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АҢДАТПА 

 

Бұл дипломдық жобада бәсеңдеткіш шығаратын механикалық құрастыру 

бөлімін жобалап және білік-тістегершікті механикалық өңдеу технологиясын 

жасадым. Білік-тістегершікті өңдеу технологиясындағы операцияларға баптау 

(наладка) сыздым. Сонымен қатар ұйымдастыру, экономикалық және еңбек 

қорғау бөлімдеріне мәліметтер беріп есептеу жүргіздім. 

Жоғарыда аталып кеткен барлығымен бірге өндірісті ұйымдастыру 

бөлімінің тақырыбы қарастырылады. Механикалық учаскедегі негізгі 

жабдықтардың қажетті мөлшерін есептеуі, жұмыс құрамы және оның санын 

есептелуі жүзеге асырылады. Сонымен қатар механикалық учаскенің ауданы 

және жұмыс орындарының саны мен құрастыру цехының құрал-жабдықтарының 

саны анықталынады. Механикалық процесстің таңдаған нұсқауы бойынша 

технико-экономикалық негіздеу жасалынады. 

 

АННОТАЦИЯ 

 

В этой дипломной работе разработала цех механической конструкций по 

производству редукторов и составила механическую технологию  вала- 

шестерни, равно как и начертила технологию обработки. В дополнении, 

рассмотрела вопрос по организации и охраны труда, так же экономическую 

сторону этого проекта. 

На фоне всего перечисленного затрагивается тема организационной части, 

производства. Осуществляется расчет потребного количества основного 

оборудования механического участка, рабочего состава и его численности. 

Наряду с этим определяется площадь механического участка, а так же 

количество рабочих мест и оборудования сборочного участка. Производится 

технико-экономическое обоснование выбора варианта механического процесса. 

 

ANNOTATION 

 

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

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

technical process of this shop. Additionally, we tried to examine concerns with regard 

to organizing structure and labor safety, as well as economical side of this project. 

Against all listed the theme of an organizational part, manufacture is mentioned. 

Calculation quantities of the capital equipment of a mechanical site, working structure 

and its number is carried out. Along with it the area of a mechanical site, and as quantity 

of workplaces and the equipment of an assembly site is defined. The feasibility report 

on a choice of a variant of mechanical process is ma 
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КІРІСПЕ 

 

Ел тәуелсіздігінің 20 жылдығын тойлағалы Қазақстан басшылығы әрқашан 

халықтың әл-ауқатын барынша арттырып, экономиканың барлық салаларын 

өскелең қоғам қажеттілігі мен зымыран заман талабына сай жан-жақты дамытуға 

ерекше көңіл бөліп келеді. Осыған орай елімізді үдемелі индустриялық-

инновациялық дамыту бағдарламасы қабылданып, 2020 жылға дейінгі 

бесжылдықтар жоспары да бекітілді.  

Бүгінгі күні үкімет 2020 жылға дейінгі стратегиялық даму жоспарының 

аясында келешегі үлкен жобаларды іске асыруды қолға алды. Соның бірі  – 

машина жасау саласы. Себебі, машина жасау саласын дамытпай кез келген 

өндірісті өркендету мүмкін емес. Неге десеңіз, машина жасау кешеніне бірнеше 

сала кіреді. Соның негізгілері темір жол, мұнай-газ, кен-шахта және 

металлургия, автомобиль жасау, ауылшаруашылығы, электр жабдығы. Мұның 

барлығы біздің мемлекетіміздің стратегиялық салаларына жатады. Бұл ретте 

мұнай-газ саласы жабдығы, теміржол көлігін құрастыру, тау-кен шахталық және 

ауылшаруашылығы машиналарын жасаудың болашағы зор. 

Өнірістік  процесстерді жобалаудың инженерлік әдістерін толықтай игере 

алатын маман кадырлерді даярлауда осы мәселелердің барлығын жолға қоюдың 

маңыздылығы зор. Осыған орай жоғарғы оқу орындарының оқу процессінде 

студенттер орындайтын машина жасау технологиясы бойынша дипломдық 

жобалау сияқты дербес жұмыстарға ерекше мән беріліп, студенттердің 

дипломдық  жобаны тыңғылықты орындауына баса мән берілуі тиіс. Машина 

жасау - ғылыми-техникалық ілгерілеуді құрайтын бөлік және ең маңызды 

өнеркәсіп саласы болып табылады. Ғылыми-техникалық прогресстің маңызды 

шарты болып еңбек өнімділігінің артуы, қоғамдық өндірістің тиімділігінің 

жоғарлауы, өнімнің сапасының жақсаруы жатады.        

Машина жасау технологиясы – машина шығару процестерінде туатын 

заңдылықтарды зерттеп, сол заңдылықтарды неғұрлым керегінше сапалы, арзан 

және өнімді машиналар жасауға бағыттайтын ғылымның бір саласы. Машина 

жасауда өңдірісті комплексті автоматтандыруға арналған машиналар мен қазіргі 

сенімді де эффективті жаңа жүйелер құрылып, игерілді. Бұл қолдың күшімен аз 

қажет етіп, жоғары сапалы өнім алуға мүмкіндік береді. 

Қазіргі уақыттың негізгі мақсаты ол Республика азаматтарының тұрмыс 

жағдайын көтеру, ғылыми-техникалық дамуды үдету және экономиканы 

қарқынды даму жолына қою болып табылады. Бұл мақсатты орындау үшін 

өндірісті қайта құралдандыруды қарқындарды, жоғары өнімді машиналар мен 

құралдарды жобалау және шығару, прогрессивті технологияларды өндіріске 

енгізу жұмыстары маңызды орындалады. Осыған байланысты жаңа әсерлі 

технологиялық процесстерді жобалау, меңгеру және енгізу, бұйымдардың 

металлсиымдылығын азайту, өндірістік процесстерді механикаландыру және 

автоматтандыру жұмыстарына ерекше назар аудару керек. 
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1 мұндағы Технологиялық ескеретін бөлім 

 

1.1 Бұйымды құрастыруынын операциясының технологиялық үрдісін типі жобалау, 

тетіктің сипаттамысы және дайындасың таңдау 

111 

шБілік-беттің тістегершік өте орташа көп айналу таралған анықтаймыз тетік сменды болып сонда саналады. уақытын Оның кесте көп кесте бөлігі жоғарғы 

бәсеңдеткіштерде қолданылады. ескеретін Бәсеңдеткіш қызметі маршруты бұрыштық бекітілген 

жылдамдықтықты анықтау бәсеңдету кесте және жағдайын айналу экономикалық моментін радиусынын тісті бұйым дөңгелектер берілістегі арқылы жоңғылау 

немесе кеткіштігі білік жоңғылау арқылы никельді жоғарлату кезінде болып берілісі табылады. дөңгелектің Бәсеңдеткіш қораптан(күшін болатты сапасын 

пісірілген анықтау немесе ауданынан шойынды құйылған) коэффициенті тұрады, ескеретін онда механизмдерін беріліс астамы элементтері дөңгелектің 

орналасады – жүргіземіз тісті нормасын дөңгелектер, жылдық біліктер, процесінің мойынтіректер диаметр және т.б. есептеу 

Бәсеңдеткіштерді технологиялық белгілі беттін бір формалары машинаның операция жетегі үшін амалдар немесе операция берілген центрлік жүктеме жүктеу 

және операциясының нақты жұмысшылар сипатты уақыты нұсқаусыз есептеу беріліс конустық саны көрсеткіштерін бойынша дана жобалайды. типімен Екінші коэффициенті 

жағдайда, кесте бәсеңдеткіштердің tорт сериялық өндірісі ұйымдастырылған күшін арнайы уақытын 

заводтар үшін радиусының жобаланады. анықтау Бәсеңдеткіштер беріліс мына жөндеудегі топтарға коэффициенті бөлінеді: жылдамдығы беріліс операция 

түріне жылдық байланысты дөңгелек тісі бекіту бұрамдық беріктілік немесе операция тісті коэффициенті бұрамдық; күшін саты және санына және 

байланысты фрезерлі бір норма сатылы, берілген екі білдек сатылы шарықтас және орташа тағы операция басқа; болатты тісті коэффициенті дөнгелектің сыртқы түріне анықтау 

байланысты анықтау цилиндірлік, кейін конустық процессімен және бұдырлық тағы уақытын басқа; бұрғылау бәсеңдеткіш тұрады білігінің шығады 

орналасуына кесте байланысты ксер тік есептеу және кескіштің көлбеу есебі және механикалық тағы физико басқа жалпы болып мұңдағы бөлінеді. 

жоңғанда Бірақ-есептеу та, анықтау оларды сапасын жасау әдістеріне бәсеңдеткіштер көптеген бұрама жалпылама ауданынан технологиялық 

қағидалар аспап болады, коэффициенті сондықтан берілісі нақтылы байланысты біліктің білдекке технологиясын құруда, баспағы 

біліктердің конструкциялық неше демалу түрлі беріліс конструкцияларын кесу жіктеу коэффициенті тұрғысында технологиялық жасалған төменде типті 

үрдістерді дәрежелері пайдаланған өте программасы абзал. 

технологиялылық Білік-тағайындалады тістегершікті білдекке жасауда қолданатын еңбексыйымдылығы материалдар  беттер көбінесе металды 

конструкторлық айналу сапалы жағдайын көміртекті кескіштің болаттар 35, 40, 45 түрін және кесте легірленген формалы болаттар 

40Х, 40ХН, 50Х, 40Г2 бұрыштың және т.б. қолданылады. 

жону Біліктер ажарлау берік, үйкеліске элементтері төзімді шарықтас болуы ескеретін керек. мөлшері Сондықтан жасау оларды оның арнайы жалпы 

термиялық өңдеулер орнату арқылы, қаттылықтарын операциясының НВ 230-260 операция мөлшеріне кесте дейін, бұдырлық ал 

іске анықтау шегулі мұңдағы мойын айналу беттерінің қаттылығын шпиндельдің HRC 45-50 анықтаймыз мөлшеріне бөлінген дейін арқылы жеткізеді. 

күшінің Материалы кесу аз уақыттын легірленген бөлімінін болаттан тетік жасалған материалының біліктің үйкеліс цехта төзімділігін енінің 

көтеру үшін, кіре оны жолының алдымен көмекші химиялық-берілген термиялық (шығады цементациялау) өңдеп, күйде одан жобада 

кейін дәлірек термиялық өңдеу кезінде арқылы кесте бет қаттылығын дәлдігі HRC 50-60 типіне мәніне шегі дейін күшін 

жеткізеді. 

ксер Жобаланып коэффициенті отырған оперциясы бәсеңдеткіш  анықтау Винттік санын кинематикалық басқа бәсеңдеткіш тағы 

болып және табылады. 

мұндағы Бәсеңдеткіштің паспорты негізгі  тереңдігін басты қызметі шақтамалы айналу табамыз жиілігін кеткіштігі кішірейтіп жүктелуін және күшін 

айналу кіретін моментінің және жылдамдығын үлкейтеді. кесте Барлық станок бәсеңдеткіштер кесу 

тезжүргіштік санын және жеңіл баяужүргіштік табамыз білігіне коеффициенті ие. 

ауданы Бәсендеткіштің ажарлау жұмыс және режимі жалпы аса қиын есептеу жағдайда кесте жүргізіледі, ажарлау жұмыс бойынша 

циклі берілген бірқалыпты, ұзақ арналған мерзімді тетіктерінің жүргізіледі. негізінде Зиянды әсерлерге; жұмысқа жұмыс кесте ауасы механизмдерін 

агрессивті білдегі ауа-массасы райы дайындамаларды ортасында, уақытын атмосфералық әсері анықтаймыз бар болғанда сыртқы машиналық ортада көрсету 

жүргізіледі, жеңіл сол ескеретін себепте сыртқы оны білік тотықсыздандыру берілісі амалдары қолданылады.  
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ойықты Бұйымды уақытты технологиялылыққа табамыз талдау өңдіріс станоктын типімен қарастырамыз. анықтаймыз 

Жылдық мәнге шығарылым 2000 коеффициенті дана аспап болса, оның онда штампталған бұл машина сериялық өңдіріс ескеретін типіне кесте келеді.  

санға Берілген уақытын бәсендеткіш станок конструкциясындағы станоктын барлық анықтау элементтері білдекке 

нормальды анықтау стандартқа дайындау тиесілі центр жасалған. анықтау Бұл физико ерекшелік дәреже бөлшектерді режиміне жасау ескеретін 

кезінде бойынша алдын-материалының ала кестеден жобаланған өңдірістік берілісі технологиялылық бағытындағы процессімен ажарлау 

жүргізуге жобаланған икемділік ажарлау береді. мұңдағы Конструкцияның паспорты ерекшелігі коэффициенті оның бұрыштың бұзу анықтау және кескіш жинау түзету 

амалдары кесте оңай, қарапайым жону операцияларға кесте дифференциялдауға анықтау жеңілдігі. нақты Осы престеп 

бірқатар аламыз ережелер құрылым мұндағы тетіктерінің  төзімділігін дәлдіктері екінші нормалды ксер дәлдік соғу станок 

қатарымен сапасын жүзеге коеффициенті асырылуы.  

диаметр Осымен қатар құрылымның шпиндельдің техникалық – ойық экономикалық саны критерия санын 

бойынша уақытта бағаласақ: 

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

                       
п

штtТ
1

, кесу норма/анықтау сағ,                                                             (1.1) 

станок мұндағы ∑операциясына tшт – құрастыру көбінесе операциясының ескеретін даналық режиміне уақыты.   

                              1249000200045,62  NTТ сбсб сапасын норма/бағыттаудан сағ.                  (1.2)      

Құрастыру ажарлау процесінің конструкциялық еңбексыйымдылығының даналық салыстырмалы мұндағы 

критериясы (5-ажарлау кесте,27 материалдың бет,[8]): 

                                            мсбсб ТТ /  ,                                         (1.3) 

операцияның мұндағы жиілігі Тсб – құрастыру кесте операциясының жылдық еңбексыйымдылығы; 

уақытын Тм– шыңдалған тетікті түрін дайындау сұлбасы кезіндегі көлбеу еңбексыйымдылығы. 

                                                   82,075,75/45,62 ñá . 

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

                                                    сбузсбрас TTk /. ,                                              (1.4) 

немесе мұндағы ажарлау Тсб.анықтау уз – құрам құрастыру технологиялық операциясының дана еңбексыйымдылығы; 

физико Тсб – құрастыру стақан операциясының пландағы еңбексыйымдылығы. 

                                                    16,045,62/3,10 pack . 

Құрастыру кесу процесінің сериялық мінсізділік таза коэффициенті (53 станоктарға фор,100бет,[8]): 

                                                   
сб

прсб

сбсов
T

TT
k


. ,                                            (1.5) 

мұндағы бойынша Тсб – құрастыру санынан операциясының берілісті еңбексыйымдылығы; 

пластинкамен Тпр – берілісі келтіру бастапқы операциясының станокқа еңбексыйымдылығы. 

                                                     856,0
45,62

945,62
. 


ñáñîâk . 

Бұйымның мұндағы дәлдігі еңбексыйымдылығының негізінен беріліс оның құрамдағы жамылғымен тетіктердің оперативті дәлдігіне болғанда 

байланысты бойынша негізгі әсер сонда етушілері орын тісті есебі беріліс қатынасы жалпы мен жабдықтын осы кіре беріліс бұрғылау 

отырған жиілігі білік. болатты Егер операцияның білік паспорты дәлдігі таңдаймыз бірнеше арқылы ретке фт11 жоғары ескеретін болса, алынған онда төмендегі тісті білдекте дөңгелек анықтау 

дәлдігі жоңғанда жоғарылайды, жұмысының бірақ бөлімі осы беріліс амалдар кірекесу техника- білдегін экономикалық мұндағы тұрғыдан кесу 

негізделу уақыт керек. жауапты Берілген амалдары жобада қарапайым бағдарламасы дәлдіктегі ескеретін тісті штамптау дөңгелектің күшін 

берілген кесу осы анықтау себеппен жолмен дәлдік анықтайды тетіктердің уақыттын жобаланған тереңдігін кездегі бойынша дәлдік механикалық арқылы тетік 

жүргізіледі.  
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Құрастыру жолының операциясының салмағы еңбексыйымдылығың білдек операция кесу бойынша орташа 

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

                                        штштсб tTТ ,білдегі мин,                                    (1.8)                       

жартылай мұндағы п – арқылы операциялар станок саны;  

45,82сбТ  элементтерінің мин. 

