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АНДАТПА

Бершген дипломдьщ жобада багдарламасы 50000 дана редуктор 
шыгаратын механикалык; курастыру учаскесшщ жобасын щру жэне TicTi 
доцгелек теттш механикалык; ецдеудщ технологияльщ урд1ш жобаланган.

Технологияльщ бел!мде дайындаманы алу жолдарына, тетжтщ 
технологияльщ анализше, механикальщ ецдеу операциясы кезшдеп эдит, кесу 
режим! мен машинальщ уак;ытты, кздрал - жабдьщтарды есептеуге непздеме 
бершген.

Конструкторльщ бол1мде к;ондыргыныц конструкциясын жобалау жэне 
цысу KyniiH есептеу керсетшген.

Уйымдастыру бел1м1 редуктор шыгаратын механикалык курастыру 
учаскес1н1ц жалпы жобасын, жумыскерлер санын жэне ощдрюке кажето 
жабдьщтар молшер1н камтиды.

АННОТАЦИЯ

В данном дипломном проекте разработан механическо - сборочный 
участок по выпуску редуктора с годовой программой 50000 штук и 
технологический процесс обработки детали зубчатого колеса.

В технологической части дано обоснование путей получения заготовок, 
технологического анализа деталей, расчета припусков при операциях 
механической обработки, режима резки и машинного времени, оборудования.

В конструкторской части показано проектирование конструкции 
установки и расчет силы сжатия.

Организационный отдел включает в себя общий проект участка 
механической сборки, выпускаемого редуктором, численность работников и 
количество оборудования, необходимого для производства.

ANNOTATION

In this diploma project is designed to develop a project site mechanical assembly, 
produced by the reducer in the amount of 50000 pieces and the technological process 
of machining the mechanism of the cover.

In the technological part of this justification of the ways of obtaining preforms, 
process analysis details of the calculation of the allowances in the machining 
operations, the mode of cutting and machine time, equipment.

The design part shows the design of the installation and the calculation of the 
compression force.

The organizational department includes the general design of the mechanical 
assembly area produced by the reducer, the number of employees and the amount of 
equipment required for production.
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К1Р1СПЕ

bsa3ipri заман талабы гылыми техникальщ прогресс жэне элеуметик 
мэселелерд1 тез шешу1м1з керек. Гылыми техникальщ прогрестщ к;арк;ынды 
дамып келе жаткдн непзп -  Heri3ri салаларын к;олга алу дурыс деп ойлаймын. 
Эйткеш осы салалар б!зд1 дамытатын да, атымызды шыгаратын да, байытатын 
да осы салалар. Осындай салалардьщ 6ipi машина жасау болып саналады.Осы 
саланы дамытудыц непзп кездер1- электротехника онеркэшбш, 
микроэлектроника, станок жасау, есептеу техникасы мен прибор жасау жэне 
айтылгандардыц бэрш комплект автоматтандыру болып саналады. Алдыцгы 
катарлы технология мен кешеннщ механикалау процесш жэне металл кесюш 
станоктарды онуцру процесш жобалау мен ецпзу эффективтЫп ещ цртц кец 
дамыган мамандырылуы аркылы цамтамассыз етшедь

0щцрютщ тшмдшп, оныц техникальщ nporpeci, шыгарылган ешмнщ 
сапасы Ke6iHeci жаца жабдьщтарды, машиналарды, станоктармен аспаптарды 
шыгаруга сондай-ак; технологияльщ жэне конструкторльщ мэселелерд1 
цамтмасыз ететш эдютерд1 жан-жакды енпзуге байланысты. Гылыми- 
техникальщ революцияны жузеге асыруда машина жасау саласы басты, езеюн 
роль атцарады.

Б1здщ турмыстагы станоктардыц артьщшылыгы автоматты линия тузу 
мумюндшшде. Металл кесюш станоктар-жацартылган машина, цурал- 
саймандар жэне басца да заттарды ецщруге арналган зауыт жабдьщтарыныц 
непзп Typi.

0HipicTiK процестерд1 жобалаудыц инженерлш эдостерш тольщтай игере 
алатын маман кадрлерд1 дайарлауда осы мэселердщ барлыгын жолга цойудыц 
мацыздылыгы зор. Осыган орай жогаргы оку орындарыныц оку процесцнде 
студенттер орындайтын машина жасау технологиясы бойынша курстьщ 
жобалау сиякды дербес жумыстарга ерекше мэн бершп, студенттерд1ц курстьщ 
жумыс жобаны тыцгыльщты орындауына баса мэн 6ep in y i тшс.
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1 Технологияльщ бел1м

1.1 Буйымды курастыру ынын технологиялык урдшн жобалау
TicTi денгелек ете кеп таралган тетж болып саналады. Оньщ коп болт 

бэсецдетюштерде колданады. Бэсецдетюштердщ кызметше келеек олар 
козгалткыштыц бершс куатын жумыс машинасына береди Бэсецдетюш 
Кызымет1 бурыштык жылдамдыкдъщты бэсецдету жэне айнаЛу моментш TicTi 
доцгелектер аркылы немесе бшк аркылы жогарлату болып табылады. TicTi 
донплектерд1 коптеген салада колданады. Ец коп таралган саласы машина 
жасау саласы болып табылады.
Бэсеццетюштер мына топтарга белшедк бершс турше байланысты- Tici , 
бурамдык немесе TicTi бурамдык; саты санына байланысты- 6ip сатылы, ею 
сатылы жэне тагы баска; TicTi денгелектщ турше байланысты- цилищцрлк, 
конустык жэне тагы баска; бэсецдетюш бшгшщ орнласуына байланысты- тк  
жэне колбеу; жэне тагы баска1.

