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АҢДАТПА 

  

Жұмыстың мақсаты: сериялық өндіру жағдайында жетектің қорап 

тетігін өндіру технологиялық процесін жасау және есептеу. 

Бұл жұмыста конусты жетектің қорап тетігін есептеу орындалады, 

сығымдағыш жетегінің қорабы ыңғайлы және  берілісті беруі тексеріледі , 

қорап тетігін жасау маршруты құрастырылады, және кесу режимдері 

анықталынады және технологиялық уақыт нормалары есептелінеді. 

Дипломның соңғы бөлімі  өңдеу цехын жобалау және айлабұйымды есептеп 

оның сызбалары құрастырылады. 

Жобаның графикалық бөлімінде көрсетіледі : жетектің қорап тетігі , 

дайындама , қорапты жасау маршруты , токарлы баптауы , кілтекті – жонғылау 

баптауы ,кеңейжонуды баптау, айлабұйым. 

 

 

АННОТАЦИЯ 

 

Цель работы: анализ на технологичности конструкции редуктора и 

разработка технологический процессс  изготовления зубчатого 

колесаредуктора, выполнить расчет механического цеха по производству 

редутора. 

В работе выполняется расчет размерной цепи, разрабатывается маршрут 

изготовления детали коробки привода, и определяются режимы резания и 

технологические нормы времени. В последней части дипломного проекта 

рассчитывается приспособления и разрабатывается его чертежи. 

В графической части проекта отражают : коробка привода , заготовку, 

маршрут изготовления коробки , токарная наладка, шпоночно-

фрезерная наладка, растачивание , приспособления. 

 

 

ANNATATION 

 

Objective: Development of technological calculation and working processes 

of manufacture of the box drive in series production. 

The paper calculates the cone-shaped box mechanism occasion, checked 

handy box winepress drive and drive transmission, developed the route of 

manufacture gearbox parts and cutting conditions are determined and the 

technological limits of time. The last part of the diploma project is calculated and 

tools developed his drawings. 
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КІРІСПЕ 

 

Машина жасау бүкіл әлемде ұлттық өнеркәсіптің технологиялық 

деңгейінің көрсеткіші ретінде қабылданды. Біздің еліміздің экономикалық 

кезеңінің басты мақсаты халықтың материалдық және мәдениеттік деңгейінің 

өрлеуі болып табылады және солай болып қалады. Осы мақсатты жүзеге асыру 

үшін әлеуметтік-экономикалық дамуды удету, ғылыми-техникалық даму 

кезінде өндірістің тиімділігін жоғарылату және оларды қарқындату қажет 

етіледі. 

Ауыр өнеркәсіптің негізгі міндеті кәсіпорындарды механикаландыруды, 

отын-энергетикалық ресурсты, машинаны және де басқа да өндірісті жаңа 

құралдармен қамтамасыз ету болып табылады. Оның негізгі бағыты ауыр 

өнеркәсіпте машинажасау кешенін дамытып оған жоғары көлемді капиталды 

салуға, жұмыс істеп тұрған кәсіпорындарды жоғары технологиялық және 

қазіргі заманғы жабдықпен жаңартуға, отандық машина жасау 

кәсіпорындарының байланыстары мен кооперциясын дамытуға бағытталған. 

Қазіргі таңда машинажасау және металлөңдеу өнімдерін шығару ұлғайды. 

Өндірісте СББ станогы және автоматтандырылған жобалар кеңінен 

пайдалануда. Арнайыландырылған өнеркәсіпте аспаптар жасап жетілдірілді. 

Машинажасау өнімдерін шығару жетіле түсті. Жаңа техниканы меңгеру 

мерзімінінен қысқартылды. Қазақстан экономикасының өсуі үшін машина 

жасаудың озық өсуімен қатар жүруі тиіс. Дипломдық жоба кезінде техникалық 

және ұйымдастыру тапсырмаларына, сонымен қатар тетіктің материалына, 

технологиясына және де жасалу жолдарына ерекше коңіл бөледі. Дипломдық 

жобаның негізгі тапсырмасы: нақты бір бұйымды өңдеудің өндірістік процесін 

өз бетінше талдауды, механизмдерді құрастыру мен машина тетіктерін 

өңдеудің технологиялық процесін құруды, оларды жетілдіру бойынша 

ұсыныстар беруге, сонымен қатар берілген бұйым, білік және тетік өндірісіне 

альтернативті варианттардың техника-экономикалық негіздемесімен жасауды 

үйрету. Осы тапсырманы орындау үшін бұйымды құрастыру мен тетікті өңдеу 

кезінде өңдеу мен құрастырудың жаңа технологиялық әдістері, жоғары өнімді 

жабдықтар, типтік және топтық технологиялық процестерді қолдану, қайта 

орындалатын қондырғылар, замани конструкцияларды автоматтандырылған 

жобалау әдістер мен бұйым өндірісін қолдану ұсынылады. 

Дипломдық жобада СББ станоктар тетіктің өңдеу уақытын 

жылдамдатады, сонымен қатар жұмыс уақыты кезінде станок бірнеше 

көптеген тетіктерді шығара алады. Өндірістік еңбек бірнеше рет ұлғайады. 

Дипломдық жұмыстың негізгі мақсаты: арнайы оқытылған пәндер 

бойынша үйренген біліміді жетілдіру, сонымен қатар білімді толықтыру; 

тетіктің технологиялық өңдеу процесін жасау. Сериалы өндірісте 

қолданылатын тісті төлке жұмыс кезінде сапалы, әрі сенімді болды. 
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1 Технологиялық бөлім 

 

1.1 Бұйымды құрасɨтыруынын технологиялық үрдісін жобалɨаᶤу 

 Машина жасау өндірісінде төлкелер  үйкеліс подшипниктері ретінде 

қолданылады. Төлке ең көп таралған тетік ретінде есептелінеді. Төлкенің 

дайындамасын, оның кызметін, өлшемдерін, жылдық шығару ауқымын және 

материал маркісін  ескере отырып прокаттан, құймадан әзерлейді. Сериалы 

өндірісте қолданысқа  ие төлке амортизаторда(1-сурет) қондырылған 

буферге  қосылады. Тетік амортизатор қозғалған кезде пружинаның 

қозғалмауын  қамтамасыз етеді және буферді нейтралды орында қозғалтпау 

мақсатында  қолданылады.  

