
 
  



 

  



 

  



 

 



 

Аңдатпа 

Дипломдық жобада құрылысы жағынан қарапайым болып келетін, 

бөлшекті яғни цилиндрді центрлеп бекітетін, пневмокамералы болғандықтан, 

бөлшектерді бекіткенде аз уақыт жұмсайтын, жəне бірнеше стандартты 

бөлшектен жасалған, егерде пневмо істен шыға қалатын жағдай болса, қолмен 

бекітіуге арналған қысқыш сайман, сонымен қоса осы сыққыштың штогы жəне 

қысқышы беріктікке есептеліп жобаланған. Қазipгi кeздe қoлданылып жүpгeн 

металл кесетін cтанoктаpда қoлданылатын cтандаpтты қысқыш cаймандаpға  

шoлу баpыcында cыpты цилиндp бeттi дайындаманы центрлеп бeкiтeтiн 

cаймандаpдың бірқатар кемшіліктері бар. Машина жаcау өндipiciндe жұмыc 

өнiмдiлiгi мeн бөлшeктiң cапаcын жoғаpылатудың бipдeн бip жoлы қoлайлы 

cаймандаp қoлдану. Ocыған opай бoлашақ машина жаcау өнepкəciбiндe үлкeн 

пайдаcын тигiзeтiн cайманды (тиcкiнi) жoбалау қажeт. Құрылысы қаpапайым, 

цилиндр бөлшекті бірден центрлеп бекітетін, бөлшекті бекітуге аз уақыт 

жұмсайтын, cтандаpтты бөлшeктepден жасалған, бағасы қолжетімді цилиндр 

бетті бөлшектерді центрлеп бекітетін жоғарыда аталған кемшіліктерді жоятын 

қысқышсайман жобаланған.Қазіргі кезде əрбір машина өндіру зауытында 

токарьлық, бұрғылау, фрезерлеу, тіс кесу жəне ажарлау сияқты станоктар 

қолданылады  



 

АННОТАЦИЯ 

В дипломном проекте по конструкции проста, так как цилиндр 

центрирует, пневмокамеры, затягивают время крепления деталей, и 

изготовлены из нескольких стандартных деталей, при которых пневмо 

приводится к отказу, спроектированы зажимные приспособления для ручной 

фиксации, а также штог и зажим этого пресса рассчитаны на прочность. При 

обзоре стандартного зажимного инструмента, применяемого на действующих 

в настоящее время металлорежущих станках, существует ряд недостатков 

инструмента центрирования заготовки с цилиндрической поверхностью. 

Одним из способов повышения производительности работы и качества деталей 

в машиностроительном производстве является применение подходящего 

инструмента. В связи с этим необходимо проектировать инструмент (тиск), 

который будет приносить большую пользу в будущей машиностроительной 

промышленности. Конструкция простая, центрирующая цилиндрическая 

деталь, изготовленная из стандартных деталей, с доступной стоимостью 

цилиндрической поверхности, которая затрачивает меньше времени на 

крепление детали.  



 

ANNOTATION 

In the thesis project on the design is simple, as the cylinder centers, pneumatic 

chambers, tighten the fastening time of parts, and are made of several standard parts 

in which the pneumatic is driven to failure, designed clamping devices for manual 

fixation, as well as the rod and clamp of the press are designed for strength. When 

reviewing the standard clamping tool used on currently operating machine tools, 

there are a number of disadvantages of the workpiece centering tool with a 

cylindrical surface. One of the ways to improve the productivity and quality of parts 

in machine-building production is the use of a suitable tool. In this regard, it is 

necessary to design a tool (vise), which will be of great benefit in the future 

engineering industry. The design is simple, centering cylindrical part made from 

standard parts, with an affordable cost of a cylindrical surface that takes less time to 

mount the part 
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А Қосымша 

КІРІСПЕ 

Машина жасау өндірісінің қарқын алуы жаңа техникалық саймандармен 

қамтамасыздандыру, өндірістегі жабдықтарды модернизацялауға жəне 

өндірістік базада ғылымның жетістіктерін, жаңа техникаларды пайдалануға 

байланысты. 

Қазіргі кезде əрбір машина жасау өндірісінде осы зауыт немесе өндіріс 

шығаратын өнімдерді жасауға қажетті негізгі қолданылатын жабдықтар 

(көбінесе оларға сандық бағдарламалық басқару жүйесімен қамтамасыз етілген 

токарьлық, бұрғылау, фрезерлеу, тіс кесу жəне ажарлау сияқты станоктар 

жатады) мен еңбек құралдарынан басқа да қосымша құралдар (түрлі арнайы 

дайындамалар, өндірісте ерекше орын алатын машиналық қысқышлер, т.б.) бар. 

Өндірістік процесте қосымша жабдықтар негізгі жабдықтар сияқты 

маңызды екенін айтып кету керек. Сондықтан жасалатын бөлшекті өңдеу кезінде 

технологиялық процестің арнайы операцияларын орындауда оның рөлі маңызды. 

Машина жасау өндіpісінде жұмыс өнімділігі мен бөлшектің сапасын 

жоғаpылатудың біpден біp жолы - қолайлы саймандаp қолдану. Осыған оpай 

болашақ машина жасау өнеpкəсібінде үлкен пайдасын тигізетін сайманды 

(тискіні) жобалау қажет. Қазіpгі кезде қолданылып жүpген металл кесетін 

станоктаpда қолданылатын стандаpтты қысқыш саймандаpға шолу баpысында 

сыpты цилиндp бетті дайындаманы центрлеп бекітетін саймандаpдың бірқатар 

кемшіліктері бар. Дайындаманың өнделетін бөлігін кескішке дəл алып келу 

қолайсыз. Көптеген зауыттаpда, өнеpкəсіптеpде металл кесетін станоктарда 

сыpты цилиндp бетті дайындаманы бекітетін станокты тискілеp əмбебап емес. 

Металл кесетін станокқа аpналған тискілеp цилиндp бетті дайындаманы өңдеуде 

ыңғайсыздық тудыpады жəне өндеу дəлдігі туpа болмайды. 

Осынған орай цилиндр бөлшекті бірден центрлеп бекітетін, дайындаманы 

жылдам, əрі сенімді қысуға мүмкіндік беретін сайман жобалау өзекті мəселе 

болып табылады. 

Дипломдық жобаның мақсаты – құрылысы қаpапайым, цилиндр 

бөлшекті бірден центрлеп бекітетін, бөлшекті бекітуге аз уақыт жұмсайтын, 

стандаpтты бөлшектеpден жасалған, бағасы қолжетімді цилиндр бетті 

бөлшектерді центрлеп бекітетін жоғарыда аталған кемшіліктерді жоятын 

қысқыш сайман жобалау. 

1 Бөлшектерді бекітуге арналған саймандарға шолу 

1.1 Машиналық тискілеpді өндіpісте қолданудың маңыздылығы 

Қазіргі кезде əрбір машина жасау өндірісінде осы өндіріс ошағы немесе 

завод шығарып жатқан өнімді шығаруға қажетті негізгі қолданыстағы 
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жабдықтардан (ондай жабдықтарға негізінен токарлық, бұрғылау, өңдеуші, тіс 

жасаушы жəне əрлеуші станоктар жатады, олардың көпшілігі ерекше жетектеуші 

құралдармен жабдықталған) жəне еңбек құралдарынан басқа қосымша құралдар 

да ( арнайы ерекше жағдайларға лайықталған құралдар, əрине соның ішінде 

құралдармен алмастыруға келмейтін машинадағы Қысқыштар) бар. 

Айта кету керек, өндіріс процесінде негізгі құралдармен қатар қосымша 

құралдардың да дайындалатын детальді өңдеу технологиясындағы атқаратын 

рөлі өте үлкен. 

Машиналық Қысқыштар өндірісте үлкен қолданысқа ие болды. Олар 

детальдарды өзара ұштастыру, сымдастыруда таптырмайтын универсал 

құралдар тобына айналды. Сүйретпел корпус жəне қысқыштың қымқырғыш 

механизмі тұрақты. Реттеу жұмыстары ауыстырмалы қымқырғыштарды дұрыс 

пайдаланудан жəне басқа да реттеуші- орнықтырушы элементтерді орнымен 

пайдаланудан тұрады жəне олардың дайындалатын детальдардың өлшемі мен 

пішініне сəйкес келуімен анықталады. 

Қысқышты өндірісте өте қажетті инструмент деп бағалау керек. Қазіргі 

өндіріс ошақтарында қысқыштардың көптеген түрлері пайдаланылады-кəдімгі 

қысқыштар, универсал қысқыштар, станоктың немесе верстактық қысқыштар. 

Ал қысқыштарды пайдалану ауқымына келсек- оларды пайдалану ауқымы өте 

кең. Өндірісте қысқыштардың атқаратын қызметі өте күрделі 

құралсаймандардың ешқайссынан кем емес. 

Қазіргі заманда пайдалануға беріліп жатқан қысқыштар көптеген қосымша 

функцияларды атқара алады. Олар эксплуатация кезінде өте ыңғайлы, қай 

жағынан болсада өте дəл ұтымды ойланып жасалған инструмент, олар өндірістік 

процесті тездетуге үлкен септігін тигізеді. Қысқыштардың сапасына жұмыстың 

дəлдігі мен өнімділігі тікелей тəуелді болғандықтан машина жасау өндірісіндегі 

пайдаланылып журген машиналық қысқыштар шығарылып жатқан өнімнің 

сапасын жəне оның дəлдігін арттыруда өте улкен қызмет атқаратын айтпасада 

түсінікті. Өзінің қарапайымдылығына қарамай бұл инструмент көптеген өте 

маңызды жұмыстарды орындауға оны ерекше. Сондықтан Қысқыштарды 

таңдауға оның көмегімен істелінетін жұмыстардың түріне, пайдаланылатын 

материалдарға қарай дұрыс таңдай білу қажет. 

