
КАЗАХСТАН РЕСПУБЛИКАСЫ Б1Л1М ЖЭНЕ ГЫЛЫМ МИНИСТРЛ1Г1 

К,.И.Сэтбаев атындагы казак улттык техникалык зерттеу университет! 

Э.Бурк1тбаев атындагы внеркэсштпс инженерия институты 

Стандарттау, сертификаттау жэне машина жасау технология кафедрасы 

Суюмбаев ^СД. 

Серияльщ ©НДФУ жагдайында бэсецдетюш кздэастыру технологиясын жэне 
6miK-TicTerepiiirri механикалык ендеу технологиясын жасау. 

Дипломдык жобага 
ТУС1Н1КТЕМЕЛ1К ЖАЛЕ А 

5В071200 - «Машина жасау» мамандыгы 

Алматы 2019 



КАЗАХСТАН РЕСПУБЛИКАСЫ Б1Л1М ЖЭНЕ ГЫЛЫМ МИНИСТРЛ1Г1 

К,.И.Сэтбаев атындагы казак улттык техникалык зерттеу университет! 

Э.Бурк1тбаев атындагы ©неркэсштж инженерия институты 

Стандарттау, сертификаттау жэне машина жасау технология кафедрасы 

Такырыбы: «Сериялык енд!ру жагдайында бэсецдетюш курастыру 
технологиясын жэне 6uiiK-TicTerepiiirri механикалык вндеу 

технологиясын жасау» 

5В071200 - «Машина жасау» 

Орындаган '^•••у Суюмбаев Ж.Д 

niidp беруин 
техн. гыл.каид-ты, 

тан профессор 
'.Б.Байтукаев 

« Л с » V^T 2019ж. 

Еылыми жетекпп 

« 2/0» 

л.магистры 
И.М.Дюсебаев 

2019ж. 

КОРГАУГА Ж1БЕР1ЛД1 
менгеруинс! 

-ты 
А.Т.Альпеисов 

2019ж. 

Дипломдык жобага 
ТУСШЖТЕМЕЛ1К Ж A3 Б А 

Ал маты 2019 



КАЗАХСТАН РЕСПУБЛИКАСЫ Б1Л1М ЖЭНЕ ГЫЛЫМ МИНИСТРЛ1Г1 

К.И.Сэтбаев атындагы казак улттык техникалык зерттеу университет! 

Э.Буркггбаев атындагы Энеркэсштж инженерия институты 

Стандарттау, сертификаттау жэне машина жасау технологиясы кафедрасы 

5В071200 - «Машина жасау» 

БЕК1ТЕМ1Н 
Кафедра Menrepyurici 
техн. гы^кшд-ты 
^ ^ ^ ^ з ^ ^ ^ А . Т . А л ь п е и с о в 
< Г > А 2018ж. 

Дипломдьщ жоба орындауга 
ТАПСЫРМА 

Бшм алушы Суюмбаев Жаксылык Дарынулы 
Такырыбы «Сериялык oudipv жагдайында бэсецдеткпи курастыру 
технологиясын жэне бшк-тлстегершти механыкалык эцдеу технологиясын 
жасау» 
Университет ректорыньщ «06» карашаныц 2018ж. № 1252-6 буырыгымен 
бекитлген 
Аякталган жобаны тапсыру MepsiMi «22» мамыр 2019ж. 
Дипломдьщ жобанын бастапкы 6epmicTepi буйымньщ курастыру сызбасы, 
тетттщ жумысшы сызбасы, маршруттык - операциалык карталар, 
тепиктщ жылдьщ шыгару багдарламасы, диплом жоба алдындагы 
практиканыц мэл\меттер\, тетттщ техникалык сипаттамасы 
Дипломдьщ жобада карастырылатын мэселелер Ti3iMi 
а) буйымныц курастыру технологиясы; б) бшт-тлстегерашт механыкалык 
ондеудщ технологиялык ypdicmepi; в) металлкескпи станоктыц кондыргысыц 
жобалау; г) уйымдастыру бол1мг; д) цаутЫздт жэне ецбек коргау бвлшг; е) 
жобанын экономикалык тгимдшгщ есептеу 
Сызбалык материалдардьщ Т131М1 ( мшдегп сызбалар дэл керсетшу! тшс) 
буымныц курастыру сызбасы — 1А1; буымньщ жинактау сызбасы — 1А2; 
тетттщ жумысшы сызбасы жэне дайындаманыц сызбасы — 1А1; 
технологиялык баптаулар — 2А1; металлкестш станоктыц цондыргысыныц 
сызбасы- 1А1; механыкалык курастыру бол1мЫщ жоспары - 1А1. 
¥сынылатын непзп эдебиет 15 атау 



Дипломдьщ жобаны дайындау 
KECTECI 

Бел1м атауы, 
Карастырылатын 
мэселелер -miivii 

Гылыми жетекил мен 
кецесшшерге керсету 

мерз1мдер1 

Ескерту 

Технологиялык; бол1м! 14.02.9ж. - 27.03 Л 9ж. орындалды 
Конструкторльщ бол1м! 28.03.19ж.- 02.04.19ж. орындалды 

Дипломдьщ жоба бол!мдершщ Kenecnimepi мен 
норма бакылаушыньщ аякталган жобага койган 

колтацба. >ы 
Бел1мдер атауы Кецесшшер, 

аты, экесшщ аты, Teri, 
(гылыми дэрежеси атагы) 

Кол 
койылган 

куш 

К,олы 

Норма бакылау Ж.Н.Абьищайыр, 
тыотор 

Гылыми жетекпи И.М.Дюсебаев 

Тапсырманы орындауга алган б ш м алушы_ 9А Ж.Д.Суюмбаев 

Куш « 11» акпан 2019ж. 



АННОТАЦИЯ 

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

АНДАТПА 

Бершген жоба бшк-'пстегершгп шыгарудыц технологиялык УРД^1"1 

жасауга арналган. Жобаныц курамына келес1 бол1Мдер Kipexii: кесу режимдерш 
есептеу, тет1кт1 оцдеуге кажетп эхпстерд! есептеу, технологиялык урд!ст1 
нормалау жэне б!л!к шыгару ецбек сыйымдылыгын аныктау сиякты бел1мшшер 
KipeTiH технологиялык бол1м; кондыргыныц дэлдшке жэне берштшкке есептеуш 
камтитын конструкторлык бол1м; цех участюсшщ непзп ощцрютж корлардыц 
есептеулерш, материалдарга кажетп шыгындарды, энергияны, аспаптарды жэне 
кондыргыларды есептеуд!, ешмнщ езшдж кунын есептеуд1 камтитын 
экономикалык бол1м; бepiлгeн участке бойынша KayinTi жэне зиянды 
факторларды есептеулерд1 камтитын ецбеюл коргау бел1м1; корытынды. 

Дипломдык жоба 6ijiiK-TicTerepiiirri жасаудыц технологиялык урд^сшщ 
барльщ кезецдерш камтиды. 

ANNOTATION 

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

The degree project covers all design stages of technological process of 
manufacturing of a detail of a worm wheel. Questions of the organization and a labor 
safety in a site are considered. 
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К1Р1СПЕ 

вщцрютщ тшмдшп, оньщ техникалык nporpeci, шыгарылган ошмнщ 
сапасы кобшес! жаца жабдыктарды, машиналарды, станоктармен аспаптарды 
шыгаруга сондай-; ак технологиялык жэне конструкторльщ мэселелерД1 
камтамасыз ететш эдicтepдi жан- жакты eHri3yre байланысты. Fылыми-
техникалык революцияны жузеге асыруда машина жасау саласы басты, езекп 
роль ;аткарады. 

Машина жасауда ©aaipicTi Комплекс^ автоматтандыруга арналган 
машиналар мен Ka3ipri сешмд1 де эффективт1 жана жуйелер курылып, игершдг 
Бул колдыц кушiмен аз кажет етш, жогары сапалы ошм алуга мумющцк бередь 

Алдынгы катарлы технология мен кешеннщ механикалау процесш жэне 
металл кесюш станоктарды ©нд!ру процесш жобалау мен ецпзу эффективтшп 
eндipiтiн кен дамыган мамандырылуы аркьАлы камтамасеыз етшедг 

Б1зДщ турмыстагы станоктардьщ артыкшылыгы автоматты линия тузу 
мумкшдтнде. Металл кесюш станоктар- жанартылган машина, курал-
саймандар жзне баска да заттарды о ид! руге арналган зауыт жабдыктарынын 
непзп тур!. 

Металл кесюш станоктар ушш микропроцессорлы техникасын колдану 
аркылы сандык багдарламалык баскаруды колдану кен аясы тэн. 

0 H i p i c T i K процестерд1 жобалаудын инженерлж эдютерш толыктай игере 
алатын маман кадрлерд1 дайарлауда осы мэселердщ барлыгын жолга койудьщ 
мацыздылыгы 1зор. Осыган орай жогаргы оку орындарыныц оку процесшде 
студенттер юрындайтын машина жасау технологиясы боыйынша курыстык 
жобалау сиякты дербес жумыстарга ерекше мэн бершш, студенттердщ курстык 
жобаны тыцгылыкты орындуына баса мэн 6epmyi тшс. 



1 Технологиялык бол1м 

1.1 Буйымды курастыруьшын технологиялык \ p.lichi жобалау 

1.1.1 Буйымньщ, тспктш немесе курылымдьщ б!рлжтш 
сипаттамасы 
Бэсендетюш машина жасау ощцр1сшде кещнен колданады, бершген 

бэсендетюш мунай - газ саласында мунай соргысынньщ курам ын да 
колданылады. 