Төлкелердің тесіктерін шариктермен немесе нығыздаушы діңгектермен 

таптауға болмайды, өйткені олардың ішкі бетіндегі майда майлаушы көздер 

жабылып қалады да, төлкенің ең керекті қасиеті жойылады. Сондықтан 

соңғы опрацияларда төлкенің ішкі тесігін тек нәзік кеңейте жонады.  

Сериялы өндірісте тісті төлкелер машиналар білігінде призмалық кілтекте 

қондырылады. Шпонкалық ойықта тісті төлкелер тістер өсі бойынша 

орналасу керек. Тісті төлкенің қондырма сипаттамасы білікте 

жалғастырғыштың жұмыс жасау сипаттамасы мен шарттары арқылы 

анықталады. Жалғастырғыштар біріктірілген біліктің жасалуына байланысты 

әртүрлі тісті төлкелерді пайдалана алады.  

Сериялы өндірістегі, дара дайындамаларды өңдеудің технологиялық 

бірізділігі: төлкенің сырт беттерін тазалай жону; керек болған жағдайда, 

төлкенің түп бетін токарь станогында қайыра шырпу;  

Берліген тетік МЕСТ 4543-91 бойынша ХГВ легірленген болат маркасынан 

жасалады. Бұл болат соққы жүктеме кезінде жұмыс жасайды. Легірленген 

болаттың химиялық құрамы (1.1-кесте) көрсетілген. Таңдалған материал 

беттің жоғары қаттылығы мен илемділігі және де тұтқырлығымен қатар, 

жоғары дәлдікті қамтамасыз ететін білік, бұрамдық, тістегеріш, 

жұдырықшалы жалғастырғаш және басқа да цементтелген тетіктерді жасауға 

арналған. Тетіктің механикалық қасиеті (1.2-кесте) көрсетілген. 

 
1.1 Кесте – Легірленген болаттың химиялык құрамы,%  

Элемент C 

S Cu P 

Cr Mn Nі Sі 
Кем дегенде 

 

Құрамы, 

% 

0.09- 

0.16 
0.025 0.30 0.025 

0.60-

0.90 

0.30-

0.60 

 

2.75-

3.15 

0.17- 

0.37 
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1.2 Кесте - Механикалық касиеті 

 

σв уақытша 

қарсыласу күші 

МПа 

 

σи Иілу 

кезіндегі 

беріктік 

шегі   МПа 

 

f600/300

мм 

σсж Қысу 

кезіндегі 

беріктік 

шегі МПа 

 

Бриннель 

қаттылығы, НВ 

180 360 8/25 700 165…229 

 

 

 

 

3 - соққы қабылдайтын буфер, 2 - соққы қакпаққа өтіп,4 - соққыны өзіне 

қабылдап пружинаны сығады, 5 - төлке пружинаға тусірілген дірілді өзіне 

қабылдап,пружинаны тік бағытта ұстап отырады,3 - буферге бекітілген 

6 - гайка пружинаның сығылысы 

1 Сурет -Гидравликалық тұтқалы амортизатор 

 

 

1.1.1 Конструкциясын технологиялылыққа ɨталɨдауɨ 

 Төлке өңдеу технологиясының негізгі мақсаты, оның сырт беті мен тесігі 

өстерінің концентрлігімен, өстің түп бетіне перпендикулярлығын қамтамасыз 

ету. Тесігінің диаметрі 20 мм-ге дейінгі төлкелерді калибрленген немесе 

ыссықақталған шыбықтардан жонады.Техникалық талаптар (1.3-кесте) 

көрсетілген. Кейде, құйма стерженьдер де қолданылады.Тесігінің диаметрі 20 

мм-ден жоғары төлкелерді трубалардан немесе қуыс құймалардан жонады[7]. 

 
1.3 Кесте - Техникалық талаптарды талдау 
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Беттің 

нөмірі 

 

Беттің атауы 

 

Дәлдік 

(квалитет) 

 

Ауытқулар 

 

Кедір-

бұдырлық 

классы 

1 2 3 4 5 

 

1 

Сыртқы 

Цилиндрлік бет 

ДиаметріØ
180
 

к6 es= 0.012 

eі= -1 

Ra6,3 

2 ДиаметріØ
013.052

 h6 es= 0 

eі= -0.013 

Ra 6,3 

3 ДиаметріØ 025,034  H7 es= 0 

eі= -0,025 

Ra6.3 

 

Дәлдік пішіні мынадай бетке қондырылған: диаметріØ 013,052  цилиндрлік 

емес бет, радиалды ауытқымасы 0,012 және 0,02-ден көп емес. Сонымен қатар 

радиалды ауытқымаға диаметрі  Ø
0150

-ге 0,02 көп болмауы қажет. Тетік 

термоөнделуге ұшырайды. Бұл тетіктер кызметтік тағайындалуға шартталған. 

Тетік тенестірудіқажет етпейді, ол тек айналу моментіне беріледі. 

Тетіктердің беті өңдеу үшін ыңғайлы. Ол жоғарғы өндірісте өңдеу 

тәсілін қажет ететін, айналу беті мен беттің шет жағын көрсетеді. Тетік сапалы 

өңдеу мен жоғары дәлдікті алу үшін қосымша технологиялық операцияларды 

қажет етпейді. Бет, яғни базалау-бұл шлицті тесік үшін қолдануға болады. 