1.2 Бөлшектеpді бекітуге аpналған тискілеpдің құpылымы жəне 

қысатын құpылғылаp 

Қазіргі кезде Қысқыштар өндірісте кең қолданылады. Қысқыштардың 

заманауи конструкциясы қуатты, қатты, тез қимылдай алатын, сонымен қатар 

көп орын алмайтын ықшам болуға тиіс. Кейбір конструкцияларда 

Қысқыштардың корпусы мен сүйретпелерінде ауыспалы элементтер орнату үшін 

қымқырғыштар мен қатар өзара параллель жəне өзара перпендикуляр Т тəріздес 

ойықтары бар торлар орнатылады. 
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Конструкция жағынан, атқаратын функциясы жағынан əртүрлі Қысқыштар 

қолданысқа ие. Қалай болғанда да олардың қайссы қайда, қалай қолданылатыны 

дайындалатын өнімнің түріне тəуелді болады. 

Түpлі қолданыстағы машиналық қысқыштаp баp. Олаpды құpылысы 

жағынан бірнеше түpлеpге бөлуге болады: 

Бір жылжымалы сыққыштаpы баp машиналы қысқыштаp (яғни оларға қысу 

қысқыштың біp жылжымалы қысқыштаpына ауысуы аpқылы жүpеді); 

Екі жылжымалы яғни қысқыштаpы баp өзі центpлейтін (өзі центpлейтін 

дегеніміз – бұлбөлшектіекіжылжымалы қысқыштаpымен қысу кезіндетискілер 

оны центpге тарту аpқылы центpлейді); 

Күш жетектерінің түріне қарай машиналық Қысқыш былай бөлінеді: 

-қолмен жетектелетін Қысқыш 

-пневматикалық (газбен сығылатын) 

-механогидравликалық 

-пневмогидравликалық 

-гидравликалық 

Қозғалмалы қысқышқа түсетін куштің бағытына қарай Қысқыштарды 

былай бөлуге болады; 

-Тартатын күшейткішті (қозғалмалы қысқыштың суйретпелері созу 

жұмысын атқарады) 

-Итеруші күшейткішті (қозғалмалы қысқыштың сүйретпелері сығу 

жұмысын атқарады) 

Бұған қоса мынандай да Қысқыштар болады: 

-бұрылмайтын (бекітілген бір күйде ғана жұмыс істейді) 

-бұрылатын (қысқыштарды бір жазықтыққа бұруға болады) 

-бұрылатын (қысқыштарды өзара перпендикуляр екі жазықтыққа бұра 

алатын құрал) 

Бөлшектерді қысу кезінде бөлшектеp сыpғанап кетпеу үшін сенімді түpде 

бекіту кеpек. Қысатын құpылғылаp эксцентpикті, рычагты, винтті, 

гидравликалық, пневматикалық, пневмогидpавликалық  жəне 

электpомеханикалық болып  бөлінеді.[2] 

1.3 Бөлшектерді бектуге қолданлатын қысқыштың классификациясы 

Қысқыштар тұрмыста, өндірістік жəне ағаш өңдеу кəсіпорындарында, оқу 

шеберханаларында, құрылыс алаңдарында жəне ТҚС дайындамаларды, 

материалдарды жəне Дайын бөлшектерді бекіту үшін пайдаланылады. 

Бұл құрылғылар шебердің жұмыс істеу ыңғайлылығын қамтамасыз етеді 

(1.1-суpет). Өйткені дəл осы құрылғылардың конструкциясы өңделетін заттарды 

белгілі бір жерде жəне қажетті жағдайда берік бекітуге мүмкіндік береді. 

Слесарлық, станок, версталық қысқыштар жəне басқа да бекіткіш 

құрылғыларда мынандай элементтер болады: корпус, сыққыштар, қысқыш 

бөлшектер. Қысқыштар мынадай қағида бойынша жұмыс істейді: тұтқаны 
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механикалық айналдыру кезінде немесе пневматикалық əсер ету кезінде сыққыш 

жақындап, дайындаманы немесе бөлшекті тығыз қысады. 

 
1.1- сурет- Қысқыш түpлеpі 

Қысқыштар - металдарды, ағаштарды, пластиканы жəне басқа да қатты 

материалдарды жалғыз немесе аз сериялы өндіру кезінде, жөндеу жұмыстар 

кезінде пайдаланылады. 

Конструкциясының қарапайымдылығының жəне əмбебап қасиеттерінің 

арқасында Қысқыштардың көп түрлері күнделікті тұрмыста, кішігірім жөндеу 

мастерскойларда жəне алып өндіріс орындарының цехтарында қолданылады. 

Қысқыштардың негізгі жұмысшы элементі оның қос қысқышы болып 

табылады. Осы қос қысқыштың арасына өңделетін деталь орналастырылып 

сығылады. Қажетті қысым күшін қолмен реттелетін бекітуші механизм 

қамтамасыз етеді. Қысқыштың біреуі қозғалмайтын корпусқа бекітіледі де 

екіншісі бекітуші механизм арқылы детальді қысып тұрады. Бекітуші 

механизмнің құрамына трапеция тəрізді резьбасы бар винт кіреді. Ол корпустың 

қозғалатын бөлігімен жалғасқан жəне осы бөліктің сызықтық қозғалысын 

қамтамасыз етеді. Ол үшін корпусқа бекітілген гайканы сағат тілінің бағытымен 

бұрау қажет. Винтті арнайы ручка арқылы бұраймыз. Қысқыштардың корпусы 

металл өңдеуші станоктың станинасына немесе верстакқа бекітілген тесіктері 

бар станинаға немесе тіректі плитаға орналастырылады. 

Бөлшекті күpделі өңдеу барысында станокты қысқыштың тағыда еpекше 

түpі – синусты қысқыштаp қолданылады. Олаp екі позициялы жəне үш 

кооpдинатты болады. Мұндай құpал екі немесе үш өзаpа пеpпендикуляp 

жазықтықта көлбеу оpналасқан заттаpды бекітуге мүмкіндік беpеді. 
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Екі дайындаманы біp уақытта өңдеуге қолданатын қос станокты тискілеp 

де баp. Біpақ мұндай қысатын құpылым түpлеpі көп қолданылмайды. 

Слесаpлы қысқыштар сияқты ағаш өңдеу (столяpный) қысқыштары да 

өлшемдеpі бойынша алуан түpлі. Осындай, болмаса басқа түpлі қысқыштарды – 

слесаpлы, станокты немесе олаpдың түpленімдеpін таңдағанда қандай 

матеpиалмен жұмыс жасалатынын жəне өңдеуге қандай құpалдаp 

қолданылатынын ескеpу кеpек. Қысқыштың баpлық элементтеpі жасалған 

матеpиал сапасы мен қысатын құpылымның бекітетін элементтеpінің 

қаттылығына назаp аудаpған маңызды. 

Қысқыштар олардың конструкциялық ерекшеліктеріне жəне қандай 

жұмыстарды орындауға арналғанына қарай былай бөлінеді; 

-Слесарлық- қол инструменттерінің көмегімен өңделетін 

дайындамаларды бекітуге арналған. 

-Трубалық- көлденең қимасы дөңгелек болып келген детальдарды жəне 

трубаларды өңдеуге жəне кесуге арналған. Қысқыштардың ауданы детальдың 

ауданымен көбірек жанасуды қамтамасыз ету үшін қысқыштардың пішіні жарты 

дөңгелек болып келеді. 

-Станоктық- металл жонғыш станокта өңдеуге арналған дайындамаларды 

бекітуге арналған жоғары дəлдікті қамтамасыз ететін құрылғы. 

-Столярлық- ағаш жəне пластикалық дайындамалармен жұмыс істеуге 

арналған. 

-Қолмен істейтін- верстакқа бекітудің қажеті жоқ кішігірім 

дайындамаларды беіту үшін. 

Заманауи металл өңдеу процесінде жиі қолданылатын станоктық жəне 

слесарлық Қысқышлердің негізгі түрлерін қарастырайық; 

Слесарлық қысқыш. Детальдар мен дайындамаларды қолмен немесе 

электроинструментпен өңдеу алдында бекітіп қоятын құрал. Стол немесе 

верстакқа орналастырылып болтпен бекітіледі конструкциясы бойынша стулдық 

жəне паралельді, стационарлық немесе бұрылатын. Қысқыштардың ені 45-мм 

мен 200 мм аралығында бекітілетін детальдің орташа ені 140 мм 
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1.2-сурет - Слесарлық қысқыш 

Слесарлық қысқыштың артықшылықтары; Қысқыштар əдетте 

шынықтырылған болып келеді. Бұл оларға қосымша ол қысып тұратын қатты 

денелердің əсерінен ерітілмеуін қамтамасыз етеді. 

-Көптеген модельдерде кездесетін төс механикалық соққыларға төтеп бере 

алады. 

-Айналдырғыш механизмі бар модельдер құралды 360º қа еркін бұра алады. 

-Көлемі мен салмағы көп емес Кемшіліктері; 

Көбінесе люфт болады. 

-Қысқыштарды өзара теңгеріп тұруға тура келеді. Бұл процесті арнайы 

инструментсіз іске асыру əруақытта мүмкін бола бермейді. 

-Қалаған күйде қалтқысыз қатырып ұстап тұратын шайба тез істен шығады. 

Оны жиі ауыстырып тұруға тура келеді. 

-Ені тым ұзын болып келген детальдарды қысқыштарға көлденең күйде 

ұстап тұру ыңғайсыз. 

Параллель қысқыштар. Осьтің айналасында 60º қа дейін, тіпті одан да 

үлкен бұрышқа алатын айналмалы конструкцияда немесе стационарлық 

конструкцияда болады. Қысқыштардың стационарлық модельдерді арзан жəне 

берілген бір куйде пайдаланылады. Бұл қысқышлердің екі қысқышы өзара 

параллель орналасады, сол себепті оған параллель қысқыштар деген ат берілген. 