Бэсендетюш дегешм1з белгш 6ip айналу момегтмен айналу 
жылдамдыгымен козгалысты беруге арналган курылгы. Электркозгалткыш 
айналу козгалысын бередг Ол бэсендетюш аркылы кажетп айналыс козгалыс 
жылдамдыгына дейш темен дещц. 

Бэсендетюштш шусыз, бiркал ы п т ы ^ а с ay ушш оныц барлык тетштер! 
жогары дэлджпен ецделу1 жэне курастыру операциялары жогары сапалы 
жиналуы керек. Жалпы шарттары ОСТ 24.010.01-80 сэйкес, бэсендетюш 
шарттары МЕСТ 16162-85 сэйкес. 

Бэсендетюштш жумыс режимы аса киын жагдайда журпзшедк жумыс 
циюи б1ркалыпты, узак мерзшд! журпзшедг Зиянды эсерлерге; жумыс ауасы 
агрессивт1 ауа-райы ортасында, атмосфералык 9cepi бар сырткы ортада 
журпзшедк сол еебепте оны тотыксыздандыру амалдары колданылады. Сырт 
беттер1 сырланып, imKi беттер) галваникалык каптау ж.урпзшедг Эр- 6ip 5000 
сагаттан сон майы ауыстырылып, бэсендетюштш ш:ю тетштер! визуалды 
тексершедг Егер булшген тетж аныкталса, ол баска озара ауысымды сайманга 
алмастырылады. 

1.1.2 Курылым 'б1рл1Г1Н1и конструкциясын технологиялылыкка 
талдау 
Буйымды технологиялылыкка талдау ещцрю тишмен карастырамыз. 

Жылдьщ шыгарылым 50000 дана болса, онда бул сериялы ещцрю типше келедг 
Бершген бэсендетюш конструкциясындагы барлык элементер1 

нормальды стандартка тиесип жасалган. Конструкциянын ерекшел1п оныц 
бузу жэне жинау амалдары оцай, карапайым операцияларга 
дифференциялдауга жещлдшг Осы б!ркатар ережелер курылым тетштершш 
дэлдштерг нормалды дэлдш станок катарымен жузеге асырылуы. 

Осымен катар курылымныц техникалык - экономикалык критерия 
бойынша багаласак: 

Курастыру жумысынын ецбексыйымдылыгы 

Т = ±t„ (1.1) 
I 

мундагы - курастыру операциясынын даналык уакыты. 
Тсб = ТсП • N = 62.45 • 50000 = 3122500 норма/саг. 

8 



Курастыру процессшш ецбексыйымдылыгынын салыстырмалы 
критериясы 

<P«=TJTM (1 .2) 

мундагы ТСб - курастыру операциясынын ецбексыйымдылыгы; 
Тм - TeTiKTi дайындау ркезшдеп ецбексыйымдылыгы. 

срсб =62,454/75,75 = 0,82 

Курастыру операциянын бол1мдш коэффициент!. 

^ = тсб.уз/тсб (1-3) 

мундагы Тсб.уз - курам курастыру операциясынын ецбексыйымдылыгы; 
ТСб - курастыру операциясынын ецбексыйымдылыгы. 

крас =10,3/70,68 = 0,145 

Курастыру процессшш м щ а з д ш к коэффициент! 

Т -Т 
к - = с" пр (1.4) 

сов.СО гр V / 
со 

мундагы ТСб - курастыру операциясынын ецбексыйымдылыгы; 
Тпр — келт!ру операциясынын ецбексыйымдылыгы. 

, 70,68-8,15 7„ 
с""сб

 ~ ~ 7(^68 = 

1.1.3 Эцд1р1с типш тацдауыныц непздемеа 
Ощцрю типш МЕСТ 3.1108-74 непзшде 6ip жумыс орныныц немесе 

жабдьщ Ш р л т н щ операция беюту коэффициешимен сипатталады. Ощцрю тиш 
темендеп коэффициент аркылы аныкталады: 

к, -ФУ Р 

LNr>, 

мундагы ]ГР -турл1 операциялар саны; 
Зауыт атынан бершген технологиялык урдюте 31 операция бершген; 
Р - осы операциялар орындалып жаткан жумыс орындарыныц саны. 

Операция орындалатын жумыс орындары; 
9 



кв- 1,05-1,3; 
Ф - Жумысшынын айльщ жумыс фонды; Ф-176 саг тещ 
Ni - жылдык программа; 
ti - i операциянын ецбексыйымдылыгы. 

1,3-2112-15 
30 50000-0,6 

„ = 1,96 - бул улкен сериялы ещцрю тишне сэйкес келедк 

1.1.4 Курастыру дэлдтн камгамас ететш эд1ст1 тацдау 
Буйымнын дэлдпт непзшен оныц курамдагы тетштердш дэлдшше 

байланысты непзп эсер eTyuimepi Ticii бершс кагынасы мен осы бершс 
отырган мойынт1ректер егер мойынт1рек,,делдт бтрнеше ретке жогары болса, 
онда бэсендетюш дэлдгще жогарлайды, б!рак осы амалдар техника-
экономикальщ тургыдан непзделу керек. Бэсендетюш курастыру кезшде 
мойынт1ректш ост1к бойымен келт1ру операция кажет етедг Сол себепте осы 
келт1ру операциясында слесарьдыц жогары квалификациясын кажет етедь 

1.1.5 Курастыру кезшдеп уйымдастыру формасын тацдау 
Курастыру амалдарынын уйымдастыру формасын тацдау непзшен 

буйымнын конструкцияльщ ерекшелштерше, шыгарылу келемше жэне ещцрю 
тишне сэйкес аныкталады. Бершген жобада сериялы ещцрюке жататындыктан 
уйымдастыру типш партиялы етш журпзген ец тшмдь ещцрю программасы 
буйым курделшп мен шыгару данасына байланыстырып eKi апталык 
программа бойынша журпзшедг 

1.1.6 Курастыру операциясынын технологиялык npoucccin жобалау 
Курастыру операциясынын технологиялык процесш жобалау уинн 
томенде керсетшген мэл1меттерге суйенем1з: 
1. Курастырым сызбасы. 
2. Курамга юретш тетштердш спецификациясы. 
3. Курамга юретш барльщ тетштердш сызбасы. 
4. Крбылдау орталыгыныц технологиялык шарттары. 
5. Шыгару программасы - 50000 дана. 
Курастырудын реттемесш кабылданган сулбе бойынша журпзшедь 

1.1.7 Курастыру жумыетарын нормалау 
Операция даналык уакытынын нормасын томенде келт1ршген формула 

бойынша 1здейм1з: 

^ шт ' 
' а + В + у 1 + —-

100 (1.6) 
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Мунда а,р,у - техникалык, уйымдастыру кызмет1 жэне демалу 
уакытыньщ оперативт1 уакытынан пайыздык улеск 

р = 2 - 3 % ; 7 = 4 - 6 % ; 

Курастыру жумысында техникалык кызмет1 0-ге [гец. 
а = 0; 

Операциялык уакыты 2 белжтен куралады, олар жэне t\n, сонда 
жалпы формула темендеп турде жазылады: 

мундагы (Х/,л )-косалкы уакытынын косындысы; 
(]Г/'п)-оперативт1 уакытынын косындысы. 

Б ш к и жинау: 
1. Жинау устелше б ш к п орнату. Крсымша уакыт 

Твс-3 мин. 
Кштекп бшкке орнатып, TicTi доцгелекп престеп отыргызу. 

Топ-10+2=12 мин. 
2. Бшкке мойынт1ректерд1 престеп отыргызу: 

Топ-5х2=10 мин. 
3. EmiKTi туркыга кипзу мен какпактарды тесемдер1мен кипзу, алдын-

ала майлап:. 
Топ-5+0,15=5,15 мин. 

4. Еюннп б ш к п туркыга кипзу мен какпактарды тосемдер1мен кипзу, 
алдын-ала майлап: 

Топ-5+0,15=5,15 мин. 
5. Телкеш престеп отыргызу 

Топ-4 мин. 
6. Бэсендетюш какпагын орнатып, мойыштрек санылауын келт1ру, 

бурандаларды катайту: 
Топ-5,3*1,5+0,15=8,15 мин. 

7. Крсалкы тетпсгерд1 орнату: 
Топ-8 мин. 

Оперативт! уакыттын косындысы: 

YJTON = 1 2 + 10 + 5 .15 + 5 .15 + 4 + 18.15 + 8 = 62 .45 мин. 

Косалкы уакыттын косындысы: 
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= З М И Н . 

Даналык уакыттын нормасы темендегщей: 

/ 3 + 5 \ I = (62,45 + 3) 1 + 
100 

= 70,68мин. 
V 

Курастыру операциясынын ецбексыйымдылыгын операция бойынша 
даналык уакытынын косындысынан аныктаймыз: 

ТСБ = TMM = £/wm мин (1.8) 

Мундагы п - операциялар саны. 

Жылдык ецбексыйымдылыгы темендеп жолмен аныктаймыз. 

Тп, = 7\ • N = 62.45 • 50000 = 2185750 норма/саг. 

1.2 Тетж жасаудагы технологиялык у р д т н жобалау 

1.2.1 Буйымнын, тетгктш немесе курылымдык б1рлжтш 
сипаттамасы 
Айналушы моментт1 беруге арналган машинаныц тетш белшектерш 

бшк деп атайды. Бшктер б1ршама улкен айналу куштерш 6ipiHmi орыннан 
екшлп орынга жетюзетш, ещцрюте кецшен колданылатын машина 
белшектершш 6ipi. Бшктер период бойынша кайталанып отыратын келденец 
куштердщ эсершен туындайтын келденец немесе июип, бурыштык немесе 
бураушы жэне шп - бураушы тербелютерге ушырайды. 