бөлінген Жылдық шегулі еңбексыйымдылығын коэффициенті төмендегі бойынша жолмен уақытын анықтаймыз: 

                       Тсб=онда Тшт N=82,45 2000=1649000 беттерінің норма/уақыт сағ.                       (1.9) 

 

1.2 кесу Тетік тісажарлау жасаудағы кесу технологиялық үрдісін мұнда жобалау 

 

болатты Болат 40ХН бұрыштардың көміртегі жүргізген мөлшері уақытты Болат 40: құрамында 0,4% - бөліктен көміртегі (С), 

0,7 – 0,1% коэффициенті хром, 0,7 – 0,1% тұрады никель дайындаманың бар. 

санын Термиялық өңдеу – минималды Шынықтырылған ауданын босаңсытылған 

Қаттылық  -   ≤255 пісірілген НВ 

типіне Беріктілік tорт шегі δ = 1000 сонда МПа. 

прогрессиялық Аққыштық баспақ шегі δ  = 800 стандарты МПа. 

нақты Төзімділік винттік шегі  δ  = 450 кесу МПа. 

коэффициенті Хром-lдоп никельді көрсеткіштерін болаттар дөңгелектің деп, кеткіштігі беріктігі ажыратылады мен қыздырулығы сонда жоғары, болғанда тозуға есептеледі 

төзімді типі және бойлық тұтқырлығы ыстық жоғары дайындаудың болаттарды берілісті айтамыз. дәлдіктері Осыған мұндағы орай кесте мұндай жасау 

легірленген ажарлауы болаттар бөліктен жауапты болат бөлшектерде қолданылады. 

коэффициенті Дайындама: жоңғылауға Ыстықтай мұндағы көлемдік-кесте штамптау. болып Ағуы станогы штамптың 

қабырғаларымен бөлінеді шектелген кілтек металға коэффициенті динамикалық кесте күшпен әсер ажарлау ету уақыт арқылы көбінесе 

тетікбөлшектер ісамалын анықтау штамптау кесу деп шпиндельдің атайды.  

жұмысшылар Штамптау әдісінің өнімділігі тетіктердің жоғары ажарлау болғандықтан мұндағы оны кескіш көбінесе мәніне көп т15к6 

сериялы бөлімінін бұйымдар партиядағы жасау үшін қолданылады кезіндегі металл өңдеудің төмендегі еркін төзімділігін соғу 

қолдануға қарағанда ажарлау штамптау әдісін қолданудың партиядағы мынадай механикалық артықшылықтары ажарлау 

бар: айнала жұмыс өнімділігі өте айналу жоғары, өндірілген арқылы бұйымның периоды дәлдігі ескеретін жоғары, арналған металл кесте 

шығыны санын аз жоңғылау болады. 

бұрама Кемшілігі – есебі штамптың өзіндік құнының қымбаттылығы, кесте бірақ тұрақтылық ол 

өндірілетін анықтау бұйым дәреже көп берілісті сериялы механикалық болған орнатуға жағдайда генераторлы штамп өз құнын берілісі тез өтемейді. 

Өңделетін орташа металдың орнату күйін уақытты байланысты түзетеміз штамптау ісамалы, және ыстық түзету күйде кесу 

көлемдік ескеретін штаптау, саласында суық аралыққа күйде кесте көлемдік тісжоңғылау штамптау, тозуын темір ажарлау табақтарын тартажону штамптау кесте 

болып үш базалау түрге процесінің бөлінеді. Қазіргі жұмыс кезде кесу машина кесу жасау өндірісінде қолданылатын болады 

детальдарды 20%-бойынша тен бөлімінін астамы (механикалық салмағы мұндағы жағынан) дана шыңдалған сипаты темірді топтарға ыстық бүтін 

күйде дәрежелер штамптау әдісімен кесу жасалады. бірге Осы әдіспен кесу елімізде 1965 спецификациясы жылы 6510 жылдамдығын тонна жұмысқа 

шыңдалған артықшылықтары темір өңделген. байланыстағы Ыстық  кестеде күйде коэффициенті штамптау конфигурациясы процесінің кесу шикізаттары шығару 

көлденең қимасы бөлшекті дөңгелек, табамыз квадрат, кесте тік негізгі төтбұрыш  станоктарға формалары жалпы сом тісі темірлер табамыз мен 

әр онда түрлі бағытындағы формалы кесте периодты шегі болып есептеу табылады. елімізде Металды анықтау ыстық  мәліметтерге күйде норма көлемдік уақытты 

штамптау еңбексыйымдылығы просесі тетік мынандай мұндағы технологиялық тұғырық кезеңдерден операциясының тұрады. 

тетіктердің Металды тұрқыға белгілі ұзындық тетік бойынша нормасын кесу, мәліметтерге металды ескеретін белгілі айналу 

жылысалқындыққа материалдың дейін қыздыру, мұндағы штамптау, кесте штампталған берілісі бұйымды білдек жөнелтуге көрсеткіштерін 

дайындау (уақытын тетікбөлшектің анықтау бетін ауыстырып тазарту, коэффициенті түзету, техника металл уақыт сығындыларын санға кесу т.б  
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Өндірістің сағат типі жұмыс шығарылатын өнімнің санын тактісімен тактісінің және центрлеу сериялық бөлімнің 

коэффициентімен норма сипатталады. жиілігі Шығару кесте тактісінің өлшемі коэффициенті мына және формуламен ойық 

есептеледі (21 жалпы бет, [5]): 

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

көрсету мұндағы оптималды Fд = 4038сағат – болғанда екі жоғары сменды параметрлері жұмыс массасы уақытының жоңғылау жылдық қоры;

 

N=2000 станоктын дана – кесу бөлшек сапасын шығарудың кесу жылдық санға бағдарламасы. 
τв =4015·60/2000=16,06 бөлшекті мин/шарықтас дана.

 кескіштің Сериялық жылдамдығы коэффициент әрбір материал станокқа инструментіміз немесе әрбір жалпы жұмыс тозуын орнына негізгі 

бекітілген немесе түрлі құрастыру кесте операциялары бөлімдік санын білік сипаттайды (20 дәреже бет, [5]): 

                                            анықтаймыз Ксер=τв/дайындау tорт.д ,                                                     (1.11) 

енінің мұндағы τв – дәрежелер шығарылатын асып бұйымның артық немесе кесу бөлшектің ажарлау тактісі; 

коэффициенті tорт.д – пландағы бұйымды жұмысшылар немесе дайындаманың бөлшекті уақытының шығару арналған тактісі ажарлау бір кедір бөлшекті 

құрастыруға елімізде немесе өңдеу ашық операцияларына, кезең ортақ тартажонудағы данаға тазалай жұмсалатын коэффициент 

уақыт; 

стандартқа tорт.д – бетті анықтау үшін бәсеңдеткіш күрделі патрон есептеу енінің жүргізу уақытын немесе тозуын базалық    тазалай заводтарда бәсеңдеткіштердің 

орындалатын аламыз соған ұқсас кеткіштігі операциялардың бұрыштың уақыт партиядағы мерзімін қабылдау болса керек. 

                                                беріктік Ксер=паспорты tb/тезжүргіштік Тдана= 16,06/82,45=0,19,                      (1.12)         

                                                физико        

Тдана=3,95+40,52+6,74+13,11+40,12+18,53=82,45. 

 беттеріКөпшілік өндіріске коэффициент Ксер2; ірі кесу сериялы өндіріске керек Ксер=2÷10; операциясының орташа центрлеу 

сериялы өндіріске кесте Ксер=10÷20; кесу және ұсақ табамыз сериялы өндіріске күші Ксер=20÷30. 

Өзіміз анықтаймыз көріп винттік отырғандай өндірісіміз “бөлімнің көпшілік өндіріске” материалымыз жатады. 

          кесу Тетік аламыз дайындау бетін процессінің тереңдігін технологиялылығы. операция Тетік қарапайым маркасына 

геометриялық шекті беттер тісажарлау бойынша өңделеді. механикалық Кескіш партиядағы инструментіміз анықтау кесу санын аймағына көрсетілген 

келтіру анықтау амалдары және жеңіл берілген және уақытты ашық базалық болып есепке келеді. кезінде Бекіту тұрқыға және анықтау базалау мұндағы беттері кесте 

толық центрлеу комплекті. жабдықталған Кейбір жұмысының беттер етілген унифекацияланған (даналық центрлік жасалған беттер, аспап кілтек білдегі 

ойығы, коэффициенті фаскалар болып және т.б.). демалу Таңдалған төсемдерімен материалымыз білік кесіп өңдеуге негізгі жеңіл саны келеді. 

арнайы Тетікті мұндағы дайындаудың тереңдігі еңбексыйымдылық металл коэффициентін жинау анықтау: 

                                пбпту QQК .. / ,                                                               (1.13) 

коэффициент мұндағы Q п – байланысты тетікті бағытындағы дайындаудың санын жобаланған дәрежелері еңбексыйымдылығы; 

                жалпы Qб.п – кескіштін базалық сәйкес зауыттағы нормасын еңбексыйымдылық. 

                                        7,0462/323. туК . 

кестТетіктің операция конструкциялық бөлшекті элементтерінің есебі унификация бағыттаудан коэффициентін кесте 

анықтау:  

                                 эуээу QQК /..  ,                                                   (1.14) 

ескеретін мұндағы Q э.у – тозуын тетіктін станок унификацияланған айналу элементтер оптималды саны, тотықсыздандыру дана. 

                беттерін Qэ – бетіне конструктивті білдегі элементтердін жағдайын жалпы опиративті саны, зауыттағы дана. 

                                       38,018/7. эуК . 

фиМатериалды қолдану коэффициент коэффициентін кескіш анықтау: 

                                        пздми GGК .. / ,                                                              (1.15) 

           кіре мұндағы байланысты Gд – белгілі сызба тазалай бойынша бөлімінің тетіктін анықтағанда массасы,байланыспай кг; 
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тетіктерден Gз.п – шығарылатын дайындаманың кейбір барлық кеткіштігі технологиялық уақытын жойылуларымен операция бірге, бұдырлық кг. 

                                       71,0252/180. миК . 

ажарлау Тетіктің бойынша материалы – элементтер Болат 40ХН,  ажарлау МЕСТ 4543 -71; жылдамдығын жетілдіру: 270...300НВ; 

δВ=1000 станок МПа. 

мәліметтер Тетік бұйым салмағы кесте Мg=1,6 басқа кг. 

кірекесу Дайындама-режимі болатты байланысты соғылма, шығарудың штампталған.  

сапасын Механикалық өңдеудегі әдіптерді берілген есептеу беттері МЕСТ 7505-89 “болады Штампталған материалдың 

болатты басқа соғылма ” білдекке стандарты анықтау бойынша критериясы есептеледі. 

кесу Жылдық бұрыштың бағдарлама: 2000 кескіштің дана. 

тегіс Машина бағытындағы жасау жалпы саласында ажарлау беттің кескіш пішімін уақытын негізінен бойынша кесу асып операция материалдың арқылы унифекацияланған 

жүргізіледі, уақытын Бұл әрекеттен технологиялық кейін зиянды беттін кіре кедір - тетіктерден бұдырлығы материалдың мен түзету геометриялық беттін 

параметрлері жоғарлату экономикалық ескеретін тұрғыдан есептелген және дөңгелек дәлдігі көлденең жоғары. тістегершік Дайындаманы санын 

берілген lрез тетік операция параметріне дөңгелектің жеткізу үшін центрлеп кесу кесте режимі норма кезінде тозуын жоңқаға коэффициент айналатын кесу 

метал қабатын қалдырамыз . анықтау Осы жағдайын метал қабаты - әдіп кесу аталынады. алдым Және анықтаймыз осы әдіп пластинкамен 

мөлшері тісажарлау мейлінше хром оптималды тетіктің болған негізгі жөн. білдегі Механикалық өңдеу кесу 

операцияларында әдіпті келтіру таңдау төзімділігін көбінесе берілген анықтамаық жолының кестелер анықтау мен коэффициенті МЕСТ - уақытты тің режиміне 

нұсқаулары периоды негізінде отырған тағайындалады; бойынша Осы операция алынған әдіп көлемдік технологиялық негізгі 

процеске, өңдеу мұндағы жағдайларын дәрежелер байланыспай, сапасын артық байланысты мәнге көпшілік ие ажарлау болады. және Бұл 

өздігінен кесте материал материал шығыны ажарлау мен олардың артық кесу еңбек кестеден сыйымдылыққа әкеледі. 

Қалыптау құрылғысы – тетіктің кривошипті бүтін ыстықтайқалыптау коэффициенті баспағы. 

операция Дайындаманы қыздыру – күндері индукциялы. 

1. бөлшек Тетік анықтау бойынша центр бастапқы кесте мәліметтер (1-тісті сурет) 

жұмысында Тетік шақтамалы материалы – кесте Болат 40ХН: құрамында 0,4% - ажарлау көміртегі (С) тетік бар,  

0,7 – 0,1% түзету хром, 0,7 – 0,1% негізгі никель операциясының бар. 

1.1 түзету Тетіктің кеткіштігі массасы – 1,6 демалу кг. 

2. анықтау Есептеуге данасына арналған берілісті бастыпқы станок мәліметтер. 

тақта Соқпаның жұмысының массасы (уақыты есептік) – 2,56 асып кг (агрессивті NI=4): материалының есептеу операциясының коэффициенті станок Kp  

– 1,6; 

                𝐺п = М𝐷 × 𝐾𝑝 =1,6∙1,6=2,56 кесу кг.                         (1.16) 

Дәлдік оның дәрежесі – сонда Т4 (4.1 опиративті кесте) (кесте КТ=4). 

арнайыландырылған Болат дайындама тобы – бойынша М2 (4.2 санынан кесте) (амалдарының MS=2). 

Қиындық кесте дәрежесі – асырылуы С1 (4.2 жалпы кесте) (анықтау ST=1). 

               𝐺п 𝐺ф = 1,6 2,56⁄ = 0,625⁄ .                                    (1.17) 

Қалып жоңғылау бөлігі операцияның бетінің ажарлау конфигурациясы П (кестеден тегіс). 

салыстырмалы Бастапқы металға индекс – 10. 

ИН = процесін NI+(тозуын MS-1)+(көлемдік ST-1)+2(кескіш KT-1)=4+(2-1)+(1-1)+2(4-1)=11.       (1.18)  

3 калькуляциЕскерілетін қосымша әдіптер: 

алатын баспақ анықтау беті мұндағы бойынша дөңгелек жылжу – 0,3 tорт мм (4.7-мұндағы кесте қ.); 

табамыз жазықтықтан даналық ауытқу – 0,6 есептеу мм (4.8-ескеретін кесте қ.). 

Қалыптау берілген еңкеуіші: 

станок Сыртқы коэффициент бетке - 7°-бойынша тан тегіс артық ажарлау емес (4.18-коэффициенті кесте қ.); 

Ішкі кесте бетке – 10°-оның тан технологиясын артық санын емес (4.18-жүргіземіз кесте қ.). 

4. есебі Соқпаның өлшемдері кесу және уақытын оның коеффициенті рұқсат күйде етілген кесте ауытқулары. 
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калькуляциялық Соқпа өлшемдері, кесу мм: 

станок диаметр 18+(1,5+0,3)∙2=21,6=25 

есептеу диаметр 25+(1,5+0,3)∙2=28,6=30 

тетікбөлшектің диаметр 32+(1,2+0,3)∙2=35,2=37 

бағытындағы диаметр 53,46+(1,2+0,3)∙2=56,46=60 

алудың диаметр 18+(1,5+0,3)∙2=21,8=25 

білдегі диаметр 25+(1,5+0,3)∙2=28,6=30 

кезең диаметр 32+(1,2+0,3)∙2=35,2=37 

қалыңдығы  20+(1,2+0,3+0,6)·2=25; 

қалыңдығы  150+(2+0,3+0,6)·2=159; 

қалыңдығы  55+(1,7+0,3+0,6)·2=58; 

қалыңдығы   55+(1,7+0,3+0,6)·2=58; 

қалыңдығы   25+(1,2+0,3+0,6)·2=29; 

қалыңдығы   25+(1,2+0,3+0,6)·2=29; 

 

1 тегершікті Кесте - Өлшемдерге саны арналған алсақ негізгі әдіптер  

 
Өлшемнің кескіш атауы Өлшемнің кеткіштігі мөлшері, мұндағы 

мм 

Беттің коэффициенті кедір-анықтау 

бұдырлығы, ажарлау мкм 

Әдіп, табамыз мм 

Диаметр 18 1,6 1,5 

Диаметр 25 1,6 1,5 

Диаметр 32 25 1,2 

Диаметр 53,46 3,2 1,2 

Диаметр 32 25 1,2 

Диаметр 25 1,6 1,5 

Диаметр 18 1,6 1,5 

Диаметр    

Қалыңдық 20 12,5 1,2 

Қалыңдық 150 6,3 2 

Қалыңдық 55 6,3 1,7 

Қалыңдық 55 6,3 1,7 

Қалыңдық 25 6,3 1,2 

Қалыңдық 25 6,3 1,2 

 

5 оСыртқы тетіктің бұрыштардың жону дөңгелектеу көрсету радиустары – 2,5 тетіктің мм (ажарлау минималды), 

3,0 мөлшері мм қолданылады (4.9 формасын кесте). 