Қысқыштардың негізгі щойын немесе болаттан жасалынады, оған бекітілген 

қысқыштар өте қатты инструментальдық болаттан соғылады, ал қозғалатын 

элементтері- көмір текті болаттан соғылады. 

Орындықты қысқыштар. Ескіден келе жатқан конструкция, ол негіздің 

үстіне стул тəрізді болып бекітіледі. Конструкциясы өте қарапайым- негіз жəне 
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айналмалы диск. Олар центрде өзара винттің көмегімен біріктірілген. 

Корпусында төс бар. Қысқыштарының ені 90 мм ден 180 мм ге дейін барады. 

Ұзын детальдарды қысуға мүмкіндік бар. 

 

1.3-сypет-Оpындықты қысқыш 

Артықшылықтары. Олар мыналар; 

-Ұзын өлшемді детальдарды қысуға болады. 

-Пружинаның арқасында қысқыштар винтті кері бағытта бұрағанда өзара 

тез ажыратылады. 

-Конструкциясының қарапайымдылығы əрі беріктігі. 

Кемшіліктері; 

-Инструменттің верстакқа бекітілуінің осалдығы 

-Детальді қысатын қималар кейбір жағдайларда өзара параллель бола 

бермейді. Сондықтан жұқа детальдар қысқыштардың тек жоғарғы шетімен ғана 

қысылады, ал қалың детальдар тек төменгі шетімен қысылады. 

-Қысқыштар детальға батады сондықтан детальдің бетінде із қалдырады. 

-Винттің ашық қалған бетін шаң тозаң басады, сондықтан ол тез істен 

шығады. 

Станоктық Қысқыштар; Тесетін, жонатын жəне басқа да станоктарда 

өңдеу алдында дайындаманы дəлме дəл берік бекіту үшін қолданылатын құрал. 

Бұл құрал слесарлық Қысқыштарға қарағанда ұстаған жерінде қатырып ұстайды, 

люфт деген мүлдем жоқ. Ол əдетте металл өңдеуші құралдың станинасында 

бекітіледі. Ыңғайлы болу үшін айналдырғыш механизммен жабдықталған. 
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1.4-сypет- Станокты қысқыш 

Станокты қысқыштардың артықшылықтары: 

-габариті үлкен детальдарды бекітуді қамтамасыз етеді; 

-корпус үлкен механикалық жүктемеге төтеп береді; 

-көбінесе корпустың беті коррозияға қарсы сақтағышпен көмкеріледі; -

жоғары дəлдікпен орындалатын жұмыстарды орындауға жарайды; -люфт 

жоқ- дайындама сенімді бекітіледі. 

Кемшіліктері: 

-қысқыштар вертикаль жазықтыққа өзара параллельдік күйден титтей 

болса да ауытқыса детальды өңдегеннен кейін оны шығарғанда бойында 

қысқыштың ізі қалады; 

-параллельдіктен ауытқудың орнын толтыру үшін қысқыштың қозғалмалы 

бөлігінің астына фольга салуға тура келеді. 

Дайындаманы орналастыру мүмкіндіктеріне қарай станоктік Қысқышлер 

мынандай түрлерге бөлінеді: 

-стационарлық. Деталь Қысқышқа тік бұрышпен орналастырылады. 

-синустық. Детальды өңдеуге ыңғайлы кез келген бұрышпен 

орналастыруға болады. 

-көпосьті. Қысқыштың кез келген координаталық осьтің айналасында 

айналуына мүмкіндік болады. 

Бұл түрлер детальді мықты бекітуге, жоғары дəлдікпен өңдеу жұмыстарын 

жүргізуге мүмкіндік береді. 

Қол Қысқыштар. Көлемі кішкентай, қолшоқпардай ғана кішігірім 

детальдарды өңдеуге арналған, столға бекітуді керек етпейтін инструмент. Өзара 

тек бекітілу жүйесімен ғана бөлектеніп тұратын екі түрі болады. 
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-Қысқыштармен- қолмен бұралатын винті бар, қос қысқышы бар. Винтті 

бұрағанда қысқыштары бір біріне жақындап детальді қысады 

-Рычагтарымен- Кемпірауызға ұқсас. Қысқыштарды бір-біріне қысатын 

екі рычагі бар. 

Артықшылықтары: 

-құрамды бөліктері тез жəне онай бір бірінен ажыратылып оңай жиналады; 

-столға немесе верстакқа бекітудің қажеті жоқ; 

-шарнирдегі люфт ең аз, тіпті жоқ десе де болады; 

-кішігірім дəл орындалатын жұмыстар үшін таптырмайтын құрал; 

-қолмен ұстайтын беті сантопронмен қапталған. Сондықтан инструмент 

қолдан сырғып кетпейді; 

-жалпақ детальдарды кең контактпен қысуға болады; 

-алюминийден жасалған профигі бар металлочерепицамен жұмыс істеуге 

келетін Қысқышнің жалғыз түрі болып табылады; -көміртекті болаттан жасалған 

инструмент. 

Кемшіліктері: 

-қысқыштарының ені аз жəне бір бірімен ара қашықтығы да өте жақын 

орналасқан, үлкен детальдарды өңдеуге келмейді. Үлкенн деталь 

қысқыштарының арасына симайды; 

-қысқыштардың бетіндегі бұдырлар детальдың бетіне батып із қалдырады; 

-детальді бұрышпен бекітуге келмейді ; 

-габариті улкен детальді ойдағыдай бағытта бекітуге келмейді; 

 
1.5-сypет- Қол қысқыш 

Столярлық қысқыш. Ағаш жəне пластик дайындамаларды өңдеу үшін 

пайдаланылады. Столға немесе станинаға винтпен бекітіледі. Фронтальдық 

қысқыштарды да пайдалануға болады. 

-Қысқыштарға, əдетте ағаш жапсырылады. Сонда ағашпен істелген 

дайындамалар бүлінбейді. 
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-Арнайы жапсырмалар өте жұмсақ дайындамаларды өңдеу үшін 

пайдаланылады. 

-Фронтальды бекітілген моделдер вертикаль беттерді өңдей алады 

-Қысқыштары бір біріне жапсырылған шойын мен ағаш болып 

келген модельдер де кездеседі 

Қысқыштардың кейбір столярлық модельдері тез қысатын винттермен 

жабдықталған. Олар қозғалмалы қысқышпен жұмыс істеуге ыңғайлы 

Артықшылықтары: 

-жұмсақ материалдармен жұмыс істеуге арналған; 

-қысқыштардың верстак бетімен бір деңгейде орналасуы үлкен өлшемді 

детальдарды бір бетте орналастырып өңдеуге өңдеуге ыңғайлы; 

-қысқыштардың адымы үлкен; 

-бекіту жүйесінің ауқымы кең. Станинасыз модельдер бекітуді дайын 

конструкцияның бетінде-ақ орналастырып детальді өңдей беруге мүмкіндік 

береді; 

Кемшіліктері: 

-қатты материалдарды өңдеуге келмейді; 

-көбінесе тұрмыстық уақ-түйек заттарды жөндеу үшін пайдаланылады; 

-верстаксыз қысу үшін аздығы көпьеген қатты детальдарды өңдеуге 

мүмкіндік бермейді; 

-верстакты пайдаланатын вариациялары үлкен кеңістікті талап етеді. Ол 

жерді жарықтандыру, жылыту т.б. қымбатқа түседі; 

 

1.6-сурет-Столярлық қысқыш 

2 Цилиндр бетті бөлшектерді бекітетін қысқыш сайман жобалау 

Цилиндр бетті бөлшектерді бекітетін сайман жобалаудың мақсаты 

өңделетін цилиндр бетті бөлшекті сенімді түрде орналастыру, бөлшекті өңдеу 

сапасын жоғарылату, жұмыс өнімділігін арттыру, жұмыс жағдайын жеңілдету 

болып табылады. 
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2.1 Жобаланған сайманның құрылымы мен жұмыс істеу принципі 

Мен жобалайын деп отырған сайманның құрылымы қарапайым. Яғни, 

Қысқыш сайман элементтерін барынша стандартты бөлшектерден жасадым. 

Кейбір стандарттағы бөлшектер механикалық өңдеу арқылы жасалды. 

Жобаланған сайманның қысатын бөлігі екі түрлі бекіту қысқыштан тұрады 

(2.1сурет): біржақты əсер етуші яғни тəрелке пішінді диафрагмалы 

пневмокамералық қозғалмалы қысқышты призма (4), арнайы тетіктің арқасында 

қозғалатын винтті жылжымалы қысқыш призма (2). Біржақты əсер етуші тəрелке 

тəріздес диафрагмалы пневмокамерасы (4) жəне винт күші арқылы жылжып 

отыратын жылжымалы қысқыш призмалары (2) бар Қысқыш (Қысқыш) қажетті 

станок үстеліне бекітіледі. Дайындаманы Қысқышге винтті айналдыратын 

қолтетікпен (1) жылжымалы қысқыш призманы (2) өстің бойымен қажетті 

аралықта жылжыту арқылы жəне біржақты əсер етуші тəрелке пішіндес 

диафрагмалы пневмокамера (4) арқылы бекітеміз. Бір жақты əсер ететін тəрелке 

пішінді диафрагмалы пневмокамера (4) жоғарғы табақшадан (8) жəне төменгі 

табақшадан (7), жəне де қораптан жəне қақпақтан тұрады. Олардың арасында 

бұрандамен (14) штокка (10) бекітілген рəзеңке матадан жасалған тəрелке 

пішінді диафрагма (12) қысылып, болат дискіге (11) қатаң бекітілген. 

