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АЦДАТПА 

Дипломдьщ жобада TicTi донгелек'п бшк xexi riiii ц технологиялык; урдюш 
жасау к;арастырылган. 

Технологиялык; белгмде дайындаманы алу жолдары, базалау схемасын 
тацдау, эдштер, кесу режимдер1 жэне уак;ыт нормалары толыгымен есептелген. 
Технологиялык; маршрут дамытылып к;ыск;артылды. Бул уак;ытты унемд]' 
пайдалануга жэне ешм сапасыныц жак;саруына мумкшдш бердь 

Конструкциялык; бел1мде к;ондырманы талдау жэне к;ысу купли есептеу 
керсетшген. 

¥йымдастыру болгмшде цехтщ жалпы жобасын курып, непзп станоктар 
мен жумысшылар саны аныкталды. 

Бершген дипломдьщ жоба болашакта езге студенттерге улп ретшде 
колданылуына мумкшшшж бередг 



АННОТАЦИЯ 

В дипломном проекте предусмотрена разработка технологического 
процесса зубчатого вала. 

В технологической части полностью рассчитаны приемы получения 
заготовок, выбор схемы базирования, припуски, режимы резания и нормы 
времени. Развитие и сокращение технологического маршрута. Это позволило 
экономно использовать время и улучшить качество продукции. 

В конструктивном разделе показан анализ и расчет силы сжатия. 
В организационном отделе был составлен общий проект цеха, где 

определены основные станки и рабочие. 
Данный дипломный проект позволяет в будущем использовать в 

качестве примера для других студентов. 



ANNOTATION 

The diploma project provides for the development of the technological process 
of the gear shaft. 

In the technological part of the fully calculated methods of obtaining blanks, the 
choice of the scheme of basing, allowances, cutting conditions and time standards. 
Development and reduction of the technological route. This allowed to save time and 
improve product quality. 

The design section shows the analysis and calculation of the compression force. 
In the organizational Department, a General project of the shop was drawn up, 

where the main machines and workers were identified. 
This diploma project allows you to use in the future as an example. 
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К1Р1СПЕ 

Машина жасау - ец мацызды енеркэсш саласы жэне гылыми-техникальщ 
шгершеущ курайтын белж болып табылады. Fылыми-техникалык прогрестщ 
мацызды шарты болып, ошмнщ сапасыныц жак;саруы, ецбек ешмдЫгшщ 
артуы, кргамдьщ ендгрютщ тшмдшпнщ жогарылауы жатады. 

Эщцрютщ тшмдшп, оныц техникалык; nporpeci, шыгарылатын ешмнщ 
сапасы, кебшесе жаца жабдьщтарды, машиналарды, станоктар мен 
аппараттарды шыгаруга, сондай-ак; технологиялык; жэне конструкторлык 
шенимдердщ экономикалык; тшмдшп мен техникалык; мэселелерд1 к;амтамасыз 
ететш эдютерд! жан-жак;ты енпзуге байланысты болып табылады. Гылыми-
техникальщ революцияны жузеге асыруга жэне де Казахстан Республикасыныц 
экономикалык; жагдайын арттыруда машина жасау саласы басты, езекп рел 
аткарады. 

Машина жасау технологиясыныц эбден жетшдгру] кджегп 
машиналардыц когамдык ещцрютщ кажетшиктер1мен аньщталады. Ортак; 
курастырылым жэне машинаныц конструктивтш рэслмдеу1, оныц ещцрюшщ 
технологияларына ьщпал етедь 

Машина жасау технологиясы - машина шыгару процестершде туатын 
зацдыльщтарды зерттеп, сол зацдыльщтарды негурлым керегшше сапалы, арзан 
жэне ешмд1 машиналар жасауга багыттайтын гылымныц 6ip саласы. Машина 
жасауда ецщр1сп комплекс^ автоматтандыруга арналган машиналар мен 
K;a3ipri сенгмд1 де тшмд1 жаца жуйелер курылып, игершдь Бул к;олдыц куппмен 
аз к;ажет етш, кебше техникалык; куралдардыц кемепмен жогары сапалы ешм 
алуга мумкшдж бередй 

K,a3ipri уак;ыттыц Heri3ri мак;саты - ол Республика азаматтарыныц турмыс 
жагдайын кетеру, гылыми-техникальщ дамуды удету жэне экономиканы 
к;арк;ынды даму жолына к;ою болып табылады. Бул мацсатты орындау упнн 
OHflipicTi к;айта к^ралдандыруды к;арк;ындату, жогары ешмд! машиналар мен 
куралдарды жобалау жэне шыгару, прогрессивт1 технологияларды ещцрюке 
енпзу жумыстары мацызды орын алады. Осыган байланысты жаца эсерл! 
технологиялык; процестерд1 жобалау, мецгеру жэне енпзу, буйымдардыц 
металсыйымдылыгын азайту, ещцрютнс процестерд! дамыту кажег. 
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1 Технологиялык; бел!м 

1.1 Бэсецдетюш туралы жалпы мзл!мет 
Бэсецдетюш (механикальщ) - айналдыру аркылы куат беру механизм!, 

оныц непзп функциясы темендету болып табылады, я гни бершетш куатты 
пайдалы жумыс турше айналдыратын курылгыны баскару y n i i H кажетп. 
Механикалык бершс корабыньщ канондьщ T y p i - бул децгелеп аз жэне 
баскарылатын беринс улкешрек TicTi роликтер. 

Еюсатылы цилищцш бэсецдетьйштщ сырткы кесюш 1 суретте 
керсетшген. 