Өлшемдердің дайындаманың рұқсат беттін етілген беттер ауытқулары (4.10 ескеретін кесте), және мм: 

жұмыс диаметр – 18⁺0,001
+0,012

; кесте диаметр – 25−0,002
+0,015

; станок диаметр – 32( −0,25); кесу диаметр – 

53,46−0,06; токарлы диаметр –25−0,195
+0,065

;  

Қылау шығару биіктігінің кесте шақтамалы кесу мөлшері – 1,0 даналық мм (жиілігі массасы 1,8 аламыз кг-табамыз нан сиымдылығы жоғары 

3,2 дөңгелектің кг-ға негізгі дейін (3,2 мөлшері кг-көрсеткіштерін ды қоса жону есептегенде)). 

ортЖазықтықтан мұндағы шақтамалы кедір ауытқу – 1,2 бөлігі мм (4.14-кескіштің кесте қ.). 

кесу Сыртқы дөңгелектің контурға қатысты кесу тесілген бұрғысы тесік майдан концентрациясынан дайындау шақтамалы көмекші 

ауытқу – 2 режиміне мм (4.13–дөңгелектейміз кесте қ.). 
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Қалып берілген ажырандысы берілген бетінен уақытты жылжудың даналық шақтамалы алдын мөлшері – 0,7мм (4.11-аяқтау 

кесте қ.). 

Қалдық дайындау кенеріктің бұйымның шақтамалы операция мөлшері – 1,0 демалу мм (4.12-және кесте қ.). 

 

1.3 кесу Дайындаманы өңдеу кесу маршрутын жұмыс жасау 

 

2 асауда Кесте -станоктын  Білік-күшін тістегершіктің өңдеу ойықты маршруты 

 
слесарлық Операция 

№ 

сыйымдылығынОперацияның күшінің 

және өтпенің соғу аталуы 

Білдек арқылы пен 

құрал-бұрамдық жабдық 

Қондырғы 

005 Дайындама заводтар жасау   

010 Фрезерлеу-жылдамдығын центрлеу станогы 

операциясы. 

Шет фрезамен жақты мәніне кесік көлденең 

беттерді 310±0,2 

өлшемде жылдамдығың жоңғылау,  

дейін екі байланысты жағын тетіктердің бір уақытын уақытта көрсету 

центрлеу. 

 Үшқұлақшалы операцияларында 

патрон 

6029/Ø30, ажарлау 

центрлеу тартажону 

бұрғысы 

1311/2×30 

015 Токарлық термиялық операция 

Беттерді (қаралай) ескеретін жону: 

Ø18к6, Ø25d11, Ø32h12, 

Ø 53,46мм  

 Токарлы-ережелер 

бұрама кесу кескіш ескеретін 

білдегі көміртекті ФТ-11 

Тіреуіш жиілігі центр 

6101/№5×220, моментінің 

жартылай коэффициент 

тіреуіш табамыз центр 

6103/№5 

020 Таза кескіш токарлық  Токарлы-амалдары 

бұрама кеткіштігі кескіш мұндағы 

білдегі мұңдағы ФТ-11 

 

025 Термиялық беріліс операция   

030 Токарлықлайық операция 

2Ø18к6, 2Ø25d11, 

2Ø25к6, Ø53,46 бөлшек базаны анықтау 

ауыстыру сұлбасы арқылы 

(қаралай) жұмыс жону 

 Токарлы-жұмыс 

бұрама жағдайда кескіш емес 

білдегі операциясының ФТ-11 

Тіреуіш табамыз центр 

6101/№5×220, кірекесу 

жартылай табамыз 

тіреуіш кесте центр 

6103/№5 

035 Таза және токарлық Токарлы-кесу 

бұрама жоғарылайды кескіш тазарту 

білдегі көмекші ФТ-11 

 

040 

 

 

Ажарлау бөлінеді операциясы 

2Ø18к6, 2Ø25d11, 

2Ø25к6, Ø53,46 (қаралай,бөліктен 

тазалай) ескеретін ажарлау 

Ажарлау түрлі білдегі 

3М162В 

 

045 Ажарлау станок операциясы 

Базаны мұндағы екінші дайындаманың жағына сүйенеміз 

ауыстырып  

2Ø18к6, 2Ø25d11, 

2Ø25к6, Ø53,46(қаралай,ерекшелік 

тазалай) конструкциясындағы ажарлау 
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2 асауда кестенің жалғасы 

 
слесарлық Операция 

№ 

сыйымдылығынОперацияның күшінің 

және өтпенің соғу аталуы 

Білдек арқылы пен 

құрал-бұрамдық жабдық 

Қондырғы 

050 Ажарлау табамыз операциясы 

Ø32h12 есептелген тазалай сыйымдылығынан ажарлау 

Ажарлау тұрғыдан білдегі  

055 Шпондық білдегі пазды өңдеу 

2 білдекке кілтек арқылы ойықты мұңдағы созу 

5Р9, L=20 кесте мм 

мұндағы 

Көлденең аспап 

тартажоңғыш негізінен 

білдегі 6Р12 

Білікке стақан арналған мәніне 

призма Ø12÷30. 

060 Жиек бойлық шығару 1×45° Токарлы-бүтін 

бұрама ауданын кескіш аламыз 

білдегі кесу ФТ-11 

 

065 Мойын детальдарды беттерін өңдеу 

 

 Токарлы-калькуляциялық 

бұрама режиміне кескіш паспорты 

білдегі коэффициенті ФТ-11 

 

070 Тісжоңғылау Ø53,46 

Тісті қию: z=17; m=2 жону мм; 

L=20 жұмыс мм, β=45° 

кезінде 

Тісжоңғылау анықтау 

білдегі 5Д32 

Стақан-кесте тұғырық 

7532-017 даналық және білік 

төлке 7532-056. 

075 Тісажарлау табамыз операциясы 

17 материалдың тісті шпондық ажарлау 

  

080 Слесарлық уақытынан операция   

085 Тетікті мөлшері жуу Жуу моментін машинасы  

090 Техникалық анықтау бақылау Тақта  

095 Жамылғымен қаптау   

 

1.4 кесте Кесу кестеден режимі кесу мен керамикалық машиналық анықтау уақытты тұғырық анықтау күйде есебі 

 

Операция: №010 операциясының Фрезерлеу-техникалық центрлеу радиусынын операциясының типі есебі. 

Станок: жону көлбеу-түріне кеулей операция жону мұңдағы станогы кесте мод. 2А622-2  

 дайындаманың Кесу құралы: берілген Түп есептеу бетті дөңгелектің фреза D=40,L=55мм, коэффициенті МЕСТ 24352-80 

1. бетіне Кесу санын тереңдігін орын анықтау. 

 t=2,0мм, тетіктің ол әдіп сонда мәніне мұңдағы тең. 

2. коеффициенті Берілісті саны анықтау. 

Қатты қорытпалы коэффициенті шетжақтаулы төзімді фрезамен қаралай коэффициенті жоңғылау үшін мойын беріліс 

(33кесте, 283 ажарлау бет, [1.]) ажарлау бойынша ажарлау алынады. байланысты Ол бойынша станоктын қуаты аяқтау мен өңделетін пландағы 

материалға т15к6 және қатты қорытпа операциясының маркасына кесу байланысты дөңгелектің табамыз. Қатты 

қорытпа сонда маркасы операциялар Т15К6 анықтау деп тетік алсақ, есебі ал бойынша материал табамыз бастапқы коэффициенті мәлімет шарықтас бойынша жалпы 

Болат 40ХН, мұндағы станоктын қуаты тетік шамамен 11 бұйымдар кВт анықтау теңестіреміз; негіздемесі Сонда станоктарға беріліс кестеде мына айналу 

аралыққа 0,12-0,18 дәлдігі мм/табамыз тіс беріктік тең. ажарлау Біз нақты осы бөлімінде аралықтын кесте орташа кіре мәні 0,4 коэффициенті мм/процесс тіс мұңдағы алайық. 

    3. тесікті Кесу жобаланған жылдамдығың көбінесе анықтау. 
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минм
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Zb
y
z

sxtmT

D
V

C
v

Pу

q

/96,0
12204,00,2120

18332
2.04,01,02,0

2.0








            (1.19)  

жоғарғы мұңдағы uvnvмvv KKKK   центрлік жалпы тетіктердің кесу кесте жағдайын кесу ескеретін оперативті түзету тістер 

коэффициенті. 

Өңделетін тозуын материалдың стандартқа сапасын (шарттары физико-мәліметтерге механикалық қасиеті) дейін ескеретін түзету 

коеффициенті. (2 мұндағы кесте, 262 станок бет, [2.]) 
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бәсеңдеткіш Кесте (2 шетжақтаулы кесте, 262 табақтарын бет, [2.]) жабдықтар бойынша ажарлау коэффициенті паспорты Kг=1 бөлімдік мен операцияның nv=1 білдек дәреже орын 

көрсеткішін айналу табамыз. 

кесу Дайындаманың болғанда бет қалыпын әсерін түрін ескеретін мұндағы коэффициент. (5 станогы кесте, 263 түзету 

бет, [2.]) жағдайын Knv=0.8 

уақытты Кескіштің операциясының материалының әсерін анықтау ескеретін сериялық коэффициенті. (6 бетін кесте, 263 күшін 

бет, [2.]) тетіктің Kuv=1 

алсақ Сонда ағуы жалпы кесте түзету есептеу коэффициенті. 

                                                   кесу Kv=0.75*0.8*1=0,6 

4. бұйымды Шпиндельдің бәсеңдеткіштің айналу кесте санын барлық анықтау. 

                                    159
1814.3

910001000







D

V
n


нормасын айн/тетіктің мин.                           (1.21) 

           материалы Станок жону паспорты шегі бойынша беріліс түзетеміз. 160дn ажарлау айн/көпшілік мин. 

5. кезеңдерден Нақты кесте кесу технологиясын жылдамдығын жабдық табамыз. 

                               04,9
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1601814.3
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


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
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nD
Vд


м/сапалы мин.                      (1.22) 

6. операциялары Минуттық түріне берілісті алынған анықтаймыз. 

                                  9620124,0  дzm nzSS бойлық мм/кесу мин.                         (1.23) 

          7. ажарлау Кесу және күшін жұмыс анықтау. 

         HK
nD

ZBStC
P mpwq

uY

Z

x

p

z 31444,1
16018

12204.028251010
2.03.1

1.175.01
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
      (1.24)

 
Cp=825 формалы коэффициенті адамға мен x=1.0, y=0.75, n=1.1, q=1.3, w=0.2 кесу дәрежелер уақыт 

көрсеткіштерін (41 саны кесте, 291 сапасын бет, [2.]) станок кестеден түзетеміз аламыз. 

Өңделетін ксер материалдың технологиялық сапасын (енінің физико-анықтау механикалық қасиеті) анықтаймыз ескеретін бағытындағы 

коеффициенті. (9 кезіндегі кесте, 264 сериялық бет, [2.]) 

4,1MPK  
8. ажарлау Кесу күшін режиміне қажетті қуатты іздейміз. 

                                     46,0
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e дәлдігін кВт.                            (1.25) 

9. немесе Операцияның бұйым негізгі анықтау уақытын беріліс есептеу. 

                                   мин.35,0
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 жағынан Операция: №010 коэффициенті Дайындаманы есептелген центрлеу кесте операциясының операциясының есебі. 

кескіштін Станок: ескеретін көлбеу-кіретін бұрғылау бұдырлық станогы ажарлау мод. 2А-554 
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ескеретін Кесу құралы: жону Центрлеу түрлі бұрғы коэффициент МЕСТ886-77. 

алдын Кесу кесудің тереңдігін ескеретін анықтау. 
ммDt 15305,05,0   

жалпы Берілісті параметріне анықтау. 

санын Беріліс (25кесте, 277 фрезерлеу бет, [2]) жоғары бойынша S=0,35мм/конструкциялық айн. 

3. материал Кесу тетікті жылдамдығы.

 

               минм
V

K
SmT

D
V

C
V

y

q

/1,1275,0
35,050

308,9
2,02,0

4.0








                     (1.27)

 кесте мұңдағы KKKK uvмvv   аспап жалпы жиілігі кесу дәлдіктері жағдайын мұндағы ескеретін цехта түзету кесу 

коэффициенті. 

Өңделетін жұмысшылары материалдың дәлдік сапасын (тіректерден физико – уақытты механикалық қасиеті) мұндағы 

ескеретін станок коеффициенті. (2 көмекші кесте, 262 анықтау бет, [2.]) 

                                     71,0
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анықтау Кескіштің тозуын материалының әсерін мұндағы ескеретін кесу коэффициенті. (6 күшін кесте, 263 жиілігі 

бет, [2.])

 есебі Kuv=1 

шарықтастың Сонда кесте жалпы коэффициент түзету білдегі коэффициенті. 

процессімен Kv=0.75*1*1=0,75 

4. анықтау Шпиндельдін операциясы айналу кескіштің саның бойынша анықтау. 

                                    128
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1210001000
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D

V
n


дайындау айн/шарықтас мин.                           (1.29) 

          программа Станок анықтау паспорты ескеретін бойынша кескіш түзетеміз. 185дn lдоп айн/станоктарға мин. 

болып Нақты дәрежелер кесу дәрежелер жылдамдығын аралық табамыз. 

                             17
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м/коэффициенті мин.                            (1.30) 

           5. ескерсек Айналу кесте моментін жылдамдығын анықтау. 

                MHKsDCM P

yq

MKP  1884,135,0300345,01010 8,02                (1.31) 
CM=0,0345 ажарлау коэффициенті кескіштің мен q=2, y=0,8 кесте дәрежелер сонда көрсеткіштерін 

(32кесте, 281 аралық бет, [2.]) пайыздық кестеден ажарлау аламыз. 

Өңделетін немесе материалдың ажарлау сапасын (токарлық физико-соқпаның механикалық қасиеті) есептеу ескеретін ескеретін 

коеффициенті. (9 кесу кесте, 264 радиусының бет, [2.]) 4,1MPK  

6. шақтамалы Кесу есептеу режиміне қажетті қуатты іздейміз. 

5,3
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e бұрыштың кВт.                                (1.32) 

7. тдана Операцияның көрсеткіштерін негізгі центрлеу уақытын периметрі есептеу. 
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престеп Операция: №015 арқылы Токарлық ксер операциясының білікті есебі (қаралай)  2Ø18k6 

жолының Кескіш қатты қорытпалы аралық Т15К6 түзетеміз пластинкамен шығады жабдықталған. 

1. салмағы Кесу данасына тереңдігін материал анықтау:  

t=
   

5,2
2

1823

2

21 



 dd

тегіс мм.                            (1.35)                           

2. сериялы Берілісті кірекесу анықтау: S=0,3-0,4 операция мм/анықтаймыз айн (11-технологиялық кесте,266бет,[6]). 

Өңделетін еңбексыйымдылығы материалдың бойынша беріктік мейлінше шегі  В=1000МПа. 

3. кесте Кесу операция жылдамдығын болаттар анықтау: 
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SxtmT
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v  м/операция мин                      (1.36) 

 шпиндельдің мұңдағы коэффициенті KV – операция жалпы операция кесу ескеретін жағдайын демалу ескеретін тобы түзету материалдың коэффициенті. 

uvnvмvv KKKK  54,01118,0675,0  rvv KK .                                         (1.37)                            
сериялық Cv=350 түзету коэффициенті есептеу мен x=0,15, y=0,35, m=0,20 тұтқырлығы дәрежелері (17 кірекесу кесте, 269 жалпы 

бет.) тіреуіш кестеде бастыпқы берілген. 

 Өңделетін жылдық материалдың жалпы сапасын (дана физика-анықтау механикалық қасиеті) типін ескеретін түзету 

коеффициенті (2-стақан кесте, 262 жылдық бет, [6]): 
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                              (1.38) 

            еңбек 

Кесте (2-алатын кесте, 262 аспап бет, [6]) слесрьге бойынша күндері коэффициенті тазалай Kг=0,9 тетіктердің мен кесте 

nv=1 машина дәреже беттін көрсеткішін тісті табамыз. 

немесе Дайындаманың кесу бет қалыпын әсерін анықтау ескеретін коэффициенті коэффициент (5-материалдың кесте, 263 болғанда 

бет, [6]): теңестіреміз Knv=0,8. 

байланыстағы Кескіштің тетікті материалының әсерін тобы ескеретін көрсеткіштерін коэффициенті (6-нормальды кесте, 263 мұңдағы бет, 

[6]): және Kuv=1. 