Тетж технологиялык касиеттер1 жагынан орташа курделшкке ие. Б1ракта 
б1рнеше беттер1 аса дэлд! ецдеу амалдарын кажет етедц Олар ф501с6 жэне 
темен кед1р-будырлыкты ф 50hl0 VRAOA беттерг Кштек жолы бшктш осше 
аса жогары дэлджпен параллель болу шарт. 

1.2.2 Giwipic тип1н тандауынын непздемесп 
Эщцрю тип1н МЕСТ 3.1108-74 непзшде 6ip жумыс орныныц немесе 

жабдьщ б1рлтшц операция беюту коэффициешлмен сипатталады. ©щцрю тиш: 

(1.9) 
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мундагы - турл! операциялар саны; 
Зауыт атынан бершген технологиялык урД1сте 15 операция бершген.; 
Р - осы операциялар орындалып жаткан жумыс орындарынын саны; 

Операция орындалатын жумыс орындары. 
к в -1 ,05 -1 ,3 ; 
Ф - Жумысшынын айлык жумыс фонды; Ф-176 саг тец; 
Ni - жылдык программа; 
ti - i операциянын ецбексыйымдылыгы; 

1,3-2П2.15 = 
30 50000-0,6 

Кза=1,96 - бул улкен сериялы ецдщщтипше сэйкес келедг 

1.2.3 Буйым конструкциясьш технологиялылыкка талдау 
Тетштш дайындама алудын технологиялылыгын карасак. Тет!кт!н 

шыгару багдарламасы жогары жэне дэлдш жогары болгандьщтан, прокаттау 
эд!сш колданамыз. 

Тетш карапайым геометриялык беттер бойынша ецделедг Кесюш 
инструмент1м!з кесу аймагына келт1ру амалдары же Hi л жэне ашык болып 
келедг Беюту жэне базалау 6errepi толык комплект!. Кейб1р беттер 
унифекацияланган (центрлж беттер, кштек ойыгы, фаскалар жэне т.б.). 

Тет1кт1 дайындаудыц ецбексыйымдылык коэффициент!. 

К у.т = Qn
 1 Qr,n (1.10) 

мундагы Q п - тет1кп дайындаудыц жобаланган ецбексыйымдылыгы;. 
Qg.h - базалык зауыттагы ецбексыйымдылык. 

К VM = 323 / 462 = 0,7 

Тетжтш конструкциялык элементтерпнц унификация коэффициент!. 

(1-11) 

мундагы Q э.у - тетктш унификацияланган элементтер саны, дана; 
Q3 - конструктивт! элементтердш жалпы саны, дана. 

Куэ =7/18 = 0,38 
Материалды колдану коэффициент!. 

К„_и=Оа/в,я (1.12) 
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мундагы G;i - сызба бойынша тетжтш массасы,кг; 
G3.n - дайындаманын барлык технологиялык жойылуларымен 
6ipre, кг. 

= 9 , 6 / 1 1 , 7 4 = 0,81 

1.2.4 Дайындама алудын техникалык-экономикалык непздемес1 
Дайындама алудын ею эдюш салыстырып карастырамыз: 
1. прокат 
2. штамптау 
Жылдык шыгарылым: 50000 дана. 
Материал: Болат 40Х МЕСТ 4543-71 
Тетш массасы: 9,6 кг ^ 
Eipirimi вариантта; 
Прокатка кажетт! децгелек диаметр! механикалык ендеудеп эдштер 

косындысынан кем болмауы тшс. Есептеуге ен улкен диаметр ф 105 мм 
аламыз. Механикалык ендеу бойынша барлык эдш косындысы 2,8 мм. 

D, = Д, + 2z (1-13) 

D3 = 1 0 5 + 2 - 2 ,48 = 109,86 ММ 

Осы диаметрге ец жакын стандартты поркат ф110 денгелеп. 

„ 110-5- МЕСТ2590 - 71 Донгелек — 
40X МЕСТ4543 - 71 

Диаметрдш ауыткуы +0.9/-2.5 аралыгында болады. 
Тупбеттш кесу1не кететш эдш 4,2 мм тен. Дайындаманын жалпы 

узындыгы: 

L = L + 2z = 326 + 2 • 4 .2 = 334 .4 ММ 

Стандартты сандар катарынан жакын мэн in 1здейм1з: 335 мм. 
Дайындаманын, келемш он тацбалы шактамамен алынады: 

V = {n-Dl /4)- Lp = (З. 14 -1 12 / 4 ) 3 3 . 5 = 3 1 8 2 С М 3 

Дайындама массасын темендеп формула бойынша аныктаймыз: 

G, =y-V.s =0,00785-3182 = 24,9 КГ 
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Материалды колдану коэффициент!: 

к - — = = 0.38 
G, 24.9 

Прокат дайындаманын куны: 

(С \ 
С =С -G3-(G -Ga) тенге (1. 

•" ' J\1000 ч 

С3 = 200 • 24,9 - (24,9 - 9,б/ 20 
Тооо 

= 4979.694мыц тецге 

ф 
мундагы См- 1 кг материалдын куны тецгемен; 

Сотх- 1 кг жоцканын калдык багасы тецгемен. 
Еюшш вариантта; 
Дайындама ГКМ машинаеында ыетыктай колемлд штамнтау эдю1мен 

журпзшедг 
Курделшк дэрежес1 - С1; 
Дайындама жасау д э л д т - 1 класс; 
Болат тобы - M l ; 
Дайындама диаметрш эдш шегарган кесте бойынша аламыз: 
Ф53,2(+1,1;-0,5); 
ф64,4(+1,1 ;-0,5); 
ф109,1(+1,2;-0,7) 
Штампталган дайындаманын колемш аныктау ушш дайындаманы 

карапайым фигуралардан турады деп есептейм!з: 

У0=У1+У2+Уз (1. 

Жалпы дайындама келемк 

V, = ((TTD2 )М)- L = ((з Л 4 • 5.432 )м)- 20.4 = 472.17см3 

F2 = ((л£>2 )м)- L = ((з. 14 • 6.552 )м)- 3,2 = 107,77см3 

У3 = ((л£>2 )/4)- L = ((3.14 • 11.032 )м)- 9.6 = 916.83см3 

Жалны: 

У0 = 472.17 + 107.77 + 916.83 = 1496.77 см3; 

Штампталган дайындама массасы: 

С = уУ 0 =0.00785 -1496.77 = 1 1.74 кг 
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Штампталган дайындаманын куны: 
С = С„ • G3 - (G, - G&)• Сотх тенге (1.16) 

20 С, =200-11.74-(11.74-9,6) " 
/ in Л 

= 2347.957 мьщ тенге 
v1 ОООj 

Материалды колдану коэффициент!: 

к = — = = 0.81 
G3 11,74 

Техникалык-экономикалык керсетюш бойынша 2-uii вариант улкен 
сериялы ещцрюшде тшмдшп аныкталды. Жылды к э ко н о м и кал ы к ти i м д i л i к 
темендегщей: 

э = (С„ -Сш )N = (4979.694 - 2347.957)-110000 = 9211078мьщ тецге 

1.2.5 Буйьшды оцдеу операция кезшдеп технологиялык базаларды 
тацдауыныц непздемее1 
Базалау дегешгшз тацдаган санау системага катысты дайындаманы, 

тет1кт1, курылым б1рлпсгерД1 кажегп куй орныц келт1ру процесс! аталады. 
Биик тетш типтеп дайындамалары жалпы машина жасау саласында, 

центрлеу эд1с1 аркылы базаланады. Бул беттш базасы келеЫ операцияда оцдеу 
дэл журпзуше улкен кепшдж бередг Сонымен катар технологиялык базамыз 
конструкцияльщ базасымен сай келед!, ол ездщшен олшеу кателшш пайда 
болуын жокка шыгарады. 

1.2.6 Маршруттык жэне технологиялык процестерш жобалау 
Тетж ецдеудш маршруттык процесс! томенде келт1ршген эдш есептеу 

бел1мше нег1з ретшде болады, жэне де бул урдют1 жобалау эр технолог 
мамандары ушш ец жауапты жумысы. Осы процесс! оцтайлы жобалауынан 
ещцрю тшмдшп мен замацга сай касиетш керсетедг 

Бшктш ецдеу маршруты: 
005 Фрезерльцентрлеу 
Бшюп 326 мм узындьщта жоцгылау, ф8 2 тесжт! бургылау. 
010 Жону 
Кдралай жону операциясын 
015 Жону 
Ажарлау операциясына эдш калдырып, калган елшемдерд1 олшемге 
келт1ру. 
020 Тексеру 
Тет1кт1 ецдеу дурыстыгын тексеру, визуалды. 
025 Tic фрезерлеу 
Модул! m=4, z=24 Ticri жоцгылау. 
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030 Слесарыпк 
Заусеництерд! егеу. 
035 Фрезерл! 
Е Ш 14N9MM 80мм узындыкта юлтек ойыгын жоцгылау. 
040Термиялык 
280...310 НВ каттылыкка дешн шыгыктыру. 
045 Токарлш 
Кдьщжиек пен агалтелдерд1 жанартып жону, Центрлж тесжтерд1 

жацартып бургылау. 
050 Ажарлау 
Сызба елшем! мен шарттарына дешн ажарлау. 
055 Тексеру 
Сызба шарттары бойынша тексеру. 