1 сурет - Еюсатылы цилиндрл1 бэсецдетюштщ сырткы кесюш 

Бершген редуктор - ею сатылы цилиндрл1, горизонтальды. 
Электркозгалткыштан бершген айналу момент! бинк пен TicTi доцгелекке (бшк 
Ticri доцгелекпен 6ipiKTipmin жасалган) бершед1, кешн келес1 бЫк пен TicTi 
доцгелекке, одан 9pi бшк пен TicTi доцгелекке, TicTi доцгелек аркылы келесм 
6ijiiKKe бершедь TicTi децгелектер жэне бшжтерге юлтек жэне аркылы 
бекшлген. Айналу момент! б ш к аркылы машинаныц жумыс белжтерше 
бершедь 

Бшктер шарики мойынт'фектер аркылы айналады. Орнату кезшде 
шарики мойынтгректер кою маймен майланады. Уйкелютг азайту ушш 
корпустагы тесж (какпакпен жабылады) аркылы май куйылады. Осы тепк 
аркылы ш ш с п бакылайды. Корпустагы тыгын орнатылган тесж аркылы май 
сыртка шыгарылады. 
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Корпустыц теменп белнтнде бэсецдетшпт станинага беютуге арналган 
терт теск болады. 

Кез келген бериис корабыныц жумысы механиканьщ алтын ережесше 
багынады: бериис корабында айналу аркылы бершетш электр куатын ic жузшде 
езгертпещц (тшмдшжке орнатылган), 6ipaK тек eKi компоненты - айналу жэне 
бурыштьщ жылдамдыгын тек езара гана езгертедк взгерютердщ мелшер1 TicTi 
бершу коэффициенпмен аныкталады. Сонымен 6ipre куши азайту Kipic айналуы 
шыгудан аз болады, ал бурыштык жылдамдьщ, керюшше, шыгудан жогары 
болады деп есептейдг 

1.2 Тетжтщ сипаттамасы 
TicTi денгелетсп бииктщ материалы ретшде конструктор лык сапалы 

кем1ртекп болаттар 35, 40, 45 жэне лепрленген болаттар 40Х, 50Х, 40Г2 
колданылады. TicTi децгелекп биик 6 e p i K , уйкелюке тез1мд! болуы тшс. 
Сондыктан оларды арнайы термиялык ендеулер аркылы, каттыльщтарын НВ 230 
- 260 мелшерше дешн, ал i c K e meryrti мойын беттершщ каттылыгын HRC 45-50 
мелшерше дешн жетюзедь 

Бершген тетж МЕСТ 4543 - 81 бойынша 45Х лепрленген болат (1.1 кесте) 
керсетшген маркасынан жасалады. Бул болаттьщ механикальщ касиет1 (12 кесте) 
керсетшген, соккы жуктеме кезшде жумыс жасайды. Тандалгап материал бетон 
жогары каттылыгы мен илемдиип жэне де туткырлыгымен катар, жогары 
дэлд!кт1 камтамасыз ететш телке, саусак, TicTi децгелек, итерпш, табалдырьщ 
жэне баска да тет1ктерд1 жасауга арналган. 

Лепрленген болаттьщ химияльщ курамы 1.1 кестеде керсетшген. 

1.1 кесте - Лепрленген болаттьщ химияльщ курамы 

Элемент С S Си р Сг Мп Ni Si Элемент С Кем дегенде Сг Мп Ni Si 

Курамы, % 0,45 0.025 0.30 0,25 0,8-1,1 0.5-0.8 0.3 0.17- 0.37 

Лепрленген болаттьщ механикальщ касиет1 1.2 кестеде керсетшген. 

1.2 кесте - Лепрленген болаттьщ механикальщ к;асиет1 
ав - уакытша к;арсыласу 
куил, МПа 

ОН " ишу 
кезшдеп 
6epiKTiK m e r i , 
МПа 

F 
бОО/ЗООмм 

асж - к;ысу 
кезшдеп 
6epiKTiK 
mer i , М П а 

Бриннель 
каттылыгы, НВ 

570 315 8/25 700 165...229 

1.3 Тацдап алынган дайындаманы тацдау эдк1 жэне талдау 
0шмд1 курастыру урдкш жасау кезшде, жиналган ешмд1 кызмет керсету 

максаттарына сэйкес унемд! турде кол жетюзуге умтылуга тшс. Ол уппн 
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технологиялык; удерю, еЧ алдымен, еншнщ ец томенп курастыру 
шыгындарымен жэне ецщрютж процестщ жогары ошмдинпмен техникальщ 
талаптарга сэйкестшн к;амтамасыз eTyi тиле. 

1 т соьщылама дайындаманыц котерме багасы 1.3 кестеде корсетшген. 

1.3 кесте - 1 т соккылама дайындаманьщ кетерме багасы, тецге 
Bip соккылау 
массасы, кг 

К,ИЫНДЫК тобы 

2,825 2200 2500 2798 3135 
3,575 2112 2389 2682 3008 
4,5 2035 2312 2588 2898 
5,65 1957 2229 2489 2787 
7,15 1891 2151 2405 2688 

9 1836 2079 2333 2610 
11,25 1775 2018 2262 2533 

1 т илемдеу дайындамасыныц котерме багасы 1.4 кестеде корсетшген. 

1.4 кесте - 1 т илемдеу дайындамасыныц кетерме багасы, тецгемен 
Bip соккылау 
массасы, кг 

Киындьщ тобы 

1,8 2809 3191 3578 4004 
2,25 2786 3001 3410 3800 
2,825 2650 2986 3360 3750 
3,575 2506 2810 2623 3610 
4,5 2478 2750 2589 3560 
5,65 2301 2680 2486 3350 
7,15 2258 2560 2415 3286 

9 2156 2450 2365 3156 
11,25 2040 2317 2594 2909 

Сокдылама аркылы дайындама алудыц qki Typi бар - согу жэне илемдеу. 
Согу арк;ылы жасалган дайындамалар 6epiKTiri жагынан жогары, алайда багасы 
кымбат, 9pi жасалу жолы курдел! болып келедь Ал илемделген соккылама 
жылдам, 9pi жаппай жасалады. Механикальщ факторларга тез1мдшп жагынан 
эрине, согу аркылы алынган дайындамаларга жол беред1, 6ipa^ коп жагдайда 
бул корсетк1ш аса катты мацызды рол атк;армайды. Илемдеу арк;ылы алынган 
дайындама шыгын санын азайтады жэне бершген жумысты к;ыск;а уак;ытта 
жасауга мумкшдгк беред1. 