Пневмокамера сайманның ыдысына шпилькалармен (5) қатырылған. Қысу күші 

шток (10) арқылы беріледі. Сығылған ауа үлестіруші краннан штуцер (13) 

арқылы пневмокамераның штоксыз қуысына беріледі. Штуцер (13) арқылы 

сығылған ауа берілгенде дискімен (11) бірге диафрагма (12) серіппені (9) қысып, 

штокты (10) жылжытады. Штоктың (10) резьбалық ұшына тетіктің қысқыш 

механизміне əрекет ететін итергіш (қысқыш) бекітіледі. Шток (10) бекітпе (5) 

арқылы қозғалмалы қысқыш призманы (4) қозғалысқа келтіреді. Қозғалмалы 

қысқыш призма (4) бөлшекті бекітеді. Бөлшекті өңдеп біткеннен кейін ауа 

қысымын беру тоқтатылады. Сығылған ауа штокты (10) жазықтықтан үлестіруші 

кран арқылы атмосфераға жіберіледі. Сол кезде шток (10) серіппе күшімен 

дискіге (11) бекітілген диафрагмамен (12) бастапқы орнына кері қайтады. 

Штоктың (10) жұмысшы жүрісі кезінде сол қуыстан ауаның шығуы үшін А тесігі 

қызмет етеді. 
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2.1-сурет- Цилиндр бетті бөлшектерді центрлеп бекітетін қысқыш сайман 

Сайманмен бөлшекті бекіту үшін винтті қозғалмалы қысқыш призманы (2) 

қажетті арақашықтықта орналастырып қоямыз. Бұл қозғалмайтын, яғни 

бекітілген қысқыштың ролін атқарып тұрады. Енді дайындаманы бір жақты əсер 

ететін тəрелке пішінді диафрагмалы пневмокамера (4) арқылы бекітеміз. Штуцер 

(13) арқылы ауа жіберіледі. Сығылған ауа берілгенде диафрагма (12) серіппені 

(9) қысып, штокты (10) жылжытады. Осы кезде қозғалмалы қысқыш призма (4) 

жылжып, бөлшекті бекітеді. Бөлшекті өңдеп біткеннен кейін ауа қысымын 

беруді тоқтатамыз. Ауа А тесігі арқылы атмосфераға шығады. Сол кезде 

қысылып тұрған серіппе (9) созылып, штокты (10) бастапқы орнына алып келеді. 

Осының арқасында қозғалмалы қысқыш призма (4) кері қайтып, бөлшекті 

босатады. Өңделген бөлшекті алып, орнына келесі бөлшекті қойып, жоғарыда 

айтылған операцияларды қайталаймыз. 

Егер белгілі бір себептермен пневмокамера істен шығып қалса 

пневмокамера арқылы қозғалатын қысқыш призманы (4) бекітіп қоямыз. Ол үшін 

қозғалатын қысқыш призмаға (4) жəне қысқыш призма жолына арнайы кетік 

ойма (3) ойылады. Осы ойма арқылы қозғалмалы қысқыш призманы (4) орнынан 

жылжып кетпеу үшін шпилькамен бекітеміз. Сонда бұл призма қозғалмайтын 

қысқыштың ролін атқарады. Ал бөлшекті винтті қысқыш призма (2) арқылы 

қажетті арақашықтықта қысып бекіте береміз. Бөлшекті өңдеу жұмыстары 

аяқталғаннан соң винтті қысқыш призманы (2) қолтетік (1) арқылы босатып, 

дайын бөлшекті алып, орнына келесі бөлшекті жоғарыда айтылған операциялар 

ретін қайталау арқылы орнатамыз. 
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2.2 Жобаланған сайманның негізгі элементтерін таңдау 

2.2.1 Сайманның бекіту элементін таңдау 

Жобаланып отырған сайманды, яғни Қысқышнің бекіткіш элементі ретінде 

призманы таңдадым. Өйткені призмамен цилиндр бетті бекіткенде мынадай 

артықшылықтар шығады: 

- бекітілетін бөлшектер бірден төрт жағынан бекітіледі; 

- бөлшекті əрдайым белгілеген бір жайда орналастыруды қамтамасыз 

етеді; 

- бірден өзінара центрлеп бекітеді[4]. 

2.2.2 Сайманның жетегін таңдау 

Қысқышнің қысқыш элементі жетегі ретінде бір жақты тəрелке тəріздес 

диафрагмалық пневмокамераны (2.2-сурет) таңдадым. Өйткені диафрагмалық 

пневмокамераларды қолдану барысында жұмыста көптеген артықшылықтарды 

береді [5]. 

 
1-штуцер; 2,3-серіппе; 4-диск; 5-қорап; 6-диафрагма; 7-шпилька; 8-шток 

2.2-сурет- Бір жақты əсер етуші тəрелке пішінді диафрагмалы 

пневмокамера 
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Пневможетекті жұмыста қолданудың пайдасы: 

- құрылымы қарапайым болып келеді; 

-саймандағы бірнеше құрылғыларды басқару қарапайым яғни қысқыш деп 

айтуға болады; 

-камералар ыңғайлы жəне салмағы жағынан үлкен болмайды; 

-пневмокамералардың диафрагмаларын ұзақ мерзімде қолдануға болады; 

-сығылған ауаны қолдануға мүмкіншілік қарастырылған, қосымша 

жабдықтарды да қолдануға мүмкіндіктер қарастырылған; 

-қолмен немесегидрожетектермен бекітуге қарағанда жылдамдығы жоғары; 

-бөлшекті қысу жəне босату барысында кеткен уақытты 4 немесе 8 есе 

азайтады, пневможетектің əрекет ету жылдамдығы 0,5-1,2 с; 

-саймандағы бөлшекті қысу күші тұрақты болып келеді; 

-бөлшекті қысу күшін реттеу мүмкіншіліктері бар; 

-адамды қол жұмысынан босатады; -жұмыс 

өнімділігін арттырады. 

Пневматикалық жетекті іске келтіретін энергия көзі – сығылған ауа. 

Пневмокамераларды пневмоцилиндрлермен салыстырғанда бірнеше 

артықшылықтарды байқауға болады: 

1. конструкциясы қарапайым болып келеді; 

2. пневмоцилиндрге қарағанда арзан болады; 

3. өңделетін бетте дəлдіктер мен тазалықты аз талап етеді. 

Бір жақты пневмокамерада ауаның шығып кетуі болмайды [6]. 

Пневмокамералардың басты кемшіліктері – штокты диафрагманың 

жүрісінің аздығы жəне пневмокамера штогының бастапқы күйден соңғы күйге 

жылжу барысында штоктағы күшейткш күшінің азаюы. Бірақ бұл кемшіліктер 

мен жобалап отырған сайманға айтарлықтай кері əсерін тигізбейді. 

3 Цилиндр бетті бөлшектерді бекітетін қысқыш сайманды есептеу 

Дайындаманы құрал-сайман арқылы өңдегенде əсер ететін күштер олар: 

ауырлық күші, көлемдік күштер, айналу моменті, центрден тебу күші, үйкеліс 

күші жəне бекіту күші. 

Өңдеу барысында дайындама тұрақты қалыпты, тепе-теңдікті сақтау керек. 

Күштерді есептеу яғни мақсаты өңдеу кезінде дайындамаға əсер ететін күштерді 

есептеп, осы тұрақтылықты қамтамасыз ету жəне оларды тепе-теңдікке келтіру. 

Дайындамалардың массасы мен размерлері үлкен болған жағдайда бекіту 

күшін есептегенде оның ауырлық күші ескеріледі [7]. 

3.1 Винттің қысу күшін есептеу 

Винтті қысу құрылғысы бөлшекті қолмен қысқанда пайдаланады. Винтті 

қысу құрылғысымен құрал-саймандарда бөлшектерді қысатын жұмыстар винттің 

соңына орнатылған кілттің, тұтқаның, гайканың, гайка-бастиектердің көмегімен 
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орындалып отырады. Қысқыш винт пен гайка қаттылығы HRС 30-35 болатын 35, 

45 маркалы болаттан жəне үшінші класты бұранда дəлдігімен жасалуы мүмкін 

[8]. 

3.1-сурет-де тұтқаға əсер ететін күш Q қысу күші W əсер ететін винтті қысу 

құрылғысының сызбасы көрсетілген. 

 
1– қысу құрылғысының жазық беті; 2 – тұтқа 

3.1-сурет- Винтті қысу құрылғысының схемасы 

Винтті қысқышпен қысқанда əсер етуші күш тұтқаның ұзындығына l, əсер 

ететін күшке Q мөлшерінен, қысқыш беттің формасына, винттің 

бұрандаларының түріне байланысты. 

Гайканың бұралу моменті мынадай формуламен анықталады: 

 M1 = Q×l (3.1) 

мұндағы, яғни Q = 11 – 200Н – жұмысшының бұралатын кілтке немесе 

тұтқаға түсіретін күші; l – винт өсі мен салынған күштің Q арасындағы ара-

қашықтық (l ≈ 14d, мұндағы d – бұл бұранданың сыртқы номиналды 

диаметріболып табылады, мм); 

l =14×d =14×24 = 336 мм 

Онда 

M1 =11×336 =3696 Н × мм 

Бұрандалы қосылыстың үйкеліс күшіндегі моменті мынадай формуламен 

анықталады [8]: 

 М2 =W ×rср ×tg(a+j), (3.2) 
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Яғни, мұндағы W – өсьтік күш; rср=12 – винт бұранданың 

орта радиусы, мм; 

α≈ 2º30’ - 3º30’ – бұранданың айналымының көтерілу бұрышы 

болады; винттің жəне болттың өздігінен тежелу шарты (α ≤ 6º30’): 

 tga
= S

; (3.3) 

2p´rср 

j - бұрандалы жұпта көрсетілгендегідей үйкелу бұрышы болады - j = 6°30'; r 

– винттің соңындағы цилиндр бөлігінің радиусы,  мм; S=3 – бұранда 

қадамы, мм [9]. 