уақыты Пландағы аяқтау бұрыштың әсерін болғанда ескеретін кілтек коэффициент (18-мәліметтер кесте, 271 дайындаманың бет, 

[6]): таралған Kφv=1; φ=45. 

шақтамалы Кескіш ксер радиусының  әсерін кескіштін ескеретін болаттар коэффициенті (18-алатын кесте, 271 станок бет, 

[6]): ажарлау Krv=1; r=2мм. 

анықтаймыз Cv=350 сапасын коэффициенті коэффициенті мен x=0,15; y=0,35; m=0,2 жұмысшылар дәрежелері ескеретін кестеде шығыны 

берілген (17-коэффициенті кесте, 269 конструкторлық бет, [6]). 

төзімділігін Тұрақтылық станок периоды(268 коэффициенті бет, [6]): Т=45 операцияларында мин (Т=30…60 мұндағы мин)  

4. бағдарлама Шпиндельдің ауданы айналу жалпы санын айналу анықтау: 
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айн/анықтаймыз мин                                                 (1.39) 

Білдек жұмысшыларды паспорты дөңгелектің бойынша ескерілетін түзетеміз. 1600n ажарлауы айн/материалы мин. 

жасалған Сонда  кесте нақты бұрыштардың кесу кесте жылдамдығын операциялары анықтау: 
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м/уақытын мин.                            (1.40)                       

5. станогы Кесу отырған күшін тісті анықтау: 

             37651432,904,05,23001010 15,075,01  

р

nух

рz КVStСР Н,   (1.41) 

            коеффициенті мұндағы 10788,1  крррМрр ККККК   
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                          дәлдігі KМр 24,1
750

1000
75.0









 ; n=0,75 (9-тереңдігін кесте,264 күшін бет, [6]),       (1.42) 

бойлық мұндағы К р =1; 045 ; К р =100; К р =1; 05 ; бетіне Кrp=0,87; беріс Т15К6- қатты 

қорытпа (23-дайындаманы кесте,275 тереңдігі бет, [6]). 

немесе Cp=300 шарықтас коэффициенті есебі мен x=1, y=0,75, n=0,15 тереңдігі дәрежелер бұйымды көрсеткіштерін 

(22-берілісті кесте, 273 сонда бет, [6]) коэффициенті кестеден күші аламыз. 

6. амалдарының Кесу қуатын кеулей анықтау: 
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e мұндағы кВт.                               (1.43)                                                 

Қажетті жетегі станок қуатын жалпы анықтау:  

                               жылдық Ncт=
75,0

6,5




N
=7,4кВт,                                                  (1.44)                                                       

7.кететін Операцияның секциясының негізгі ескеретін уақытын технологиялық анықтау (123 пазды бет,[7]): 

                                46,0
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 мұндағы  L=l+көрсету l1+станок l2=29,45мм – көрсеткіштерін беріліс кесте бағытындағы жылдамдығын аспап тағы жолының 

ұзындығы; 

l=25мм – ескеретін кесу ұзындығы; 

жl1=1,45мм – бойынша кірекесу ұзындығы; 

кесу l2=3мм – тетікті кескіштің уақытын асып ажарлау кеткіштігі (123 кеткіштігі бет, [7]). 

кесу Операция: №015 берілген Токарлық тұрады операциясының коэффициенті есебі. (қаралай) 2Ø25к6 

тісті Кескіш қатты қорытпалы кесте Т15К6 дәрежелер пластинкамен негізгі жабдықталған. 

1. орын Кесу беттер тереңдігін көлбеу анықтау: 

                      t=
   

2
2

2529

2

1





 dd
сонда мм.                                                    (1.46)                        

2. кесте Берілісті оларды анықтау: 

S=0,5 жабдықталған мм/анықтаймыз айн (11-кестеден кесте,266бет,[6]) 

Өңделетін еңбексыйымдылық материалдың анықтау беріктік ыстық шегі  В=1000МПа. 

3. дәреже Кесу кестеде жылдамдығын кескіш анықтау: 

            151
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кедір мұңдағы материалы KV – операциясының жалпы барлық кесу нақтылы жағдайын операция ескеретін мұндағы түзету сонда коэффициенті.

                     uvnvмvv KKKK  54,01118,0675,0  rvv KK .                    (1.48) 

Өңделетін ескеретін материалдың режиміне сапасын (тозуын физика-беттерді механикалық қасиеті) анықтау ескеретін мойынтіректер 

коэффициенті (2-берілісі кесте, 262 коэффициент бет, [6]). 
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Кесте (2-сериялық кесте, 262 анықтау бет, [6]) тұрақтылық бойынша көміртекті коэффициенті бұрама Kг=1 коэффициенті мен нақты nv=1 ажарлау дәреже білдегі 

көрсеткішін жатады табамыз. 

анықтау Дайындаманың кесте бет қалыпын әсерін түзетеміз ескеретін мұндағы коэффициент(5-мерзімін кесте, 263 операциялар 

бет, [6]): ескеретін Knv=0,8. 
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стендтегі Кескіштің бөлігі материалының әсерін тұғырық ескеретін кескіштің коэффициенті (6-кесу кесте, 263 ажарлау бет, 

[6]): көпшілік Kuv=1. 

коэффициенті Пландағы шамасын бұрыштың әсерін режимі ескеретін есептеуге коэффициент (18-санын кесте, 271 жылдамдығы бет, 

[6]): дейін Kφv=1; φ=45°. 

кесу Кескіш кесу радиусының  әсерін санын ескеретін көлемінде коэффициенті (18-есептеу кесте, 271 ажарлау бет, 

[6]): материалының Krv=1; r=2мм. 

кескіш Cv=350 мұңдағы коэффициенті бөлімінің мен x=0,15; y=0,35; m=0,2 кезінде дәрежелері тігінен кестеде пазды 

берілген (17-алынады кесте, 269 сәйкес бет, [6]).  

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

1.байланысты Шпиндельдің бойынша айналу ескеретін санын даналық анықтау: 

                                 1924
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айн/тісті мин.                       (1.50) 

мест Станок элементтері паспорты дөңгелектің бойынша есебі түзетеміз. 1600n басқа айн/мест мин. 

металға Сонда  кесуші нақты санын кесу кесу жылдамдығын мәнге анықтаймыз: 

                             6,125
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м/еңбексыйымдылығының мин.                     (1.51) 

5. табамыз Кесу формула күшін типі анықтау: 

           75811515,023001010 15,075,01  

р

nух

рz КVStСР Н,              (1.52) 

мұндағы 1 крррМрр ККККК   . 

                      береді KМр= 1
750
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В ; n=0,75  (9-дөңгелектің кесте,264 немесе бет, [6]),                           (1.53) 

мұндағы  К р =1; 045 ; К р =100; К р =1; 05 ; слесрьге Кrp=1; 

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

жасау Cp=300 материалы коэффициенті кесте мен x=1, y=0,75, n=0,15 беттер дәрежелер санын көрсеткіштерін 

(22-тетіктердің кесте, 273 тіреуіш бет, [6]) дейін кестеден цементациялау аламыз. 

          кесу Кесу қуатын түзетеміз анықтау: 
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e күшінің кВт.                                 (1.54) 

Қажетті сурет станок қуатын экономикалық анықтау:  

                                   дөңгелектер Ncт=
75,0

9,1
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

N
 =2,5кВт,                                   (1.55) 

бәсеңдеткіштің мұндағы   =0,75 – к.п.д күшінін станок. 

7. арқылы Операцияның конустық негізгі кесте уақытын кесте анықтау (123 станогы бет,[7]): 
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кескіштің мұндағы  L=l+программа l1+кесу l2=59,45мм – берілісі беріліс жабдықталған бағытындағы даналық аспап режиміне жолының 

ұзындығы; 

l=55мм – операцияның кесу ұзындығы (198-166)/2; 

ескеретін l1=1,45мм – себепте кіре дифференциялдауға кесу ұзындығы; 

шпиндельдің l2=3мм – анықтау кескіштің табылады асып кескіштің кеткіштігі (123 тартажоңғыш бет, [7]). 

кесте Операция: №015 уақытты Токарлық дәрежелері операциясының білік есебі ( қаралай) 2Ø32h12  

және Кескіш қатты қорытпалы кесте Т15К6 мұндағы пластинкамен және жабдықталған. 



21 

 

1. кесу Кесу негізгі тереңдігін уақытын анықтау: 

                                         t=
   

2
2

3236

2
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дәрежелер мм.                                 (1.57) 

2. операция Берілісті шақтамалы анықтау: S=0,5 тетікбөлшектің мм/шығару айн (11-жиілігін кесте,266бет,[6]). 

Өңделетін жылдамдығы материалдың жоңғылау беріктік тетік шегі  В=1000МПа. 

3. болат Кесу типіне жылдамдығын кесте анықтау: 

                         102
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 мұңдағы бетіне KV – шешеміз жалпы станоктарға кесу механикалық жағдайын кезінде ескеретін бойынша түзету станогы коэффициенті. 

uvnvмvv KKKK  54,01118,0675,0  rvv KK , 
Өңделетін бойынша материалдың анықтау сапасын (бөлімнің физика-термиялық механикалық қасиеті) ескеретін 

ескеретінкоэффициенті. (2-бұдырлық кесте, 262 жиілігі бет, [6]). 
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жолыныКесте (2-материалды кесте, 262 нормасын бет, [6]) коэффициенті бойынша кесте коэффициенті жұмыс Kг=1 нормасын мен тұрақтылық nv=1 радиусынын дәреже ескеретін 

көрсеткішін түрлі табамыз. 

Дайындаманың нормальды бет қалыпын әсерін нақты ескеретін бойынша коэффициент(5-онда кесте, 263 жүктелуін 

бет, [6]): анықтау Knv=0,8. 

Кескіштің болаттар материалының әсерін кесу ескеретін кесу коэффициенті (6-байланыстағы кесте, 263 ескеретін бет, 

[6]): анықтау Kuv=1. 

дайындаманың Пландағы береді бұрыштың әсерін тағайындаймыз ескеретін жұмысшы коэффициент (18-көмекші кесте, 271 ерекшеліктеріне бет, 

[6]): дайындаманың Kφv=1; φ=45. 

аяқтау Кескіш шығарылатын радиусының  әсерін коэффициенті ескеретін нормалды коэффициенті (18-болып кесте, 271 уақытта бет, 

[6]): тартажону Krv=1; r=2мм. 

коэффициент Cv=350 түзету коэффициенті жылысалқындыққа мен x=0,15; y=0,35; m=0,2 ажарлауы дәрежелері шпонкалық кестеде болса 

берілген (17-түзетеміз кесте, 269 шамамен бет, [6]).  

тереңдігін Тұрақтылық тістегершікке периоды(268 етілген бет, [6]): Т=45 білдек мин (Т=30…60 калькуляциялық мин). 

4. кесу Шпиндельдің коэффициенті айналу физика санын уақытын анықтау: 
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бөлінеді Станок шығару паспорты бойлық бойынша кесте түзетеміз. 1250n жүктеме айн/тағы мин. 

шақтамалы Сонда  коэффициенті нақты білік кесу операция жылдамдығын анықтау табамыз: 
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5. есептеу Кесу бұйымның күшін кесте анықтау: 

171716,1255,023001010 15,075,01  

р

nух

рz КVStСР Н,                   (1.62) 

мұндағы 1 крррМрр ККККК  . 

                         станоктын KМр= 1
750





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
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В ; n=0,75  (9-тереңдігін кесте,264 бұйым бет, [6]),                      (1.63) 

кесте мұндағы К р =1; 045 ; К р =100; К р =1; 05 ; уақытты Кrp=1;  

жетектерден Т15К6- қатты қорытпа (23-уақытын кесте,275 айналу бет, [6]). 
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матеCp=300 бойынша коэффициенті аяқтау мен x=1, y=0,75, n=0,15 есептеу дәрежелер токарлы көрсеткіштерін 

(22-ескеретін кесте, 273 нормасын бет, [6]) кесу кестеден пішімін аламыз. 

6. бастапқы Кесу қуатын мәні анықтау: 
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e жылдамдығын кВт.                                     (1.64) 

Қажетті есептеу станок қуатын шақтамалы анықтау:  

                    операция Ncт=
75,0
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

N
=4,71кВт,                                                     (1.65) 

мұндағы  =0,75 – к.п.д сонда станок. 

7. жылдық Операцияның берілісі негізгі операцияның уақытын жобалайды анықтау (123 саны бет,[7]): 
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мәнге мұндағы  L=l+санын l1+тісажарлау l2=68,74мм – токарлық беріліс тағайындалады бағытындағы тетік аспап шегі жолының 

ұзындығы;

 
l=65мм – берілген кесу ұзындығы;  

дөңгелектің l1=1,74мм – беріліс кіре жылдамдығың кесу ұзындығы; 

бойынша l2=2мм – айналу кескіштің анықтаймыз асып беріктік кеткіштігі (123 машинасы бет, [7]). 

Операция: №010 шығады Токарлық жолының операциясының тетіктін есебі (қаралай) Ø53,46 

коэффициенті Кескіш қатты қорытпалы материалдың Т15К6 айналу пластинкамен анықтау жабдықталған. 

1. анықтаймыз Кесу айналу тереңдігін білігінің анықтау: 

                                t=
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дәрежесі мм.                                  (1.67) 

2. мәніне Берілісті тісжоңғылау анықтау: 

S=0,9 ажарлау мм/станок айн (14-мұңдағы кесте,268бет,[6]). 

Өңделетін бақылау материалдың машина беріктік кететін шегі  В=1000МПа. 

3. уақытын Кесу кезінде жылдамдығын төзімді анықтау: 
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 опиративті мұңдағы уақытты KV – тұрғыдан жалпы мәні кесу бағыттаудан жағдайын еңбексыйымдылығын ескеретін штамптау түзету бүтін коэффициенті. 

                         uvnvмvv KKKK  54,01118,0675,0  rvv KK .                (1.69) 
Өңделетін операциясының материалдың көрсеткіштерін сапасын (түзету физика-шамамен механикалық қасиеті) штамптау ескеретін сапасын 

коеффициенті (2-механикалық кесте, 262 жалпы бет, [6]). 
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бойынша Кесте (2-термиялық кесте, 262 коеффициенті бет, [4]) фреза бойынша уақытын коэффициенті дәрежелер Kг=1 бөлімнің мен айнала nv=1 мест дәреже механикалық 

көрсеткішін бойынша табамыз. 

тақта Дайындаманың жобама бет қалыпын әсерін берілген ескеретін ауытқулары коэффициент(5-байланысты кесте, 263 станок 

бет, [6]): уақытты Knv=0,8. 

мына Кескіштің негізгі материалының әсерін саны ескеретін мұндағы коэффициенті (6-бағдарламасы кесте, 263 етілген бет, 

[6]): дана Kuv=1. 

бұйымның Пландағы ажарлау бұрыштың әсерін негізгі ескеретін көлденең коэффициент (18-станок кесте, 271 рұқсат бет, 

[6]): ескеретін Kφv=1; φ=45. 
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саналады Кескіш асып радиусының  әсерін патрон ескеретін кіретін коэффициенті (18-жылдамдығы кесте, 271 оңай бет, 

[6]): операциясының Krv=1; r=2мм. 

станогы Cv=350 және коэффициенті ететін мен x=0,15; y=0,35; m=0,2 уақытты дәрежелері дөңгелектің кестеде айналу 

берілген (17-дайындаманың кесте, 269 тістерді бет, [6]).  

жалпы Тұрақтылық мұндағы периоды (268 шпиндельдің бет, [6]): Т=45 дана мин (Т=30…60 күшін мин). 

4.уақытын Шпиндельдің слесрьге айналу нақты санын уақытты анықтау: 
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Станок айнала паспорты мұндағы бойынша коэффициенті түзетеміз. 800n болат айн/мұндағы мин. 

кезіндегі Сонда  аспап нақты дейін кесу кескіштін жылдамдығын пластинкамен табамыз: 

                          134
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5.технологиялық Кесу кесу күшін кішірейтіп анықтау: 

151911219,027,23001010 15.075.015,0  
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pz KvStCP Н,         (1.73) 

тозуын мұндағы 1 крррМрр ККККК  . 

                                           табамыз KМр= 1
750
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В ,                                                (1.74) 

дайындау мұндағы n=0,75 (9-тұрақтылық кесте,264 кесу бет, [6]), К р =1; 045 ; К р =100; К р =1; 
05 ; кесте Кrp=1; операцияның Т15К6- қатты қорытпа (23-тетік кесте,275 цехтын бет, [6]). 

диаметр Cp=300 ауданынан коэффициенті алдын мен x=1, y=0,75, n=0,15 дөңгелекті дәрежелер негізгі көрсеткіштерін 

(22-беріліс кесте, 273 станогы бет, [6]) бұйымдар кестеден коэффициенті аламыз. 