Тупнус^алык материалдарды алу эд1с!н тацдау енд1р'1С T y p i , 

экономикалык факторлар жэне енд1рютщ техникальщ мумк1нд1ктер1 бойынша 
аньщталады. 

Дайындаманы алудыц exi жолын к;арастырайьщ. 
Сок;к;ылаудыц ек1 Typi бар — согу жэне илемдеу. Эрк;айсысына 6ip 
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ток;талып етешк: 
1 ) Cory - кем1ртект1 жэне лепрленген болаттар y n i i H совдылауга 

есептелген эдши МЕСТ 7829-70 бойынша алынады. Дайынмага ею жагынан 
узындыгына 3 мм, диаметрге 4 мм (ею жагына 2 мм). 

Согу аркылы алынган дайындама кесюш 2 суретте керсетшген. 

2 сурет - Согу аркылы алынган дайындама кесюш 

Материалды крлдану коэффициент!: 

К и.м. 

К = 

^буйым 
М ~ ' 1 ̂ даиын 

1,64 

(1.1) 

1,98 
= 98%, 

мундагы Мб¥йым - буйымныц массасы, кг; 
Мдайын - дайындаманыц массасы, кг. 

2) Илемдеу арк;ылы алынган дайындама эд1б1 МЕСТ 7505-89 бойынша 
алынады. ¥зындыгына ею жагына 3,5 мм, диаметрше 5 (ек1 жагынан 2,5). 

Илемдеу арк;ылы алынган дайындама KecKiHi 3 суретте керсетшген. 

с Ту. 

%2 

3 сурет - Илемдеу аркылы алынган дайындама кесюш 
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1,64 

Согу аркылы алынган буйымньщ материалды колдану коэффициент кеп 
болгандыкдан соны тацдаймыз. 

Дайындаманы алудыц осы ею эдю1 1.5 кестеде экономикальщ салыстыру 
туршде келпршген. 

1.5 кесте - Дайындамаларды экономикальщ салыстыру 
Керсетюштер Соккылау согу Соккылау илемдеу 

Дайындама массасы, кг 1,98 2,05 
Тет1к массасы, кг 1,64 1,56 
1 кг дайындама куны, тг 900 1200 
1т калдык куны, тг бооол- 6000 

Шыгынныц осу коэфицент1 i,i 1 
Ки.м. 0,83 0,80 
Дайындама куны, тг 1470 1365 

Корытынды: бершген ощирю талаптары бойынша дайындаманы алудыц 
соккылаудыц илемдеу T y p i H к;олданган дуры с. 

1.4 TicTi децгелекгп бшжтщ технологиялык; процесш талдау 
TicTi децгелек'п бипкп оцдеудщ маршруты 
TeTiKTi оцдеудщ технологиялык процеы 1.6 кестеде корсетшген. 

1.6 кесте - Тет1кт1 о ид суд in технологиялык; riponeci 
Опера-
ция 
HOMipi 

Аталуы жэне операция мазмуны Техноло-
гиялык 
база 

Бшдек, 
К^ондыргы, 
Кесюш 

005 Совдылау эд!с1мст1 алынган 
дайындама 
L=131±0,5 мм узындыкты сактай 
отырып, дайындаманы 44±0,31 мм 
Kecin а л у 

-сырткы 16К20 Токарль 
бурамальт станоп 
Центрден TenKini 
жетектеме кыскы; 
Этпел) кесюш ВК8 

010 Бакылау - -

015 1) Фре 
L=13b 
отыры 
Kecin а 
2) Цен 
EKi ше 

LJL ^ 

зерлеу: 
t0,5 мм узындыкты сактай 
п, дайындаманы о44±0,31 мм 
лу. 
грлеу: 
Tin центрлеу. 

Is IS I • 

-сырткы 6Р13 TiK фрезерль 
центрлеуип станок; 
Центрден тепюш 
жетектеме кыскы; 

1) Втпел1 кесюш 
ВК8 

2) Центрге 
тарткыш бургы 

015 1) Фре 
L=13b 
отыры 
Kecin а 
2) Цен 
EKi ше 

LJL ^ 

-сырткы 6Р13 TiK фрезерль 
центрлеуип станок; 
Центрден тепюш 
жетектеме кыскы; 

1) Втпел1 кесюш 
ВК8 

2) Центрге 
тарткыш бургы 

015 

* H H i - s 

-сырткы 6Р13 TiK фрезерль 
центрлеуип станок; 
Центрден тепюш 
жетектеме кыскы; 

1) Втпел1 кесюш 
ВК8 

2) Центрге 
тарткыш бургы 
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1.6 кестешц жалгасы 
020 Токарльщ операция 

Сырткы беттерд1 етпел1 кесу 
1. Сатылы каралай кесу жэне 
тазалай ецдеу: 
1) 04Ор6 жэне L= 23 мм Kecin 
ецдейм1з, 
2) 022 жэне L= 8 мм Kecin ецдейм1з, 
3) 017кб жэне L= 18 мм Kecin 
ендейм13, 
4) 015кб жэне L= 15 мм Kecin 
ецдеймгз, 
Дайындаманы шешу 

о 

© 

и/ «#£-

-сырткы 16К20 Токарлы-
бурама K e c K i m 

станоп; 

Ушжудырьщшалы 
патрон; 

0тпел1 кесюш Т15К6 

025 Токарльщ операция 
Сырткы беттерд1 етпел1 кесу 
1. Сатылы каралай кесу жэне 
тазалай ецдеу: 
1) 027кб жэне L= 2 мм Kecin 
оцдейм1з, 
2) 020кб жэне L= 26 мм Kecin 
ецдейм1з5 

3) 017кб жэне L= 18 мм Kecin 
ецдейм1з, 
4) 015кб жэне L= 15 мм Kecin 
ецдейм^з 
Дайындаманы шешу 

-сырткы 

иперициицы 
Ф 

о 
*<гч 

[ГГ.-™ 

С , 

А 

.V . 

