 
белпс пен шкаф устшщ арасы 1,5м, к;абырга мен шкаф арасынан ету кещцп 2м-
ден кем болмауы керек. Ею жакты шгпп арасы Зм-ден темен болмауы керек. Ал 
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e= 4+0,5 х 2х 2 =8м 

KniM mrini узындыгы: 

222 25 7 = ̂ ^ x 0 , 3 3 + 8 = 17,2л* 
8 

Жалпы елшем1: 

7-й = 8-17,1 = 137,6 М 

Жуынатын белые 
Себелеп жуынгыштар санын ец адамы кеп ауысымдагы адам санымен 

аламыз. 5 адамга 1 душ келетш болса, 24/5-5 душ аламыз. Оныц 1 ер адамга 
арналса, калган 1 эйел адамга арналган. 

Себелеп жугыштыц белмеде кшнш шенпну у ™ н устелдер (узындыгы 
0,4м, еш 0,3м), шпштер орналаскан. Себелеп жугыштардыц елшемдерк 

Sep= 3,8-0,9-1=3,42 м2 

S3«en=3,8-0,9-1=3,42 м2 

Крандар санын ец адамы кеп ауысымдагы адам санымен аламыз. 5 адамга 
1 кран келетш болса, 24/5-5 кран аламыз. Оныц 1 ер адамга арналса, калган 1 
эйел адамга арналган. 

Sep= 1,6-0,4-1=0,64 м2 

Se^l,6-0,4-1=0,64 м2 

Дэретханалар 
Унитаздары кеб1рек жумыс ютейтш аусымдагы адам санына байланысты, 

10 еркекке 6ipey, 7 эйелге 6ipey. 
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К О Р Ы Т Ы Н Д Ы 

Жобаланган технологиялык процесте дайындама алу барысында ею эдюта 
салыстыру непзге алынып, ец тшмд! эдш, сондай - ак шыгарылатын буйымныц 
езшдж ку-чс темен, е ш м д ш т жогары болып келетш эдю пакты есептеулердщ 
барысында айкын керсетшген. Бастапкы дайындама ретшде буйым шшшше 
сэйкес сортты илеме дайындама алдьщ. вщцрю Typi - серияльщ, соныц шннде 
орташа серияльщ. Жылдьщ шыгару багдарламамыз 2000 дана болгандьщтан 
дайьшда\1аны сортты иелемеден алган тшмд1. Дайындама алу тэс1Л1Н езгерту 
аркылы материалды 2 еседей унемделд1. Тацдалган дайындама дайын буйым 
nimiHiHe жакьш болгандьщтан, бурынгы технологиялык процесте жобаланган 
кейб1р операциялар саны кыскарды. Осыган байланысты уакытты да 
унемдейшз, жумысшы саны да кыскарды. Металды, уакытты унемдеу жэне де 
елшем1 дэл буйым алу машинажасау ещпр1сшш басты максаты болып 
табылалы. -

Жобаланган детальдыц унификациялау коэффициент1шц стандартка 
сайлыгы, кед!р - будырльщ коэффициент! мен буйымды даярлаудагы дэлд1К 
децгеш де курстьщ жоба барысында есептел1нген жэне соныц непз1нде 
буйымныц тольщтай технологиялык лайыктылыгы айкындалынган. Сондай - ак 
кесу режимдершщ есептак мэш барысында технологияльщ талдау сызбасы 
сызылган 
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I % Белгтену! Аталуы Са
ны

 

Ескерту 

Кцжаттама 

A / Курастыру сызбасы 

1 • Тот/тер 

A2 1 Васендетк/ш картер/ 1 
A2 2 Васендетк/ш какпагы 1 
A3 3 Те$ж ургirn dm-micmezepziuj 1 
A3 4 Аралык б/л/к-тшегерг/ш 1 * 

A3 Баяу жург/ш б/л/к 1 * 

A3 6 Конусты донгелек 1 
A3 7 Цилиндр л'! донге ЛЕК 1 
Ж 8 Отпел/ какпак 1 
Ж 9 Стакан 1 
Ж 10 Цистанцианды толке 1 
Ж 11 Bimey как пак 2 
A k 12 Кыскыш толке 1 
Ж 13 Bimey как пак 1 
Ж % Отпел/ какпак 1 
ж 15 Кыскыш толке 1 
ж 16 Май итерг/ш балдак 1 
A3 17 Май корсетк/ш 1 
Alt 18 Конусты агызгыш тыгын 1 

19 Колтеок какпагы 1 

Стандартты бийымдар 
— 

Дипломдык ж о So Дипломдык ж о So 
Озг Бет Кцжат№ Колы, Кцн/ 

Дипломдык ж о So 
Орындагш РахымжаноЬ Г.С. 

БасЕндетш 
Литер. Парак Парактар 

Жетекш! Калиеб Б.Б. БасЕндетш 1 2 
К.Вакылпу ЖШКЕЛЗЫ А.Ж. 

БасЕндетш 
КпзУТЗУ 

СС жане МЖТ кафедрасы 
Шюр Веруш/ КцрмангалиеЬа / 'A. J ^ 

БасЕндетш 
КпзУТЗУ 

СС жане МЖТ кафедрасы БЕШКЕН Альпеисоб А. Т. З Ф Г -

БасЕндетш 
КпзУТЗУ 

СС жане МЖТ кафедрасы 



Фо
рм

ап
Х 

% Позиц.
 

Белгменц! Аталуы 

Са
ны

 

Ескерту 

22 /тек бцрандама М20.19 МЕСТ М1-73 2 
23 Сомын 36 МЕСТ5916-70 1 
21* Тыгырык 36 МЕСТ 11371-78 1 

25 Кшек %х9х70 МЕСТ23360-78 1 
26 Бурондама N12x60МЕСТ 7798-70 6 
27 Тыгырык 12Н МЕСТ 6402-70 18 
28 Бурандама М12х35МЕСТ 7798-70 12 
29 Бурандама МШ5МЕСТ 7798-70 12 

3D Тыгырык 16Н МЕСТ 6W2-70 12 

31 Бурандама М18х170МЕСТ 7798-70 6 

32 Тыгырык 18Н МЕСТ 6W2-70 24 
33 Сомын 18 МЕСТ 5915-70 12 
34 Бурандама М18х80 MEET 7798-70 6 

35 Бурандама М8х20 МЕСТ 7798-70 2 

36 Сомын 80 МЕСТ 10610-72 1 
37 Тыгырык 80 МЕСТ 11371-78 1 

38 Сомын М56х2 МЕСТ 11871-88 1 
39 Тыгырык 56 МЕСТ 11872-89 1 

40 Манжета 50x70x1МЕСТ 8759-72 1 

41 Манжета 110x135x1 MEET 8759-72 1 

42 Мойынт/рек 7212А МЕСТ27365-87 2 
43 Мойынт/рек 7313А МЕСТ27365-87 2 

44 Мойынт/рек 7522 МССТ27365-87 2 

45 Кшек 20x12x70 МЕСТ23360-78 1 

46 Кшек 32x18x90 МЕСТ23360-78 1 

Материалдпр 

47 
48 
49 

Диплома ]ык ж о 5а — 
2 

Диплома ]ык ж о 5а — 
2 Озг. Бет Кцжагл№ Колы Кцн/ 

Диплома ]ык ж о 5а — 
2 