1.2.7 Механикалык ецдеу операцияеы кезшдеп o.iimi есептеу 
Машина жасау саласында беттш шппмш непзшен кесу операция аркылы 

журпзшедг Дайындаманы бершген тетж параметрше жетюзу ушш кесу 
режим1 кезшде жоцкага айналатын метал кабатын калдырамыз. Осы метал 
кабаты - эдш аталынады. Механикалык ецдеу операцияларында эдшгп тацдау 
кебшесе аныктамаык кестелер мен МЕСТ - тщ нускаулары непзшде 
тагайындалады; 

Эдшт1 есептеу. 
Беттш ецдеу маршрутын аныктаймыз. 
Маршрут бойынша дэлджт1 тагайындаймыз. 
Есептелшген эд1б1м1з жазык бетп болса (б}ржакты эдш), онда 

аньщтайтын формуламыз теменпдей. 

2 z. . =2 / mm (7?z+/2) /_]+VA2X/-1+£2/ ( 1 , 1 7 ) 

мундагы Rzj.\ - алдынгы эрекеттш кед1р - будырлык профилшш бшктшц 
hi-i - алдынгы эрекеттш беттш дефект! терещцгц 
Ап-1 - алдынгы эрекетгеп бет орналасуынын косынды ауыткуы; 
£i - журпзшш жаткан эрекеттеп дайындаманы орнату ауыткуы. 

Дайындама операциясынын Rz жэне Т аныктаймыз. [1 кесте, 180 бет, 1.] 
Оцдеу маршруты бойынша Rz жэне Т аныктаймыз. [25 кесте, 188 бет, 1.] 
Дайындама мен механикалык ецдеудш кещстжтпс ауыткуыныц 

косындысын аныктаймыз. [25 кесте, 188 бет, 1] 

A = А •/ = 1 , 8 - 3 2 6 = 5 8 6 , 8 Л « Ш IК к 
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Д, =0,06-5 86,8 = 3 5,2л«ш 

Д,= 0,04-А, =2,11 м кл4 

К,ондырмага орнатканда базалау кателшн кесте бойынша [14 кесте, 
43 бет, 1.] аныктаймыз. Эндеу центрде журпзшгесш, 8СМ=0. 

1.1.8 Кесу режим! мен машиналык уакытты аныктау ece6i 
Операция: Фрезерлнцентрлш операциясынын есеб!. 
Станок: центрлей бургылау - жоцгылау станогы мод. 6530К 
Крндырма: пневматикалык 
Кесу куралы: Туп бегл D = 1 2 5 ; L = 5 5 M M ; С1=40ММ; Z = 8 , 7 1 5 K 6 

МЕСТ 24352-80 - 2 дана 
Косым ша курал: Бургылау центр^ ф8 МЕСТ 14952-85. 
Олшеу куралы: узындыкты колибр L = 3 2 6 M M 

1. Кесу терещцгш аныктау. t=2,8MM, ол эдш мэнше тен. 
2. Бершст! аныктау. 
Кдтты корытпалы шетжактаулы фрезамен каралай жоцгылау ушш oepoic 

[2кесте, 283 бет, 1.] бойынша алынады. Ол станоктын куаты мен оцделетш 
материалга жэне катты корытпа маркасына байланысты табамыз. Катты 
корытпа маркасы Т15К6 деп алсак, ал материал бастапкы мэл!мет бойынша 
Болат 45Х, станоктын куаты шамамен 10 кВт тецест1рем1з; Сонда бершс мына 
аралыкка 0,16-0,24 мм/Tic тец. Б1з осы аралыктын орташа мэш 0,2 мм/Tic 
алайык.. 

3. Кесу жылдамдыгыц аныктау. 
C v D " 33? .р50-2 

v ; п , 0,69 = 165м/мин. 
T m t x s v b y Z r У 180°2 • 2,80,1 • 0,2°'450°2 • 8 

z 
муцдагы К, = КГ •КТ,-КТ. жалпы кесу жагдайын ескеретш тузету 

коэффициент!. 
Оцделетш материалдыц сапасын (физико - механикалык касиет!) 

ескеретш коеффициентг [2 кесте, 262 бет, 2.] 
750 

V У 
КТ = 7 5 0 • =0.86 

700 

Кесте [2 кесте, 262 бет, 2.] бойынша коэффициент! Ку =1 мен nv=0.8 
дэреже керсетюшш табамыз. 

Knv=0.8-0.86[5 кесте, 263 бет, 2.] 
Kuv=l[6 кесте, 263 бет, 2.] 

Сонда жалпы тузету коэффициент!. 
Kv=0,86*0,8* 1=0,69 

Турактылык периоды фреза диаметр!не байланысты тацдаймыз ф45 фреза 
уш1н Т=45мин. [40 кесте, 290 бет, 2.] 
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Cv
:==332 коэффициент! мен х=0,1; g=0,2;y=0,4; ы=0,2; ш=0.2 дэрежелер1 

[39 кесте, 286 бет, 2.] Т15К6 каттыкорытпалы кескпл yuiin бершген. 
4. Шпиндельдш айналу саныц аныктау 

1000v 1000-165 „ . п = — — = = 420 аин/мин. 
тгО 3.14-125 

Станок паспорты бойынша тузетем1з. 
пд = 420 айн/мин. 

Накты кесу жылдамдыгын табамыз. 
л-D-n 3.14-125-420 л г л о . 

v„ = = = 164,8 м/мин. 
1000 1000 

5. Минуттык бершют! аныктаймыз. 
Sm =S.-z• пд = 0,2 • 8 • 420 = 672 мм/мин. 

6. Кесу куш in аныктау. 
Р. =10C p i x S y yK p = 1 (К825 - 2.8 • 0,2°'7550!Л.0,98 = 2248,7 Н. 

Ср=825 коэффициент! мен г=1.0 /7=1. 
; и = 0 . 7 5 1 ^ = 1 . 3 

w=0.2 
дэрежелер керсетюштерш [41 кесте, 291 бет, 2.] кестеден аламыз. 
Эцделетш материалдыц сапасын (физико - механикалык касиетГ) 

ескеретш коеффициенть [9 кесте, 264 бет, 2.] 

к MP -
0 . 3 

750 
700 
750 

= 0.98. 

7. Кесу режимше кажетп куатты 1здейм1з. 
кг . P.v 2248,7-164,8 ^ D N = = ! = 6,05 кВт. 

1020-60 1020-60 
Операцияныц непзп уакытын есептеу. 

L 90 5 
Т = — • i = -0.45 = 0,13 мин 

s .„ 1240 

1. Кесу терецдтн аныктау. 1=2,5мм, ол эдш мэнше тец. 
2. EepmicTi аныктау. 
Бургылауды кестеден бегпк кед1р - будырлык касиетше жэне материал 

турш байланысты. [39 кесте, 282, бет, 2.] 0,12-0,18мм/айн. Б1з 0,16мм/айн 
тацдаймыз. 

3. Кесу жылдамдыгын аныктау. 

C„Dq тот QQ0,2 
v = V- K v = ^ 0, " 04 F -0,585 = 139,98 м/мин. 

TmtxsyBuzP 180 -2,5 -0,16 -45 -16 z 
Муцдагы Kv = Kh. • Km. • KhV жалпы кесу жагдайын ескеретш тузету 

коэффициент!. 
вцделет'ш материалдыц сапасын (физико - механикалык касиет!) 

ескеретш коеффициентк [2 кесте, 262 бет, 2.] 
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/ Л "Г / \ I ' 750 ' 
у 

^ , = 1 ^ 1 = 1 , 2 3 . U i o J 

Кесте [2 кесте, 262 бет, 2.] бойынша коэффициент! К т =1 мен nv =1 
дэреже корсетюшш табамыз. 

Knv=0,9 [3 кесте, 263 бет, 2.] 
Киу

=0,65[6 кесте, 263 бет, 2.] 
Kv=l .0,9.0,65=0,585 

Турактылык периоды кескпп диаметрше байланысты тацдаймыз ф80 
фреза ушш Т=180мин. [40 кесте, 290 бет, 2.] 

Cv=332 коэффициент! мен q=0.2, х=0.1, 
у=0.4, и=0.2, 
р=0, т=0".2 дэрежелер1 

[39 кесте, 286 бет, 2.] Т15К6 каттыкорытпалы кесюш ушш бершген. 
4. Шпиндельдш айналу саныц аныктау. 

1000V 1 0 0 0 - 1 4 0 п = • 
tzD 3 . 1 4 - 8 0 

= 557,32 айн/мин. 

пд =560 айн/мин. 
Пакты кесу жылдамдыгын табамыз. 

л • D • п 3 14 • 80 • 560 
v. = = — = 140.672 мм/мин. 

й 1000 1000 
5. Минуттык 6epLnicTi аныктаймыз. 
Sm — Sz • z • п() =1-16- 560 = 896 мм/мин. 
6. Кесу куппн аныктау. 

10CtxSx:B"z 10-82 5-2 5' -I0 75 - 45"-10 
Р = К = —0.856 = 1092 Н. 

D"n"' 80" • 560°-
Ср=82,5 коэффициент! мен х=1, у=0.75, 

u=l . l , q=1.3, 
со=0.2 

дэрежелер корсетюштерш [41 кесте, 291 бет, 2.]кестеден аламыз. 
вцделетш материалдыц сапасын ( физико - механикалык касиет1) 

ескеретш коеффициентк [9 кесте, 264 бет, 2.] 

К», = 

7.Айналу моменть 

( 750 ̂  "" ,, (750^ ( 750 ̂  
• т = 

1°"я; U i o , 
= 1,23 

PD 1092-80 Мгп = —-— = = 43 6,8 Нм. 
* 2 • 100 2-100 

8. Кесу режимше кажегп куатты !здейм1з. 
Ру 1092-140,672 0 N = = = = 2,5 кВт. 