Шақтамалар мен кедір-бұдырлықтар сонымен қатар пішімнен ауытқу және 

беттердің тағайындалып орналасуы баламалы түрде болмайды[7]. 

 

 

1.1.2Өндіріс типін анықтау 

Өндіріс типі операцияның бекіту коэффициентімен сипатталады. МЕСТ 

14.004-83 стандартымен тағайындалған оптималды шамасы: 

 

,
ТсумN

6012QFн
Кзо




   (1.1) 

 

мұндағыFн-жоспарланған аралықтағы нақты уақыттың айлық 

айналымқоры, Fн= 335 сағ; 

Q – негізгі операциялардың саны, Q=8; 

N –тетіктің жылдық шығару бағдарламасы,N=3000 дана; 

ТСУМ – негізгі операцияны орындаудың суммарлық уақыты, 

Тсум= 82,98 мин. 

Сериялық өндіріс үшін 10-20 
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3,10
98,823000

60128335
Кзо 




  

 

Бұл сериялық өндіріспен сәйкес келеді. Көпшілік өндіріске Ксер 2; ірі 

сериялы өндіріске Ксер=2÷10; орташа сериялы өндіріске Ксер=10÷20; және ұсақ 

сериялы өндіріске Ксер=20÷30. 

Өзіміз көріп отырғандай өндірісіміз “орташа сериялы өндіріске” 

жатады. 

Сериялық өндіріс үшін партиядағы тетіктер саны. 

 

дана,,
253

qΝ
зn                        (1.2) 

 

мұндағы  N – тетіктің жылдық шығару бағдарламасы, дана;  

q – тетікті дайындауға болатын күндер қоры, q= 5 күн; 

 

                                                   

123 

 

Сериялықөндіріс үшін сипатталады: 

а) Кзо=10…20. 

Б) Бұйымды шығару бағдарламасы және бұйымдар атаутізімі орташа. 

В) Технологиялық процесстер жасалады. 

Г) Жабдықтар станок группасы бойынша және технологиялық процестің 

жүрісі бойынша қойылған. 

Д) Жұмысшылардың квалификациясы орташа. 

Е) Арнайыландырылған және әмбебап жабдықтар. 

Ж) Әбзел – әмбебап, сиректеу арнайыландырылған. 

З) Механизация мен автоматизацияның деңгейі орташа. 

И) СББ станоктары және ГПС сипатталған[9]. 

 

 

1.1.3 Дайындама түрін таңдау. Дайындама алудың технико-

экономикалық негіздемесі 

Тетікке қажетті өңдеу дәлдігі, дайындаманы қондырғыға дұрыстап 

орнату арқылы келтіріледі. Дайындамалардың орнықты және қозғалмай тұруы 

үшін, орнатушы тетіктердің саны және орындық тәртіптері болады. Осы 

арқылы дайындаманың барлық еркіндік қозғалыстарын жоюға болады. 

Дайындама тәсілін таңдауда технологиялық жабдықтарды таңдап алу 

көп әсер етеді. Таңдап алынған тәсілдің өзіндік құны арзан болған жөн. 

Дайындаманың пішіндері мен өлшемдері тетікке неғұрлым жақын болса, 

кейінгі механикалық өңдеудің өзіндік көлемі соғұрлым аз болады[10]. 

дана 60 59,28
253

53000



зn
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1.1.4 Орнықтырылған аймақты таңдаймыз. 

 

 
 

2 Сурет - Орнықтырылған аймақ 

 

;
2

dD 
                               (1.3) 

 

мұндағы  D– дайындаманың сыртқы диаметрі; 

d – дайындаманың ішкі диаметрі. 

 

мм28
2

3490



  

 

1.1.5 Орнықтырылған аймақтың көлемін анықтаймыз. 

 

h
d





4

)2D( π
Vо

2

1                                              (1.4) 

 

мұндағыD – тетіктің ең үлкен сыртқы диаметрі,D=0,0090м; 

h– орнықтырылған аймақтың ұзындығы,h=0,60м. 

 

м 33103,6085,0
4

209,020,1323,14
Vо 










хх

хх  

 

1.1.6 Орнықтырылған аймақтың массасын анықтаймыз: 

 

Мо=Р×Vо,кг;                                     (1.5) 

 

мұндағы Р–материалдың тығыздығы, Р=7,8×103 кг/м3. 
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1.1.7 Белгілерді салыстыруды анықтаймыз: 

 
1.4 Кесте - Белгілерді салыстыру 

Белгілер Есептелген белгілер 

1 2 

1. Масса, кг Мд=2,7 кг 

2. Габариттілігі n = L /Д, n=60/90≈ 0,66 

3. Беттің қалыңдығы β=Д/Е, β=90/34=2,6 

4. Геометрия 
4,0

4,9

2,7-4,9

ф
М

Д
М

Ф
М

α 



 

5. Дәлдік h6 

6. Материал  Болат 

7. Өндіріс түрі Сериялы өндіріс 

8. Технологиялық жабдықтардың 

толықтығы 

γ=100% 

 

 

1.1.8 Берілген тетік үшін дайындама түрін тағайындаймыз: 

а) штампталған қалыптау; 

б) соғылма; 

Коэффициенттің сәйкестігін анықтаймыз: 

 
1.5 Кесте - Кепілдік коэффициенті 

Дайындаманы

ң ұсынылған 

түрі 

 

Кзб 

 

Кепілдік коэффициенті 

 

Кзо 

 

 

К8 

 

Кз 

 

Мз 

кг 
К1 К2 К3 К4 К5 К6 К7 

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

Штампталған 

қалыптау 

0,85 0,95 1,03 1 0,88 0,9

7 

0,97 1 0,68 7 0,71 3,8 

Соғылма 0,7 0,95 1,03 1 0,8 0,9

7 

0,97 1 0,5 1 0,5 5,4 

Бет 13 16 16 17 18 19 19 19 – 19 – – 

 

Есептелген формулалар: 

 

Кзо= Кзб× К1× К2 ×К3× К4× К5× К6× К7,       (1.6) 

 

мұндағы Кзб– шартты базалық тетік үшін қолданылатын материалдың 

коэффициенті; 
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К1 – массаның коэффициент; 

К2 – габариттік коэффициент; 

К3 – қабырға қалыңдығының коэффициенті; 

К4 – геометрия коэффициенті; 

К5 – дәлдік коэффициенті; 

К6 – материал коэффициенті; 

К7 – өндіріс түрінің коэффициенті. 