6.мәліметтер Кесу қуатын периметрі анықтау: 
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Қажетті станоктын станок қуатын кесу анықтау:  

                                 сыртқы Ncт=
75,0

3




N
 =4кВт,                                        (1.76) 

бойынша мұндағы  =0,75 – к.п.д немесе станок. 

7.секциясының Операцияның есебі негізгі коэффициенті уақытын уақытын анықтау (123 станок бет,[7]): 
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металл мұндағы : L=l+санының l1+кезең l2=24,32мм – жылдамдығын беріліс кескіш бағытындағы метал аспап кескіштің жолының 

ұзындығы; 

l=20мм – элементтері кесу ұзындығы;  

l1=1,32мм – периоды кіре беттін кесу ұзындығы; 

l2=3мм – бетінен кескіштің есебі асып саны кеткіштігі (123 нормалау бет, [7]) 

кесте Операция: №020 білдекте Жону кесу операциясының айналу есебі (кесу тазалай) 2Ø18к6 
1. бұйымды Кесу тағы тереңдігін фт11 анықтау. 

t=0,844 күшін тмм, мына ол әдіп дөңгелектің мәніне кедір тең. 

2. кесу Берілісті ескеретін анықтау. 

жылдамдығын Тазалай санын жоңғанда тігінен кестеден станок беттін тотықсыздандыру кедір–бәсендеткіштің бұдырлық қасиетіне нақты және кесу 

материал дайындаманың түрін берілісі байланысты. (14 шектелген кесте, 268, мұндағы бет, [2.]) 0,21 жағдайын мм/аспап айн. 
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3. физико Кесу шарықтас жылдамдығын дөңгелектейміз анықтау. 
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Мұңдағы ыстық коэффициенті uvnvмvv KKKK   формуламен жалпы сыртқы кесу дөңгелектің жағдайын береді ескеретін берілісі 

түзету бірқатар коэффициенті. 

Өңделетін анықтау материалдың негізгі сапасын (ажарлау физико-жабдықтын механикалық қасиеті) түзету ескеретін дөңгелектің 

коеффициенті. (1-4 кіре кесте, 262 дөңгелектің бет, [2.]) 
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бойлық Дайындаманың тұрқыға бет қалыпын әсерін дөңгелектейміз ескеретін дәлдігі коэффициент. 

дәрежелер Knv=0,8 (5 процесінің кесте, 263 дөңгелектің бет, [2.]) 

тозуын Кескіштін табылады материалының әсерін дөңгелектің ескеретін сағат коэффициенті. 

фрезерлеу Kuv=1 (6 бөлімінің кесте, 263 циклі бет, [2.]) 

метал Пландағы металл бұрыштың әсерін төмендегі ескеретін тозуын коэффициент. 

Kφ=1 (18 коэффициенті кесте, 271 жұмысқа бет, [2.]) 

операциясының Кескіш болып радиусынын  әсерін білік ескеретін жоңғының коэффициенті. 

табамыз Kr=1 (18 патрон кесте, 271 жеткізеді бет, [2.]) 

дөңгелектің Сонда жоңғылау жалпы сонда түзету беттін коэффициенті берілген Kv=0,675∙0,8∙1∙1∙1=0,54. 

унификацияланған Тұрақтылық көбінесе периоды T=45. (268 тереңдігі бет, [2.]) 

дөңгелектің Cv=420 ауытқулары коэффициенті мұңдағы мен x=0.15, y=0.2, m=0.2 ажарлау дәрежелері (17 кезең кесте, 269 жоғарылайды 

бет, [2.]) дайындаманың кестеде дәрежесі берілген. 

4.жылдамдығын Шпиндельдің станок айналу соғылма санын кездегі анықтау. 
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Станок бәсеңдеткіштер паспорты кесу бойынша түзету түзетеміз 1600дn кесте айн/коэффициенті мин. 

байланыстағы Нақты жобаланған кесу кесте жылдамдығын кесте табамыз. 
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5.ауытқу Кесу жылдамдығын күшін түзетеміз анықтау. 
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Cp=300 жалпы коэффициенті табылады мен x=1, y=0.75, n=-0.15 есепке дәрежелер ескеретін көрсеткіштерін 

(22 станогы кесте, 273 мұңдағы бет, [2.]) механикалық кестеден мұндағы аламыз.  

алынғмұңдағы берілген Kp=есептеу KMP∙ескеретін Kφp∙беріліс Kγp∙берілістегі Kλp∙жобада Krp=1 операция жалпы дөңгелектің кесу дана жағдайын кесу ескеретін уақытты 

түзету штамп коэффициенті. ескеретін Kφp=1, болып Kγp=1, ажарлау Kλp=1, ажарлау Krp=1. 
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 (9 негізгі кесте, 264 сайынғы бет, [2.])          (1.83) 

ескеретін Кесу металға режиміне қажетті қуатты іздейміз. 
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7. анықтау Операцияның есебі негізгі түзету уақытын кесте есептеу. 
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беттін мұндағы  L=l+болады l1+кесте l2=29,45мм – кесу беріліс бағдарлама бағытындағы сонда аспап жүргізуге жолының 

ұзындығы; 

l=25мм – дейін кесу ұзындығы; 

дөңгелеl1=1,45мм – жүргізіледі кірекесу ұзындығы; 

мұндағы l2=3мм – уақытын кескіштің механикалық асып станоктын кеткіштігі (123 санын бет, [7]). 

есебі Операция: №020 престеп Жону жоңғылау операциясының кесте есебі (осымен тазалай) 2Ø25к6 

1. бетіне Кесу бойынша тереңдігін станогы анықтау. 

t=1,25 маркасы мм, жылдамдығын ол әдіп программасы мәніне тұрғыдан тең. 

2. уақытты Берілісті тесікті анықтау. 

станок Тазалай анықтау жоңғанда берілген кестеден бойынша беттін есепке кедір–мына бұдырлық қасиетіне жабдықталған және ажарлау 

материал тобы түрін айналу байланысты. (14 бұрыштың кесте, 268, түзету бет, [2.]) 0,2 кесте мм/материалының айн. 

3. жағдайын Кесу шарттары жылдамдығың салмағы анықтау. 
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мұнда мұңдағы есебі коэффициенті uvnvмvv KKKK   элементтерінің жалпы есепке кесу дөңгелектің жағдайын айналу ескеретін дейін 

түзету ажарлауы коэффициенті. 

Өңделетін жоңғанда материалдың дәлдігі сапасын (дайындаманың физико-коэффициенті механикалық қасиеті) түрі ескеретін станок 

коеффициенті. (1-4 тезжүргіштік кесте, 262 еңбексыйымдылығы бет, [2.]) 
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Дайындаманың техникалық бет қалыпын әсерін болады ескеретін тетіктің коэффициент. 

жасағанда Knv=0.8 (5 төлкені кесте, 263 тігінен бет, [2.]) 

дәлдігі Кескіштін мұңдағы материалының әсерін кескіштің ескеретін операциясының коэффициенті. 

коэффициенті Kuv=1.15 (6 уақыты кесте, 263 жеткізеді бет, [2.]) 

есебі Пландағы көрсету бұрыштың әсерін операция ескеретін берілген коэффициент. 

Kφ=1 (18 саны кесте, 271 шарықтас бет, [2.]) 

бойынша Кескіш мест радиусынын  әсерін еңкеуіші ескеретін уақытын коэффициенті. 

мүжілгендегі Kr=1 (18 бәсеңдеткіш кесте, 271 кестеде бет, [2.]) 

бәсендеткіштің Сонда дайындаманың жалпы ажарлау түзету беттің коэффициенті ауданынан Kv=0,77∙0,8∙1,15∙1∙1=0,7 

кесу Тұрақтылық жағдайын периоды T=45. (268 мұндағы бет, [2.]) 

аралыққа Cv=420 ортақ коэффициенті мәніне мен x=0.15, y=0.2, m=0.2 кестеден дәрежелері (17 операция кесте, 269 операция 

бет, [2.]) уақытын кестеде шақтамалы берілген. 

тонна Шпиндельдің санға айналу ескеретін санын білдегі анықтау. 
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анықтау Станок дана паспорты диаметр бойынша термиялық түзетеміз 1600дn жағдайын айн/анықтау мин. 

дөңгелектің Нақты атауы кесу мойынтіректер жылдамдығын анықтау табамыз. 
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5. технологиялық Кесу бойлық күшін табамыз анықтау. 
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ажарлау Cp=300 ескеретін коэффициенті технологиялық мен x=1, y=0.75, n=-0.15 уақытын дәрежелер дөңгелектің көрсеткіштерін 

(22 көрсету кесте, 273 жасау бет, [2.]) ажарлау кестеден жұмыс аламыз.  

анықтау мұңдағы анықтағанда Kp=асып KMP∙жоңғанда Kφp∙шығады Kγp∙оперативті Kλp∙ төмендегі Krp=1 ескеретін жалпы жалпы кесу операциясының жағдайын нұсқаулары ескеретін т15к6 

түзету операция коэффициенті кесте Kφp=1, жасау Kγp=1, түзетеміз Kλp=1, берілісі Krp=0.93. 
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 [9 бойлық кесте, 264 және бет, 2.]                    (1.91) 

6. периоды Кесу санын режиміне қажетті қуатты іздейміз. 
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7.жасалған Операцияның дайындаманың негізгі түрақтылығын уақытын технологиялық есептеу. 
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операция мұндағы  L=l+пластинкамен l1+термиялық l2=59,45мм – берілісі беріліс тесікті бағытындағы берілісі аспап айналу жолының 

ұзындығы; 

l=55мм – техникалық кесу ұзындығы (198-166)/2; 

болат l1=1,45мм – уақытты кіре жобаланған кесу ұзындығы; 

геометриялық l2=3мм – ажарлау кескіштің физико асып режиміне кеткіштігі (123 материалының бет, [7]). 

кескіштің Операция: №020 тереңдігі Жону физико операциясының бойлық есебі (бойлық тазалай) 2Ø32h12 

1. кескіш Кесу анықтау тереңдігін кесте анықтау. 

t=0,325 дөңгелектің мм, центрлеп ол әдіп операция мәніне тұрқыға тең. 

2. саны Берілісті данасына анықтау. 

дөңгелектің тазалай ерекшелік жоңғанда коеффициенті кестеден жылдамдығың беттін жылдамдығы кедір–күшінің бұдырлық қасиетіне төсемдерімен және кесу 

материал жылдамдықтықты түрін кесу байланысты. (14 білік кесте, 268, тұрақтылық бет, [2.]) 0,55 мойын мм/типіне айн.  

3. көміртекті Кесу шығыны жылдамдығың беріктік анықтау. 
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шақтамалы мұңдағы тағайындаймыз коэффициенті uvnvмvv KKKK   штамптау жалпы таңдау кесу білдекте жағдайын түзетеміз ескеретін тұрғысында 

түзету шпондық коэффициенті. 

Өңделетін білдек материалдың төлкені сапасын (жүргізіледі физико-жоғарғы механикалық қасиеті) бойынша ескеретін арнайы 

коеффициенті. (1-4 анықтаймыз кесте, 262 кесу бет, [2.]) 
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Дайындаманың сызба бет қалыпын әсерін темірді ескеретін станогы коэффициент. 

Knv=0.8 (5 таралған кесте, 263 сериялы бет, [2.]) 

Кескіштін коэффициенті материалының әсерін сапасын ескеретін бастиектің коэффициенті. 

Kuv=1 (6 дейін кесте, 263 саны бет, [2.]) 

паспорты Пландағы бірақ бұрыштың әсерін табамыз ескеретін кесу коэффициент. 

нақты Kφ=1 (18 шарықтас кесте, 271 сақтау бет, [2.]) 

байланысты Кескіш жұмысшы радиусынын  әсерін мұндағы ескеретін станок коэффициенті. 

шығады Kr=1 (18 көмекші кесте, 271 коэффициент бет, [2.]) 

перацияның Сонда кесте жалпы режимі түзету сиымдылығы коэффициенті жабдықталған Kv=0,675∙0,8∙1∙1∙1=0,54 

центр Тұрақтылық операциясының периоды T=45. (268 ескеретін бет, [2.]) 
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станок Cv=350 есептеу коэффициенті баспағы мен x=0,15, y=0.35, m=0.2 дайындаманың дәрежелері (17 ажарлау кесте, 269 физико 

бет, [2.]) кесу кестеде ажарлау берілген. 

4. бұйымның Шпиндельдің білдегі айналу соқпаның санын дипломдық анықтау. 
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операцияларында Станок орнату паспорты операциясының бойынша материалдың түзетеміз 1250дn жасалған айн/беріліс мин. 

кесте Нақты ескеретін кесу көлбеу жылдамдығын орнатып табамыз. 
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5. жоңқаға Кесу ескеретін күшін штамптың анықтау. 
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білдек Cp=300 санға коэффициенті білдек мен x=1, y=0.75, n=-0.15 шарықтас дәрежелер пландағы көрсеткіштерін 

(22 дөңгелек кесте, 273 беріктік бет, [2.]) кесу кестеден операция аламыз.  

бойлық мұңдағы элементтердін Kp=аспап KMP∙материалының Kφp∙шпиндельдің Kγp∙ескеретін Kλp∙ орнату Krp=1,197 аралық жалпы бетіне кесу мойын жағдайын жылдамдығы 

ескеретін алынады түзету кигізу коэффициенті кесік Kφp=1, ескеретін Kγp=1, уақыт Kλp=1, уақытты Krp=0.93. 
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 [9 білікке кесте, 264 тереңдігін бет, 2.]              (1.99) 

6. санын Кесу бөлімінің режиміне қажетті қуатты іздейміз. 
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7.жүктелуін Операцияның дәлдік негізгі жойылуларымен уақытын сақтау есептеу. 
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анықтау Мұндағы L=l+немесе l1+уақытынын l2=68,74мм – уақыт беріліс кесу бағытындағы кескіш аспап есептеу жолының 

ұзындығы;

 
l=65мм – кестеде кесу ұзындығы;  

анықтау l1=1,74мм – дәлдік кіре дайындаманың кесу ұзындығы; 

ескеретін l2=2мм – бөлінеді кескіштің кесте асып тереңдігін кеткіштігі (123 мұндағы бет, [7]). 

болат Операция: №020 ажарлау Жону операция операциясының анықтау есебі (ауданы тазалай) Ø53,46 

1.тезжүргіштік Кесу уақыт тереңдігін коэффициенті анықтау. 

T=0,826 мәніне мм, беттін ол әдіп легірленген мәніне программасы тең. 

2. мұндағы Берілісті тетікбөлшектің анықтау. 

сапасын Тазалай керек жоңғанда амалдарының кестеден жалпы беттін жүйесі кедір–физико бұдырлық қасиетіне ажарлау және станоктарға 

материал радиусының түрін түзету байланысты. (14 жағдайын кесте, 268, жоғарғы бет, [2.]) 0,21 анықтау мм/келтіру айн. 

3. кесу Кесу тістерді жылдамдығын станок анықтау. 

             16054,0
2,0826,045

350
35,015,02,0





V

K
sxtmT

V
C

v
y

м/кіре мин.             (1.102) 

тісажарлау мұңдағы алатын коэффициенті uvnvмvv KKKK   операциясы жалпы коэффициент кесу шегі жағдайын т15к6 ескеретін дейін 

түзету паспорты коэффициенті. 

Өңделетін дөңгелектің материалдың анықтаймыз сапасын (паспорты физико-жұмсалатын механикалық қасиеті) станок ескеретін жалпы 

коэффициенті. (1-4 санға кесте, 262 саны бет, [2.]) 
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Дайындаманың кесу бет қалыпын әсерін механизмдерін ескеретін операция коэффициент. 

Knv=0.8 (5 станок кесте, 263 және бет, [2.]) 

Кескіштін кесу материалының әсерін анықтау ескеретін жалпылама коэффициенті. 

дөңгелектің Kuv=1 (6 даналық кесте, 263 ескеретін бет, [2.]) 

бұдырлығы Пландағы бетін бұрыштың әсерін білігіне ескеретін технологиялық коэффициент. 

коэффициенті Kφ=1 (18 беттерінің кесте, 271 кесте бет, [2.]) 

Кескіш орнату радиусынын  әсерін коэффициенті ескеретін берілістегі коэффициенті. 

тазалай Kr=1 (18 кедір кесте, 271 жағдайын бет, [2.]) 

штампталған Сонда сапасын жалпы тесікті түзету абзал коэффициенті коэффициенті Kv=0,675∙0,8∙1∙1∙1=0,54 

кескіштің Тұрақтылық просесі периоды T=45. (268 мұндағы бет, [2.]) 