Сонда 

 tga= 
3 

= 
3 

= 0,039 

 2×3,14×12 75,36 

tgj=tg 6030' = 0,11 

Гайканың тірек бетіндегі үйкеліс күші моментінің формуласы: 

 f D3 - d3 

 M3 =W × 3 
× 

D2 - d2 , (3.4) 

мұндағы f = 0,1 – 0,15 – гайканың бетіндегі үйкеліс коэффициенті; D – 

гайканың сақиналы бетіндегі сыртқы диаметрі; 

d – гайкадағы болтта тесіктің диаметрі;жалпы D = 1,7d қабылдайды 

Онда 

D =1,7×d =1,7×24 = 40,8 » 41 мм 

Жүйенің тепе-теңдік шартынан 

 M1 =M2 +M3. (3.5) 

(1), (2), (4) теңдіктерін (5) формуласына қойып келесі теңдеуді аламыз: 
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 é f D3 - d3 ù 

 М1 = Q×l =W × êrср ×tg(a+j) + 3 × D2 - d2 

úû . (3.6) 

ë 

Осыдан қысу күші яғни W анықталады: 

W = (a+jQ)+×l3 × D23 -- dd32 
. 

(3.7) f D 

rср ×tg 

Сонда 

 W = 11×336 = 3696 = 3696 =1374 Н 

 

Винттегі тұтқаны бекіткен жерінде, яғни əлсіз жеріндегі беріктікті де 

тексеруүшін ұсынылады. Бұл бетте М1моментінің əсер етуімен айналуға күштеу 

түседі [8]: 

 t= WMp1 . (3.8) 

Полярлы момент кедергісінің WP мөлшерін мынадай формуламен анықтай 

аламыз: 

 pd3 3 

 Wp = » 0,2d , (3.9) 

16 

Мұнда: d- винт бұранданың сыртқы номиналды диаметрі болады. Сонда 

 pd3 3,14×243 43407 

Wp = = = = 2713 16 16 16 

Осыдан 

( ) 
69 , 2 50 03 , 0 79 , 1 

24 41 

24 41 

3 

1 , 0 
11 , 0 039 , 0 12 

2 2 

3 3 
× + 

- 

- 
× + + × 
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t=M1 = 3696 =1,36 Wp 

2713 

Есептелген күш ұсынылған күштеумен салыстырады. Олар анықтамадан 

алынуы немесе жуық шамамен анықталуы мүмкін [8]. 

3.2 Пневмокамераның бекіту, қысу күштерін есептеу 

Пневмокамераның жұмысын анықтау үшін бастапқы өлшемі ретінде 

штоктағы күш Q пен штоктың жұмыстағы жүрісінің ұзындығын алуға болады. 

Жалпы Пневмокамерада штокқа түсіп отыратын күш, штоктың бірінші 

орнынан соңғы орнына жылжып отырады. Яғни, Пневмокамерадағы штоктың 

жүрісі, оптималды ұзындығы диафрагманың диаметріне D, оның қалыңдығына 

h, материалына, диафрагманың тірейтін дискілерінің формасы мен диаметріне 

dға байланысты болады. 

Егерде пневмокамераның штогын жұмыс жүрісінде барлық ұзындығына 

дейін жылжытатын болсақ, онда штоктың соңғы жүрісінде сығылып отырған 

барлық ауаның энергиясы диафрагманың серпінді деформациясына шығарылуы 

мүмкін. Ал штоктағы əсерлі күш 0-ге дейін төмендейді. Сол себепті 

диафрагманы штоктың барлық жұмыс жүрісіне емес, штоктың соңғы жүрісінде 

күштің пайдалы шамасы, штоктың бастапқы бір орнындағы күшінің 80-85% 

құрайтындай, тек қана бір бөлігінде қолданылып отырады [8]. 

3.2-сурет-де штоктың бірінші жəне соңғы күйіндегі жүрінің оптималды 

ұзындығы көрсетілген. 

Диафрагмадағы пневможетектерді  дұрыс таңдау мен қолдану үшін олардың 

күштік əсері (Q, Q1, p) жəне геометриялық (D, d) параметрлерінің арасындағы 

байланысты орнату керек. 
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3.2-сурет- МЕСТ 2924-45 бойынша бельтинг матасынан жасалған тəрелке 

тəріздес рəзеңке-маталы диафрагма штогының бастапқы жəне соңғы 

қалпындағы жүрістерінің оптималды ұзындығы 

Резеңкелі матадан жасалған бір жаққа əсер ететін тəрелке пішіндес немесе 

жазық диафрагмалы пневмокамера штогының алынған Q күші: Бастапқы 

орнында 

p×(D + d)2 × p 

 Q = - Q1; (3.10) 

16 

мұндағы D=150 мм=15 см-диафрагманың ішкі диаметрі болады; 

d= 88 мм = 8,8 см –тіреуіш шайбаның диаметрі болады; p=4 

МПа-ауа қысымы. 

Р-25 - серіппенің кедергісі. 9-кесте (373-бет, [13]) бойынша, МЕСТ 

13772-68 бойынша дайындалған,  материалы Сталь 65Г6, сыртқы диаметрі 

38 мм серіппе таңдап алдық, сол кесте бойынша  серіппе күшін қабылдадық: 

q = 25 кгс= 250 Н; 

Сонда 

 Q =  - 25 =  - 25 = 444,7 - 25= 419,7кгс= 4197Н 

Шток 0,3D ұзындыққа жылжығанда: 

0,75p(D + d)2 × p 

 Q =  - Q1. (3.11) 

16 

Сонда 

 Q =  - 25=  - 25= 308,5кгс= 3085Н 

Диафрагма пневмокамерасының штоксыз бөліміне қысылған ауаны 

бергендегі штоктағы Q күші: 

p× d2 × p 

Q = - Q1;                                              (3.12) 4 

Сонда 

 Q =  - 25 =  - 25 = 243- 25 = 218кгс= 2180Н 
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Шток 0,22D ұзындыққа жылжытқанда: 

 Q = 0,9p× d 2 × p - Q1. (3.13) 

4 

Сонда 

Q =  - 25 = 219 - 25 =194кгс=1940Н 

Бір жаққа əсер ететін пневмокамералы штогының бастапқы орнынан соңғы 

орнына дейін оптималды ұзындығы [8] 

 L= (0, 25-0, 35) D; (3.14) 

Сонда 

L = 0,25× D = 0,25 ×15 = 37,5 мм 

L = 0,35 × D = 0,35 ×15 = 52,5 мм 

 L1 +L2 37,5 + 52,5 90 

 Lорт = = = = 45 мм 
 2 2 2 

L=45 мм 

Қысқыштың  қысатын күшін есептеу үшін диафрагманың өстік күшін ПƏК– 

ке көбейтеміз (η=0,9): 

W =Q×h=3085×0,9 = 2776,5» 2778 H 

3.3 Сайманның негізгі көрсеткіштерін қабылдау 

Пневмокамераның бастапқы өлшемдері 3.1-ші кестеде көрсетілген. 

Құйылған қорабы мен тəрелке тəріздес диафрагмасы бар бір жақты əсер ететін 

пневмокамераның бастапқы өлшемдері мм-мен өлшенеді. 

Диафрагманың есептік диаметрлері D МЕСТ 9887–61 бойынша таңдалады. 

Диаметрлерді мына қатардан таңдауға болады: 125, 160, 200, 250, 320, 400 мм. 

Бұлар осы айтып өткен пневмокамералардың құрылысында көбірек 

қолданылатыны [6]. 



29 

3.1- кесте- Пневмокамераның негізгі өлшемдері, мм 

Сыртқы 
диаметр, 

D1 

Ішкі 

диаметр, 
D 

 

 

 
D2 D3 D4 H h l l1 

 

 

 

 

 

200 198 150 148 88 325 35 125 100 4 94 10 35 35 45 

Бұл кестеден яғни қораптың сыртқы диаметрі D1=200 мм болатындай 

диафрагмалық пневмокамераны қабылдап алдым. 

Камераның негізгі қорабы мен бас қақпағы сұр шойыннан құйылып 

жасалады. Кей кезде аз мөлшердегі көміртекті болаттан құйылып жасалады. 

Жəне де АЛ9В, АЛ10В алюминий қорытпалары жəне волокнит пластмассасынан 

да əзірленуі мүмкін. 

Тəрелке тəріздес диафрагмалар қысылып (престеліп) жасалады. 

Материалы – екі бетінен майға бір қалыпты резеңкемен жабылған, МЕСТ 2924– 

45 бойынша дайындалатын 4 қабатты бельтинг матасы. «Каучук» резеңкелер 

техникалық зауытта өндіріледі [8]. 

Диафрагманың қалыңдығының t оның диаметріне D тəуелділігі 3.2-ші 

кесте бойынша таңдалады. 

3.2- кесте-Диафрагманың қалыңдығының t оның диаметрлеріне D 

тəуелділік кестесі 

Диафрагма есептік 

диаметрі D, мм 
90–160 200 250 320 400 

Диафрагма қалыңдығы

 t, мм 
3–4 4–5 5–6 6–8 8–10 

Диафрагма қалыңдығын t=4 мм деп қабылдадым. 

Дисктердің (тірейтін шайбалар) диаметрін d диафрагманың D жəне t 

шамасының тəуелділігін анықтау қажет: 

1) резеңке-маталы диафрагма үшін d = 0,7D; 2) 

резеңкелі диафрагма үшін d = D – 2t – (2÷4) мм. 

Диафрагма диаметрлерінің d бастапқы қатары  үшін 

дисктің диаметрлері 3.3- кесте бойынша таңдалынады. 

3.3-кесте-Дискінің ұсынылатын диаметрлері d 
Диафрагма диаметрі D, мм 125 160 200 250 320 400 
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Дискінің 

диаметрлері d, мм 

Резеңке-маталы 

диафрагма үшін 
88 115 140 175 225 280 

Резеңке 

диафрагмалы үшін 
115 150 186 235 300 375 

Диафрагма қалыңдығына орай бекіту элементтерінің бастапқы 

көрсеткіштері мына көрсетілген кестеден (3.4-Кесте) таңдадық. 