 

КЗ=КЗО×К8,                                         (1.7) 

 

мұндағы К8 – тетіктің бетінің механикалық айналымының толықтық 

коэффициенті. 

 

МЗ=Мд/Кз,       (1.8) 

мұндағы Мд – тетіктің массасы. 

 

Жүйелей келе рационалды дайындаманың металлсыйымдылығында 

дайындаманы қалыпта қалыптайды. Оны сапалы базалық дайындамада 

таңдаймын Мз min= 3,8 кг.  

Әкелінген құнды анықтаймыз: 

 
1.6 Кесте – Келтірілген құн 

Өңдеу 

түрлері 

Сд,тг Сумо  

Спр Мд Скг Сз ΔМд tув К9 К1

0 

К1

1 

Ссч Сумо 

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

Қалыпта 

штамптау 

3,8 76,3 136,8 0 0,2 1 1 1 147 0 136,8 

Соғылма 5,4 76,3 221,4 1,6 0,2 1 1 1 147 47,04 268,4 

Бет     20 20 20 20 21   

 

Есептеу формулалары: 

 

Сд=Мд×Скг,                                                    (2.9) 

 

мұндағыСд – дайындамалар құны; 

Скг – 1кг дайындаманың орташа – меншікті құны; 

 

ΔМд = Мд– Мдmin ,                                             (2.10) 

 

ΔМд – базамен салыстырғандағы кеңерме өзгерісі. 

 

Сумо =ΔМз ×tув ×К9× К10× К11× Ссч ,                

(1.11) 
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мұндағыtув – бір килограмм жоңқа алынғандағы орташа-меншікті 

уақыты; 

К9 – есептелінген өндіріс түрінің коэффициенті; 

К10– есептелінген жабдық түрінің коэффициенті; 

К11– есептелінген материал түрінің коэффициенті;  

Ссч – бір станкосағаттын құны. [5] 

 

Жүйелей келе рационалды дайындаманың металлсыйымдылығында 

дайындаманы қалыпта қалыптайды. Ол берілген тетік үшін дайындаманың 

сапасын таңдайды. 

 

 

1.1.9Аралық әдіптер мен дайындамалардың өлшемдерін есептеу 

Бастапқы деректер. Тетік «төлке».Техникалық талаптар– 

диаметрі80,кедір- бұдырлықRa = 6,3 мкм.Дайындама материялы – болат ХВГ. 

Тетіктің жалпы ұзындығы – 46 мм. Дайындама алу жолы - илемдеу. Өңдеу 

16К20 моделді токарлық станокта жургізіледі. Аралық және жалпы әдіппен 

дайындаманың өлшемдерін есептеу қажет. 

1. Техноглогиялықөңдеу маршрутын тағайындаймыз: 

- қаралай жону 

- таза жону 

2. Тетіктің элементарлы бетімен технолгиялық өтімдерін 2- ші кестеге 

жазамыз. 

3. 3, 4 және 9 кестелерді толтырамызбарлық технологиялық өтім 

бойынша. 

 Барлық технологиялық өтімдерді 3,4, және 9 кестемен 

толықтырамыз. 

3,4 –ші кестеге толтырылатын деректер Б1.11 және Б1.18кестесінен 

алынған, щактама (кесте 9)проқаттың өлшемі. Б 1.1кестеде. 

1. Анологиялык әдіспен ауысым-аралық әдіптіөңдеуүшін қажетті 

ақпаратты жинау қажет. 

Rzі-1; Tі-1; ρі-1; εі.. 

4. Кеністіктік қателіктерінің жалпы мәні(кесте 5) кестеден алынған. 

ρ1= 14мкм. 

Ку – түзету коэффициенті[5. кесте. Б 1.21.]. 

Ку = 0,06 – қаралай жону. 

Ку = 0,05 – тазалай жону. 

 

3Кесте - өзара әрекеттесу және жалпы әдіптер және дайындаманың 

бетінің диаметрлі мөлшері.[11] 
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№
 п

/п
 

Өңдеу 

беттеріне 

бағыт. 

Әдіптің 

элементері,, мкм 

Е
се

п
те

л
ет

ін
 

әд
іп

, 

м
к
м

 

Е
се

п
те

л
ет

ін
 

ө
л
ш

ем
д

ер
, 

м
к
м

 

Ө
ті

м
д

ер
д

ің
 

ш
ак

та
м

ас
ы

, 
в
 м

м
 

Шектеу 

өлшемі, 

мм 

Әдіптің

шектеул

ері, мм 

Rzі-1 Tі-

1 

ρі-1 εі max 

мм 

mі

n 

м

м 

ma

x 

мм 

mі

n 

м

м 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 

1 Сыртқы 

бет80 

           

А Илемдеу 125 10

0 

14 - - 81,21

1 

620 81,21 80

,5

9 

- - 

Б Қаралай 

жону 

100 80 0,84 20

0 

850,9

8 

80,36

1 

540 80,36 79

,8

2 

1,3

9 

0,2

3 

В Тазалай 

жону 

25 25 0 0 361,6

8 

80 87 80 79

,9

13 

0,4

4 

0,1

8 

 

Ондаρ1 = 0,06 · 14 = 0,84мкм 

ρ2 = 0,05 · 0,84 ≈ 0 мкм 

берілгендерді 5 - ші кестеге енгіземіз. 