Машиналардьщ элементтершщ 6ipi болып келеди МашинаЛардыц кез 
келген туршде болады. Бул тузшм кебшесе бэсецдетюштерде, бшдектерде, 
баска да механизмдерде колданады. К^олдану орны мол болгандыктан тек 
машинажасау саласында емесг тау-кен, мунай, жэне тагы баска ауыр, жещл, 
ауыл шаруашылыгында колданады.

1.1.1 Конструкциясын технологиялылыкка талдау
Буйымды технологиялылыкка талдау ещцрю тишмен карастырамыз. 

Жылдык шыгарылым 50000 дана болса, онда бул массалык ещцрю титне 
келеди

Бершген бэсендетюш конструкциясындаГы барлык элементер1 нормальды 
стайдартка тиесш жасалган. Бул ерекшелк белшентерд1 жасау кезшде аЛдаН- 
ала жобаланган ещцрютк технологиялылык процеешмен журпзуге икемдшк 
береди Конструкциянын ерекшелт оньщ бузу жэне жинау амалдары оцай, 
карапайын операцияларга дифференциялдауга жецшдкп Осы б1ркатар 
ережелер курылым тетктершш дэлдктер1 нормалды дэлдк станок катарымен 
жузеге асырылуы.

Осымен катар курылымныц техникалык -  экономикалык критерия 
бойынша баГаласак:

Курастыру жумысынын ецбексыйымдылыгы

п

>н0Рма/саг (1Л)1
мундагы -  курастыру операциясынын даналык уакыты

Тсб =Tc6xN  = 62.45x50000 = 1249000 ,норма/саг
Курастыру процессшш ецбексыйымдылыгынын салыстырмалы 

критериясы
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( 1.2)<рсб=тсб/тм
мандаты Тсб -  курастыру операциясынын ецбексыйымдылыгы.

Тм -  тет1кт1 дайындау кез1ндег1 ецбексыйымдылыгы.
(рсб =60,454/75,75 = 0,79

Курастыру операциянын бел1мд1к коэффициент!.
крас=Тсб.уз/Тсб (1.3)

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

крас =10,3/70,68 = ОД 45

Курастыру процессшш мшаздшк коэффициент!

''сов.сб

Т - Т1 сб 1 пр

сб

(1.4)

мундагы Тсб -  курастыру операциясынын ецбексыйымдылыгы 
Тпр -  келт1ру операциясынын ецбексыйымдылыгы.

^сов.сб
70 ,6 8 -9

70.68
= 87,56

1.1.2 курастыру жумыстарын нормалау
Операция данаЛык; уацытынын нормасын томенде келт!р!лген 1 формула1 

бойынша !здейм!з:

мунда

^ uim ^ on

а,Р,у-

\ , а+ Р + у4
100 J

техникалык, уйымдастыру кызмета

(1.5)

жэне демаДу

уацытынын оперативт! уацытынан пайыздык;улесцр = 2 - 3%; у = 4-6%. 
курастыру жумысында техникалык; цызмет! 0-ге тец, а = 0.
Операциялык; уацыты 2 белктен куралады, олар ^7всжзне t\n, сонда1

жалпы (1.5) формула темендеп турде жазылады:

мундагы (]Г/вс)-косалк;ы уацытынын цосындысы ;
(Х^)"Оперативт! уацытынын цосындысы;

( 1.6)

TicTi децгелект! жинау:
Жинау устелше бшкт! орнату. 1^осымша уацыт Твс-3 мин. Кесте п.9.1 (4). 
TicTerepriiHTi б1л1кке орнатып, TicTi децгелект! отыргызу. ^-6x2+8x2=28 
мин.
Бш кт! толкеге отыргызу Топ-4х2=8 мин
Бшкке мойынт!ректерд! престеп отыргызу: Топ-5х2=10 мин.
Телкен! престеп отыргызу Топ-Зх2=6 мин.
Тыгырыцты б!л!кке орнату Топ- 1x2=2 мин.
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Сомынды орнату Топ-2х2=4 мин 
Оперативт1 уацыттын цосындысы:

^ t 0„ = 28 + 8 + 10 + 6 + 2 + 4 = 58мин.

Косалцы уацыттын цосындысы:

2 Х  = 3 мин.

Данальщ уацыттын нормасы темендегщей:

1.1.3 Ь̂ урам курастыруынын ецбексыйымдылыгы
Курастыру операциясынын ецбексыйымдылыгын операция бойынша 

данальщ уацытынын цосындысынан аньщтаймыз:

1.2 Буйымныц, тетжтш немесе курылымдык б!рлжтш сипаттамасы.
Айналушы моментт1 беруге арналтан машинаныц тетш белшектер1н TicTi 

децгалац деп атайды.
Доцталацтар б1ршама улкен айналу куштерш 6ipmini орыннан екшпп 

орынта жетюзетш, ещцрюте кещнен цолданылатын машина белшектершщ 6ipi. 
Бшктер период бойынша кдйталанып отыратын келденец куштердщ эсершен 
туындайтын келденец немесе июни, бурыштьщ немесе бураушы жэне шп - 
бураушы тербелютерге ушырайды.