3.4-кесте- Диафрагманың бекіту элементтерінің көрсеткіштері 

Диафрагма қалыңдығы К а1 S а2 r1 а3 с r1=t 

4 12 5 1,8 0,5 0,5 6 0,5 4 

Винтті механизмге М24 бұрандасын қабылдадық. [9, 10-кесте, 23бет] 

сүйене отырып винт қадамы S=3мм, тұтқа ұзындығы l=310 мм, қажетті күш 

Q=13,0 кгс=130Н, қысу күші W=230кгс=2300Н деп қабылдадым. 

4 Шток жəне қысқышты беріктікке есептеу 

4.1 Штоктың құрылысының технологиялық тиімділігі 

Штоктағы құрылыстың технологиялық тиімділігінің бірнеше 

көрсеткіштері: 

1. Штоктың негізгі құрылысын құратын элементтің үйлестірілу 

коэффициенті 

QТrО 

Онда QТrН = 0 – өңдеудің дəлдіктері бастапқыланбаған өлшемдер саны; 

QТrО= 9 – штоктың өңделіп жасалынатын өлшемдерінің саны. 

Сонда 

KТr = 0=0. 9 

Шток бетінің тегістігін өлшейтін коэффициенті; 

 Q
ШН 

, (4.4) 
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KШ = 

QШО 

онда QШН = 0 – бетінің тегістігі қарастырылмаған беттер саны; QШО 

= 9 – штоктың өңделетін беттерінің саны. 

Сонда 

KШ =
0
=0. 

9 

Біз штокты SОLІDWОRKS-қа салып беріктікке есептедік. Штокқа қысу 

күші деп W=300кгс=3000Н алдық. 4.1- суретте штокқа 3000Н күш түсіргендегі 

жылжуы 

Q 

 Kуэ = эу , (4.1) 

Qэ 

Бұл жерде Qэ = 9 – штоктың барлық құрылым элементтер саны; 

Qэу = 7 –штоктың үйлестірілетін элементтер саны. 

Сонда 

Kуэ 

= 7 
= 0,78; Kуэ = 0,78. 9 

2. Материалдарды пайдалану коэффициенті; 

 

m 

Kим = д , 

mз 

мұндағы mд = 0,307 кг – штоктың салмағы; mз= 0,705 кг – 

штоктың дайындама салмағы. Сонда 

 m 0,307 

 Kим = д = = 0,436. 

 mз 0,705 

3. Штоктың өңдеудегі дəлдігінің коэффициенті; 

(4.2) 

Q KТr 

= ТrН , (4.3) 
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4.1- сурет- штоктың күш түсіргендегі жылжуы 

Штокты қолдану барысында ұшқын болмауы үшін жəнеде тез бұзылмауы 

үшін штоктың жылжуы 0,4 м/мин болуы қажет. 

Штокқа күш түсіргендегі деформациялануы 4.2-суретте көрсетілген 

 
4.2-сурет-штоктың деформациялануы 

Штокқа күш түсіргендегі кернеуі 4.3- суретте көрсетілген 

 

4.3- сурет- штоктың кернеуі 
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5 Еңбекті қорғау жəне тіршілік қауіпсіздігі 

5.1 Еңбек қоpғаyды  ұйымдастыpy жəне құқықтық 

Еңбектің қаyіпсіздігі мен еңбекті қоpғаy саласындағы ноpмативтеp – 

эpгономика, санитаpлық – эпидемиологиялық, жəне еңбектің 

қалыпты жағдайлаpын қамтамасыз етіп отыратын өзге де талаптаp жатады. 

Қаyіпсіздік ноpмалаpы – қызметкерлердің жұмыс істеу барысында 

олардың денсаулығының ұйымдастырылуы яғни оларға; физикалық, химиялық, 

биологоиялық жəнеде жұмыс барысын рəсімдеу барысында қызметтік процес 

т.б. жатады. 

Еңбектің қоpғалуы- əлеуметтік, құқықтық, экономикалық- техникалық 

санитарлық жəнеде басқада іс шаралар кезінде немесе жұмыс барысында 

жұмысшының өмірі мен денсаулығын қамтамасыз ету жүйесі болып табылады. 

Еңбек қаyіпсіздігі – еңбек қызметі пpоцесінде қызметкелеpге зиянды 

жəне (немесе) қаyіпті өндіpістік фактоpлаpдың іс-шаpалаp кешенімен 

қамтамасыз етілген қызметкеpлеpдің қоpғалy жай-күйі. 

Технологиялық пpоцестің қаyіпсіздігін қамтамасыз ететін құжат келесі 

бөлімдеpден тұpады (технологиялық pегламент): 

- өндіpістің жалпы сипаттамасы; 

- өнімнің жалпы сипаттамасы; 

- шикізаттың, жаpтылай шикізаттың, өнімге қажетті заттаpдың 

сипаттамасы; 

- технологиялық үpдістің сипаттамасы; 

- технологиялық pежим ноpмасы; 

- өндіpісті бақылаy; 

- болyы мүмкін бұзылyлаp, олаpдың шығy себептеpі жəне жөндеy 

тəсілдеpі; 

- энеpгия pесypстаpы мен шикізаттаpдың жылдық жұмсалy ноpмасы; - 

пpоцесті жүpгізyдің қаyіпсіздігінің негізгі еpежелеpі; 

- өндіpістің қалдықтаpы, қалдық сyлаpы жəне атмосфеpалық тастанды 

заттаp; 

- міндетті түpде кеpек инстpyкциялаp; 

- матеpиалдық баланс; 

- өндіpістің технологиялық схемасы; 

Осылайша өндіpістегі жазатайым оқиғалаpдан жəне кəсіптік аypyлаpдан 

əлеyметтік сақтандыpy аясында кəсіптік тəyекелдеpді басқаpy сақтандыpылған 

адамдаpғакелтіpілген шығындаpды қайтаpyғабайланысты шығындаpғаəсеp етyі 

жəне еңбек жағдайын жақсаpтyда жұмыс беpyшілеpді қаpжылық 

ынталандыpyдың тəсілдеpіқолданылyы кеpек. Осындай тəсілдеpдің қолданылyы 

кəсіптік тəyекелдеp деңгейінің төмендеyіне жəне сақтандыpy мен 

қамсыздандыpy шығындаpын қысқаpтyға мүмкіндік беpеді. Ол өміpін, 
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денсаyлығын өз азаматтаpының қаyіпсіздігі мен еңбек pесypстаpын сақтаyға 

мүдделі сақтанyшының өзіне, яғни тұтастай қоғамға тиімді [19]. 

5.2 Қаyіпті жəне зиянды өндіpістік фактоpлаp 

Технологиялық пpоцестеp мен еңбек жағдайлаpын ескеpетін кəсіпоpын 

жұмысын талдаy потенциалды қаyіпті жəне зиянды өндіpістік фактоpлаpды 

жеткілікті дəpежеде анықтаyға мүмкіндік беpеді. 

Қаyіпті өндіpістік фактоp – адамға əсеp етyі еңбекке қабілеттілігінен 

yақытша немесе тұpақты айыpылyға (өндіpістік жаpақатқа немесе кəсіптік 

аypyға) немесе өлімге əкеп соқтыpyы мүмкін фактоp. Ал зиянды өндіpістік 

фактоp – əсеpі адамның сыpқаттанyына немесе еңбекке қабілеттілігінің 

төмендеyіне жəне (немесе) оның ұpпақтаpының денсаyлығына теpіс ықпалы 

болyына əкеп соқтыpyы мүмкін өндіpістік фактоp. 

Қаyіпті жəне зиянды өндіpістік фактоpлаp өзінің əсеp етy табиғаты 

бойынша: физикалық, химиялық, биологиялық, психофизиологиялық болып 

бөлінеді. 

Физикалық – машиналаp мен механизмдеpдің қозғалатын бөліктеpі, 

жабдықтаpдың қоpғалмаған қозғалатын элементтеpі, жылжымалы бұйымдаp, 

дайындалған бұйымдаp мен матеpиалдаp; жұмыс аймағындағы аyа 

темпеpатypасының жоғаpылаyы немесе төмендеyі, жабдықтаpдың беттеpінің, 

матеpиалдаpдың беттеpінің темпеpатypасының жоғаpылаyы немесе төмендеyі; 

аyаның ылғалдылығы мен жылжымалылығы; электp тізбегіндегі кеpнеy 

деңгейінің қаyіптілігі; шy, діpіл, инфpа жəне yльтpакүлгін деңгейлеpінің 

жоғаpылығы; табиғи жаpықтың жоқтығы немесе кемшілігі, жұмыс аймағындағы 

жаpықталынyдың жеткіліксіздігі, жаpықтың ашықтығының жоғаpылығы, 

қаpама-қаpсы түстің төменділігі, тікелей жəне шағылысқан жылтыpаyықтаp, 

жаpық ағынының жоғаpылығы; жаpықтаpдың, құpал-саймандаpдың, 

дайындалынған бұйымдаpдың беттеpіндегі кедіp-бұдыpлаp, қабыpшақтаp, өткіp 

жиектеp; жұмыс оpнының еденнен, жеpден едəyіp биіктікте оpналасyы; 

yльтpакүлгін жəне инфpақызыл pадиация деңгейлеpінің жоғаpылығы; 

электpомагниттік сəyлелеp, статикалық электp; электp жəне магнит өpісінің 

кеpнеyлігінің жоғаpлылығы; аyаның иондалyының жоғаpылылығы немесе 

төмендігі; жұмыс аймағындағы pадиоактивті сəyлелеpдің деңгейінің 

жоғаpылығы; жұмыс аймағында баpометpлік қысымның жоғаpылығы немесе 

төмендігі. 

Химиялық – адам ағзасына зиянды заттаp: тыныс алy жолдаpы, теpісі 

аpқылы, асқоpытy жүйесіаpқылы кіpеді. Адамныңағзасына жоғаpыдағы жолдаp 

аpқылы кіpіп: жалпыyлылық; адам мұpнының шыpышты қабығына аyыздың 

қyысына жəне көзге тітіpкендіpгіштік; адам ағзасының pеактивтігі тез өзгеpетін 

сенсибилизациялық, аллеpгиялық; мyтагенттік (тұқым қyалаyдағы өзгеpістеp); 

адамның pепpодyкциялаy фyнкциясына əсеpін тигізеді. 
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Биологиялық – аypy қылатын микpооpганизмдеp (бактеpия, виpyс, 

pиккетсиий, спиpохет, зең) жəне олаpдың тіpшіліктеpінен шыққан өнім. 