5.Қаралай өңдеуүшін  дайындама үшқұлақты центірленген патронда 

орналасқан. εі1 =200мкм (6-ші кесте) 

Тазалай өңдеуқондырғысыз εі2 = 0 

6.Сыртқы өңдеу кезінде минималды әдіпті есептеу (7-баған) 

картридждегі прокаттын беті формула бойынша өндіріледі 

 

2Zіmіn=2(Rzі-1+Tі-1+√ρі-1
2+εі

2)                                       (2.13) 

 

Қаралай Өңдеуүшін : 

2Z І mіn = 2(125+100+√142+2002)=2(225+√40196) = 850,98 

Тазалай өңдеуүшін : 

2Z і mіn = 2(100+80+√0,842)=2∙180,84 = 361,68 

7.Өтпелі кезеңүшін  аралық минималды диаметрлерді есептеу осы 

беттіөңдеу процесінің керісінше жузеге асырылады, яғни дайын бөлшектің 

өлшемінен дайындаманың өлшеміне қарай ең кішкентай өлшем шегіне 

біріздіқосу ен аз мөлшердегі дайын бетті 2Zі mіn. Нәтижелер 8-бағанда 

енгізіледі[15]. 
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8. 11-бағанда барлық технологиялық ауысулар бойынша жазба 

өлшемдері, олардың әрқайсысына өтуге арналған төзімділік көрсетілген 

ондық нүктеге дейін дөңгелектеледі. 

9. Еңүлкен шектеу өлшемдер (10-баған) дөңгелектелген ең төменгі 

шақтама өлшем шегіне  қосу арқылы есептеледі. 

10 Әдіптің шекті өлшемі Zі max (12-баған) әртурлі максималды 

өлшемедер есептеледі және Zі mіn (13-баған) – алдыңғы және орындалатын 

өтулердің шекті ең төменгі өлшемдерінің арасындағы айырмашылық ретінде. 

 

 

1.1.10Кесу режимін анықтау 

Диаметірі 80 сыртқы цилиндірлік бетті кесу режиміне есептеу. Кедір-

бұдырлық Ra = 0,63 мкм. 

Бастапқы деректер: дайындама «төлке»ХВГ болат.Өңдеу турі- 

«илемдеу»Өңдеу токарлық станокта жүргізіледі. Кескіш аспап –кескіш қатты 

материалдан жасалған. [15] 

Операция «Токарлық».  

1 өтім. Беткі жағын жолбалап жону. 

1. кесу тереңдігі –t, мм 

t = 1,39 мм (мәлімет әдіптіөңдеу кезінде алынған). 

2. беріліс-S мм/айн 

S = 0,6 мм/айн [5. кесте. Б 2.7.]. 

3. кесу жылдамдығы – Vм/мин 

 

.                     (2.14) 

 

[5. кесте. Б2.11.]   Сυмәнін аламызда хυ, уυ, m. дәрежекөрсеткіштерін 

жазамыз. 

σв = 750 МПа 

Сυ = 350                                                     

х = 0,15 

у = 0,35                  

m = 0,20 

Аспапты пайдалану мерзімі - Т = 120 мин  

Түзетілген коэффициенттерді табамыз.  

 

Кυ = Кмυ · Кпυ · Киυ ,                            (2.15) 

 






n

в
m r )

750
(  [5. кесте. Б.2.11.] (2.16) 


yxm

v

StT

C
V
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Кмυ - түзетілген коэффициент кесу жылдамдығына, дайындама 

материалына байланысты. 

Кпυ – түзетілген коэффициент кесу жылдамдығына,өңделетін бетке 

байланысты. 

Кпυ = 1 [5. кесте. Б 2.5.], 

Киυ - түзетілген коэффициент кесу жылдамдығына, кескіш құралға 

байланысты.[19] 

Киυ = 1 [5.кесте. Б 2.6], 

пυ= 1 [5. кесте. Б 2.2.], 

Кr = 1 [5. кесте. Б 2.2.]. 

 

 

минмV /1531
94,005,16,2

350
1

6,039,1120

350
35,015,020,0




  

 

4. Шпинделдің айналуын табамыз - n, айн/мин 

 

609
8014,3

15310001000












d

V
n


айн/мин             (2.17) 

 

5.Шпинделдің айналуын паспорт бойынша айнықтап және оған жақын 

мәнді аламыз. 

Қабылдаймыз n = 500 айн/мин. 

6. Кесу жылдамдығын есептейміз,VФ. 

Vф – нақты кесу жылдамдығы, м/мин: 

 

минм
dn

V /125
1000

5008014,3

1000






      (2.18) 

 

 

1.1.11Нормалық уақытты анықтау 

Диаметірі 80 өнделетін беттін ұзындығы 14 мм,дайындама «төлке»ХВГ 

болат. Өңдеу турі - «илемдеу»Өңдеу токарлық станокта жүргізіледі.Бекіту – 

токарлық потрон. 

1 өтім. Алдын-ала сыртқы бетті жону. 

Кескіш өтпелі. Пландағы кесу бұрышыφ = 45. 

1. негізгі уақыт 

 

111)
750

750
(1 1  m
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



м

xp

o
Sn

l
T

.

1 032.0
6,0500

6.9



мин,                                               (2.27) 

 

lр.х = 14 мм – аспаптың жұмыс жасау жүрісінің ұзындығы (сызба 

бойынша).  

lвр,пер = 2,6 мм –құралдың кірістіруі және шапшаңдығы [5. кесте. Б 3.17.]. 

n = 500 айн/мин - Айналу жылдамдығы (кесу жағдайын есептеу 

негізінде). 

Sайн = 0,6 мм/айн  - беріліс айналымы (кесу режимдерін есептеу 

арқылы)[7]. 