Тет1кт1н жумыс жагдайы мынадай болады:
Машиналардаты цозталыс ьщпалымен куштер эсер етет1н ортада жумыс 

жасайды. бшкке цойылтан остш жуктемел1 тетш белшектердщ ocepi кезшде 
айналу мен буплуге жумыс ютейдь Сондай- ац созу мен цысугада цосымша 
жумыс ютейдь

Теб=Тшп=^шшМШ1 (1.7)

мундагы п -  операциялар саны;

Тшт = 68,74мин

Жылдьщ ецбексыйымдылыгы темендеп жолмен аньщтаймыз

Тсб = Tc6xN = 68.74x50000 = 1374800 норма/саг, ( 1.8)
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Тетк периодты стаТикальщ куштер эсершде жумыс жасайды. Осы 
жагдайды ecK epin тетк метал шаршауына турактыльщ, колданыс орынына' 
карай дэлдкке жэне жогары беркткке талаптар жогары болып келедь 

Тетк материалы мен оныц касиеттерь

1.1 кесте - Болат 45Х химиялык; курамы
Химиялык элемент %
Кремний (Si) 0.20-0.40
Марганец (Мп) 0.40-0.90
Мыс (Си), 0.30
Никель (Ni), 0.30
Сера (S), 0.04
KeMipTeri (С) 0.30-0.40
Фосфор (Р), 0.04
Хром (Сг), 0.80-1.10

МЕСТ 14,0004-83 сэйкес номенклатураныц санына', турактылыгна жэне 
буйымды шыгару колемше байлаНысты казырп ещцрю эртурл1 типтерге 
белшедк б1рлкН ,серияльщ, жаппай мол. Ощцрю rani шыгару тактымен жэне 
серияльщ коэффициент аркылы аньщталады.

Шыгару TaKTici:

Fa- 60
te —---------

N (1.9)

мундагы Fa = 2070- станоктыц 1 жылдагы жумыс ютеу фонд эрекет1 
N = 40000 дана -  жылдьщ ен1м 
Серияльщ коэффициент:

Keep = te
Тшт ( 1.10)

мундагы Т шт. -  буйымды даналык ондеу уакыты 
Т шт.=14 мин.

Keep = 41,4
14

= 3 - серияльщ енд1р1С.

1.2.1 Буйым конструкциясын технологиялылыкка талдау
Тет1кт1н дайындама аЛудын технологиялылыгын карасаК; Тет1к TicTi 

децгелектер деталь класына жатцасын, дайындама алудын оптималды вариант
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-  соцпа операциясы. Тетистш шыгару багдарламасы жогары жэне дэлдт 
жогары болгандьщтан, штамптау эд!сш цолдаНамыз.

Тетпс дайындау процессшщ технологиялылыгы. Тетк царапайым 
геометрияльщ беттер бойынша ецделедг Кесюш инструмент1м1з кесу аймагына 
келЕру аМаЛдары жещл жэне ашьщ болып келедь Беюту жэне базалау беттер! 
толык; комплект!. Кейб1р беттер унифекацияланган (центрлк беттер, юлтек 
ойыгы, фаскалар жэне т.б.). Тацдалган материалымыз Kecin оцдеуге жецш 
келедь

Тет1кт1н конструкциялык; технологиялылыгын мелшерлк багалауы 
темени коэффициенттер мен аньщталады:

TeTiKTi дайындаудыц ецбексыйымдыльщ коэффициент!.

Ky.m=Qn'Q6.n (1*11)

мундагы Q п -  TeTiKTi дайындаудыц жобалаНган ецбексыйымдылыгы.
Q6.n -  базалык; зауытта1ы ецбексыйымдыльщ .

К ут =323/462 = 0,7 (1 .12 )

Тетктш конструкциялык; элементтер!н!ц унификация коэффицие

(1*13)

мундагы Q э.у -  тет!кт!н унификациялантан элементтер саны, дана.
Q3 -  конструктив^ элементтерд!н жалпы саны, дана.

K V3 = 7 /18  = 0,38У**

Материалды цолдану коэффициент!.

K.M=Gd/G3n (1.14)

мундагы: Од -  сызба бойынша тет!кт!н массасыщг.
G3.n -  дайындаманыц барльщ технологиялык; жойылуларымен

6ipre, кг.
К им =180/252 = 0,71

1.2.2 Дайындама алудын техникалык-экономикальщ непздеме<л
Дайындама аЛудын eKi эдюш салыстырып царастыраМыз: 1-куйма'; 2- 

штамптау, жылдьщ шыгарылым: 40000 дана. Материал: Болат 35ХМЛ МЕСТ 
4543-70. Тетк массасы: 282 кг
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Машина жасау саласында бетон nimiMiH непзшен кесу операция арцылы 
журпзшедц Бул эрекеттен кешн бетон кед1р - будырлыгы мен геометриялыц 
параметр л epi экономикаЛыц тургыдан жэне дэлдт жогары. Дайын даманы 
бершген тетк параметрше жетюзу уппн кесУ режим! кезшде жоццага 
айналатын метал цабатын цалдырамыз . Осы метал кабаты - эдш аталынады. 
Жэне осы эдш мелшер1 мейлшше оптималды болтан жен. МеханикаЛыц ецдеу 
операцияларында эдшт1 тацдау кебшесе аныцтамаыц кестелер мен МЕСТ - тщ 
нусцаулары непзшде татайындадады; Осы алынтан эдш технологиялыц 
процеске, ецдеу жаТдайларын байлаНыспай, артыц мэнге ие болады. Бул 
ездшшен материал шытыны мен артыц ецбек сыйымдылыцца экеледь Осы 
кемшшкт1 алта тартып 6i3, мехаНикалыц ецдеу кезшде В. М. Кован усынган 
эдшт1 «ecenTi- аналитекалыц эдю» непзшде аныцтадыц. Бул эдю алдынты 
ецделген бет пен ецделш жатцан бетон технологиялык; факторларын анализдеу 
непзшде цурастырылган. Эдштш мэш эдшт1 цурайтын элементтерд1 
дифференциаЛдап есептеу непзшде аныцталады. вдш есептеудш есептн 
аналитикалыц тэсш эдш айыцтауда эр технологияльщ эрекеттш эд1бш (аралыц 
эдш) жэне олардыц цосындысы жалпы эдшт! табута мумюндк бередт

1.2.3 Дайындама алу эд1с1
Дайындама1 алудын ею эдюш салыстырып царастырамыз:

1. Топырацты цумды цалыпца цую Квт=0,7;
2. Кокильден жасаЛган цалыпца цую КвтоОД 
Дайындаманыц массасын аньщтаймыз:

Сзаг = Gd
Кет 5

мундаты G заг. -дайндама1 массасы ;
G д. -тетк  массасы; К вт. -  коэффициент.