1 0 2 0 - 6 0 1 0 2 0 - 6 0 
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9. Операцияныц непзп уакытын есептеу. 

Т„ = ^ - - i = -1 = 0,06 мин 

= т фр + т бур =0,13 +0,06 =0.19 мин 

Операция: жопу операциясынын ece6i. (каралай) 
Станок: жону станогы мод. 1А832 
Кондырма: уш кулакты кыскыш МЕСТ 16533-68*, К,ысу бурандалары 

МЕСТ 14436-64* 
Кесу куралы: Кесюш 2142-0150 МЕСТ 9795-84 
Косымша курал: К д а л б ш к 6300-0896 МЕСТ 21225-75 
Олшеу куралы: ШЦ 1-135 МЕСТ 169-88. 
1. Кесу терещцгш аныктау t= 1,6мм, ол дщп мэн1не тец. 
2. Бер4лют1 аныктау. 
Кдралай жону кезшде [12 кесте, 267 бет, 2.] кесте бойынша кесу 

терецдптне байланысты алынады: S=0.5 - 0.5 мм/айн. Б1з ец улкен мэш 0,45 мм/ 
айн аламыз. 

3. Кесу жылдамдыгын аныктау. 
С-., 250 

v = К г . = — ^ — —0,8 = 156.7 м/мин. 
Tm tx sy V 45 • 1,6 • 0,5 

Муцдагы коэффициент Kv = Kh, • Knv • Kuv жалпы кесу жагдайын ескерет1н тузету 
коэффициент!. 

Оцделет!н материалдыц сапасын (физико - механикалык касиет!) 
ескерет1н коеффициент1. [1-4 кесте, 262 бет, 2.] 

К„ = 
750 Л' 

V 
• к,. = 

/ 750 4'75 

750, 
Кесте [2 кесте, 262 бет, 2.] бойынша коэффициент! Кт =1 мен nv=1.75 

дэреже корсетк!ш!н табамыз. 
Дайындаманын бет калыпын scepiH ескерет!н коэффициент. 
Knv

=0.8 [5 кесте, 263 бет, 2.] 
Кескнштн материалыныц scepiH ескерет1н коэффициент!. 
KUV=T [6 кесте, 263 бет, 2.] 
Пландагы бурыштыц scepin ескерет!н коэффициент. 
К(р=1[18 кесте, 271 бет, 2.] 
Кесюш радиусынын scepiH ескерет!н коэффициент!. 
Кг=1 [18 кесте, 271 бет, 2.] 
Сонда жалпы тузету коэффициент!. 
Kv=0.8 
Cv=350 коэффициент! мен х=0.15, у=0.35, ш=0.20 дэрежелер! [17 кесте, 

269 бет, 2.] кестеде бершген. 
Турактылык периоды Т=45. [268 бет, 2.] 
4. Шпиндельдш айналу саныц аныктау. 
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nD 3.14-45 
Станок паспорты бойынша туз.етем13. 
пд = 1108 айн/мин. 
Накты кесу жылдамдыгын табамыз. 

lOOOv 1000-156,7 11ЛО „ , = 1108аин/мин. 

тг-D-n 3.14-45-1108 л с г п . 
v. = = •• = 156,7 м/мин. 

1000 1000 
5. Кесу кунпн аныктау. 

Р_ = \0CptxSyv"Kp =10-200-1.6' -0.5075 • 156"°15 -0.6 = 5352.5 Н. 
Ср=300 коэффициент! мен х=Т, у=0.75, п=-0.15 дэрежелер корсетк1штер1н 

[22 кесте, 273 бет, 2.J кестеден аламыз. 
муцдагы, Кр = Кмг •Кфр-Кур-КХр- Кгр=0.6 жалпы кесу жагдайын 

ескеретш тузету коэффициент!. 

Кмг * = 750 
= 1. [9 кесте, 264 бет, 2.] 

750, 
К<рр= 0.89 
Кур= 1 
КХр= 1 
Кгр=0.93 
6. Кесу режимше к а ж е т куатты !здейм1з. 

= 1 3 5 2 ' 5 1 5 " - = 13,7кВТ. 
е 1020-60 1020-60 

Операцияныц непзп уакытын есептеу. 

Т L РХ 8 4 1 П / = ——— i = 1 = 0,16 мин . 
О n*s О 1108 *0 ,45 

Операция: жону операциясынын ece6i. (тазалай) 
Станок: жону станогы мод. 1А832 
Крндырма: уш кул акты кыскыш МЕСТ 16533-68*, 
Кысу бурандалары МЕСТ 14436-64* 
Кесу куралы: Кесюш 2142-0150 МЕСТ 9795-84 
Косымша курал: Ку:ралбш!к 6300-0896 МЕСТ 21225-75 
Олшеу куралы: ШЦ 1-135 МЕСТ 169-88. 
1. Кесу терещцгш аныктау. 
t=0,3MM, ол эдш мэнше тец. 
2. BepmicTi аныктау. 
Тазалай жоцганда кестеден бетт1н кед1р - будырлык касиетше жэне 

материал турш байланысты. [14 кесте, 268, бет, 2.] 0,2 мм/айн. 
3. Кесу жылдамдыгын аныктау. 

Су дон 
v = --—К.. = — — —2.051 = 599.29 м/мин. 

T m t x s y V 4 5 • 0,6 - 0,2 

Муцдагы коэффициент! Kr = Kjv • Knv • Kuv жалпы кесу жагдайын ескеретш 
тузету коэффициент!. 
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Эцделетш материалдыц сапасын (физико - механикалык касиет1) 
ескеретш коеффициентг [1-4 кесте, 262 бет, 2.] 

ГпепУ' f ТСЛ 75 

к. 750 
\ а и J 

к, 750 = 1 
.750, 

Кесте [2 кесте, 262 бет, 2.] бойынша коэффициент! Кт = 1 мен nv = 1.75 
дэреже корсетюппн табамыз. 

Дайындаманын бет калыпын эсерш ескеретш коэффициент. 
КП\=0.8 [5 кесте, 263 бет, 2.] 
Кесюштш материалыныц эсерш ескеретш коэффициент!. 
Ku v=l[6 кесте, 263 бет, 2.] 
Пландагы бурыштыц эсерш ескеретш коэффициент. 
Кф=1 [18 кесте, 271 бет, 2.] 
Кесюш радиусынын эсерш ескеретш коэффициент!. 
Кг=1 [18 кесте, 271 бет, 2.] 
Сон да жалпы тузету коэффициент!. 
Kv=0.8 
Турактылык периоды Т=45. [268 бет, 2.] 
Cv=420 коэффициент! мен х=0.15, у=0.20, т=0.20.. дэрежелер! [17 кесте, 

269 бет, 2.] кестеде бер!лген. 
4. Шпиндельд!н айналу саныц аныктау. 

I000v 1000-599,29 п = • 4244 айн/мин. 

= 156,7 м/мин. 

nD 3.14-45 
Станок паспорты бойынша тузетем1з. 

пд = 4244 айн/мин. 
Накты кесу жылдамдыгын табамыз. 

_я-Р-п _ 3.14-45-1108 
v,) _ 1000 ~ 1000 

5. Кесу куш in аныктау. 
Р = 1 0 C / S y v " K p =10- 300 • 0,3 • 0,20 75 • 599,29"°15 • 0.6 = 61,86 Н. 
Ср=300 коэффициент! мен х=1, у=0.75, п=-0.15 дэрежелер керсетюштерш 

[22 кесте, 273 бет, 2.] кестеден аламыз, 
муцдагы, Кр = Кмг -Кфр-Кур-КХр- Кгр=0.6 жалпы кесу жагдайын 

ескеретш тузету коэффициент!. 
750 V = 1 [9 кесте, 264 бет, 2.] Кмг = 750 750 

Ксрр=0.89 
Кур=\ 
Клр=\ 
Кгр= 0.93 
6. Кесу режимше кажетп куатты !здейм!з. 

Nr = — = 0,6 кВт. 
1020-60 
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Операциянын непзп уакытын есептеу. 

Т = L - 1 - - i = 8 - 1 = 0 . 0 9 мин . 
о n*s О 4 2 4 4 * 0 , 2 

Операция: ажарлау операциясынын ece6i. 
Станок: ажарлау станогы мод. ЗУ 10В. 
Крндырма: центра поводкоый кыскышы 
Ажарлау к;ура л ы : тас. 
Косымша курал: Патрон 1-50-15-90 МЕСТ 26539-85. 
Олшеу куралы: ШЦ 1-135 МЕСТ 169-88. 
1. ерещцгш аныктау. 
Ажарлау операциясы кезшде ажарлау терещцп теменпдей болады: 
0.133 мм 
2. jSepmicTi аныктау. 
Ажарлау операциясына шектеулер^йылмаган жагдайда максималды 

бер1л1ст1'тагайындаймыз. [55 кесте, 301 бет, 2.] кесте бойынша: S = 0.3-0.7 мм/ 
айн . 

Накты беринсп аньщтаганда коэффицент В=20 ны ескерсек: 
S=0.35*20=7 мм/жур 

3. Айналу жылдамдыгын аныктау. 
Vk=20-30 м/мин. 

Накты кесу жылдамдыгын табамыз. 
я • D • п 3 . 1 4 • 10,2 • 2 7 8 

v = = ' = 13,09 м/мин. 
1000 1000 

4. Осьт1к кунпн аныктау. 
Po=\0CpD"SyKh) = 1 0 - 6 8 - 1 0 , 2 ' -0 .3° 7 - 0 .72 = 1 5 4 2 , 2 4 Н . 