2. Өтпелікезеңгеқосалкы уақыт 

Ткөм1 = 0,09 мин [5. кесте. Б 3.9.] 

2 өтім.  сыртқы беттінақты жону. 

Кескіш өтпелі. Пландағы кесу бұрышы φ = 45. 

1. негізгіуақыт 





м

xp

o
Sn

l
T

.

2 067.0
144,01000

6.9



мин, 

lр.х = 7 мм – аспаптың жұмыс жасау журісінің ұзындығы (сызба 

бойынша).  

lвр,пер = 2,6 мм – құралдың кірістіруі және шапшаңдығы [5. кесте. Б 3.17.]. 

n = 1000 айн/мин айналу жылдамдығы (кесу жағдайын есептеу 

негізінде). 

Sайн = 0,144 мм/айнберіліс айналымы (кесу режимдерін есептеу арқылы). 

2. Өтпелі кезеңге қосалқыуақыт 

Ткөм2 = 0,09 мин [5. кесте. Б 3.9.]. 

Диаметірі 52 өнделетін беттің ұзындығы 28 мм,дайындама «төлке»ХВГ 

болат. өңдеу түрі- «илемдеу» өңдеутокарлық станокта жургізіледі.Бекіту – 

токарлық потрон[18]. 

1 өтім. Алдын-ала сыртқы бетті жону. 

Кескіш өтпелі. Пландағы кесу бұрышы φ = 45. 

1. негізгі уақыт  





м

xp

o
Sn

l
T

.

1 044.0
6,0800

28



мин, 

lр.х = 28 мм – аспаптың жұмыс жасау журісінің ұзындығы (сызба 

бойынша).  

 

n = 800 айн/мин - Айналу жылдамдығы (кесу жағдайын есептеу 

негізінде). 

Sайн = 0,6 мм/айн  - беріліс айналымы (кесу режимдерін есептеу арқылы). 

2. Өтпелі кезеңге қосалқы уақыт 

Ткөм1 = 0,09 мин [5. кесте. П 3.9.]. 
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Диаметірі 46 өңделетін беттің ұзындығы 7 мм,дайындама «төлке»ХВГ 

болат. Өңдеу турі- «илемдеу»өңдеутокарлық станокта жургізіледі.Бекіту – 

токарлық потрон. 

1 өтім. Алдын-ала сыртқы бетті жону. 

Кескіш өтпелі. Пландағы кесу бұрышы φ = 45. 

1. негізгі уақыт  





м

xp

o
Sn

l
T

.

1 04.0
6,0800

7



мин, 

lр.х = 7 мм 

n = 800 айн/мин  

Sайн = 0,6 мм/айн 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2 Конструкторлық бөлім 

2.1 Қондырмаᶤның күштік есебі  

Бір құлақɨшанɨың қысу күші  
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,                                                                                                            (2.1) 

мұндағɨы n – құлақɨшалɨарɨдың санɨы 

0z
изм

KP R
W

f R





,                                                                                                   (2.2) 

мұндағɨы  К- сырғаɨнаᶤу коэффициенті = 1,5  

 - үйкелу коэффициенті  = 0,2 

 - өнделіп қойғанɨ беоттің радɨиусы  = 65мм 

 R – қысылып турғанɨ беттің радɨиусы  

R — 70 мм 

1,5 2210,3 65
12393

0,2 70
измW Н

 
 


 

12393
3098

4
W Н   

Штоктағɨы осьтік күшті табɨу 

1 1
1

3
1 изм

a l
Q K W

h l

    
       

   
,                                                                       (2.3) 

мұндағɨы K1=(0.5...1.2) - коэффициент, қосымша ɨкүшті ескереді 

 - құлақɨшанɨың бағɨыттаᶤушы беті және тұрқыны 

бағɨыттаᶤудағɨы пазɨ арɨасɨындағɨы үйкеліс коэффициенті.  

 

3 35 0.15 65
1.1 1 12393 16381.4

85 55
Q H

    
        

   
 

3 Ұйымдастыру бөлімі 

 

3.1 Өндірістегі аспаптар санын есептеу 

 

измW
W

n

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3.1 Кесте – Есептелған технологиялык аспапдар кестесі 

Көрсеткіш атаулары 

Белгісі 

және 

щамасы 

Разряды Аспап  

моделі 

1 2 3 4 
Жылдык жасау бағдарламасы N=3000 

дана 

  

Аспаптың жұмыс жасау 

уақытынын нақты коры 

Fд=4015 

сағ 

  

Жұмысшынын жұмыс жасау 

уақытынын нақты коры 

Fдр=1870 ч   

Операциядағы даналык-

калькуляциялыкуақыт 

   

1. Базалык нұска: 

 

   
1.1 Токарлы-бұрамакескіш 

 

Тшт1=4,57 3 16К20  

1.2 Токарлы-бұрамакескіш 

 

 

Тштк2=5,96 4 16Б16Т1 

Өнделген тетіктін даналык -

калькуляциялык уақыты 

Тшткбаз=90,0

3 

  

2. Жайналык нұска:  

 

   
1.1 Токарлы-бұрамакескіш 

 

 

Тштк1=4,16 3 16К20  

1.2 Токарлы-бұрамакескіш 

 

 

 

Тштк2=5,42 4 16Б16Т1 

        Өнделген тетіктін даналык -

калькуляциялык уақыты 

Тштк.пр=87,3   

Базалык техпроцесс боиынша 

тетіктердін өзіндік кұны 

Сдана1=1029

,12 

  

 

Орташа жүктеу коэффициентін анықтаймыз: 

 

          

                                     
,1

.

.


Т

Т
К

баздана

жобдана
у

                                      (3.1) 

 

мұндағы Т данак.пр. – жобалық даналық-калькуляциялықуақыт, мин; 

Т данак.баз. – базалық даналық-калькуляциялық уақыт, мин. 