16К20 Токарлы-
бурама кесюш 
станоп; 

Ушжуд ыр ьщшалы 
патрон 

0тпел1 кеск^ш Т15К6 
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1.6 кестешц жалгасы 
030 TiK фрезсрл] операция - Кштек ою: 

Дайындаманы орнату 
Ойьщ кштеки фрезерлеу 
1. L=20 мм, В=5 мм, t=2,8 мм 
фрезерлеу 

-сырткы 6Р13 Т к фрезерлеу 
станог1; 

Призма 

Кштекп фреза 

035 TiK фрезерл1 операция - Канавка ою 

Дайындаманы 90°-ка бурып орнату 

1. L=20 мм, В = 2 мм, t=2 м м R=1MM 
фрезерлеу 

Дайындаманы шешу 

! ? , „ ; ЗШ 

-сьтрткы 6Р13 TiK фрезерлеу 
станог1; 

Призма 

Канав кага арналган 
фреза 

040 Бурандалы операция - буранда салу 
Дайындаманы орнату 
1) Ml4 жэне L=12 мм буранда салу; 
Дайындаманы шешу 

-сырткы 

£ ) К-

16К20 Токарлы 
бурамакесюш 
станоп; 

Центрлер! бгтеул! 
МЕСТ13214-79 

Жетектемел1 камыт 
7107-0031 

МЕСТ2578 - 70 

Бурамасалгыш 
КССК1Ш 
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1.6 кестешц жалгасы 
045 Фрезерл1 операция - Tic салу: 

Дайындаманы орнату 
1) 04Ор6 жэне L = 23 мм TIC саламыз; 
2) 04Ор6 жэне L= 23 мм жуу. 
Дайындаманы шешу 

-сырткы Фрезерлькесюш 
станоп 
8Б66 ГОСТ 98-83 

Центрлер1 6rreyni 
МЕСТ13214-79 

Жетектемел! 
камыг 
7107-0031 
МЕСТ2578 - 70 

Бурамдьщты фреза 

050 Ажарлау операциясы - денгелеки-
ажарлау 

Дайындаманы бек1ту 
1. Ticri ажарлау 
1) 04Ор6 жэне L= 23 мм ажарлау 

Дайындаманы шешу 
ЩЩ ш 

f ... 7 \/ 

-сырткы 

ф 

5В833 Tic ажарлау 
станоп; 

Цснтрлер1 6iTeyni 
МЕСТ 13214-79 

Жетектемел1 
Камыт7107- 0031 
МЕСТ2578-70 

Ажарлау ureiroepi 

055 

060 

065 

Жуу 

Тазалау 

Бакылау 

Жуу машинасы 

1.5 Эдштл аналитикальщ жолмен есептеу 
Диаметр i 6eiri ендеудщ технологиялык маршруты каралай, 

тазалап жэне алдын-ала ажарлай ендеу операцияларынан турады. 
Есептеулерд! бетт1 ендеудщ технологиялык маршруты бойынша эдш 

элементтершщ барлык мэндерш 1.7 кестеге енпзуден бастаймыз[2]. 
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1.7 кесте - Диаметр1 4 0 б е г и технологияльщ ауысулар бойынша 
ецдеу кезшдеп шекп. елшемдер мен эдштерд1 есептеу. 

Шекп елшемдер мен эдшп есептеу 1.7 кестеде керсетшген. 

1.7 кесте - Шекп елшемдер мен одшт! есептеу кестес1 

Бетп ецдеу-
деп техно-
логиялык 
ауысулар 

Эдш элементтер1, 
МКМ-

Есеп-
т1к 
эдш 
2z;, 

mm 7 

мкм 

Есеп-
т1к ол-

шем 
d p ' 
мм 

Дэлдк 
nieri 
Td , 
мкм 

Шект! 
елшем, 
мм 

Эдштщ 
шекп 
мэндер1, 
мкм 

Бетп ецдеу-
деп техно-
логиялык 
ауысулар 

Rz h А £ ^ таа drmn 
2z"p 

rrun 2z" 
max 

Дайындама 
соккылау 
040+0,042 . ^ +0,026 

160 200 56 - - 4X^76 1000 44,76 43,76 - -

Жону: 
1. Ь^аралай 50 50 25 316 2-700 40,36 280 40,64 40,36 3520 2800 

2. Тазалап 25 25 - 30 2-140 40,08 140 40,22 40,08 700 560 
Ажарлау: 
3. Алдын-
ала 

10 20 - - 2-30 40,02 16 40,04 40,02 284 160 

Барлыгы 4504 3520 

Эдштердщ минимал шамасы мына формуламен есептелед], мкм: 

мундагы Rzt_\ - алдыцгы ауысудагы профиль тегюс1здп1нщ бшкпп, мкм; 
hj.i - алдыцгы ауысудагы акаулы бета к кабат терецдт, мкм; 
Д и - алдыцгы ауысудагы бет орналасу косынды ауыткуы, мкм; 
8; - орындалатын ауысудагы белшекп орнату кате л in, мкм. 

Алдын ала ецдеу кезшдеп бет орналасуыныц косынды ауыткуы мына 
формуламен аньщталады, мм: 

д = A d = • АО = 56мкм = 0,056мм (1-3) 

мундагы Ак - согылган дайындаманыц меннпкп кисаюы, Ак = 1,4мм; 
d - дайындама диаметра d = 40 мм. 