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

5. Айналау момент!н есептейм1з. 
М.д = 1 0 N M -D"-Sy-Kp = 10• 0 . 0 3 4 5 - 1 0 , 2 2 -0 .3° 8 -0 .72 = 2 1 . 3 3 Н М . 

;См=0.0345 коэффициент! мен у=0.8, q=2 дэрежелер Керсетк1штерш [32 
кесте, 281 бет, 2.] кестеден аламыз. 

7. жарлау режимше кажетп куатты 1здейм1з. 
N = C f S y v r d q = 1,3 • 30° ' 7 5 • 0 , 3 3 ° 8 5 • 7 0 - 7 = 11,7 К В Т 

Операциянын непзп уакытын кесте бойынша карасак: 
Т„ =4,99 мин 

Операция: Кштекп жонгылау операциясынын ece6i. 
Станок: вертикалды бургылау станогы мод. 6Т104 
К,ондырма: призма МЕСТ 16643-63* 
Кесу куралы: кесюш Т16Д142= 10мм, МЕСТ 1094-86 
Косымша курал: куралбиик 6462-0098 МЕСТ 12643-83. 
Олшеу куралы: ШЦ 1-135 МЕСТ 169-88. 
1. Кесу терещцгш аныктау. 
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Бургылау операция кезшде кесу терещцг! кесте бойынша тёмендепдей 
болады: 

1=5мм 
2. BepmicTi аныктау. 
Бургылау операциясына шектеулер койылмаган жагдайда максималды 

6epmicTi тагайындаймыз. [34 кесте, 283. бет, 2.] кесте бойынша: S = 0.06-0.1 мм/: 
айн Б1з ец улкен мзш 0,1 мм/айн аламыз. 

3. Кесу жылдамдыгын аныктау. 

С Dq 4МО0 '2 5 

v = к - — — ^^—^0.92 = 2.7 м/мин. 
TmtxsyBu 80 -5 • -0,1 -10 -2 

z 
мундагы, коэффициент! Kr = Кн, • Кт, • Кт, жалпы кесу жагдайын ескеретш 

тузету коэффициент!. 
Эцделетш материалдыц сапасын (физико - механикалык касиет!) 

ескеретш коеффициентг 

К.. = 750 У" „ ( 750 л°75 
• А.... = 

) 610 
= 1.23 

К т - 1 n v = l . [2 кесте, 262 бет, 2.] 
Дайындаманын бет калыпын эсерш ескеретш коэффициент. 
Knv=0.9 [5 кесте, 263 бет, 2.] 
Кескшгпн материалыныц эсерш ескеретш коэффициент!. 
Kuv=0.65[6 кесте, 263 бет, 2.] 
Сонда жалпы тузету коэффициент!. 
Kv= 1*1.9* 1.65=0.5 85 
|CV=41 коэффициент! мен q=0.25, х=0.1, у=0.4, ш=0.2 дэрежелер! 
[39 кесте, 286 бет, 2.] кестеде бершген. 

Турактылык периоды Т=80. [40 кесте, 290 бет, 2.] 
4.Шпиндельд1н айналу саныц аныктау. 

1000V 1 0 0 0 - 2 , 7 „ , п = = — = 86 аин/мин. 
TTD 3 . 1 4 - 3 0 

Станок паспорты бойынша тузетем!з. 
п„ = 86 айн/мин. 

Накты кесу жылдамдыгын табамыз. 
__ я • D-n _ 3 . 1 4 - 1 0 - 8 6 

v" ~ 1000 ~ 1000 
5. Осьт!к куш!н аныктау. 

2.7 м/мин. 

10 C/SvB"z 10.82,5.5°'95.ОД0,8.101,12 
Р = F = ^ = 1217 Н . 

D V 10 87 
Ср=82.5 коэффициент! мен х=0,95, у=0,8 дэрежелер керсетюштерш [41 

кесте, 291 бет, 2.] кестеден аламыз. 

25 



\ 
КМ1> = 750 

0.75 610 
750 

= 1.12 [9 кесте, 264 бет, 2.] 

7. Кесу решимте кажетт1 куатты !здейм!з. 
p. -v 1217.2,73 „ /V = — = —— = 0.05 кВт. с 60.1020 60.1020 

Операцияныц непзп уакытын есептеу. 
L ш 35 

Т = ' i = - - - - - 0.1 = 0.023 мин . 
о л * 5 о 87*2 

Операция: Tic фрезерлеу операциясынын ece6i . 
Станок: TicTi жонгалагыш жартылай автоматты. Мод.5306 
Крндырма: Прижимдар МЕСТ 14732-69*, Кысу бурандалары МЕСТ 

13430-62* 
Кесу куралы: Фреза Р 6 М 5 D=63MM, 7 = Ш М Е С Т 1092-80 
Косымша курал: К д а л б ш к 6222-0097 М Е С Т 13041-83. 
Олшеу куралы: ШЦ 1-125 М Е С Т 166-89. 
1. Кесу терещцгш аньщтау. 
t=3,985мм, ол эдш мэшне тещ 
2. BepmicTi аныктау. 
Тазалай фрезерлеуд! кестеден беттш кед-ip - будырлык касиетше жэне 

материал тур1н байланысты. [37 кесте, 285, бет, 2.] 0,04-0,06мм/айн. Б1з 1мм/ 
айн ггацдаймыз. 

3. Кесу жылдамдыгын аньщтау. 

С DCJ (.О с 
v = Кт / = ^ ^ ^ гт-0,81 = 56,988м/мин. 

TmtxsyBuzP 120 -3,985 • 0,05 -6,28 -12 
z 

Муцдагы Kr = Kh, • Knv • Km жалпы кесу жагдайын ескеретш тузету 
коэффициент!. 

Оцделетш материалдыц сапасын (физико - механикалык касиет!) 
ескеретш коеффициентг [1-4 кесте, 262 бет, 2.] 

750' ' К. = 

/ \ "i <150^ Кт = 
830 

= 0.9 

Кесте [2 кесте, 262 бет, 2.] бойынша коэффициент! К-г =1 мен nv =1 
дэреже корсеткпиш табамыз. 

Дайындаманын бет калыпын эсерш ескеретш коэффициент. 
Кпу=0.9есте, 263 бет, 2.] 
Кеск!штш материалыныц эсер!н ескерет1н коэффициент!. 
Kuv=0,1 кесте, 263 бет, 2.] 
Сонда жалпы тузету коэффициент!. 
Kv=0.81 
Турактылык периоды фреза диаметрше байланысты тацдаймыз фбЗ фреза 

ушш Т=68,3 [40 кесте, 290 бет, 2.] 
Cv=332 коэффициент! мен q=0.25 х=0.3 у=0.2 иЮ.1 р=0, ш=0.2 дэрежелер! 



[39 кесте, 286 бет, 2.) Р6М5 каттыкорытпалы кесюш ушш |бершген. 
4. Шпиндельдш айналу санын аныктау. 

lOOOv 1000-46,16 „ , п = •= 1— = 233,3 аин/мин. 
TTD 3.14-63 

Станок паспорты бойынша тузетем1Э пд = 240 айн/мин. 
Накты кесу жылдамдыгын табамыз. 

N-D-N 3.14-240-63 
v, = = = 47,47 мм/мин. 

d 1000 1000 
5. Минуттык бершют! аныктаймыз. 

SM =SZ •Z-N() = 0,05-12-233,3 = 139 мм/мин. 
6. Кесу куш in аныктау. 

1 0 С / Ш 10-10M.3,98S0-9-0,05°-g-6,28 l-12 0 5 9 g H 

D"N'° 631,1 • 240°' 
iCp=101 коэффициент! мен х=0,9, у=0,8, u= l . l , q= l . l , w=0.1 дэрежелер 

корсетюштерш [41 кесте, 291 бет, 2.]кестеден аламыз. 
(Эцделетш материалдыц сапасын (физико - механикалык касиет1) 

ескеретш коеффициентк [9 кесте, 264 бет, 2.] 
f К мр = | 

^ Г 8 3 0 Г 
750 V / J U ; 750 

= 1,03 

7.Айналу моменть 
P.D 772,8-160 М„ = —-— = -— ! = 618,29 Нм. 

м 2-100 2-100 
8. Кесу режимше кажетп куатты 1здейм1з. 

J 6 0 5 , 9 5 . 4 7 . 4 7 = В т 
е 1020•60 1020•60 

10. Операциянын непзп уакытын есептеу. 
I Q0 

Т = —-SL. • i = — = 0 ,75 мин 
s 2400 * 0,05 

27 



2 Конструкция лык бол1м 

2.1 Крндыргыныц сипаты мен орнату сулбасы 

Жону мен децгеле ажарлау станктарында ецдеу операциялары непзшен 
центрлерде журпзыед1, ол тетпсп жогары дэрежеде дэлд1 базалауды бередг Ал 
тетшке айналу моментш беру ушшжетекнн патрон колданылады. Б1з 
колданылган жетекнп патрон пневмажетект1 2 - кулакты, непзшен осы 
курылгы кеп KecKiuiTi токарлпс станоктарда колданылады. Б1зд1к реттемеге сай 
келедь вцделетш дайындама сол жак ушымен алдынгы центрге 1 бектлед1, оц 
жагы арткы центрге орнайды. Орнатылганнан соц ецделетш тетж арткы 
центрмен телке 2 тубше бектледк вцделетш тетш кесу куппнш эсершен 
ездшшен ею эксцентрики жудырыкшаларымен 3 кысылады. Эксцентрлж 
жудырыкшалар 3 кареткше 5 ориатылган остерде 4 айналып жылжиды. 
Жудырыкша 3 мен каретка 5 6ipirin тургы 6 пазымен жылжыды. Тургы 6 
тесжтершде паз ойыктары бар палзун 7 орналастырылган. Палзундарда 7 оське 
8 отергызылган TicTi децгелектер 9 жумыс жасайды. TicTi децгелектер 9 
сыналы рейкалы плунжир 10 мен телке-рейка 11 шшсте болады. Тургыга 6 
катан беютшген телке 12 аркылы центр 1 жылжиды. Тупю кысу Kynii кесу 
купимен жудырыкшалар 3 аркылы жузеге асырылады. Жумыс уакытында 
жумысшыны сактау уш1н корганыш диск 20 беютшген. Бул тетшт1 орнату мен 
алуды шпиндель айналган кезде асыруга болады. 