 

9,0
03,90

3,87
уК  

 

Өндірістің негізгі жабдықтар санын анықтаймыз: 

 

,
60

1......

КF

NКtNt
С

вд

убазкданажобкдана
р






                         (3.2) 
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мұндағы N – жылдық шығару бағдарламасы, дана, 

Тданак.жоб.– құрастыру вариантының операция бойынша 

нормалық уақыты, мин; 

Тданак.баз. – базалық варианттың операция бойынша нормалық 

уақыты, мин; 

N1 – асыражүктелген тетіктердің қабылданған шығару 

бағдарламасы, дана;   

Fд.   – Жабдықтың жұмыс істеу уақытының нақты қоры, сағ; 

Квн. – нормалық орындау коэффициенті.  

 

5,1
1,1604015

950009,057,4300016,4
1 




рС  

 

қабылдаймыз  Сп1 = 2 дана;   

 

0,2
1604015

950009,096,5300042,5
2 




рС  

 

қабылдаймыз  Сп2 = 3 дана;  

 

 

4
1,1604015

950009,06,12300015,1
3 




рС  

 

қабылдаймыз  Сп3 =5 дана; 

 

4,13
1,1604015

950009,037,4030007,36
4 




рС  

 

қабылдаймыз  Сп4 = 14 дана;  

 

6,8
1,1604015

950009,096,2530006,23
1 




рС  

 

қабылдаймыз  Сп5 =9 дана; 

 

6,1
1,1604015

950009,006,530006,4
2 




рС  

 

қабылдаймыз  Сп6 =2 дана; 

 
 

65,0
1,1604015

55000950009,026,1300015,1
3 




рС  
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қабылдаймыз  Сп7 = 1 дана;  

 

2,2
1,1604015

950009,085,630002,6
4 




рС  

 

қабылдаймыз  Сп8 = 3 дана;  

 

Станоктың әр типіне жабдықтың жүктеме коэффициентін анықтаймыз: 

 

,

Сп

Ср
Кз

                                                   (3.3) 

 

мұндағы Ср – станоктардың есептегі саны, дана; 

Сп. – станоктардың қабылданған саны,дана; 

75,0
2

5,1
1

К з
 

7,0
3

1,2
2

К з
 

8,0
5

4
3

К з
 

95,0
14

4,13
4

К з
 

;95,0
9

6,8
5

К з
 

;8,0
2

6,1
6

К з
 

;65,0
1

65,0
7

К з
 

;75,0
3

2,2
8

К з
 

Жабдықтың орташа жүктеме коэффициентін анықтаймыз 

 

,

ΣСп

ΣСр
Кзср.                                                 (3.4) 

 

мұндағы ∑Ср – станоктың есептегі суммалық саны,  дана; 

∑Сп. –станоктың қабылданған суммалық саны, дана  

 

.87,0
39

05,34
.

К зср
 

3.2 Учаскелердегі жұмысшылар санын және құрамын анықтау 

 

,
60

1.

ККF

NКtNt
Р

внмодр

уданабазкдана
Р




                                (3.5) 
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мұндағы  Fдр.   – жұмысшы уақытының жылдық нақты қоры, сағ; 

Кмо. – көпстанокты қызмет ету коэффициенті; 

 

1,
1

ком
Т

дана.к
Т

Кмо 


                                                                                        (3.6) 

21
10,12

3,355
Кмо1 


  

1,Кмо2  

1,Кмо3  

2,Кмо4  

3,Кмо5  

2,Кмо6  

1,7Кмо  

3,Кмо8  

 

6,1
1,12601870

950009,057,4300016,4
1 




рР  

 

қабылдаймыз  Рп1 = 2 дана; 

 

6,4
11601870

950009,096,5300042,5
2 




рР  

 

қабылдаймыз  Рп2 = 6 дана; 

 

7,8
1,11601870

950009,06,12300015,1
3 




рР  

 

қабылдаймыз  Рп3 = 10 дана; 

 

4,14
1,12601870

950009,037,4030007,36
4 




рР  

 

қабылдаймыз  Рп4 = 14  дана; 

 

1,6
1,13601870

950009,096,2530006,23
5 




рР  

 

қабылдаймыз  Рп5 = 6  дана; 
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8,1
1,12601870

950009,006,530006,4
6 




рР  

 

қабылдаймыз  Рп6 = 2  дана; 

 

4,1
1,11601870

1500009,026,1300015,1
7 




рР  

 

қабылдаймыз  Рп7 = 8  дана; 

 

6,1
1,13601870

1000009,085,630002,6
8 




рР  

 

қабылдаймыз  Рп8 = 8  дана; 

Cтанокта жұмыс жасайтын жұмысшылардың орташа сатысын 

анықтаймыз: 

 

,
...11

рР

рпРпВрРВ
срВ






                                          (3.7) 

 

мұндағы  В – жұмысшы сатысы; 

Рр. – берілген сатыдағы жұмысшы саны, адам. 

 

.9,3
2228141062

284183





срВ  

 

Орташа тарифтік коэффициент: 

 

,
...11

рР

рпРтпКрРтК
тсрК




                           (3.8) 

мұндағы Ктп. – сатыға сәйкес келетін тарифтік коэффициент. 

 

6,1
2228141062

2869,11849,1





ктср

 

 

3.2 Кесте – Өндірістік жұмысшы учаскелерінің тоғыспалы ведомосты 

Маманды

ғы 

Жабдық 

түру 

Жабд

ықта

р 

саны 

Саты 

бойынша 

жұмысшыл

ардың саны 

Жұмысшыл

ардың 

ортақ саны 

1 

ау

ыс

ым 

2 

ауыс

ым 

К

тс

р 

Вс

р 

3 4 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Жонышу Токарлы 2 2  2 1 1   
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Оператор ПУ 

токарлы 

3  6 6 3 3  

 

1

,

6 

 

 

 

3,9 Тартажо

нушы 

Тартажоңғ

ыш 

5 10  10 5 5 

Жалпы  39 18 28 44 22 22   

 

Негізгі жұмысшылар саны:  

 

Рнег.жұм = 44 адам. 