Алдын ала ецдеуден кешнп бет орналасуыныц калдык шамасы былай 
аньщталады, мм: 

Az2 = kAu = 0,06 • 56 = 25мм (1.4) 
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мундагы к - пшищц нактылау коэффициент!, согылган дайындамаларды 
жону кезшде к = 0,06 

Каралай ецдеу кезшдеп орнату кател1п, мм: 

S] = -Jsl + sl, (1-5) 

мундагы ец - базалау кателт , ею жагынан центрлегенде, мм, 

£ ц = 0,25ylTd2 +1 = 0,25л/20002 +1 - 250мм 

s3 - беюту к;ател1п, мм: 

s3 =^S2pad +sic , (1-6) 

мундагы ерад - радиал беютшу кателгп, б1здщ жагдайымызда 
8рад ~ 300МКМ', 

еос - ост1к беютшу кателт , б1здщ жагдайымызда, еос = 100мкм. 
Осыдан, ех = s3 = 31 бмкм. 
Тазалай оцдеу кезшдеп орнату кателт : 

= 0,05s, + = 0,05 • 591 = 30, (1.7) 

Минимал эдш (2.1) формула бойынша есептелед1, мкм: 
Кдралай жонуга 

2zminl = 2 • (160 + 200 + л/562 + 3162) = 2-700; 

Тазалай жонуга 

2гт,„2 = 2 • (50 + 50 + л/252 +30 2 ) = 2 -140; 

Алдын-ала ажарлауга 

2zmin3 = 2 • (10 + 20) = 2-30; 

Есептелген олшемд! аньщтау, мм: 

dp 3 = d5 + 2Zmin3 = 40,026 + 0,06 = 40,086; 
dpi = d p 3 + 2zmin 2 = 40,086 + 0,28 = 40,366; 

dpl = dp2 + 2zminl = 40,366 +1,4 = 41,766; 
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«Ец Kiiiii шект! елшем» (dmin) графасы sp6ip технологиялык; ауысулар 
кезшдеп есегтк елшемд1 денгелектеу аркылы толтырылады. К^абылданган ец 
Kinii nieKTi елшемге сэйкес дэлдш шектерш косу аркылы ец улкен шект1 
©лшемдер аныкталады, мм: 

dmmA = dmm4 + Td4 = 40,026 + 0,016 = 40,042; 
<пахз = dmm3+Td3 = 40,086 + 0,140 = 40,226; 
dmax2 = dmm2 + Td2 = 40,226 + 0,28 = 40,506; 

< ^ = ^ + 7 ^ = 4 1 , 6 2 6 + 1 = 42,626. 

Эдштердщ шект1 мэндер1 Z"^ ец улкен шекп елшемдердщ, ал Z,"̂  ец 
Kini i n ieKTi елшемдердщ айыпмасы ретшде аныкталады: 

2<рахз = dmwi2 - Jmax3 = 40,226 - 40,042 = 0,184лш = 1 8 4 ™ ; 
2^3X2 = ^maxi ~ dsпах2 = 40,506 - 40,226 = 0,28лш = 280лдаи; 
2^Гах. = dmax0-dmaxl = 42,626-40,506 = 2,12мм = 2120лда 

2zZn3 = dmm2-dmin3 = 40,086-40,026 = 0,06лш = бОжюи; 
2 ^ 2 = dm Ы1 -d^2 = 40,226-40,086 = 0,14 мм = ЫОмкм; 
2 = </min0 - dmml = 41,626 - 40,226 = 1,4мм = ХШмкм. 

Жалпы эдштер zomm жэне zomax операция аралык эдшерд1 косу аркылы 
аныкталады: 

max =184 + 280 + 2120 = 2584; 
2zomin =60 + 140 + 1400 = 1600. 

Орындалган есептеулерд1 тексерем1з: 

Tdx — Td4 = 2Z0MAX - 2Z0 M I N ; 

1000-16 = 2584-1600. 

Эдшт1 кестелж жолмен есептегенде, дайындаманы алудыц жолына 
байланысты МЕСТ бойынша кабылданган эднгик олшемдер кабылданады. 
Стандарт 250 кг-дан аспайтын жэне (немесе) желЬпк жалпы елшем1 2500 мм 
аспайтын болат куйылган шшшдеуге колданылады. 

Стандарт елшемдер1, формалары, шегшен шыгып кету, шамадан тыс 
КОршау жэне сырткы бурыштардыц ец аз радиусы ушш ец улкен руксатты 
белгшейдг 

Крлданылган МЕСТ «Косымша мэл!мет» бел1мшде керсетшген. 
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1.6 Кесу режимдерш есептеу 
Кесу режимдерш тагайындаган кезде ецдеу сипаты, тип!, материалы, 

асиап елшем1, кесюш белшнщ материалы, дайындама жагдайы жэне 
жабдьщтыц куш ескершедь 

020 Операция багдарламалык; курамалы, Токарь-винт кесу 16К20 бшдеп 
1 етпе 
Бетп каралай жону алынган елшем диаметр1 22 мм, узындыгы 42 (к;осу-

азайту) 0,31 мм. 
Оцдеуден кешнп кед!р-будырлык Ra 6,3 , кесюш курал - Токарлы етпел! 

кесюш, кеск1ш куралдыц материалы - Т15К6. 
Эдш, D+5=3 мм; 
Терещцп, t = 2 мм; 
Bepuiic, S = 0,4 мм/айн[2]; 
Кесу жылдамдыгы, м/мин: 

С 
V = Kv, (1.8) jm . . s у . v ' v J 

мундагы Cv = 350; 
x = 0,15; 
У = 0,35; 

m = 0,20 - дэреже корсетюштерц 
T - жумыс icTey уакыты, Т = 60 мин. 

Ку = Kmv ' Кцу • Киу (1-9) 

мундагы Kmv - дайындама материалыныц эсерш ескеретш коэффициент; 
Knv - дайындама бетш ескеретш коэффициент; 
К - аспашык; материалдьщ эсерш ескеретш коэффициент [2]. 