Кондыргынын орнату сулбасы темендеп сулбага сэйкес келедк 

Г ^ , 

п 

Н З 
л 

2 . 1 - сурет, Беюту сулбасы 

2.2 ^ондыргыныц куштж ece6i 

Р: = 1 0 C p t x S y v n K p = 10 • 300 • 0,3 • 0,2 • 599,29 • 0.6 = 61,86 Н. 

Ср=300 коэффициент! мен х=1, у=0.75, п=-0.15 дэрежелер керсетюштерш 
[22 кесте, 273 бет, 2.] кестеден аламыз. 

муцдагы Кр = КМГ -Кфр-Кур-К/^р- Кгр=0.6 жалпы кесу жагдайын 
ескерет1н тузету коэффициент!. 

КМР = 
f а » ^ 

0 ,5 / 7 5 0 . 0 , 5 

V 750 J 750 
= 1 [9 кесте, 264 бет, 2.] 
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К(рр=0,89; Кур= 1; Klp=\-, Krp=0.93 
каушспздж коэффициент! есептеу 

К = Ко К1 К2-Кз-К4-К5 (2.1) 

мунда Ко = 1,5 - барлык кондырмаларга катысты кепшдш коэффициент!; 
Ki = 1,2-1,4 - дайындаманын ©цделмеген бетон куй in ескеретш 

коэффициент; 
Кг = 1 - кесюштш мужшгендеп кесу куш in прогрессиялык ecyi ескеретш 

коэффициент; 
Кз = 1,2 - уз!лмел1 кесу кезшде кесу кушшщ улгайуын ескеретш 

коэффициент!; 
К4 = 1,3 - кондырманыц кысу кушшш турактылыгын ескеретш 

коэффициент!, кол куш1мен буралатын жетек уш!н; 
К5 = 1 - тет1ктерд! улкен контакты бетте орнатын ескеретш коэффициент!; 
Кб = 1,5 - дайындаманы буру мумюн момент! есептеу коэффициент!; 
К = 1,5-1,2-1-1,2-1,3-М, 5 = 4,212 
Кондыргыныц дэлд1кке есептеу 
Центрлерге орнатылган жэне жетектеуш! патрон бар курылгыны 
дэлдп-ске есептеу амалдары. 

мундагы 
8 - дайындаманын енделген бетшш елшем!н!н шектш кател}п;-1,2 мм. 
R- жеке курайтын дурыс орналасудан кейбф мумюн шепшстерд1 

ескерет1н коэффициент. ~кт=1,0... 1,2; 
7?/-Базалык катеHi ескеретш коэффициент. R/~ 0,80...0,85; 
R2- орнату бет!ндег!кушт!н тещцк'п камтамас ететш коэффициент; R2 = 

0,6...0,8 (Улкен магынасы т1рек бет1 аз болганда алынады.); 
(От.с. - бер1лген эдю у пин экономикалык тургыдан тшмдшк кезшдеп 

кателш; <ут.с.-160мкм. 
е3 - Центрге орнатканда беюту кателтп болмайды, 6ipaK осьтж багытта 

базалык кателжп бередг 
еуе - Орнату кателш! № 4, 5 Морзе конустарына томенп мэнге ие; sye -

0,2...0,4 
еп - курылгыдагы дайындаманын ecKipyi нэтежесшен пайда болган кате; 
£с - станоктагы курылгы фиксациясы мен белгшеудш к;ателер1; 
£б - курылгыдагы дайындаманы базалаудагы кате; 

£пп = s ~ R • лМ '£г>У + ^ + + + + (^2 • ®)2 (2.2) 

е 1,2 -1,2 • д/(0.85 • 0.22)2 + 0 + 0.4 + 0.02 + 0 + (0.8 • 0,1 б)2 = 0,376 мм 
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3 Уйымдастыру 6ejiiMi 

3.1 ©HuupicTiH neri3ri жабдыктар саныц аныктау 

N Y t 
с (3.1) p F -k 

мундагы T - 6ip буйымга кеткен уакыт. (бшдек / сагат); 
N - жылдык багдарлама; 
Фг> - жабдыктын жумыс ютеу жылдык коры; 
Фп~ 4015 сагат 2 кезецд1 жумыс кестес1мен жасаганда; 
Кзср - орташа жуктеу коэффициент!. 

Центрлеп-фрезерлеу операция ушш 6530К станогы 
ф-

N-Ytul_K 15,78-0.85-50000 С = ^ = — : = 2,43 станок. 
60 • • к,ср 4015-0,8-60 

Жогаргы бутш санга дейш доцгелектейм1з, сонда 3 станок шыгады. 
Эр станоктын жуктелуш табамыз. 
къ = 0 . 8 1 

Жону Операция ушш 1А832 станогы 

N • Ytul_K 23,67-8.5-50000 С = ^ — " = 3,65 станок. 
60 • F, - кзср 4015-0,8-60 

Жогаргы бутш санга дейш доцгелектейм1з, сонда 4 станок шыгады. 
Эр станоктын жуктелуш табамыз. 
к3 =0.91 
Кллтект1 жоцгылау оперциясы ушш 6Т104 станогы 

16,37-0,85-50000 С = ^ =— = 2,52 станок. 
60 • F(> • кз ср 4015-0,8-60 

Жогаргы бутш санга дейш децгелектейм13, сонда 3 станок шыгады. 
Эр станоктын жуктелуш табамыз. /с, = 0.84 
Ажарлау операция ушш ЗУ 10В станогы 

N-Yl,„_K 54.19-8.5-50000 С = ^ =— = 8,36 станок. р 60 - F, • к1ср 4015-0,8-60 
Жогаргы бут in санга дейш децгелектейм!з, сонда 9 станок шыгады. 
Эр станоктын жуктелуш табамыз. 
к, = 0.,92 
Tic жоцгылау оперциясы ушш 5306 станогы 
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/V • У / _ 20,85 • 0,85 • 50000 С = ^ = — : = 3,22 станок. р 60 • FN • К_1СР 4015 -0,8 -60 
Жогаргы бутш санга дейш доцгелектейгшз, сонда 4 станок шыгады. 
Эр станоктын жуктелуш табамыз. 
кз = 0.8 
Heri3ri станоктардын жалпы саны: С0БЩ=3+4+3+9+4=23 станок. 
Комекнп станок санын аныктаймыз. Кесу куралдарыньщ жумыс мерз1мш 

оптималды колданы ушш олардын кесу касиетш кайта келт1ретш комекпл 
жабдык колданады; 

Кемекии станок саны жалпы станок санынан 4% олемш курайды. 
СКС = 23 • 0.04 = 0,92 ~ 1 станок деп кабылдаймыз. 

Барлык станоктар 
У С =23 + 1 =24 станок • р 

3.2 Цех жумысшыларыныц саньшен курамын аныктау 

Бшдекте жумыс ютейтш жумысшыларды станок санымен аньщтайды. 

Ф0 • С • к, • к 4015-24-0,8-1,05 . . . .. R = — - — ^ — - — = —-— = 43,9 « 44 жумысшы. 
"Р ФР • КМ 1840 • 1 

мундагы Ф0 - жылдык уакыт коры, 2 кезен Фо - 4015 сагат. 
С„р - ощпрюпк жабдыктар саны 24 станок. 
Кср - жабдыктарды орташа жуктеу коэффециентг Кср - 1,3 
ФР - жумысшынын жумыс 1стеу жылдык уакыт коры. 
Кр - кол мен жумыс icrey сиымдылык коэффициент. Кр -1,05 

Слесарлык механикалык цехтыц жумысшылар санын 2-5 % станок 
жумысшылар санынан курайды. 

RA = 44 • 0,05 = 2,2 « 3 жумысшы. 
Эщцрютж бол1мнщ механикалык жумысшылары. 
]Г RP = 44 + 3 = 47 жумысшы. 

3.3 Механикалык бел1мнщ ауданын аныктау 

Эцдеу бел1мшш 6ip станокка 10-12 м болшедг 
Жоцгылау мен кеулей жоеу операцияларында колданатын станоктарга 
кажетт! орын: 
S i+2= 23*12=276 м2 

Комекнп станокка кажетп орын: 
S3AT= 1 * 1 2 = 1 2 м 2 

Слесарлык механиктерд1н курал - сайман коятын орын: 
:SM= 3*5=15 м2 
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Барлык механикалык цехтын ауданы. 
5 = 276+ 12+ 15 = 303 м2 

3.4 Механикалык бел1мшщ комекнп болншщ ауданын аныктау 

Тексеру бел1мшш ауданы бшдек бел1мшш ауданынан 3-5% курайды. 
S = 303- 0.05 = 15,15 м2 

Жецдеу бел!мшщ ауданы. 