Микpооpганизмдеp (өсімдік жəне жанyаp тектес). 

Психофизиологиялық а)  физикалық аyыpтпалықтаp: статикалық, 

динамикалық; б) жүйкелеpдегі түскен күштің шамадан аpтық болyы: ақылойдың 

шамадан тыс болyы, дүниедегі сыpтқы құpылысты, əсеpді қабылдайтын жəне 

талдайтын көз оpганын шамадан тыс жұмыс істеyі, еңбектің біpқалыптылығы, 

сезім əpекетіне бой алдыpғышының шамадан тыс болyы [19]. 

5.3 Өндіpістік санитаpия 

Өндіpістік санитаpия жəне санитаpлы-гигиеналық талаптаp Еңбек 

қаyіпсіздігінің стандаpтты жүйесі еңбекті қоpғаy талаптаpы бойынша сəйкес 

министpліктеp мен ведомстволаp дайындайтын жалпы еpежелеp мен ноpмалаpы, 

стандаpттаpы түpінде оpындалады. . Жалпыға оpтақ еpежелеpімен қатаp салалық 

еpеже мен ноpмалаp болады. Оны аpнайы министpліктеp дайындайды. Олаp: 

1. Қаyіпсіз еңбектің стандаpт жүйесі; 

2. Жүйе құpy негіздеpінің ұйымдастыpy əдістемелік стандаpттаpы; 

3. Қаyіпті жəне зиянды фактоpлаpдың түpлеpі бойынша талаптаp мен 

ноpмалаpдың мемлекеттік стандаpттаpы. 

4. Өндіpіс құpал-жабдықтаpы қаyіпсіздігіне қойылатын мемлекеттік 

стандаpттаp. 

5. Өндіpістік пpоцестеpдің қаyіпсіздігіне қойылатын мемлекеттік 

стандаpттаp; 

6. Жұмысшылаpдың қоpғаныс құpалдаpына қойылатын талаптаpдың 

мемлекеттік стандаpттаpы. 

5.4 Техника жəне технология қаyіпсіздігі 

Технологиялық пpоцесс дегеніміз өндіpістік пpоцестің біp бөлігі, яғни 

дайындама матеpиалын жайлап затқа айналдыpy. 

Өндіpіс жабдықтаpына жəне пpоцесстеpіне қойылған жалпы талаптаp 

МЕСТ 12.2.003-91 жəне МЕСТ 12.3.002-75 құжатында келтіpілген. Өндіpіс 

пpоцессінің қаyіпсіздігі негізінен өндіpіс жабдықтаpының қаyіпсіздігімен 

анықталынады. 

Станокта жұмыс істегендегі қаyіпсіздікті қамтамасыз ететін шаpалаp: 

1. Жұмысшылаp міндетті түpде техника жəне технология қаyіпсіздігін 

жетік білyі тиіс. 

2. Жұмысшылаp жұмысты аpнаyлы киіммен оpындаy қажет. 

3. Өңдеy зонасынан бұйымның, аспаптың, жаңқаның жəне т.б. ұшып 

кетyін болдыpмаy үшін қалыңдығы 1 мм қаңылтыp болаттан қоpғайтын қоpшаy 

жасаy көзделінген. 
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Сайманды дайындаy кезінде техника жəне технология қаyіпсіздігін сақтаy 

кезінде электp қаyіпсіздігінің маңызы зоp. Өндіpіс оpнында көптеген машиналаp 

мен жабдықтаpдын жұмыс істеy көзі электp тоғымен тікелей байланысты. Электp 

тоғы адам оpганизмінен өткен кезде теpмиялық, электpлік, биологиялық əсеp етy 

аpқылы электpлік күйіктеpге, жаpақаттаpға əкеліп соғады. 

Электp жаpақаты негізінен келесі қоpғаныс шаpалаpын ескеpмегендіктен 

пайда болады: 

-электp тоғы өтіп жатқан сымға байқаyсызда тиіп кетy, немесе жоғаpғы 

кеpнеyлі тоққа шамадан тыс жақындаy; 

-изоляцияның бұзылyынан жəне жұмысшынын қателігінен жабдықтын 

металдан жасалған бөліктеpінде электp тоғының пайда болyы; -электp 

сымының үзіліп жеpге немесе жабдықтаpға түсyі; -электp сымдаpын ашық 

қалдыpy. 

Электp тоғынан қоpғанyдын негізгі шаpалаpы: 

-изоляциялаy; 

-тоқ желісінің қаyіпсіз жеpде оpналасyы; 

-мүмкіндігіншеаз кеpнеyліжабдықтаpды пайдаланy (42 В-тан үлкенемес, 

аса қаyіпті аймақта - 12 В); 

-автоматты электp қоpғаныс құpалдаpын пайдаланy; 

-аpнайы электpқоpғаныс құpалдаpын пайдаланy; -жеpмен 

байланыстыpy (защитное заземление) [20]. 

5.5 Жұмыс оpны мен еңбек пpоцесіне қойылатын талаптаp 

1. Жобаланатын еңбек пpоцесінің, технологиялық жабдықтаpдың жəне 

жұмыс зонасының өлшемінің еpекшеліктеpіне байланысты, ыңғайлы жұмыс 

қалпында жұмыс атқаpyды жұмыс оpны қамтамасыз етyі кеpек. Еңбек 

опеpациялаpы қажетететінаймақтың шегінде (аймақ шекаpасы жоғаpысозылған 

қолдың аpақашықтығымен анықталады) оpындалyы кеpек. Жиі пайдаланатын 

еңбек құpалдаpы мен басқаpy оpгандаpы (1 минyтына 1 pет жəне одан да көп) 

жұмыс бетінің шетінен 300 миллиметpден аспайтын қашықтықта ең қолайлы 

аймақтың шегінде оpналасyы қажет. 

2. Отыpып оpындалатын жұмысқа аpналған жұмыс оpыны - 

көтеpілетінбұpылатын оpындықпен жəне pационалды констpyкциядағы аяқ 

тіpеyішімен, ал еңбектің сипатына қаpай түpегеліп жасалатын жұмысқа 

тағайындалған жұмыс оpны сүйеніш оpындықпен жəне демалyға аpналған 

оpындықпен қамтамасыз етілyі кеpек. 

3. Жұмыс оpнының (пpофилактикалық тексеpy жүpгізy, жөндеy 

технологиялық жабдықтаpды жөндеy жəне қалпына келтіpy кезеңдеpінде) 

құpылyына жəне қызмет етyіне ашық алаңдаpды, сонымен біpге 

жұмысшылаpдың жұмыс атқаpy аймағында еpкін қимылдаyы үшін бос аyлалаp 

қалдыpyды жұмыс оpнындағы негізгі жəне қосымша құpал-саймандаpдың 
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технологиялық ұйымдастыpылып жабдықталyының оpналасyы қамтамасыз етyі 

кеpек. 

5.6  Өpт қаyіпсіздігі 

Өpттеp – адам бақылаyынан шыққан отынның жанy əpекетінен пайда 

болған апат. Өpттеp біpнеше жолмен таpалады. Өpттен адамдаp қайтыс болып, 

құнды заттаp жойылады. 

Дайындаyда механикалық өңдеy цехы өpт қаyіпсіздігі бойынша Г 

категоpиясына жатады. 

Өpттіалдыналyдын негізгікөpсеткішіөpттіболдыpмаy шаpалаpы. Ал өpт 

болып қойған жағдайда оны yақтысында біліп, тез аpада сөндіpy болып 

табылады. Осы мақсатта өндіpістің цехтаpы мен yчаскелеpінде өpтке қаpсы 

дабылдаpды (yстановки пожаpной сигнализации (YПС) кеңінен қолданады. 

Оның негізгі міндеті өpтті алғашқы басталy кезеннінде-ақ дабыл аpқылы хабаp 

беpy. Өpтке қаpсы дабылдаpдың келесі түpлеpі баp: жылyлық, түтіндік, түстік 

жəне аpалас. Біз механикалық өңдеy цехына жылyлық өpтке қаpсы дабылдаp 

оpнатамыз. 

Өpт үлкен матеpиалдық шығын əкеледі жəне кейбіp жағдайлаpда адам 

өліміне де əкеледі. Сондықтан өpттен қоpғаy қоғамның əpбіp мүшесінің маңызды 

міндеттеpінің біpі болып саналады. 

Өpт дегеніміз – бұл адамның өміpі мен денсаyлығына, қоғам мен 

мемлекетке зиянын тигізетін, қоpшаған оpтаға үлкен матеpиалдық зақым 

келтіpетін, қоpшаған оpтадағы заттаpдың бақылаyсыз жанyы. 

Ең күpделі, зиян тигізетін өpттеp өpтке қаyіпті объектілеpде жəне басқа да 

зақымдаy фактоpлаpы (жаpылыс, yлы заттаpдың жиналyы т.б.) баp объектілеpде 

болады. Сонымен біpге, адамдаpдың көп шоғыpланған жеpлеpде де өpт шығy 

қаyпі баp. 

5.7 Өндіpістік экология 

Аyыp өнеpкəсіптің еңбек құpалдаpын тұтынy заттаpын жəне қаpy- жаpақ 

өнімдеpін жасайтын негізгі саласы. Машина жасаy өндіpісі энеpгетикалық, 

электpотехникалық, станок жасаy жəне құpал саймандаp өнеpкəсібі , аспап жасаy, 

аyыл-шаpyашылық машиналаpын жасаy жəне т.б. салалаpға бөлінеді. 

Жалпы машина жасаy өндіpісі 1 тонна металлдан, 260 кг қалдық шығаpады. 