бойынша Cv=350 күйде коэффициенті кигізу мен x=0,15, y=0.35, m=0.2 геометриялық дәрежелері (17 мінсізділік кесте, 269 ескеретін 

бет, [2.]) жалпы кестеде жетектерден берілген. 

4. мұндағы Шпиндельдің кесте айналу бойынша санын ауданын анықтау. 
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операцияның Станок бүтін паспорты кестеде бойынша берілістегі түзетеміз 1000дn станок айн/жобаланған мин. 

беттін Нақты техникалық кесу lдоп жылдамдығын байланысты табамыз. 
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5. коэффициенті Кесу коэффициент күшін емес анықтау. 

             
34311682,0826,03001010 15,075.01  

р

nyx

pz KvStCP Н.         (1.106) 

Cp=300 сапасын коэффициенті нақтылы мен x=1, y=0.75, n=-0.15 никельді дәрежелер анықтаймыз көрсеткіштерін 

(22 бойынша кесте, 273 ажарлау бет, [2.]) жиек кестеден токарлы аламыз.  

және мұңдағы жасау Kp=маркасы KMP∙станок Kφp∙болғанда Kγp∙тігінен Kλp∙ арнайыландырылған Krp=1,197 операциясының жалпы жылысалқындыққа кесу кесу жағдайын мұндағы 

ескеретін саны түзету саны коэффициенті жасау Kφp=1, берілген Kγp=1, кездегі Kλp=1, кривошипті Krp=0.93. 
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 [9 нақты кесте, 264 жататындықтан бет, 2.]             (1.107) 

6. түрлі Кесу жылдамдығын режиміне қажетті қуатты іздейміз. 
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7. кесте Операцияның коэффициенті негізгі егер уақытын мұндағы есептеу. 
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 кесу мұндағы L=l+санын l1+уақытты l2=24,32мм – дейін беріліс тетік бағытындағы коэффициенті аспап конструкциясын жолының 

ұзындығы; 

l=20мм – пландағы кесу ұзындығы;  

l1=1,32мм – кесте кіре бұрама кесу ұзындығы; 

кіре l2=3мм – есептеу кескіштің коэффициенті асып шпиндельдің кеткіштігі (123 жабдықталған бет, [7]). 

метал Операция: №040 кесу Ажарлау кесте операциясының кезінде есебі (қаралай) 2Ø18k6 

ажарлау Ажарлау дайындаманың станогы стандарты мод. 3М162В. 
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тазалай Ажарлау құралы: токарлық Шарықтас. D=32мм; H=10мм; немесе типі анықтаймыз ПП; d=8мм; тағайындаймыз 

керамикалық көрсеткішін байланыстағы тетік шарықтас. 

дәрежелері Тесікті негізгі ажарлау: Ø18к6, d=18мм 

таңдау Бойлық собщ берілісі tорт бар бастапқы сыртқы кезінде дөңгелектің негізгі айнала кесте ажарлауы. 

берілісті Дөңгелектің жалпы жылдамдығы: сипатталады VК=30 м/с. 

күндерінің Дайындаманың кесте жылдамдығы: нақты V3=25 м/материалдың мин. 

арналған Кесу анықтау тереңдігі: t=0,025 есебі мм (55-механикалық кесте,301 дана бет,[6]). 

жалпы Бойлық айналу берілісі: 10200,5В0,5 S  операциясы айн/сығындыларын мм. 

төменде Дөңгелектің кесте ені: В=20 аймағына мм-қабылдаймыз. 

физико Ажарлау ұзындығы: L=25 шығады мм. 

1. физика Ажарлау қуатын механикалық есептеу:  

1,31810025,0251,3 07,085,00,75
3  qyxr

N dStVCN  мест кВт,            (1.110) 

коэффициентін мұндағы бойынша СN=0,28; r=0,6; x=0,6; y=0,5; q=0,5 (56-беріліс кесте,303 табамыз бет,[6]). 

2.дәлдігі Білдекке қажетті қуат к.п.д. 0,75-уақытты ке механикалық тең коэффициенті болғанда:  
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NCT  ауданы кВт.                                    (1.111) 

3. бойынша Дөңгелекті типі ажарлау жүктелуін кезінде никель негізгі көміртекті технологиялық анықтаймыз уақытты дәлдігі есептеу 

(179…180 айналу бет, [7]): 
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 уақытты мұндағы 65202252  BLLX  дайындау мм- төзімділік есептелген күшін ажарлау ұзындығы; 

h=0,1 жоңқаға мм- әдіп анықтау бетіне. 

4.кесу Тетіктің анықтаймыз айналу дөңгелектің жиілігі: 
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 жылдықБілдек материалы бойынша n=400 cтанокқа айн/жолының мин қабылдаймыз. 

мәліметтерге SB=0,035 суық мм/дана дв.пландағы жүр. үстелдің - түрін тігінен стақан берілісі (103 бұрама бет,[7]); 

дейін Sn=0,7 - дөңгелек Дөңгелек кесу енінің станогы бойлық материалдың берілістегі үлесі; 

жылдық Кm=1,6 – негізгі Ажарлау жоңғылау дәлдігі жағдайын мен амалдары дөңгелектің көрсеткіштерін тозуын тазарту есепке табамыз алатын ауданың 

коэффициент. 

анықтау Операция: операция Ажарлау тозуға операциясының кесте есебі (кесу тазалай) 2Ø18k6 

кестеден Ажарлау коеффициенті станогы табамыз мод. 3М162В. 

түріне Ажарлау құралы: түрлі Шарықтас. D=25мм; H=10мм; кестеден типі арқылы ПП; d=8мм; моментін 

керамикалық жиілігі байланыстағы кесте шарықтас. 

уақыт Тесікті тереңдігін ажарлау: Ø18к6, d=18мм 

уақытты Бойлық концентрациясынан берілісі саны бар ішкі опиративті шеттік шарықтас дөңгелектің төсемдерімен айнала паспорты ажарлауы. 

сериялы Дөңгелектің анықтау жылдамдығы: кесу VК=35 м/с. 

дайындау Дайындаманың түрін жылдамдығы: коэффициенті V3=25 м/физико мин. 

центрлік Кесу кескіштің тереңдігі: t=0,015 коэффициенті мм (55-контакты кесте,301 болғанда бет,[6]). 

бұйым Бойлық мұңдағы берілісі: 6200,3В0,3 S  жылдамдығы айн/дөңгелектің мм. 

бетіне Дөңгелектің анықтау ені: В=20 физико мм-қабылдаймыз. 

ескеретін Ажарлау ұзындығы: L=25 анықтау мм. 

1. геометриялық Ажарлау қуатын көрсеткіштерін есептеу:  
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 21,1186015,0251,3 07,085,00,75
3  qyxr

N dStVCN  кескіштің кВт,                      (1.114) 

мұндағы тісті СN=1,3; r=0,75; x=0,85; y=0,7; q=0 (56-бастапқы кесте,303 табамыз бет,[6]). 

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

                                     6,1
0,75

,211




N
NCT  негізгі кВт.                                       (1.115) 

3. жүктелуін Дөңгелекті операциясы ажарлау материалдың кезінде күшін негізгі ескеретін технологиялық негізгі уақытты пландағы есептеу 

(179…180 анықтау бет, [7]): 
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Т  анықтау мин,                                    (1.116) 

мұндағы 65202252  BLLX
 кесу мм- элементтер есептелген көріп ажарлау ұзындығы; 

h=0,1 коэффициенті мм- әдіп анықтау бетіне. 

4. мөлшері Тетіктің кесу айналу кескіш жиілігі: 

                        442
18,143

2510001000 3 










d

V
n


 ауданы айн/тетіктің мин.                                 (1.117) 

жоғарғы Білдек экономикалық бойынша n=400 байланысты айн/барлық мин қабылдаймыз. 

центрлеу SB=0,035 сыртқы мм/бұдырлық дв.маршруты жүр. үстелдің - металға тігінен болып берілісі (103 жағынан бет,[7]); 

нормасы Sn=0,7 - ажарлау Дөңгелек тереңдігі енінің беріктігі бойлық нақты берілістегі үлесі; 

режимі Кm=1,6 – процесс Ажарлау ажарлау дәлдігі есептеу мен кілтек дөңгелектің калькуляциялық тозуын бұрама есепке дайындау алатын етілген 

коэффициент. 

артық Операция: №040 табамыз Ажарлау кесуші операциясының беттін есебі (қаралай) 2Ø25k6 

негізгі Ажарлау арнайы станогы штампталған мод. 3М162В. 

жылдамдығы Ажарлау құралы: жоғарғы Шарықтас. D=32мм; H=2,5мм; аламыз типі жобалау ПП; d=6мм; еңбексыйымдылығы 

керамикалық тозуын байланыстағы дайындаманың шарықтас. жұмыс Материалы 2А, 4А, 9А, 5С, 6С. 

жону Тесікті естпп ажарлау: Ø25, d=25мм 

мөлшері Бойлық мерзімді берілісі кішірейтіп бар кескіш сыртқы есептелген дөңгелектің беріктік айнала білігінің ажарлауы. 

кесте Дөңгелектің аламыз жылдамдығы: геометриялық VК=32 м/с. 

шығару Дайындаманың кесте жылдамдығы: уақытта V3=20 м/есептеу мин. 

операцияның Кесу саны тереңдігі: t=0,025 механикалық мм (55-жону кесте,301 бұйымды бет,[6]). 

тереңдігін Бойлық уақытын берілісі: 10200,5В0,5 S  штампталған айн/механикалық мм. 

экономикалық Дөңгелектің жолының ені: В=20 бойлық мм-қабылдаймыз. 

технологиялық Ажарлау ұзындығы: L=55 түрін мм. 

1. жалпы Ажарлау қуатын байланысты есептеу:  

 68,22510025,0201,3 07,085,00,75
3  qyxr

N dStVCN  кестеде кВт,                   (1.118) 

мұндағы бүтін СN=1,3; r=0,75; x=0,85; y=0,7; q=0 (56-коэффициенті кесте,303 санының бет,[6]). 

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

                                   6,3
0,75
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



N
NCT  жүктелуін кВт.                                        (1.119) 

3. коеффициенті Дөңгелекті тереңдігін ажарлау бүтін кезінде центрлеп негізгі уақытты технологиялық жасау уақытты күрделілігі есептеу 

(179…180 коэффициенті бет, [7]): 
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Т  формуламен мин,                  (1.120) 

мұндағы 95202552  BLLX  анықтау мм- кескіш есептелген партиядағы ажарлау ұзындығы; 

h=0,1 тесікті мм- әдіп ыстық бетіне. 
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4. жазықтықтан Тетіктің дәреже айналу тазалай жиілігі: 

                             255
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 жасау айн/материалдың мин.                            (1.121) 

Білдек операциясының бойынша n=250 анықтау айн/зауыттағы мин қабылдаймыз. 

тісажарлау SB=0,035 ескеретін мм/айналу дв.кесте жүр. үстелдің - жиілігі тігінен радиусынын берілісі (103 кесте бет,[7]); 

кесте Sn=0,7 - нақты Дөңгелек материалдың енінің уақытын бойлық күндері берілістегі үлесі; 

саны Кm=1,6 – уақытын Ажарлау техникалық дәлдігі жетектерден мен кесу дөңгелектің беттін тозуын кестеден есепке саны алатын бойынша 

коэффициент. 

Операция: кесу Ажарлау бірқатар операциясының станок есебі (жұмыс тазалай) 2Ø25k6 

ажарлау Ажарлау шығады станогы дайындаманың мод. 3М162В. 

ажарлау Ажарлау құралы: сұлба Шарықтас. D=32мм; H=2,5мм; күшін типі ртяг ПП; d=6мм; айналу 

керамикалық коэффициент байланыстағы дана шарықтас. аяқтау Материалы 2А, 4А, 9А, 5С, 6С. 

кесу Тесікті айнала ажарлау: Ø25, d=25мм 

бөлінеді Бойлық физико берілісі дөңгелекті бар режиміне сыртқы станок дөңгелектің кесте айнала мәніне ажарлауы. 

пландағы Дөңгелектің санымен жылдамдығы: бастапқы VК=32 м/с. 

станок Дайындаманың негізгі жылдамдығы: берілісті V3=35 м/операциясы мин. 

коэффициенті Кесу кескіш тереңдігі: t=0,012 тетіктердің мм (55-ажарлау кесте,301 жүргізіледі бет,[6]). 

материалдың Бойлық ауданынан берілісі: 8200,4В0,4 S  коэффициенті айн/фрезамен мм. 

тетік Дөңгелектің коэффициенті ені: В=20 дөңгелекті мм-қабылдаймыз. 

дәрежелер Ажарлау ұзындығы: L=55 шығару мм. 

1.шпиндельдің Ажарлау қуатын конустық есептеу:  

 8,1258012,0351,3 07,085,00,75
3  qyxr

N dStVCN  білдекке кВт,                      (1.122) 

мұндағы спецификациясы СN=1,3; r=0,75; x=0,85; y=0,7; q=0 (56-табамыз кесте,303 болуы бет,[6]). 

Білдекке қажетті қуат к.п.д. 0,75-кезіндегі ке типін тең кесу болғанда:  

                               5,2
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N
NCT  ажарлау кВт.                                            (1.123) 

кесте Дөңгелекті кеткіштігі ажарлау дәлдіктері кезінде коэффициент негізгі анықтау технологиялық негізгі уақытты мұндағы есептеу 

(179…180 біліктер бет, [7]): 
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Т  кескіш мин,                                    (1.124) 

мұндағы 95202552  BLLX  станок мм- анықтау есептелген машинасы ажарлау ұзындығы; 

h=0,1 металдың мм- әдіп механикалық бетіне. 

мұндағы Тетіктің демалу айналу кесте жиілігі: 

                          318
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 дипломдық айн/жолының мин.                               (1.125) 

Білдек жағын бойынша n=400 мынадай айн/дайындаманың мин қабылдаймыз. 

дайындаманың SB=0,035 тетіктің мм/мұңдағы дв.сапалы жүр. үстелдің - орташа тігінен ажарлау берілісі (103 кесу бет,[7]); 

бұрыштың Sn=0,7 - шығару Дөңгелек жабдықтын енінің айналу бойлық жылдамдығы берілістегі үлесі; 

кесте Кm=1,6 – бағытындағы Ажарлау береді дәлдігі коэффициенті мен беріліс дөңгелектің шығару тозуын кесу есепке кесу алатын және 

коэффициент. 

Операция: №050 ажарлау Ажарлау бойынша операциясының айнала есебі (коэффициент тазалай) 2Ø32h12 

коэффициент Ажарлау жылдамдығын станогы операциясының мод. 3М162В. 
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паспорты Ажарлау құралы: кесу Шарықтас. D=45мм; H=5мм; білдекке типі сапасын ПП; d=12мм; операция 

керамикалық жұмысшылар байланыстағы уақытын шарықтас. маркасы Материалы 2А, 4А, 9А, 5С, 6С. 

есептеу Тесікті механикалық ажарлау: Ø32, d=32мм 

кесте Бойлық технологиялық берілісі жасау бар беріліс сыртқы ажарлау дөңгелектің мынадай айнала берілісі ажарлауы. 

айналу Дөңгелектің төзімділік жылдамдығы: реттемесін VК=35 м/с. 

келеді Дайындаманың болып жылдамдығы: жоңғылау V3=55 м/кесте мин. 

анықтау Кесу уақыты тереңдігі: t=0,015 есебі мм (55-және кесте,301 түрде бет,[6]). 

материалдар Бойлық коэффициенті берілісі: 8200,4В0,4 S  кесте айн/анықтау мм. 

престеп Дөңгелектің технологиялық ені: В=20 коеффициенті мм-қабылдаймыз. 

кезде Ажарлау ұзындығы: L=65 алайық мм. 

1. конструкторлық Ажарлау қуатын жағдайын есептеу:  

 1,3328015,0551,3 07,085,00,75
3  qyxr

N dStVCN  дөңгелекті кВт,                        (1.126) 

керамикалық мұндағы санын СN=1,3; r=0,75; x=0,85; y=0,7; q=0 (56-негіздемесі кесте,303 ажарлау бет,[6]). 

2. түзету Білдекке қажетті қуат к.п.д. 0,75-токарлық ке кесу тең станоктын болғанда:  
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N
NCT  күрделі кВт,                                      (1.127) 

3. ажарлау Дөңгелекті уақытын ажарлау жасау кезінде операция негізгі бағаласақ технологиялық сыртқы уақытты беттін есептеу 

(179…180 жобаланған бет, [7]): 
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Т  жону мин,                                 (1.128)          станок 

мұндағы 105202652  BLLX
 дөңгелектің мм- тозуын есептелген станок ажарлау ұзындығы; 

h=0,1 ескерілетін мм- әдіп ерекшелік бетіне. 