T-NCM 15.6-24 Л 1 0 , С = = = 0.12 «1 станок 
' ' Ф 0 • т-к, 2 0 3 0 - 0 . 7 5 - 2 

муцда Т - курылгы б1рлтн жендеудеп бшдектш жумыска кететш жыл 
сайынгы косынды уакыт. Т - 15,6 ст/саг 

Фо - станоктын 1 сагат шшщеп жумысыныц жылдык коры. Фо -
2030 сагат. ш - кезец саны. 2 кезен. 

Кз - Станок болiмiнiн жуктеу коэффициент!. 
Жецдеу станоктарга кажетт! орнын аныктаймыз. 

S = 1х28=28м2 

3.5 Материалдар мен дайындамаларды сактайтын койманыц 
ауданыц аныктау 

h-M-k 2 - 0 , 3 5 - 2 5 2 

мундагы А - орташа жукт! сактау кундер!, А - 5 кун; 
Q - жыл келемшдеп цехта ецделетш белшектерд!ц 
дайындамалары мен метал саны; 
Р - 1 буйымга кететш материал шыгыны; 
Н - коймалык ауданга тусетш шект! жук кетер1мдшп; 
К - Коэффициенттер: жол жэне xipe 6epic ауданын есепке 
алатын; 
М - Жумыс куршщ саны 
Q = Р • N = 9,6 • 1,2 • 5 0 0 0 0 0 = 403200КГ = 4 0 3 , 2 Т 

Коймалардыц жалпы ауданы. 

3.6 К у̂рал - жабдык каймасыныц ауданын аныктау 

Курал - жабдыктар коймасын бшдек санымен байланысты. 
5 = 12+ 25 = 37м2 

Е^уралды сактау ушш 6ip слесрьге 0,15 м кабылданган. 
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S = 0 . 1 5 - 4 4 = 6,6 М 2 

Крндыргьглар коймасы быдек саныныц 0,3 м белшген. 
5 = 0 . 3 - 3 = 0 , 9 М 2 

Курал - жабдык каймасыньщ жалпы ауданы. 
SNJ = 3 7 + 6 , 6 + 0,9 = 44 ,5 м 2 

Крйманыц жалпы ауданы: 
5 = 4 4 , 5 + 12 = 56,5 м 2 

3.7 Курастыру стендшш санын аныктау 

Стационарлы курастыру 
Слесарьлык курастыру жумысыньщ енбек сыйымдылыгы механикалык 

жумысыныц сыйымдылыгынан 40% келемшде аламыз. 
Тсб = 1-04 норма / с агат 
Т сб- 1 сагаттагы стендтеп ешмд1 курастырудын енбек сиымдылыгы . 
Жумыска кажетп стендтердш саны. 

Т - • N , 1 , 0 4 - 5 0 0 0 0 _ 
М Й = — ^ — = = 7 .56 » 8 СТЕНДК 

ФРЕ,-РСП 4 0 1 5 - 1 , 2 

Слесарь - курастырушылар саны мына формуламен аныктаймыз. 
= Т ^ = Ш^ОООО ж 2 0 Ж ¥ М Ы С Ш Ы „ 

СЙ ФР 1840 

3.8 Курастыру бвЛ1мшщ ауданыц есептеу 

Сериялык ещнpicTe курастыру бол1мше 1 адамга 32-35 м кабылдаймыз. 
S i= 35*10=350 м2 

iS2=35* 10=35 Ом2 

Дл койма курастыру ауданынан 25% курайды. 
Si = 0,25*700=175 м2 ' 
Ал куралдар коймасы курастыру ауданынан 4% улесш курайды. 
iSi = 0,04*700=28м2 

Жалпы ауданы. 
SM*6i=700+175+28=903 м2 . 
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КОРЫТЫНДЫ 

Осы дипломдык жобада бершген техникалык тапсырманыц Heri3ri 
шарттарын толыктай дерлпс ашылып керсетшген. Бул жобада базалык зауытты 
калай жаца ешмд! ендеуге уйымдастыру амалдарынын непзп максаттары 
ашылып, кажетп усыныстар керсетшген. Дипломдык жоба инженерлш 
мамандыктын корытынды жумысы болгандыктан, оньщ тианактылыгы 
болашак инженер аткаратын кызметшш компетентшпнш керсетюнп ретшде 
карастыруга болады. Жобаланган технологиялык процесте дайындама алу 
барысында ек1 эдют! салыстыру непзге алынып, ец тшмд1 эдш, сондай - ак 
шыгарылатын буйымнын езшдж куны темен, е ш м д ш п жогары болып келетш 
эдю накты есептеулердщ барысында айкын керсетшген. Бастапкы дайындама 
ретшде буйым ппшнше сэйкес сортты илеме дайындама алдык. ©miipic rypi -
сериялык, соньщ ншнде орташа сериядык. Жылдык шыгару багдарламамыз 
2000 дана болгандыктан дайындаманы сортты иелемеден алган тшмдг 
Дайындама алу тэсшн езгерту аркылы материалды 2 еседей унемделдг 
Тацдалган дайындама дайын буйым шшшше жакын болгандыктан, бурынгы 
технологиялык процесте жобаланган Keft6ip операциялар саны кыскарды. 
Осыган байланысты уакытты да унемдейм1з, жумысшы саны да кыскарды. 
Металды, уакытты унемдеу жэне де елшем1 дэл буйым алу машинажасау 
ещцр1сшщ басты максаты болып табылады. 

Жобаланган детальдыц унификациялау коэффициешгшщ стандартка 
сайлыгы, кед1р - будырлык коэффициент! мен буйымды даярлаудагы дэлдж 
децгеш де курстык жоба барысында есептелшген жэне соныц непзшде 
буйымныц толыктай технологиялык лайыктылыгы айкыидалынган. Сондай - ак 
кесу режимдершщ есегтк мэш барысында технологиялык талдау сызбасы 
сызылган 
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Фо
рм

ат
 

1 I Белгшену! Аталры J Й Ескврту 

Кужаттама 

А1 Курастыру сызбасы 

Курастыри брл/г/ 

Басендетт колтесшн 
устасыш ара шысарБыш 

^ какпаБЫ 
• 

Тежтер 

2 Балдак / 
3 Балдак 2 

4 Балдак 2 
Май устасыш балдак 2 

6 Май устасыш балдак 2 
7 Мойынт/рск какпаБЫ / 
8 Мойынт/рЕк какпаБЫ / 
9 Май квроЕБПк/ш / 
10 Баяц жург/ш б/л/к 1 
11 Бж-ттегерш 1 

f\1 12 Ticmi двцгслск 1 

1J ТУРКЫ НЕ 21 31 1 
К Туркы какпаБЫ 1 
15 ТЫБЫН 1 

% ТвсЕлг/ш 10 Жиын 
11 Твсвлг/ш 10 Жиын 

Дипломдык, ж об о Дипломдык, ж об о 
взг Бет К УЖ am № Колы Кунч 

Дипломдык, ж об о 
Ооындаган СуюмВавй Ж. Д. 

Цилиндрл/к басецдетш 
Литой Паоак Паоактао 

Тексеоген йюседаеЬ И.М. 
Цилиндрл/к басецдетш 

1 3 
КЫылаи АВылкайыр Ж.Н. Цилиндрл/к басецдетш К Я СатпаеЕпщшдагы 

СГжанеШТ 
каФетсы 

Пю беоиш/ 
Цилиндрл/к басецдетш К Я СатпаеЕпщшдагы 

СГжанеШТ 
каФетсы Бектен Альпеисой А. Т. 

Цилиндрл/к басецдетш К Я СатпаеЕпщшдагы 
СГжанеШТ 
каФетсы 



Фо
рм

ат
 

Ау
ма

к 
§ Белг/лену/ Аталцы са

ны
 

Ескерту 

18 Твселяш 1 
19 Твоелш 1 

Стандартты буйымдар 

Как пак МЕСТ 18511-73 
20 22-72 
21 22-90 

Мойынт/рек МЕСТ 8338- 75 
11 3064 
2} 308 

Квмкерме МЕСТ 8752- 79 
21 11-30x52-1 1 
25 ШО х 60-1 1 

Бурандама МЕСТ 7798-70 
28 М6-8р х 14. 66. 029 3 
21 М6-8р х 20. 66. 029 4 
28 М8-6р х 25. 68. 029 20 
29 М12-8р х 40. 68. 029 4 
Я М16-6р х 120. 68. 029 4 
Л Бурама М5-6р х 10 48. 029 1 

МЕСТ 1491-80 
Сомын МЕСТ 5915-70 

J2 М12-6Н. 5. 029 4 
]] М16-6Н. 5. 029 4 

Тырырык МЕСТ 6402-70 
Я М6.65Е029 4 
]5 М8.65Г.029 20 
% М12.65Г.029 4 
Л М16.65Г.029 4 
]8 Тырырык 6.02.ВСт3.024 4 

МЕСТ 11371-78 

Дипломдык ж обо паоав Дипломдык ж обо 2 взг Бет К ужат № Колы Кун/' 
Дипломдык ж обо 2 



Фо
рм

ат
 

1 Белг/лену/ Аталуы 8 Ескерту 
К/лтек МЕСТ23360-78 

j j 8х 7x63 1 
10x8x45 2 
14x9x45 2 
Сщыш 6h10x25 МЕСТ 3219- 70 2 

м i 7 Какпак 1 
f11 Ауа шыБпркыш 1 

• Матшиалдш 

Змаль ХВ-124 МЕСТ 10144-89 1 
Май И-Т-А-46 1 
МЕСТ 17479.4-87 
Майлац УТ-1 МЕСТ 1957-73 1 
Кымтак БФ-2 МЕСТ 12172-74 1 

м 
ж 

Дипломдык, ж об о тппя Дипломдык, ж об о 2 взг Бет Кужат № Колы Кун/' 
Дипломдык, ж об о 2 