Сзаг -  = 403 Кг
0,7

(1.15)

1.2.4 Дайындаманыц езшдк кунын есептеу
1. Топырацты кумды цалыпца кую багасы мына1 формуламен аныцталады

5пок
с
°О Т Х

1000 ’
(1.16)

/т
мундаты ' - штамповканыц базалыц цуны (160000 тг. тоннасы 

2 -дайндама массасы;
кх - 1,03 - коэффициент, цую дэлдкше тэуелд1 (2 дэлдк класы); 
к2 = 2,21 - коэффициент, цуйма материялыныц маркасына тэуелд1 

(Ст. 35ХМЛ);

13



к3 = 0,83 -к^йманыц циындык; коэффициент! (2 топ); 
кА = 0,78 -коэффициент, дайындама массасына1 тэуелд! 
к5 = 0,77 -коэффициент ещцрю сериялыгына тэуелд!

с
°ПОК ~

г160000 , 1000
16000403 • 1,03 • 0,83 • 0,78 • 2,21 • 0,77 -(403 -282) • = 71231 тг.
1000

2. Кокильден жДсалган цалыпца щю к^ны мына формуламе

'пок SpTX
1000 ’

мандаты ' - штамповканыц базалык куны (160000 тг. тоннасы 
б - дайндама массасы ;
кх = 1,05 - коэффициент, щю дэлдтне тэуелд! (2 дэлдж класы); 
к2= 1,04- коэффициент, куйма материялыныц маркасына1 тэуелд! 

(Ст. 35ХМЛ);
къ = 0,93 - к^йманыц циындык; коэффициент! (2 топ); 
кА= 1 - коэффициент, дайындама массасына тэуелд! 
к5= \- коэффициент енд!р!с сериялыгына тэуелд

S  ПОК ~~
^160000 , 1000

353-1,05-0,93-М  - (3 5 3 -2 8 2 )
16000
1000

= 54017тг.

1.2 кесте - Дайындама характе ристикасы
№ Аталуы Шартты

белгшену
Дайындама алу эд1с!

I II

1 Тетнс массасы Gfl. 282 кг

2 Дайындама массасы G заг. 403 кг 353 кг

3 Материалды колдану 
коэффициент!

К вт. 0,7 0,8

4 1 т.багасы с , 160000тг.

5 езшдок куны S 71231тг. 54017тг.

Кестеден байцаганымыздай дайындаманы екшпи эд!спен аДганымыз тшмд! 
екен. Сондыцтан eKiHHii эдют! аламыз.
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1.2.5 Дайындаманы ендеу маршрутын жасау
TicTi денгелек секшд1 тетктердщ технаЛогияльщ процессии жасау жецшден 

циынга царай принцип! бойынша уйым дастырыл ад ы.

1.2.3 кесте -  0цдеу маршруты
Операция

№
Операцияньщ жэне етпенщ аталуы станок

005 Фрезерл1к
жонгылау

Жонгылау станокы мод. 
6605

010 Слесарл1к
020 Фрезерл1к

Планкшерд1 жонгылау
Жонгылау станогы 

6А56

030 Токарная
1. Подрезать торец в размере 0260
2. Расточить отверстие 017ОН7+0,04
3. Подрезать торец в размере 0860

Токрл1станогы 
1Г340

035 Маркерлж 
Маркерлш ТИ 44-86

040 Термиялык
Термо ендеу 260...290НВ

045 Токарлнс
0260 елшемш кесу; 
0860 елшем1н кесу

Токрл1станогы 
1Г340

050 Tic жонгылау
Tic жону m=10, z=84 шлу бурышы 

8066,34”

Tic жонгылау 5 КЗ 10

055 Слесарлк

060 Разметочная 
Осевые паз 40Js9

065 Кашау
эдш тесу. 1мм

Кашау 7Д430

075 Сырлау

1.2.6 Аралык жзне жалпы эд1ш1 есептеу
ЭдшН есептеу.
Беттш ецдеу маршрутын аньщтаймыз.
Маршрут бойынша дэлджт1 тагайындаймыз.
ЭдшН есептеу формуласын 1здесНрем1з.
Есептелшген эд1б1м1з жазьщ беги болса (б1ржацты эдш), онда1 

аньщтайтын (1.13) формуламыз теменпдей.