 

Көмекші жұмысшылар саны: 

 

Ркөм.= Рнег.жұм·(0,2..0,25);                                            (3.9) 

Ркөм. = 44 0,2=8,8       Ркөм.пр =8 адам 

 

Басқарушылар саны: 

 

Рбас.= (Рнег.жұм +Ркөм )·(0,08..0,1);                                      (3.10) 

Рбас. = (44+8)·0,08= 4,16;   Рбас.пр = 4адам 

 

МОП cаны: 

 

Рмоп = (Рнег.жұм +Ркөм )·(0,02..0,03);                             (3.11) 

Рмоп = (44+8)·0,02=1,04;  Рмоп.=2 адам 

 

3.3 Кесте – участкенің штаттық кестесі 

Қызметі 

Жұмысшылар 

саны 

Айлық оклад Барлық 

жұмысшыларды

ң айлық оклады 

Аға шебер 2 11000 22000 

Ауысымшебер 2 8000 16000 

Барлық жетекшілер 4 − 38000 

Тех. қызметкерлер 2 3000 6000 

Барлық МОП 2 − 6000 

 

 

 

3.3 Учаскелердің ауданын анықтау 

Участкенің өндірістік ауданы: 

 

Sуч.пр. = Sуд·Снег.уч.;                                  (3.12) 
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мұндағы Sуд – бір станоктың меншікті ауданы , м2; 

Снег.уч. – берілген группаның участкесіндегі станоктың   

қабылданған саны, дана. [17] 

 

Sуч.пр. = 25·39=975м2 

 

Бақылау бөлімі: 

 

Sк = Sуч.пр. · (0,02…0,05):                                     (3.13) 

Sк = 975·0,02= 19,5м2 

 

Дайындама және материалдар қоймасы: 

 

Sзм = Sуч.пр. · (0,1…0,15);                                      (3.14) 

Sзм =975·0,1=97,5 м2. 

 

Дайын тетіктердің қоймасы: 

 

Sг.д.= Sуч.пр·0,06;                                           (3.15) 

Sг.д =975·0,06=58,5 м2. 

 

Шебердің жұмыс орны: 

 

Sм=6…8 м2; 

Sм=7 м2. 

 

Участкедегі көмекші аудандар: 

 

Sкөм.=∑ S;                                           (3.16) 

Sкөм=19,5+97,5+58,5+7=182,5 м2. 

 

Участкенің есептік жалпы ауданы: 

Sорт.уч.= Sуч.пр.+ Sкөм ;                                                                                (3.17) 

    Sорт.уч=975+182,5=1160,5 м2. 
 

Участкенің енін анықтаймыз: 

,
В

орт.учS
учL                                          (3.18) 

мұндағы В – ғимарат ені, м. 

 

2м4,64
18

1160,5
уч

L  . 

 



35 
 

Участкенің ортақ көлемі: 

 

Vорт.уч=Sорт.уч.·hуч.;                                              (3.19) 

 

мұндағы hуч. – участкенің қабылданған биіктігі, м. 

Vорт.уч= 1160,5 ·8,4=9748,2 м3. 

Бір жұмысшыға арналған меншікті ауданы және көлемі: 

 

,
Рмс

Sорт.уч.
Sуд.

                                              (3.20) 

 

мұндағы Рмс – ауысымдағы жұмысшылар санының көбірегі, адам 

 

24,50
23

5,1160
Sуд. м ; 

,
Рмс

Vоб.уч.
Vуд.                                        (3.21) 

38,423
23

2,9748
Vуд. м  

 

Қорытындылай келе ғимарат санитарлық нормаға сәйкес келеді, әр 

жұмысшыға  көлемі 423,8м3және ауданы 50,4м2келеді[17]  
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ҚОРЫТЫНДЫ 

 

Дипломды жайна барысында мен сериялық өндірілетін төкені 

зерттедім.Машина жасау саласында төлкенін қызыметі өте жоғары,бірінде 

үйкеліс подшепник ретінде қолданылса,бірінде май ағызбайтын тығын ретінде 

қолданылады.Цехтарда төлке тетігінің технологиялық процесы 

жайналанады.Осы дипломдык жайнада дайындамалар турін тандай отырып, 

төлкенін конструкциясына талдау жургізілді. Сонымен катар, келтірілген 

ғылыми зерттеулер негізінде төлкені болат маркасынан жасау ұсынылды. 

 Сериялы өндірісте төлкелер шығару көп болған жағдайда, онда арнайы 

тексеру құралдарын колданған жөн. Диплодык жайна такырыбыма 

байланысты сериялық өндірісте төлкені алу технологиясына бірнеше кұрал-

жабдыктар кажет. Олар: кыздыру пеші, ию калыбы, жонғыш білдек, кұйма 

болаттар мен дайындамалар.Осы процесстерді орындау барысындағы 

кауіпсіздік шараларынын алдын алу. Сол үшін  кауіпсіздік және енбек корғау 

бөлімі карастырылған. 

Жайналык нұсканы өндіріске ендіру 380441,6 мын тг. көлемінде таза 

табыс беретінін көрсеткен Бастапқы мен жайналык нұскалардын 

экономикалык салыстырылуы жургізілді. Шыккан шығындарды 2 жыл ішінде 

өтеуге болады. 

Дипломды жайна барысында мен сериялық өндірілетін төкені 

зерттедім.Машина жасау саласында төлкенін қызыметі өте жоғары,бірінде 

үйкеліс подшепник ретінде қолданылса,бірінде май ағызбайтын тығын ретінде 

қолданылады.Цехтарда төлке тетігінің технологиялық процесы жайналанады. 
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