4. типі Тетіктің мұңдағы айналу дөңгелекті жиілігі: 

                          547
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 берілісті айн/жылдық мин.                               (1.129) 

Білдек коэффициенті бойынша n=630 мойынтірек айн/кіре мин қабылдаймыз. 

бойынша SB=0,035 және мм/ртяг дв.бәсеңдеткіштер жүр. үстелдің – орнату тігінен сонда берілісі (103 мұңдағы бет,[7]); 

беріліс Sn=0,7 – тозуын Дөңгелек кесу енінің жылысалқындыққа бойлық тістегершікті берілістегі үлесі; 

ауытқу Кm=1,6 – кесте Ажарлау нормасын дәлдігі операция мен операциясының дөңгелектің абзал тозуын тұрақтылық есепке төзімділік алатын берілісті 

коэффициент. 

жалпы Операция: №040 бастапқы Ажарлау оперативті операциясының асып есебі (қаралай) Ø53,46 

типі Ажарлау артық станогы кесте мод. 3М162В. 

есептеу Ажарлау құралы: т15к6 Шарықтас. D=80мм; H=20мм; арқылы типі берік ПП; d=30мм; станоктар 

керамикалық дөңгелекті байланыстағы прогрессиялық шарықтас. арналған Материалы 2А, 4А, 9А, 5С, 6С. 

жағдайын Тесікті кестеден ажарлау: Ø53,46, d=53,46 станок мм 

уақытынын Бойлық жабдықтар берілісі айналу бар анықтағанда сыртқы көбінесе дөңгелектің кесте айнала бұрама ажарлауы. 

коэффициенті Дөңгелектің тісжоңғылау жылдамдығы: ажарлау VК=35 м/с. 

болаттарды Дайындаманың болып жылдамдығы: кезең V3=25 м/саны мин. 

коэффициенті Кесу тиімді тереңдігі: t=0,025 кесу мм (55-негізгі кесте,301 келтіру бет,[6]). 

енінің Бойлық бөлшектерде берілісі: 12200,6В0,6 S  берілген айн/керамикалық мм. 

кестелер Дөңгелектің операцияның ені: В=20 беріліс мм-қабылдаймыз. 

мәніне Ажарлау ұзындығы: L=20 кескіш мм. 

1. анықтау Ажарлау қуатын радиусының есептеу:  
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5,346,5312025,0251,3 07,085,00,75
3  qyxr

N dStVCN  станоктар кВт,                (1.130) 

санын мұндағы сайман СN=1,3; r=0,75; x=0,85; y=0,7; q=0 (56-білік кесте,303 беріліс бет,[6]). 

Білдекке қажетті қуат к.п.д. 0,75-тереңдігін ке кескіш тең металл болғанда:  

                                 6,4
0,75

,53




N
NCT  табамыз кВт.                                          (1.131) 

берілісті Дөңгелекті білдекке ажарлау коэффициенті кезінде кесте негізгі ажарлау технологиялық табамыз уақытты операциясы есептеу 

(179…180 кірекесу бет, [7]): 
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мұндағы 60202202  BLLX
 материалды мм- кесудің есептелген штамптау ажарлау ұзындығы; 

h=0,1 санға мм- әдіп кесу бетіне. 

4. станоктын Тетіктің кесте айналу кезінде жиілігі: 
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Білдек пландағы бойынша n=160 уақытын айн/техника мин қабылдаймыз. 

кесу SB=0,035 процессімен мм/бетке дв.технологиялылыққа жүр. үстелдің - көмекші тігінен экономикалық берілісі (103 тереңдігін бет,[7]); 

таңдау Sn=0,7 - жоғары Дөңгелек бәсеңдеткіштің енінің табылады бойлық тартажону берілістегі үлесі; 

соқпа Кm=1,6 – дөңгелектің Ажарлау кестеден дәлдігі атмосфералық мен жойылуларымен дөңгелектің ортасында тозуын білдегі есепке демалу алатын жалпы 

коэффициент. 

Операция: №040 кесте Ажарлау кесте операциясының кескіштің есебі (ажарлау тазалай) Ø53,46 

берілісі Ажарлау уақыттын станогы пландағы мод. 3М162В. 

коэффициенті Ажарлау құралы: сағаттағы Шарықтас. D=80мм; H=20мм; аламыз типі тетіктің ПП; d=30мм; кесте 

керамикалық күшін байланыстағы радиусынын шарықтас. оперциясы Материалы 2А, 4А, 9А, 5С, 6С. 

кесте Тесікті бетін ажарлау: Ø53,46, d=53,46 мөлшеріне мм 

берілісті Бойлық кесте берілісі кескіш бар кесу сыртқы бағдарлама дөңгелектің уақытты айнала берілісі ажарлауы. 

кіре Дөңгелектің анықтау жылдамдығы: бойынша VК=35 м/с. 

механикалық Дайындаманың жону жылдамдығы: тісжоңғылау V3=55 м/кесте мин. 

штампталған Кесу анықтау тереңдігі: t=0,005 орналасады мм (55-пландағы кесте,301 бойынша бет,[6]). 

кесте Бойлық оперативті берілісі: 8200,4В0,4 S  олар айн/даналық мм. 

кесте Дөңгелектің жылдамдығы ені: В=20 жүктелуін мм-қабылдаймыз. 

дөңгелектің Ажарлау ұзындығы: L=20 нормальды мм. 

1. негізгі Ажарлау қуатын беттін есептеу:  

 2,146,538005,0551,3 07,085,00,75
3  qyxr

N dStVCN  жалпы кВт,                  (1.134) 

элементтерінің мұндағы шығару СN=1,3; r=0,75; x=0,85; y=0,7; q=0 (56-кестеден кесте,303 сонда бет,[6]). 

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

                                   6,1
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NCT  операция кВт.                                      (1.135) 

Дөңгелекті жылдамдығы ажарлау станогы кезінде тістегершіктің негізгі бетіне технологиялық байланысты уақытты бәсеңдеткіштерде есептеу 

(179…180 тереңдігін бет, [7]): 
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мұндағы 60202202  BLLX  жалпы мм- еңбексыйымдылық есептелген сақинаны ажарлау ұзындығы; 

h=0,1 cтанокқа мм- әдіп жоғары бетіне. 
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4. анықтау Тетіктің мұндағы айналу мұндағы жиілігі: 

                 327
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 тетіктің айн/бетті мин.                                    (1.137) 

Білдек жұмыс бойынша n=400 орташа айн/есептеу мин қабылдаймыз. 

екінші SB=0,035 кедір мм/фрезамен дв.ажарлау жүр. үстелдің – уақытын тігінен сондықтан берілісі (103 кескіш бет,[7]); 

бойынша Sn=0,7 – байланысты Дөңгелек анықтау енінің калькуляциялық бойлық жылдамдығы берілістегі үлесі; 

орнатып Кm=1,6 – және Ажарлау білдек дәлдігі дана мен коэффициенті дөңгелектің түрін тозуын кесте есепке тесікті алатын ескеретін 

коэффициент. 

Операция: №055 элементтерінің Шпондық болаттарды пазды өңдеуді керамикалық есептеу. 

Кілтек шақтамалы ойық 5Р9,табамыз тартажону ұзындығы: L=20 ескеретін мм. 

Өңделетін процессімен материалдың штамптау беріктік периоды шегі  В=1000МПа. 

бойынша Тартажонудағы бойынша кесуші жұмыс тістің қадамы: t=5 айналу мм-қабылданды.мәніне Бір стақанға уақытта берілген 

кескіш кесу тістің операцияның саны:  

                    беттің Z1=L/t=20/7=2,86.                                                                 (1.138) 

кигізу Прогрессивті ажарлау кесу анықтау сұлбасы уақытты кезінде шегі тартажону орналасады секциясының кесте тістер кедір саны (жағына 

пішінді шетжақтаулы немесе уақытын генераторлы басқа кесу бойынша сұлбасы): технологиялылыққа zc=1. 

есебі Кесу коэффициенті периметрі: В=21,6 санға мм. 

1.Өңделетін штамптау беттің детальдарды және материал кесу білік сұлбасының механикалық пішіні бағытындағы мен өлшеміне санымен 

байланысты білік кесу кесуші периметрі: 

                               78,611 



сz

zВ
В  биіктігінің мм.                                                 (1.139) 

Кесу аққыштық жылдамдығының станок тобы бәсеңдеткіш көміртекті есептеу болатты өңдеу білдек кезінде қаттылығы 

269...321 жоңғанда НВ 3-есебі ге радиусынын тең. т15к6 Кесу білік жылдамдығы алатын тартажону тетік тезкескіш станок болат нормасын Р6М5 шарықтас 

мынаған тұрғыдан тең:V=7/5 м/дайындама мин (53-мұндағы кесте,299 есепке бет,[6]). 

2. бірақ Тартажону жалпы кезіндегі операцияның кесу байланысты күші:  

                    172981,786280  BPРz  Н,                                           (1.140) 

кіре мұндағы Р=280 Н/кесу мм (54 оптималды кесте,300 операция бет,[6]) хром Sz=0,08 тереңдігін мм/бетіне тіс станок және операциясының НВ>229. 

3. жалпы Cтанокқа қажетті қуатты тезкескіш есептеу:  

N= 64,2
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 агрессивті кВт,                             (1.141) 

есебі мұнда 75,0  к.п.д операциясының станок. 

материал Көлденең жолмен тартажоңғыш 6P12 төсемдерімен білдегін қолданамыз. 

N=7,5 дөңгелекті кВт; кесте Ртяг=100 шынықтырылған кН; V=1,5…11,5 м/технологиялық мин, есебі Vобр.даналық ход=20...25 м/және мин  

(46-сүйенеміз кесте, 63 кесу бет,[6]). 

4.цементациялау Тартажону ауданы кезіндегі шығады негізгі және технологиялық шпиндельдің кесу бірнеше уақытын сиымдылық анықтау 

(176 ескеретін бет, [7]): 
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xхр жылдамдығын мин,                               (1.142) 

дөңгелек мұндағы дайындау Кх=(V+сәйкес Vx)/коэффициенті Vx=1,3; 

h=0,8 тереңдігі мм- әдіп саны бетіне,дейін тартажонумен коэффициенті бір өтпені ауданын шешеміз; 

25,1к  қабылдаймыз (1,17…1,25). 

бойынша Операция: №060 штамптау Жиек көмекші шығару жоғарғы операциясын кестеден есептеу 

Ø53,46 күшін жиек көпшілік шығару 1 x 45⁰ 
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уақытты Станок: түрлі жону кеткіштігі станогы есептелген мод. тетік ФТ11. шығару Бастиектің кесу айналу жүргізіледі жиілігі:8....1600 көмекші айн/төменде 

мин; коэффициентін басты қозғалтқышының қуаты 11 коэффициенті кВт.  

Қондырма: шарықтас центр, қысқыш 

шарықтас Кесу құралы: төзімді Кескіш есептелген МЕСТ 18869-73=45⁰. 

Өлшеу құралы: көрсеткішін ШЦI-135 амалдары МЕСТ 169-88. 

1. аспап Кесу себеппен тереңдігін көрсету анықтау. 

t=2 операция мм. 

2. штамптау Берілісті айналу анықтау. 

токарлы Жиекті айналу жоңғанда операциясының кестеден берілісі беттін ыстық кедір–беттер бұдырлық қасиетіне станок және түзету 

материал кесу түрін сыртқы байланысты S=0,2 берілістегі мм/центрлеу айн. (14 механикалық кесте, 268, оның бет, [2.]) 

3. паспорты Кесу нақты жылдамдығын көрсеткіштерін анықтау. 
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4. көтеру Шпиндельдін жалпы айналу коэффициенті санын болғанда анықтау. 
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жиілігі айн/анықтау мин.                              (1.144) 

дөңгелектің Станок негізгі паспорты жүргізіледі бойынша шпиндельдің түзетеміз 800дn анықтау айн/станогы мин 

кесу Нақты дәреже кесу кесудің жылдамдығын тактісінің табамыз. 
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5. жылдық Кесу жасау күшін термиялық анықтау. 
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6. бұйымның Кесу дәлдігі режиміне қажетті қуатты іздейміз. 
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7. кіОперацияның дайындау негізгі негізгі уақытын процесс есептеу. 
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айдаланға

Операция: №065 операциясының Мойын жылдамдығын беттерін білікке шығару. 

         1. көлденең Кесу бұйымды тереңдігін жасауда анықтау. 

t=2 жұмысшы мм, тетікті ол әдіп коэффициенті мәніне дөнгелектің тең. 

2. аралықтын Берілісті ауданынан анықтау. 

аламыз Тазалай кескіштің жоңғанда технологиялық кестеден мынадай беттін еңбек кедір–ауданынан бұдырлық қасиетіне ескеретін және анықтаймыз 

материал анықтау түрін дөңгелектің байланысты. (14 дәлдіктегі кесте, 268, уақытын бет, [2.]) 0,3 паспорты мм/дөңгелектің айн. 

3. білдегі Кесу анықтау жылдамдығын кесу анықтау. 
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мұндағы мұңдағы мест коэффициенті uvnvмvv KKKK   көрсеткіштерін жалпы формалары кесу металл жағдайын массасы ескеретін уақытын 

түзету алатын коэффициенті. Өңделетін кесте материалдың кесте сапасын (бұдырлығы физико-дана механикалық 

қасиеті) енінің ескеретін мұндағы коеффициенті. (1-4 ескеретін кесте, 262 тактісімен бет, [2.]) 
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санынан Дайындаманың мұндағы бет қалыпын әсерін амалдары ескеретін ескеретін коэффициент. 

сонда Knv=0.8 (5 шарттары кесте, 263 орын бет, [2.]) 

дөңгелекті Кескіштін есептеу материалының әсерін жүргізіледі ескеретін коэффициент коэффициенті. 

анықтау Kuv=1 (6 түзету кесте, 263 анықтау бет, [2.]) 

физико Пландағы кесте бұрыштың әсерін бұйымдар ескеретін беттің коэффициент. 

т15к6 Kφ=1 (18 уақытты кесте, 271 ауданы бет, [2.]) 

тетікті Кескіш жұмыс радиусынын  әсерін санын ескеретін программасы коэффициенті. 

жабдық Kr=1 (18 материалы кесте, 271 есептеу бет, [2.]) 

ескеретін Сонда тереңдігі жалпы даналық түзету станок коэффициенті жұмыс Kv=0,675∙0,8∙1∙1∙1=0,54 

санын Тұрақтылық бұрыштың периоды T=45. (268 коеффициенті бет, [2.]) 

ескеретін Cv=23,7 есебі коэффициенті шпиндельдің мен x=0, y=0,66, m=0.25 tорт дәрежелері (17 дайындау кесте, 269 мұңдағы 

бет, [2.]) білігінің кестеде дәлдігі берілген. 

4. көлемдік Шпиндельдің керамикалық айналу станок санын айналу анықтау. 
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білік Станок табамыз паспорты жылдамдығын бойынша тетік түзетеміз 200дn болатпен айн/көрсеткіштерін мин. 

берілісі Нақты аспап кесу сұлбасының жылдамдығын мойынтіректер табамыз. 

12
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2001814.3
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nD
vд


 м/амалдарының мин.                         (1.152) 

5. жұмыс Кесу білдек күшін кесу анықтау. 

25691123,024081010 08.072,0  р

nyx

pz KvStCP Н.               (1.153) 

төтбұрыш Cp=300 кезең коэффициенті процесінің мен x=0,72, y=0,8, n=0 дайындама дәрежелер жылдық көрсеткіштерін 

(22 еңбексыйымдылығың кесте, 273 периоды бет, [2.]) пайыздық кестеден дейін аламыз.  

берілісі Мұңдағы зауыттағы Kp=жоңғанда KMP∙бойынша Kφp∙кесу Kγp∙материалдар Kλp∙ кесте Krp=1,197 отырғызу жалпы процесін кесу материалының жағдайын уақытты 

ескеретін негізгі түзету тереңдігін коэффициенті кесте Kφp=1, кесу Kγp=1, элементтер Kλp=1, коэффициентін Krp=0.93. [9 көлемдік кесте, 264 байланысты 

бет, 2.] 

287,1
750

1000

750

75.075.0


















 B

MPK


                                  (1.154)  

6.сонда Кесу коэффициентін режиміне қажетті қуатты іздейміз. 
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N z

e опиративті кВт.                                  (1.155) 

7. программа Операцияның етілген негізгі металды уақытын жолының есептеу. 
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То аламыз мин,                                    (1.156)

 берілген мұндағы: L=l+сапасын l1+кесте l2=6мм – коэффициенті беріліс операция бағытындағы екінші аспап төсемдерімен жолының ұзындығы; 

l=3мм – беттер кесу ұзындығы;  

білдек l1=1,32мм – немесе кіре санын кесу ұзындығы; 

l2=3мм – жалпылама кескіштің ойықты асып түзету кеткіштігі (123 айналу бет, [7]). 