2 z . . = 2г mm (Rz +h)i_l +V Д22/-1 + s2i (1.17)
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мундагы, Rzi-i - алдынгы эрекеттш кед1р - будырлык; профилшш бшкпп. 
Им - алдынгы эрекеттш беттш дефект! терещцп. Asm - алдынгы эрекеттеп бет 
орнаЛасуынын цосынды ауытцуы. - журпзшп жатцан эрекеттеп 
дайындаманы орнату ауыткуы.

h  М9н1н 6ipiHHii технологияльщ переходтан кешн немесе термиялык; 
ецдеуден кешн -  болат уинн, бул мэщц алып тастау керек. Сонда1 (1.14)

2 z. . i min Rzi- 1+А Z i-l+ s j (1.18)

Жумыс icTey избеги 
017OH7 TeciriH e эдш есептеу
5 кестеге 0170 мэншщ шацтамаларын бар лык; операциялар уш1н дэлдш 

квалитеттер1 арцылы цоямыз.
1^аралтым - 12 
Тазалай -  10 
ЖуцаЛай -  7
5 кестеге кед1р -  будырлык; мэнш жэне дифект1 цабат терещцгш барлык; 

операция yniiH цоямыз
Bip операцияныц бетт1ц ауытцу формасын табамыз

(1.19)

А = Д  -Lкор к ( 1.20)

мундагы 1; L = 60 мм; Ал = 6;

к̂ор — 1 * 60 — 60 мм

Ае — л/602 + 62 — 600 мкм

Басца операциялар yniiH кец1ст1кте ауытцуды табамыз жэне оны 5 кестеге 
толтырамыз.

/? = 0.05-600 = 30;
мундагы

Ку -тузету коэффициент!; царалтым р  — 0.06 • 600 — 36 мкм; тазалай 

р  — 0.05 • 600 = 30 мкм; жуцалай р  — 0.04 • 600 = 24 мкм;

Z min операциясы бойынша эдшп таблица 5 (колонка 6) формула (6).
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Кдео 2zjmin = 2 [(200 + 200) + 600] = 2000 мкм;

К̂ аралтым 2z.min = 2 [(50 + 50) + Зб] = 272 МКм;

Тазалай 2z/min = 2 [(20 + 20) + 30] = 140 Мкм;

Жудалай 2z/min = 2 [(5 + 5) + 24] = 68 мкм;

zimin = D(i+l)min -  Dimin (1.21)
zimax = D(i+l)max - Dimax

Тексерем1з: Szimin - Zzimax = Тдай -Ттет
4000 -  2440 = 1560 мкм;
1600 -  40 = 1560 мкм;
1560 = 1560 эдш пен арлык елшемдер дурью орындалды

Маршрут
обработки

Эдш элементтер1, 
мкм

Есептелген
м1ендер

Орындалат
ЫН

елшемдерге
шактама,

мкм

Дайындама
елшем1

Шект1 
эдш, мкм

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Rz h припуск
aZi

Dmin
Dmax

IT Dmax Dmin Zimin Zi
т а

X

Куйма 200 200 600 126 1600 127,6 126

Карал ай 
жону

50 50 36 0 2000 128 400 128 128,4 400 240
0

Тазалай
жону

20 20 30 0 272 129,72
8

160 129,7 129,86 1700 146
0

Жукалай
жону

5 5 24 0 140 129,86 40 130,04 130 340 140

Баск;а енделетын беттерге эдшт! кесте бойыншД тагайындаймыз
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1.2.7. Кесу режим! мен машиналык уакытты аныктау ece6i.
Операция: кеулей жону 017ОН7, болат 35ХМЛ, <тв=490 МПа'
Кесу к^ралы : токырлы -  кеулей жону кесюш, пландагы бурыш (р -  60° с

катты корытпалы кума МЕСТ 18882-73. бойынша 
Олшеу куралы: узындыкды ко либр L=104мм
К а̂тты корытпалы царалай жоцгылау уш1н бер1л1с [12кесте, 267 бет, 1.] 

бойынша алынады. Ол станоктын куаты мен енделетш материалга1 жэне катты 
цорытпа маркасына байланысты табамыз. К̂ атты корытпа маркасы Т15К6 деп 
алсак, ал материал бастапкы мэл1мет бойынша Болат 35ХМЛ, станоктын куаты 
шамамен 10 кВт тецест1рем1з; Сонда бер1л1с мына аралыкка 0,16-2 мм/айн тец.

I -  карал ай:
Кесу терещцп t = 2,5 мм 
Bepic S = 0,7мм/об 
Кесу жылдамдыгы

Кт -тузету коэффициент!, дайындаманыц бетшщ жагдайын корсетед! =1;
- тузету коэффициент!, курал материалыныц сапасы = 0,8;

Kcpv - тузету коэффициент!, пландагы бурышца тэуелд! = 0,9; 
к  - тузету коэффициент!, кесюштш радиусына байланысты = 1

V

(1.23)

мундагы Км - коэффициент, ендел!п жатцан материалдын сапасын ескеред!

(1.24)

Xv = 1.53-1-0.8-0.9-1 = 1.1
мундагы Cv = 420; m = 0.2; у = 0.2; х = 0.15;

•1.1-190 м/мин

Шпиндельдщ айналу жишп
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1000Fn = --------
7rD

_ 1000490 _ 190000 
3.14-130”  408.2

-465.5 айн/мин

^олданылатын n=470 об/мин. 
Kecy купи

Pz=10-Cp'tx'Sy'Vn-Kp,

Мундагы Cp -  300; x -  1; у -  0,75; n -  - 0,15 [5 Кесте. 22, стр. 273]

к тУ =
/  \ п ' <7в '

750
(1.27)

мундагы п = 0.75

Кш =
"490"
v750y

0.75

0.73

мунагы КФР -  0,94 [5 Табл. 23, стр. 275]
Кур -  1,1 [5 Табл. 23, стр. 275]
К** -  0,98 [5 Табл. 23, стр. 275]
Кгр- 0,93 [5 Табл. 23, стр. 275]
Кр=0,73-0,944,14-0,93=0,7

Pz =300• 2.51 • 0.70-75 • 190"0'15 • 0.7 = 300 • 2.5 • 0.76 • 0.46 • 0.7 = 1835Я

Кесу куаТгы кВт [5 бет. 271] формула бойынша есептелед1

N = Pz-V  
1020-60 ’