Kmv = КГ 

/• \nv 
750 

V J 

'750V 

(1.10) 

= 1; 
v 750 y 

Ky = 1,06 • 0,8 • 1 = 0,848; 

350 м 
F = АП0 2 90 15 ПА02 " 0 ' 8 4 8 = 1 4 1 ' 6 7 " 

60°'2 • 20 Д 5 • 0,4°'z • мин 

Айналу жиипп, мин"1: 
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ю о о - У ( л л л л п = — (1.11) 
тс • D 

мундагът V - басты кесу козгаласыныц жылдамдыгы; 
D - ©цдеу диаметр i. 

1000-7 1000 • 141,67 , 
п = = = 649 мин . 

тт-D 3,14-22 

Кесу купи, Н: 

Р = 10 • Cv-tx • -Vй • Кр, (1.12) ф-
мундагы С Р = 300; 

х = 1,0; 
у = 0,75; 
п = -0,15. 

Р = 10 • 350 • 2 1 • 0,4°<75 • 141,67 - 0 ' 1 5 • 0,893 = 1674,7 Я, 

Кр — Ктр ' «Яр ' Кфр ' Кур • КГр, (1.13) 

мундагы К т р - кунгик байланыск;а ецделетш материалга сапанын эсерш 
ескеретш коэффициенттер; 

КФР) К7Р, K)V, Кгр - аспаптын кесюш б е л т н щ геометрияльщ 
параметрлерш ескеретш коэффициенттер[2]. 

Kv = 1,06 • 1 • 1 • 0,6 • 0,8 = 0,893. 

Кесу к у а т ы , кВт: 

P-V , 
N = , (1.14) 

1 0 2 0 - 6 0 v 7 

1674,7 • 141,67 
N = 1020-60 = 3 ' 8 8 К В Т -

Heri3ri уакытты есептеу, мин: 

2 L 
Т0 = — • i, (1.15) 

мундагы L - жалпы ецдеу узындыгы, мм; 
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Sm - минуттьщ айналым, мм/мин; 
i - журю саны. 

SM=S '71, (1.16) 

2 • 42 

Г° = 8 1 W = ° ' 1 0 2 М И Н ' 

SM = 0,4 -2049 = 819,6 мм/мин. 

Жумыс орныныц кызметше, демалыска жэне кейб1р кажеттЫктерге 
кажетп уакыт, мин: 

to 6 c = 0,041 • Т0 —''0,041 • 0,102 = 0,004 мин. 

К,осымша уакыт, мин: 

tK.0C = 0,051 мин. 

Данальщ уакыт, мин: 

Сдана Т0 + t^oc + t0gc, (1.17) 

Сдана = ° Д ° 2 + ° ' 0 0 4 + ° ' 0 5 1 = ° > 1 5 7 м и н -

025 - операция, Токарь-винт кесу 16К20 бшдеп 
1-етпе 
Бетп каралай жону алынган елшем диаметр! 27 мм; узындыгы 2 мм . 
Эцдеуден кешнп кед1р-будырлык Ra 6.3, кесюш курал -Токарлы етпел1 

кесюш, кесюш куралдыц материалы Т15К6. 
Эдш, D+8 = 3 мм; 
Терецдт , t = 2 мм; 
Бериис, s = 0,4 мм/айн; 
Кесу жылдамдыгы, м/мин: 

K v=l,06 • 0,8 • 1= 0,848; 

350 м 
v = 77T7TJ 77пГТё л < п , • 0,848 = 141,67-600 '2 • 2 0 Д 5 • 0,4°<2 • ' ' мин 

Айналу ж и ш п , мин"1: 
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1000 • 141,67 
ft — „ „ , „ ^ — = 696 мин . 

ЗД4159•27 

Кесу купи, П: 

Р = 10 • 350 • 21 • 0,4°'75 • 141,67 -0 ,15 • 0,893 = 1674,7 Н, 

Кр = 1,06 • 1 • 1 • 0,6 • 0,8 = 0,893. 

Кесу куатьт, кВт: 

Р • V 1674,7 • 141,67 
N = m r r 0 = го»)-во =3-88кВт-

Heri3ri уакытты есептеу, мин: 

SM = 0,4 -1896 = 758,4 мм/мин. 

Жумыс орныныц кызметше, демалыска жэне кейб1р кажеттшктерге 
кажетп уакыт, мин: 

to6c = 0,041 • 0,03 = 0,01 мин. 

Косымша уакыт, мин: 

t,,oc = 0,015 мин. 

Даналык уакыт, мин: 

д̂ана = 0,03 + 0,01 + 0,015 = 0,059 мин. 
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2 Конструкторлык; бел1м 

2.1 К^ондыргыньщ сипаты мен куштж eccoi 
Ушжудырыкшалы патрон дайындаманы кысу уш!н алдыцгы бабканын 

басы (шпиндель) курамында пайдаланылады. Кейде айналмалы устелдер мен 
бастарды бедуин кур ал ретшде колданылады. 

6crepi симметриялы буйымдар унин ею жагынан центрлеупп патрондар 
жэне симметриялы емес буйымдар ymiH жудырьщшалы патрондар болып 
белшедг 

Тангенсиал кесу куппн аньщтау, Н: 

Pz = \ V C p t x S y ^ K p , (2.1) 

Рг =10 -98 • 21 -0,4W • 141,67-015 -1 = 469,2 Н. 

мундагы Ср= 98 коэффициент!; 

х=1, у=0,75, п=-0,15 дэрежелер керсетюттерг 

Кр К-тр ' рр ' Кур ' К Ар ' КГр 1, 

мундагы КМр - кесу купннщ жалпы тузету коэффициент!. 

f 7 5 0 ] 
nv 

f 7 5 0 ) 
1 J 1750J 

мундагы КФР - ецделетш материалдыц сапа коэффициент, КФР =1; 
КУр - кесу белЫнщ материалын ескеретш коэффициент, Кур = 1; 
К),р - ецдеу турш ескеретш коэффициент, Кхр =1; 
Кгр - куштж байланыск;а ецделетш материалга сапаныц эсерш 

ескеретш коэффициент, Кф =1. 