моментін Операция: №070 мұндағы Тісжоңғылау және операциясының уақытты есебі. 

слесарлық Тісжоңғылау цехтың моделі 5Д32 түрін білдегін коэффициенті таңдаймыз; 

N=2,8 кесу кВт; түзету Dmax=450; жылдық mz=6 мойын мм; n=47,5…192 күшін айн/мінсізділік мин (). 
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кесте Тісті қию: z=17;  мұндағы модуль m=2 периоды мм; есептеу тіс ұзындығы L=20 табамыз мм. 

олар Материал: көмекші Болат 40ХН, кеткіштігі жетілдіру 270...300 жалпылама НВ, 1000В есептеу Мпа. 

ескеретін Кесудің қуаты станок мен болып жылдамдығы болып тезкескіш суық болатпен болаттар Р18 анықтаймыз бір өтпе жоңғылау 

бұрамдық тұтқырлығы жонғышты кестеден кесу үшін: N=2,8 технологиялық кВт, V=30 м/негізгі мин (148-механикалық бет, 97-төзімділігін кесте,[7]). 

кесте Жұмыс жұмысшы жүрісінің ұзындығын коэффициент табамыз: 

тетік Lр.х.= жүктелуін Lрез+у+штампталған Lдоп=20+32+2=54мм                               (1.157) 

аламыз Lрез =20 берілген мм берілген кесу ұзындығы; у =32мм – т15к6 кіре кестеден кесу ұзындығы; 

жалпы Lдоп =2 сыртқы мм – пландағы жоңғының амалдары асып анықтау кеткіштігі. 

жоғары Берілісті конструкциясын анықтау: 

мм/айн 1,40,712cos  КsSoSо кесте  ,                        (1.158) 

кететін Жоңғыштың типін айналу көрсету жиілігі:   
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n  кесте айн/шпиндельдің мин,                           (1.159) 

немесе мұндағы d=70 берілістегі мм- мұндағы жоңғыш кестеден диаметрі; 

n=100 анықтау айн/винттік мин механикалық білдек дайындаманың бойынша қабылдаймыз; S=3 кезіндегі мм/және айн- стендтердін беріс. 

4. бойлық Кесу артық жылдамдығын станок анықтау: 

м/мин 2221,98
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100703,14
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nDπ
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                      (1.160) 

5.кестеде Кесудің станок негізгі даналық технологиялық уақытынын уақытын тісжоңғылау анықтау (164…166 тереңдігі бет): 
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 санын мин,                           (1.161) 

тұғырық мұндағы : z д – дөңгелекті тістер негізгі саны = 17; қосымша есебі уақыт станогы tқос=3 ескеретін мин (101-екінші кесте ,[7]). 

анықтау Операция: №075 күшін Тісажарлау арқылы операциясының жағына есебі. 

1.анықтау Тереңдігін тетік анықтау. 

пішінді Ажарлау кейін операциясы уақытты кезінде есептеу ажарлау арналған тереңдігі кесу төменгідей негізгі болады: 

t=0,015 жабдықталған мм. 

2. беріліс Берілісті мұндағы анықтау. 

анықтау Нақты санға берілісті ескеретін анықтағанда бұдырлық коэффицент В=5 білдек ескерсек: 
75,2555,0 S кесу мм/пісірілген жүр 

ажарлау Айналу нормасын жылдамдығың кескіш анықтау түзету Vk=15-55 м/станок мин. 

кесте Шарықтастың физико айналу санға санын санын анықтау. 

178
46,5314.3

3010001000







D

V
n


дайындаудың айн/дәрежесі мин.                              (1.162) 

анықтау Станок арналған паспорты тісті бойынша коэффициенті түзетеміз n=200 режиміне айн/біліктің мин. 

анықтаймыз Дайындаманың дайындаманың айналу сонда жылдамдығын көрсеткіштерін анықтау V=35м/бұрыштың мин. (173бет,[6.]) негіздемесі 

бойынша. бөлшек Дайындаманың жиек айналу жинау саны. 
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пісірілген Ажарлау нақты режиміне қажетті қуатты іздейміз. 

07,146,5375,2015,0353,1 07.085.075,0  qyxr

зn dstCN   анықтау кВт    (1.164) 

кесуші Операцияның токарлық негізгі негізгі уақытын материалы кесте тазалай бойынша қарасақ: 
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 білдекке мин                         (1.165) 
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2 бетіне Қондырғыны таңдау және жобалау 

 

2.1 Қондырғының отырған сипаты норма мен сапалы есебі 

 

Қондырғыларды материалдың металл санының кескіш түзетеміз станоктарға зиянды дайындамаларды амалдар орнату үшін 

қолданады. Қондырғылар дәрежелер ЕСТПП -кескіштің ның кесу талартарына ксер сәйкес ауданын ажыратылады: үш дайындау 

түрі тісжоңғылау арнайы, есептелген арнайыландырылған, әмбебапты, басты СП - тұрғыдан ның кестеден жеті станок стандартты  уақытты жүйесі 

– құрастырмалы әмбебапты т.б.ескерілетін СП қораптан, санын тіректерден, кесу орнату 

құрылғыларынан, қысу экономикалық механизмдерін, жоғарылайды жетектерден, кезінде көмекші кеткіштігі механиздерінен, табамыз 

орнатуға мұндағы арналған технологиялық тетіктерден, санын кесу құралын кесте бақылау механикалық мен коэффициентін бағыттаудан кесте тұрады. 

түзетеміз Мен жону бұл көрсету дипломдық алатын жобама қондырғы дөңгелектің ретінде бойынша білік-бұйымға тістегершіктің дәреже 

тістерін жағдайын жоңғылауға анықтау арналған беріліс дайындаманы зиянды бекітуге қажет кесте стақан 

қондырғысын ескеретін таңдап токарлы алдым. кесу күшін Бұл технологиялық стақанға отырғандай дайындаманы операциясының отырғызып, тістің тістерді сонда 

жоңуға коэффициенті болады. 

 

2.2 Қысу кесу күшінің бойынша есебі 

 

1.технологиялық Кесу жабдық күшін жылдамдығы анықтау: 

       38672,13,065,23001010 75.01  мр

yx

po KStCP Н.                       (2.1) 

тереңдігі Кесте шарттары бойынша болат коэффициент ажарлауы пен дәлдік дәреже аламыз көрсеткіштерін болады табамыз: коэффициент Cp=300, 

x=1, y=0,75 ( 22-коэффициенті кесте, 273 т15к6 бет, [2.] ). 

            2,1
750

1000

750

75.075.0


















 B

MPK


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

2. Қауіпсіздік радиусынын коэффициентін табамыз анықтау: 

                                        К=диаметр К0∙К∙коэффициент К2∙еркін К3∙бойынша К4∙ажарлау К5,                                                                        (2.3) 

мұндағы немесе К0  = 1,5 – ажарлау барлық қондырғыларға қатысты мұндағы кепілдік ескеретінкоэффициенті коэффициенті; 

К1 =1,1 – бойлық дайындаманың өңделмеген жоңғылауға беттің тістегершіктің күйін жағына ескеретін тазалай коэффициент; 

К2 =1 – тазалай кескіштін уақыт мүжілгендегі болат кесу беріліс күшін шығарылатын прогрессиялық өсуі кесте ескеретін бұйымның 

коэффициенті; білік К3=1– үзілмелі береді кесу берік кезінде кескіштің кесу кесу күшінің ұлғайуын сағат ескеретін кесте 

коэффициенті; К4=1,3 – қондырманың қысу дәреже күшінін жиілігі түрақтылығын дәрежелер ескеретін болғанда 

коэффициенті, қол аспап күшімен dmax бұралатын берілісті жетек үшін; 

К5= 1 - ескеретін тетіктерді үлкен кесу контакты бойлық бетте процессінің орнатын және ескеретін                жылы 

коэффициенті. К=1,5∙1,1∙1∙1∙1,3∙1 =2,14. 

3.Қысу станок күшін мынаған анықтаймыз: 

                                    KPW
z
 ,                                                           (2.4) 

HW 827514,23867  . 

4. уақытты Айналу артық моментін коэффициенті анықтаймыз: 
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5. Қысу немесе күшінің ажарлау нақты тігінен шамасын уақытын анықтаймыз: 

                      ],67,0)(/[
pnpcpkp

ftgrMW                                                  (2.7) 

НtgW 6308]1,067,0)62(35/[28000   .                              



39 

 

3. Ұйымдастыру сыйымдылығынан бөлімі 

 

3.1 Өңдірістін стақан негізгі уақытын жабдықтар көлемдік санын тетіктердің анықтау 

 

срзд

кш

р
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tN
С

.




                                            (3.1) 

операцияларында мұндағы, T - коэффициент бір жағдайын бұйымға ауданынан кеткен түзету уақыт. (табылады білдек / ескерсек сағат) 

N - бұдырлық жылдық жағына бағдарлама.  

операциясының Ф0 - кесу жабдықтын ескеретін жұмыс істеу станоктарға жылдық қоры.  

кесу Ф0 = 4015 бойынша сағат 2 мұндағы кезеңді мұндағы жұмыс күйде кестесімен материалы жасағанда. 

коэффициенті Kз сапасын ср - штамптау орташа айналу жүктеу беттін коэффициенті. 

тиЦентрлеп-табамыз фрезерлеу тұрады операция үшін 6530К бойынша станогы дейін мод.  

14,0
6085,04015

95,142000

60 .












 

срзд

кш

р
kF

tN
С режиміне станок. 

кесте Жоғарғы есептеу бүтін кескіштің санға мұңдағы дейін тетіктің дөңгелектейміз, мест сонда 1 беттін станок кесте шығады. 

Әр бүтін станоктын мұндағы жүктелуін кесу табамыз. 
91.03 k  

кеЖону формасын операция үшін  анықтау станогы паспорты мод. саны ФТ-11.  

54,0
6085,04015

200052,55

60 .












 

срзд

кш

р
kF

tN
С орнату станок. 

типімен Жоғарғы беттін бүтін термиялық санға анықтау дейін уақытын дөңгелектейміз, орындалатын сонда 1 кезінде станок және шығады. 

Әр операциясының станоктын коэффициенті жүктелуін станок табамыз. 
98.03 k  

кесте Шпондық никель ойықты мұндағы жоңғылау түзету оперциясы үшін 6Р12 тіреуіш станогы.  
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 штамптау Жоғарғы болат бүтін жұмысшылар санға кезінде дейін дайындаманың дөңгелектейміз, кезінде сонда 2 жылдамдығы станок кигізу шығады.  

Әр болғанда станоктын күшін жүктелуін жинау табамыз. 
96.03 k  

табамыз Ажарлау анықтаймыз операция үшін 3М162В коэффициент станогы.  
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олар Жоғарғы операцияның бүтін тазалай санға кестеде дейін дайындама дөңгелектейміз, есепке сонда 3 ажарлау станок шығару шығады. 

Әр тереңдігі станоктын коэффициент жүктелуін айтамыз табамыз. 
85,03 k  

бұрғы Тіс ажарлау жоңғылау болады оперциясы үшін 5Д32 ескеретін станогы.  

4
608,04015

200012,56

60 .
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кш

р
kF

tN
С кесу станок. 

уақытты Жоғарғы калькуляциялық бүтін жабдықтар санға станок дейін токарлық дөңгелектейміз, керек сонда 4 жеткізеді станок дайындау шығады.  

Әр кедір станоктын оперативті жүктелуін тетіктердің табамыз. 
98,03 k  
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бетті Тісажарлау тактісі оперциясы үшін 5Д32 тағы станогы.  

5,2
608,04015

200053,34

60 .
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С енінің станок. 

tорт Жоғарғы тетік бүтін жылдамдығын санға кезең дейін беттер дөңгелектейміз, бойынша сонда 3 материалының станок уақыт шығады.  
98,03 k  

оперциясы Негізгі базаны станоктардын сапасын жалпы материалының саны. 

          Собщ=1+1+2+3+4+3=14 дәреже станок. 

көбінесе Көмекші күшін станок партиядағы санын кесте анықтаймыз. тереңдігі Кесу құралдарының түзету жұмыс бетіне мерзімін кестеде 

оптималды қолданы үшін және олардың ескеретін кесу қасиетін қайта станок келтіретін мөлшеріне көмекші кесте 

жабдық қолданады; 

шығады Көмекші берілісті станок бойынша саны білдекке жалпы есептеу станок калькуляциялық санынан 4% өлемін құрайды. 

156,004,014 всС жұмыс станок коэффициенті деп қабылдаймыз. 

операциясынБарлық уақытты станоктар  

15114  рС арналған станок 

 

3.2 тазалай Цех токарлы жұмысшыларының бөлшекті санымен құрамын нақты анықтау 

 

айналу Білдекте санын жұмыс істейтін станок жұмысшыларды байланысты станок дайындаманы санымен коэффициенті анықтайды. 

31
11840

15,185,015401530

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







мр

рпр

пр
kФ

kkСФ
R уақыт жұмысшы.            (3.2) 

етілген мұңдағы, таңдау Фо  - анықтау жылдық таңдау уақыт қоры, 2 рұқсат кезең материалының Ф0 - 4015 анықтау сағат. 

жағдайын Спр - өңдірістік анықтау жабдықтар шақтамалы саны 15 коэффециенті станок. 

есептеу Кср  - жеті жабдықтарды конструкторлық орташа коэффициенті жүктеу мұндағы коэффециенті. көпшілік Кср  - 1 

жүктелуін Фр - шығады жұмысшының көтеру жұмыс істеу болат жылдық жұмыс уақыт қоры. 

демалу Кр - қолмен келеді жұмыс істеу ескеретін сиымдылық еңбек коэффициенті. тісжоңғылау Кр -1,15 

кесте Слесарлық кесу механикалық уақытынын цехтың технологиялық жұмысшылар материалының санын 2-5 % коэффициенті станок коеффициенті 

жүмысшылар аяқтау санынан құрайды. 

205,031 слR тетіктің жұмысшы. 

Өңдірістік шарықтас бөлімнің ажарлау механикалық жерлерінде жұмысшылары. 

33231  рR операция жұмысшы. 

 

3.3 станок Механикалық коэффициенті бөлімнің жағдайын ауданын асып анықтау 

 

Өңдеу кесте бөлімінін анықтау бір типі станокқа 10-12 кесу м2  беріліс бөлінеді. 

анықтау Жоңғылау білдегі мен жағдайын кеулей кесте жоңу ажарлау операцияларында қолданатын тетік станоктарға 

қажетті кесте орын: шетжақтаулы S1+2= 18*12=216 процесінің м2 

бөлшектерде Көмекші радиусынын станокқа қажетті кеткіштігі орын: 

кесте S3AT= 2*12=24 кесу м2 

есептелген Слесарлық саны механиктердін құрал – уақытын сайман қоятын моментін орын: 

коэффициенті SM= 3*5=15 асып м2 

даналық Барлық болғанда механикалық кесу цехтын салыстырмалы ауданы. 

  2551524216S  тіректерден м2 
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                                             ҚОРЫТЫНДЫ 

 

Осы дипломдық жобада берілген техникалық тапсырманың негізгі 

шарттарын толықтай  дерлік ашылып көрсетілген. Бұл жобада білік-

тістегершіктің механикалық өңдеу технологиясы есептеліп, бәсеңдеткіштің 

жұмыс атқаратын қызметі мен маңызы көрсетіледі. Барлық жағынан тиімді 

жағымен есептеліп, технологиясы да анық жазылып өтті. Себебі тетіктің 

бәсекеге қабілетті болуы үшін сапасы жағынанда, шығару технологиясы 

жағынанда, өңдеуіде, материалы жағынанда тиімді және арзан, сапалы болуға 

тиіс.  

Білік-тістегершік машиналар мен механизімдердің құрамында, көбінесе 

айналмалы қимылдар мен моменттерді, олардың бір торабын беру үшін 

қолданылады. Білік-тістегершікке орнатылған тетіктердің жұмыстары дұрыс 

болу үшін, білік материалының сапасы мен серпімді қатаңдығы өте жоғар болуы 

керек.  Сондықтан да жан-жақты жобада зерделенген. Бәсеңдеткіш шығаратын 

цех еңбек қорғау жағынан ұтымды жобаланып, барлық қауіпсіздік шаралары 

қолға алынған. Өндірістің тиімділігі, оның техникалық прогресі, шығарылған 

өнімнің сапасы көбінесі жаңа жабдықтарды, машиналарды, станоктармен 

аспаптарды шығаруға сондай-ақ технологиялық және конструкторлық 

мәселелерді қамтамасыз ететін әдістерді жан-жақты енгізуге байланысты. 

Ғылыми-техникалық  революцияны жүзеге асыруда машина жасау саласы басты, 

өзекті роль атқарады. 
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