(1.28)

(1.25)

(1.26)
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1895-190
1020-60

-5 .1  кВт

СтаНоккд' керекты куат

Ncm =

мундагы г|=0,75-станоктыц ПЭК- ri

5.7Ncm= -----= 13кВт
0.75

(1.29)

1.2.8 Технологиялык; операцияларды нормалау жэне тетжН ецдеудщ 
ецбек сыйымдылыгын аныктау

Heri3ri уак;ыт

То = (1.37)

Lp = Lo + lep + lex , (1.38)

мундагы bp жэне IOC - Kipe кесу узындыгы жэне курал жур1« 
1ф = 4 мм; 1ос = 4 мм [ 11 приложение 1 парад 1 ;5, бет. 194-200] 
1о - енделетш беттщ узындыгы 60мм.
Lp- кураДдыц жумысшы жур!сшщ есепт1к узындыгы

Lp -  60 + 4 + 4 = 68 мм

Мундагы п -  шпиндельдш айналымы 
S0-  6epic. 
i - етпелер саны 
К^аралай:

Тазалай:

ЖукаЛай:

^  68-1То = = 0.21 мин
470-0.7

т  -  68,1 - т о  То —------- — 0.19 мин
500-1
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68-1
То =

800-1.2 = 0.1 мин

Косымша уакытты аньщтаймыз;

Те = Туст + Тпер + Тизмер, (1-39)

мандаты Т уст -  дайындаманы орнату жэне шешш алу уак;ыты; 
Т пер -  етпеге байланысты уак;ыт немесе операцияга;
Т измер.- елшеу уа'кыты;
Т уст = 6.5 мин [11 карта 10 бет 39]
Т пер = 1.24 мин [11 карта' 24 бет 83]
Т измер. = 0.3 мин [11 карта 87 бет 183]

Те = 6.5 +1.24 + 0.3 = 8.04 мин
Барльщ операйиялар уш^н оперативт1 уакытты аньщтаймыз

Топ -Т о  Л-Те, 
Карал ай:

Тазалай:

Жук;алай:

Топ = 0.21+8.04 = 8.25 мин 

Топ- 0.19+0.3=0.49 мин 

Топ-0.1+0.3 = 0.4 мин

(1.40)

ДанаДык; уакытты табаМыз
т r  , f., , а + Р + уАТшт  = Топ+  1 + --------------

100
(1.41)

мундаГы ОС = (6...8%); Р = (0.6...8%); /- (2 . . .3 % )

Кдралай: Тиш- 8.25 +
Л 8+8+3^
1-1

100
-9.44 мин

)

Тазалай: Tuan -0.49 +

Жук;алай: Twm-0A+

1 +
( л 8+8+3^

100 
8+8+3

-1.68 мин

1ч
100

= 1.58мин
)

ЖаЛпы: Тиш — 9.44 + 1.68 + 1.58 —12.71 мин
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Сериальщ ещцрютщ шарты бойынша Тшт тауып цана1 цоймай, даналык; -  
каЛкуляцонды уацыпы табу керек Тшт.к. .Жэне енд1р1сН цамтамасыздандыру 
ушш цосымша Тп.3. эз1рлеу -  корытынды уацыпы керек.

Тшт.к = Тшт
Тп.з

(1.42)

мундагы п = 30.. .50
Тп.з - эз1рлеу- цорытынды уацыт;
Тп.з =35.5 мин [11 карта 25 бат.85]

35.5Тшт.к-12.71 л------= 13,89 мин
30

0170 мм TeciriH есептеу уш1н 14 мин деп кдбылдаймыз 
Операцияларды нормалау жэне бака беттер уш1н ецбек сиымдыльщтарын 

анцтама бойынша коямыз. Жэне нормальщ уацыт картасы бойынша 9 кестеге 
толтырамыз.

1.2.5 кесте - аньщтама бойынша' койылган уакыт жэне карталык норм уакыт.
Операция Уакыт мин
Фрезерлеу
Herirmep

28

Токырлык
1. 0260 елшемшщ шет жактарын жону 

2. Подрезать торец в размере 0860

23
29

Tic жотылаУ
m=10, z=84 TicTepiH жону. Ишу бурышы 

8°6’34”

42

Кдшау
Ойык . 1мм жанына карай

26

Жонгылау 
0170 мм

14

Барлыгы 172
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2 Конструкторльщ бел1м

2.1Х^ондырманыц куштж ece6i

Eip кулакшаныц цысу купи 
WЦТ _ изм

П 5
мундагы п -  кулацшалардыц саны

W...
f - R

(2.1)

(2 .2)

мундагы К- сырганау коэффициент! = 1,5

3 - уйкелу коэффициент! = 0,2
- ондел!п цойган беоттщ радиусы = 65мм 

R -  цысылып турган бетт!ц радиусы 
R — 70 мм

= 1.5-22_10,.3 ^  = 12393Я 
0,2-70

^  = 1239£  = 309 8 Я

Штоктагы осьт!к кунгп табу

Q = KX
(
1 +

(  7 Л3 • а • jux | | 1Х 
h

■W.изм , (2.3)

мундагы Ki=( 0.5...1.2) - коэффициент, цосымша кушт1 ескеред! 

ц, = 0,15 -г 0,2
- кулакшаныц багыттаушы бет1 жэне туркыны 

багыттаудагы паз арасындагы уйкел!с коэффициент!.