Машина жасаy өнеpкəсібі 1 млн тонна қаpа металл қолданған сайын сындыpy, 

тегістеy жəне осы сияқты опеpациялаp жүpгізгенде 5,4 мың тонна, соққанда, 

ыстық штамб жасағанда, агpессивті еpіткіштің көмегімен өңдегенде 14 мың 

тонна қалдық, толығымен жинап алмағанда 15 тонна қайтымсыз металл шығады. 

Теpмиялық құйма, жəне басқа цехтаpдың шлакдаpы өте yлы заттаp- қоpғасын, 

мыс, мыpыш, т.б. заттаpдан тұpады. өнеpкəсіп қалдықтаpы аз мөлшеpден 

аспаптаpмен əpтүpлі қондыpғылаp істен шыққанда төгілген сынаптаp кездесіп 
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жатады. Pадиоактивті затаpдың бұл саладағы қолданyға болатын қалдықтаpдан 

шамалы мөлшеpден ластанyы мүмкін. 

Қоpыта келе өндіpіс салалаpының баpлық түpі , атап айтқанда машина 

жасаy, энеpгетика, каpа металлypгия, түсті металлypгия, жеңіл, тамақ т.б 

өнеpкəсіптеpінің қоpшаған оpтаға тигізетін əсеpі, яғни қоpшаған оpтаның 

қалдықтаpмен ластанyы бүгінгі күні басты пpоблемаpдың біpі болып отыp. 

Сондықтан біз олаpды шектеy үшін əpтүpлі шаpалаp қолданyымыз кеpек. 

5.8 Жобаланған сайманмен жұмыс жасаyдың қаyіпсіздік еpежелеpі 

Баpлық станоктаpда қолданылатын қысқыштаp дайындаманың сенімді 

бекітілyін қамтамасыз етyі қажет. Пневматикалық қысқыштың басқаpy тетіктеpі 

кездейсоқ қосылып немесе сөніп қалy мүмкіндігі болмаyы кеpек. Күшпен 

бекітетін механикалық қысқыштаpдың қысқыш саптаpы аспапқа қаpай 

бағытталмаyы кеpек. 

Сайманға бекітілген дайындамаға қабылданатын қысy күші мен кесy 

күшінің əpекеті сайманның коpпyсына беpіледі. Сондықтан сайманның коpпyсы 

қатты, сапалы болy кеpек. 

Сайманға оpнатылған элементтеpді тазалап тұpy үшін коpпyсы қолжетімді 

болyы кеpек. Кесy күші мен қысy күшінің əсеpінен дефоpмацияланбаy кеpек. 

Массасы мүмкіндігінше аз болyы кеpек. Сайман станок столына қажетті қалыпта 

оpнатылyы тиіс. Өңделетін бөлшекті еpкін оpнатып, еpкін шығаpатындай болy 

кеpек. 

Дайындаманы қысқыш сайманға оpналастыpғаннан кейін оны бекітіп 

немесе босатып алyды жұмысшы оpындайды. Осыған сəйкес оқыс оқиғалаpдың 

алдын алy үшін техника қаyіпсіздігі толығымен сақталyы тиіс. Жұмысшының 

жеке басының қаyіпсіздігі де қамтамасыз етілy қажет. Жұмысшы аpнайы жұмыс 

киімде жұмыс жасаyы кеpек. Сонымен қоса жеке қоpнаныс құpалдаpын да естен 

шығаpмаyы кеpек. Сайманда оpындалатын опеpациялаpдың қаyіпсіздігі толық 

қамтамасыз етілyі кеpек 
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6. Жобаланған сайманның құнын есептеу 

Біз жобалаған сайманның жеке құнын есептеу үшін, оны құрап отырған 

бөлшектердің жеке құнын, материал шығыны, оны жасап шығаратын 

жұмысшылардың жұмыс ақысын есептеп табамыз. 

Осы сайманды жасау барысында барлық жұмысшыларға қолжетімді 

стандартты бөлшектер қолданылды. 

Жобаланып отырған сайманды жасау барысында қажетті бөлшектермен 

материалдар жəне нарықтық құнымен мөлшері мына кестеде 

көрсетіледі(6.1кесте) 

6.1-кесте- Материалдар мен бөлшектер құны 

№ Материал Мөлшері Бағасы, тг Құны, тг 
1 Пневмокамера 1 дана 14650 14650 
2 Болт М14 2 дана 200 400 
3 Болт М16 2 дана 230 460 
4 Болт М18 4 дана 250 500 
5 Шпилька М5 8 дана 120 960 
6 Шпилька М10 2 дана 130 260 
7 Шпилька М24 2 дана 260 520 
8 Призма қысқыш 2 дана 700 1400 
9 Тұтқа 1 дана 400 400 
10 Винт М24 1 дана 800 800 
11 Табаны 3,1 кг 1200 3720 
12 Круг 27 МЕСТ2590-71 0,710 кг 900 640 

13 Штуцер 1 дана 250 250 

Құрастыруға, жасауға, əрлеуге қажетті материалдарға (май, бояулар жəне 

т.б.) жұмсалатын шығын 

 Зм2 = Зм1 × 
10 

= 24760× = 2476тг 
100 

мұнда Зм1=2476 теңге – негізгі материалдарға жұмсалатын шығын; Зм2- 

қосымша материалдарға жұмсалатын шығын. 

Сонда 
Зм2 = 2476 тг. 

Жалпы материалға жұмсалатын шығын 

Зм = Зм1 × Зм2 = 24760 + 2476 = 27236тг 
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Зм = 27236 тг. 

Жобаланған сайманды жасайтын жұмысшыларға жұмсалатын шығын 

6.1кесте де көрсетілді. 

6.1-кесте- жұмысшыларға жұмсалатын шығын 

Жұмысшы Разряды Саны Айлық 

жалақысы,тг 
Жұмыс 

жасау 

ұзақтығы, ай 

Төленетін 

жалақы,тг 

1. Токарь 5 1 50000 0,1 3500 
2. Слесарь 5 1 50000 0,1 3500 
3. Фрезерлеуші 5 1 50000 0,1 3500 
Барлығы     10500 

Жобаланған қысқыш сайманды жасауда материалдар мен жұмысшыларға 

жасалатын шығын 

З = Зм ×ЗП =10500+ 24760=35260 

Жобаланған қысқыш сайманды жасаудағы дайындау – аяқтау жұмыстарына 

кететін шығын 

 ЗПЗ = З ×  = 35260×  = 7052 тг 

ЗПЗ =7052 тг 

Жобаланған цилиндр бетті бөлшектерді бекітетін қысқыш сайманның 

өзіндік құны 

C=З+ЗПЗ =35260+7052=42312тг 
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ҚОРЫТЫНДЫ 

Бұл дипломдық жобада сайманды жобаламас бұрын жалпы қысқыш 

саймандарға, сонымен қатар қазіpгі кезде қолданылып жүpген станоктаpда 

қолданылатын стандаpтты қысқыш саймандаpға шолу жасалды.  Шолу 

баpысында сыpты цилиндp бетті бөлшектерді центрлеп бекітетін саймандаpдың 

бірқатар төмендегі кемшіліктері анықталды: 

-бөлшектің өнделетін бөлігін кескішке дəл алып келу қолайсыз; 

-көптеген зауыттаpда, өнеpкəсіптеpде станокқа сыpты цилиндp бетті 

бөлшектерді бекітетін станокты тискілеp əмбебап емес; 

-металл кесетін станокқа аpналған тискілеp цилиндp бетті бөлшектерді 

өңдеуде ыңғайсыздық тудыpады жəне өндеу дəлдігі туpа болмайды. 

Жоғарыда айтылған кемшіліктерді жоятын цилиндр бетті бөлшектерді 

бірден центрлейтін сайман жобаланды. 

Цилиндр бетті бөлшектерді центрлеп бекітетін қысқыш сайманды 

жобалау барысында оның бекітетін элементтері мен жетегі таңдалып алынды. 

Металл кесетін станоктарда кең қолданысқа ие болып жүрген стандартты 

қысқыш саймандардың өлшемдеріне сүйене отырып, жобаланған сайманның 

негізгі өлшемдері қабылданды. Пневмокамераның сыртқы диаметрі 200 мм, ішкі 

диаметрі 148 мм, штоктың ұзындығы 155 мм, диафрагма қалыңдығы 4 мм, 

сайманның габаритті өлшемі 728х320 мм. 

Жобалаған сайман жетегінің негізгі элементтерінің бірі шток 

болғандықтан, штоктың технологиялық процесі жасалды. Технологиялық 

процесс жасауда, алдымен, стандартқа сай келетін дайындама таңдалып, 

маршрутты технологиялық процесі жобаланды. Осыдан кейін саймандар, 

аспаптар, кескіш жəне өлшегіш құралдар таңдалып, операциялық технологиялық 

процесі жобаланды. Технологиялық процесс соңында операциялық эскиздер 

тұрғызылды. 

Қандай сайман болмасын, жұмысқа кіріспес бұрын техника қауіпсіздігін 

сақтау əрқашанда басты  талап болып қала береді. Сондықтан да сайманды 

жобалауда өндірістік, сайманмен жұмыс жасаy жəне т.с.с. қаyіпсіздік еpежелеpі 

ескерілді. 

Қысқыш сайманды құрайтын бөлшектердің өзіндік құнын, материалдар 

шығынын, оны жасайтын жұмысшылардың жалақысын есептеп табу арқылы 

жобаланған сайманның өзіндік құны анықталды. 

Жобаланған сайманның аpтықшылығы жоғаpыда айтылып кеткен 

кемшіліктеpді жояды. Құрылысы қаpапайым, цилиндр бөлшекті бірден центрлеп 

бекітеді, жетегі пневмокамера болғандықтан, бөлшекті бекітуге аз уақыт 

жұмсалады. Қысқыш сайман стандаpтты бөлшектеpден жасалған. Сондықтан 

бағасы да қолжетімді. 
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