Кдушаздш коэффициент! есептеу: 

К = К0- К] • К2 • К3 • К4 • К5, (2.2) 

мундагы К0= 1,5 — кесу купннщ жалпы тузету коэффициент!; 
Ki = 1,2-1,4 - дайындаманыц ецделмеген бетон кушн ескерет!н 

коэффициент; 
Кг = 1 - кесюштш мужшгендеп кесу куппн прогрессияльщ ecyi 

ескеретш коэффициент!; 
Кз = 1,25 - узшмел! кесу кезшде кесу купннщ улгайуын ескеретш 

коэффициент!; 
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К4 = 1 — кондырманын, к;ысу куш шщ турактылыгын ескеретш 
коэффициент, к;ол кунпмен буралатын жетек уннн; 

К5 = 1 - тет!ктерд1 улкен контакты бетте орнатын ескерет!н 
коэффициенту 

Кб = 1 - дайындаманы буру мумкш моменп есептеу 
коэффициент^ 

К = 1,5 • 1,2 • 1 • .1,25 • 1 • 1 • 1 =2,25. 

Кысу K y n i i , Н: 

W = PZ-К, (2.3) 

W = 469,2 • 2,25'— 1055,7 Н. 

Айналу моментш, Н- м; 

М -Q -L (2-4) кр. ^рук. рук. 

муцдагы О = 140 Н; 
^рук. 

L = 0,40 м. 
рук. 

М =140- 400 = 560007/ • мм кр 

Цилиндр поршеншщ диаметр^ мм: 

Dn = l,44- (2-4) р 

мундагы р - ауа кысымы, р = 0,39 Мпа. 

_ „ , . /1055,7 Dn = 1,44 • = 74 мм, п 0,39 

Шьщкан мэнд1 стандарт елшемдер катарынан тацдап аламыз, Dn = 75 мм деп 
кабылдаймыз. 

К^ысу кунп W тангенсиал кесу кунпнен Pz улкен. Ягни, есептелген нэтиже 
дуры с деп кабылданады. 
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3 ¥ й ы м д а с т ы р у бел1м1 

3.1 в щ ц р к т щ Heri3ri жабдьщтар санын аньщтау 
Бершген багдарламага сэйкес механикальщ ендеп курастыру цехынын 

жабдьщтар саны, ауданы мен жумыскерлер курамын техника-экономикальщ 
KepceTKimTepi бойынша есептеу цехты компановкалау мен оньщ келдецен 
кимасыныц сметаларын жобалау. 

Жылдык багдарлама - 5000 дана. 
Буйымныц салмагы — 1,64 кг. 
Механикальщ оцдеудщ I тоннага станокты пайдалану кажетп — 5 ст/саг. 
Эщцрю тиш 6ip жумыс орнына немесе 6ip жабдыкка беютшген 

операциялар коэффициенпмен сипатталады. Оны былайша аныктайды: 

.4Q 
Кв.ж. = J - , (3.1) 

771 

мундагы Q - турл1 операциялар саны; 
Рм - осы операциялар орындалатын жумыс орныныц саны. 

©Hflipic тиш операцияларды бекиу коэффициентшщ мына мэндер1мен 
аньщталады. 

Эщцрк типшщ коэффициенттер! 3.1 кестеде корсетшген. 

3.1 кесте - Оцщрю типшщ коэффициенттер! 
0ндipic тиш Кб.ж. 

Жаппай 1 
Ipi сериялы 1...10 
Орта сериялы 10. ..20 
¥сак; сериялы 20...40 
Дана 40 жэне одан жогары 

0нд1р!с тишн алдын ала аныктау ушш 3.2 кестеге сэйкес буйымныц 
массасы мен жылдыц шыгарылатын келемш пайдалануга болады. 

0нд1рк тип1н аныктау 3.2 кестеде корсетшген. 

3.2 кесте - Ощцрю типш аньщтау 
Буйымны ©Hiflipic тиш 
ц массасы Дана ¥сак 

сериялы 
Орта сериялы Ipi сериялы Жаппай 

1,0 10 10-2000 1500-100000 75000-200000 200000 
1,0-2,5 10 10-1000 1000-500000 50000-100000 100000 
2,5-5,0 10 10-500 500-35000 35000-750000 75000 
5,0-10 10 10-300 300-25000 25000-50000 50000 
10 10 10-200 200-1000 10000-25000 25000 
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Кестедеп ецщрю rani буйым массасы мен шыгарылатын /дана/ келемше 
байланысты екецщп байкалады. Мысалы, 60 операция деп аламыз. 

Жылына 5000 дана буйым шыгарылганда, eKi ауысымды жумыс куншде 
жылдыц жумыс кундердщ саны: 2-252 = 504 кун. Мундагы 252 бфауысымды 
жумыс куншдеп жылдыц жумыс кундершщ саны: 

N 
Рм = - . (3.2) т 

5000 

будан 
Ш> 

^бж - "77Г - 1 0 
• 1 0 

Бул орта сериялы eHflipic типше жатады. 
К^ажегп непзп жабдык саны мына формуламен аньщталады: 

Т • N 
Ф0 Кб.ж. 

мундагы Т - 1 данасына жумсалатын станок-сагаттыц саны, Т = 5 ст/саг; 
N = 5000 дана -жылдьщ шыгарылатын багдарлама мелшерц 
Ф0 - eKi ауысым жумыс режим шдеп жылдыц жумыс уакытыньщ 

накты фонды Фо=4015 сагат; 
Кол- цех жабдыгыныц орташа жуктел1 коэффициент^ 6ip 

ауысымды OHflipicTe ол 0.8 —ге тец. Онда: 

5 -5000 
Сп = = 7,78 « 8. р 4015 • 0.8 

Станок санын 8 деп аламыз. 
Крсымша жабдыктар санын аньщтау. Кесу аспабыныц жумыс аткаратын 

уакытын узарту уппн, оны уакытылы жэне дурыс кайрап туру керек. Металл кесу 
станоктарыныц жалпы саныныц 4% кайрау станоктары курайды. 