а -  35 лш; h = 85 лш; / — 55 мм; U = 65 мм

Q = 1-1
Л 3-35-0.15^ 1 +------
I 85 J

л ^65n

У  ̂55 J 12393 = 16381.4Я
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З.¥йымдастыру бел1м1

3.1 Ощцрктш непзп жабдьщтар саньщ жэне жумысшылар самый 
аньщтау

Есептелген станок саны:

С = - М _  
р (Фс-60)’

Ср=(28-40000)/(2070-60)=2,25 
2 -д еп  цабылдаймыз

Кеулей жону операциясы ушш 1Г340 
Т = 52 мин.
Есептелген станок саны:

С = - М _
Р 60)’

Ср=(52 • 40000)/(2070• 60)=4,18 
4 -  деп цабылдаймыз 
К а̂шау операциясы упин 7Д430 
Т = 26 мин.
Есептелген станок саны:

Г  ( г ^ )
Р (фс-60)’

Ср=(26 •40000)/(2070• 60)=2,09 
1- деп цабылдаймыз 
Tic жонгылау операциясы ушш 5К310 
Т = 42 мин.
Есептелген станок саны:

(3.1)

Г  _ _ М _
р (Ф.-бО)’

р=(42 •40000)/(2070 • 60)=3,48 
4 -  деп цабылдаймыз

Heri3ri жумысшылар саны:
Канша станок шыкты сонша', сонша адам деп цабыдаймыз. 12 - адам 
Жинактаушыларды мына формуламен:
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> (3.2)
Г  — Т шд. ' N

^  ~ ф

мундаты ТИзд= 14 мин; 
N=40000 шт;
Ф=2070 car.

Со.р=14-40000/2070* 60=1,3 
1 -  деп цабылдаймыз

Бшдекте жумыс ютейтш жумысшыларды станок санымен аньщтайды.

Rпр
ФахСпрхкъхкр

Фрхкм
4015x45x1x1,05

1840x1.3x12
= 38.7 « 40 жумысшы. (3.3)

мандаты Ф0 - жылдьщ уацыт цоры, 2 кезец Фо - 4015 сагат.
Спр - ощцрютш жабдьщтар саны 45 станок.
Кср - жабдьщтарды орта!на' жуктеу коэффециенть Кср 1,3 
Фр - жумысшыныц жумыс icTey жылдык; уацыт цоры.
Кр - цолмен жумыс icTey сиымдыльщ коэффициент!. Кр -1,05 

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

Ясл = 40x0,05 = 2 жумысшы (3.4)

вцщрютне белшнщ механикаДьщ жумысшылары.

'YjRp = 40 + 2 = 42 жумысшы.

3.3 кесте - МеханикаДьщ белменщ ауданы.
№ Станоктьщ аты модел1 Станотьщ

саны
Б!р станокке 
кажетт1 аудан 
,м 2

Барльщ 
станоктар 
ауданы, м 2

1 Жону 1М635Ф101 4 9,3 18,6
2 Жону 1М635Ф101 2 9,3 18,6
3 Ажарлау ЗЕ756Л-1 3 24 72
4 Бургылау 2А554Ф1 3 8,2 24,6
5 Долбежный 7Д450 4 16,7 66,8

Барлыгы 16 242

Сменада ец коп жумыс ютейтшдер саны.
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D
d _ _ О]

cm.наиб. j g ^ 1

Жылдьщ багдарламага цажегп курастыту операциясыныц ецбек 
сыйымдылыгы буымдарды механикаЛьщ оцдеуге к;ажегп операциялыц 20% 
курайды.

2 Х  = 25 *1820* 20% = 9100

К^ажегп курастыру операциясыныц саны 

V  ТL-J хм ..„ „  =
кур

кур J7 . Р . /I
эф.ст ср I з

(3.5)

мундагы Ткур - цурастырудыц жалпы ецбексыйымдылыгы, (адам-сагат); 
Рср - 6ip жумыс орнына келетш жумыскерлер саны,

шаМамен 1,2-1,8 1,2 деп аламыз;
Еэфст ~ стендтщ жумыс уацытыныц жылдьщ цоры, 4015саг.;
г/3 - ортаща жуктелу коэффицент1, шамамен 0,75-0,58 0,8 деп

аламыз;

Мкуп = --------------
w  4015-1,2-0,8

вщцрютлк жумыскерлерд1ц саны келес1 формуламен аньщталады.

D
КУР F

у  тL - i  кур

* кэф.р Н

(3.6)

мундагы Рэфр- курастыру бол1мшдеп жумыскерлерд1ц уацыт коры, 1820саГ.; 
кн - норманы орындау коэффицент1, 1,15 деп цабылдаймыз;

9100
" 1820-1,15

Rсб.наиб.
_9_
1,8

5

Курастыру белмес1н1ц ауданы жумыскерлердщ ец коп кезещндеп 6ip 
жумысшыга келет1н аудан бойынша есептелшедп Оныц шамасы 18-25 ж2
болады. 20 л*2 деп цабылдаймыз.
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5*20=100 л*2

3.1 кесте - 1^урастыру бел1мшщ жумысшыларыныц ведомости
Жумыскерлердщ категориясыньщ 
аталуы

Аныктау тэсип Пайыздьщ
улес1

Саны

ещцрютш жумыскерлер 5

Кемекпй жумыскерлер ещцрютш жумысшылардан % 
улес 20 1

Kinii кызметкерлер Жалпы жумысшылар 
санынан % улес 2 1

Инжинер-техникалык
жумыскерлер

Жалпы жумысшылар 
санынан % улес 10 1

Есеппнлер Жалпы жумысшылар 
сайынан % улес 4 1

Барлык курастыру белмедеп 
жумыскерлер 9

3.3 Квмекпи белмелер
Материалдар мен дайындаМалар цойма'сыныц ауданы келес1 формуламен 

аньщталады:

F, Q d  ^сак

Ф'<1'Кк (3.7)

мундаты tcaK - цоймадагы белшектердщ санталу уалыты, [ ] 164 бет;
Ф - жылдаРы жумыс куш, 266 деп аламыз; 
q- лойманьщ жук кетерпптп, т/м2 [ ] 164 бет;
Qd - коймада сакдалатын дайындамалардыц массасы; 
кк - лойма ауданын лолдану коэффицент1, кк =0,4-0,5

F 40000-3,8-90
266-3-0,5

= 556м2

Кдйраушы станоктардыц санын жалпы технаДогиялыл станоктар 
саныныц 5% мелшер1ндей аламыз.

16*5%=1ст.

К^айрау болмесшщ ауданы 6ip лайраушы станокла Ю м 2, сонымен латар 
вентиляционды камера 20 м 2, сонда1, лайрау белмес1н1ц ауданы:

27



1*20+20=40 м2

Бацылау белмес1

Бацылау бвлмесшщ кажетт1 ауданы механикальщ жэне кураетыру 
бвлмелершдеп жумыскерлер квп кезде 6ip врынга' 12-15% прайды.

26*12%=4

Bip бацылаушыта1 келет!н жумыс орныныц ауданы 9 м 2 

4*9=3 6 м 2

Жендеу белмесл
Жвндеу белмес1нде керект1 жабдьщтардыц саны механикалык; белмедеп 

жабдьщтар сайыныц 3% курайды.
16*3%=1 ст.

Bip станвкца келет1н аудан 25-30м2 
1*25=25 л*2

К^ондыргылар мен куралдарды жвндеу белмес1.
Бул бвлменщ ауданы цымет кврсетшетш станоктар санына байланысты, 

200 станвкца дей1н 4% курайды.

16*4%=1ст.

Б ip станвкца1 келетш аудан 17-22 м 2

1*20=20 ж2

Цехтыц энергетикальщ бвлмесь
Бул бвлменщ ауданы жвндеу бвлмесшщ ауданыныц 20% курайды.

25*20%=5л<2
СОЖ дайындау, тарату бвлмесй
вщцрютш жабдьщтардыц саны 13 бвлтандьщтан бул бвлменщ ауданы 

25 м 2 болады. [7] 165 бет

1^уралдар тарату бвлмесй
16*0,4=7 ж2
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Абразивтер к;оймасы.
16*0,2=4 ж2

Механикальщ-курастыру цехы тал аптарына, санитар л ык; нормаларына сай 
6ip жумысшыга елшем1 330x500 болатын жеке шкаф болуы тшс.Жогары бел1к 
пен шкаф устшщ арасы 1,5м, кдбырга: мен шкаф арасынан ету кещцп 2м-ден 
кем болмауы керек.Ек1 жадты шпш арасы Зм-ден темен болмауы керек. Ею 
жа^ты шпш арасы 3 м -  ден темен болмауы керек. Ал 5 кдтарлы болтан 
жагдайда:

Ь = 6 х 0.5 + 3 х 1.0 = 6м
Кшм шпш узындыгы:
/ = —  *0.33 + 6 = 11.25л<6
Ж алпы елшем1:
Ixb = 6х\ 1.25 = 67 м (3 .8 )

Жуынатын белме
Кран мен жуынгыштар саны ец адамы кеп ауысымдагы адам санын 

аламыз. 5 адамга 1 душ келетш болса, 98/5-20 душ аламыз. Оныц 15 ер адамга 
арнаЛса, налган 5 ойел адамга арнаДган.

Цехтщ барлын белмелершщ ауданын тапкандьщтаН оны жалпы 
ведоместке жазамыз.

3.3 кесте - Кемекнп белмелердщ ауданын аныктау.
Цех белмесшщ аталуы Ауданы, м 2

1. Механикальщ белме 242
2. Курастыру белмес1 100
3. Материалдар мен дайындамалар коймасы 556
4. Цайрау белмес1 40
5. Бакылау белмес1 36
6. Жендеу белмес1 25
7. Энергетика белмес1 5
8. Цондыргылар мен куралдарды жендеу белмеЛ 20
9. СОЖ белмес1 25
10. Куралдар тарату белмес1 7
11. Абразивтер коймасы 4

Барлыгы 1060

МаГистраДьды жолдар цехтыц жаДпы ауданынан 15% курайды.

1060*15%=159л*2
Кддзмет керсету белмелершщ ауданы.

(1060+159)*30%=365л*2
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ЦОРЫТЫНДЫ

Бул тапсырманы орындау уиин непзп ок;ыган пэндерд1 еске Tycipin, 
нагыз инжинер маманы сшщты есептеу журпзш орындаган жен. Бул 
дипломдьщ жумыста1 мен TicTi децглектщ тольщ дайындау технологиясын 
жазып шьщтым.

Осы дипломдьщ жобада бершген техникальщ тапсырманьщ непзп 
шарттарын тольщтай дерлж ашылып керсетшген. Бул жобада1 базальщ зауытты 
к;алай жан;а ешмд1 ондеуге уйымдастыру амалдарынын непзп мацсаттары 
ашылып, к;ажетт1 усыныстар керсетшген. Дипломдьщ жоба инженер л\к 
маМандьщтын кррытынды жумысы болгандьщтан, оныц тианакгылыгы 
болашак; инженер атцаратын цызметшш компетентшгшш KepceTKimi ретшде 
карастыруга бола'ды.

Бершген жоба техникальщ-экономикальщ тургыдан тшмдшп 2 жыл.
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