п = С р ~ 0 , (3.4) 

4 
71 — 8 = 0,32 ~ 1. 

100 

п=1 станок деп кабылдаймыз. 
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Универсалды кайрау станогы — 1, 
Станоктыц жалпы саны, Сж= 8+1=9 
Механикальщ цехтын жумыскерлершщ жалпы курамы мыналардан 

К у р ал ад ьт: 

а) еидфютж жумыскерлер, олар непзшен станокты i c T e y i n m e p i ; 

б) косалкы жумыскерлер; 
в ) Kin i i кызметкерлер; 
г) кызметкерлер ИТ жэне ЕКП 
Станокта жумыс ютеунплер саны станоктьщ санына сэйкес формуламен 

есептелшедг 

Фо • Сж • Кср • Кр 
R = * г > (3.5) Фр • Км щ-

мундагы Ф0 - ек1 ауысымды жумыс ретшдеп 6ip жабдьщтьщ жылдьщ 
накты уакыт фонды, сагат. Ф0- 4015 сагат; 

Сж- кабылданган ендфю жабдыктарынын саны, ол 9 станок; 
К с р - станоктьщ орташа жумыс 1стеу коэффициент!. Ол жуктеме 

коэффициент! мэшмен сэйкестецщршп алынады. Кср=0,8; 
Фр - жумыскердщ жылдьщ накты жумыс уакытыныц фонды. 

Фр=1840 сагат; 
Км - кепстанокта жумыс ютеу коэффициент!, ол 1,3-ке тен; 
Кр - сериялы енд!р!сте теленбейтш мелшерш аныктау 

коэффициент! Кр=1,05. 

4015 • 9 • 0,8 • 1,05 
R = = 12,6 ~ 13, 

1840 -1,3 

Механикальщ бел!мшедег! жумыс ютеунплер саны жалпы 
станокшылардыц санын 2 - 5 % курайды, сондьщтан: 

R[ 2-5] 
100 = > (3-6) 

13 • 5 
100 

= "гт^г = 0,65 

Механикальщ бел1мшенщ ецщрютк жумыскерлер!н!ц жалпы саны: 

Яж= 13+1=14 адам. 

3.2 Механикалык; бел1мшщ ауданын аныктау 
Цехка кажетп станоктар Ti3iMi 3.3 кестеде керсет!лген. 
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3.3 кесте - Станоктар Ti3iMi 
№ Станоктьщ аты Саны Куаты, кВт Масса, кг 6лше1ш,мм 
1 Винткесюш станок 

16К20 
3 11 3685 3795x1190 

2 Фрезерлеу станоп 6Р13 3 4 4665 1030x825 
3 Кесюш станок 8Б66 1 13 18000 4850x1830 
4 Tic ажарлау станоп 

5В833 
1 7,5 10900 4200x1800 

5 Кайрау станоп ЗГ71 1 2,2 2000 1870x1750 

Эр станоктьщ ауданы : 1) Жалпы улееп аудан 9 станокка- 34-38 м2. Сонда 
342 м2. К а̂йрау станогы упин: 10-12 м2. Крсымшажабдьщтар 1-гатец болган соц: 
12 м2 тец болды. Жендеупп слесарлар саны 14, жендеупп слесарь бел1м ауданы 
4-5 м2 , с<шда 70 м2. Жалпы ауданын табу уййн барльщ ауданды косамын, сонда 
424 м2 -ка тец болды. 

Бакылау бел1мшщ ауданы, станоктар бел1м ауданыныц 3-5% курайды. 

S. 
S6.б - -Jqq, (3-7) 

424-5 _ 
= „ - = 22 м . б.б 1 0 0 

Жендеу бел!мшщ ауданы, непзп жабдьщтардыц санына байланысты 
болып оны 28 м2 erin белгшейм1з. 

Жендеу-механикалык учаскесшщ жабдьщтар санын мына формуламен 
есептейдк 

T-N 
^-жен. — 77Z ZZ' (3-8) Фо • Ка - т 

мундагы Т - цехтыц барльщ жабдыгын жендеуге кажетп жылдьщ 
жумыстыц жалпы уакыты, сагатпен: 

Ф0 - 2030 сагат, m-ауысым саны 2-ге тец; 
Ка- станоктьщ таза жумыс i c T e y коэффициент!, К а= 0,75-0,8; 
Т - s p 6 i p жабдьщты жендеуге кажетп жылдьщ уакыт шыгыны, 

eKi ауысым y n i i H ол 16,4 аус/саг; 
NCT- женделетш станоктар саны, NCT

= 9; 
Т • NCT= 16,4-9=147,6 ст/саг сондьщтан, 

16,4 • 9 
2030 • 0,75 • 2 

С = = 1 1 — 1 ^жен. ^r^^rs rv г- -L'-L 

Цехтыц материалдар мен дайындамалар коймасыныц ауданын аньщтау: 
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Цех коймаларынын ауданы онда сакталатын металл дайындама, жартылай 
фабрикаттары корына, буйымдардар мелшерше байланысты етш есептеледк 

А • Q 
5д-к- ~ h-м-к' (3'9) 

мундагы А - коймада буйымдарды календарь кунiмен эдеттеп сактау 
уакыты, А 5 кун; 

Q - жыл бойында цехта енделетш металл дайындамалар мелшерц 
Р - 6ip буйым жасау уннн жумсалатын материалдар; 
h- койма ауданыныц орташа жуксыйгыза алуы, h=2 т/м2; 
К - келж журетш жолдарды есептегенде койма ауданын 

пайдалану коэффициент!, К=0,35-0,4; 
М-жылдагы жумыс кунпнЦ саны, М=252 кун. 

Р=0,364+0,062+0,033+0,001=0,46 

Q=0.46-5000=2,3 т. 

5 • 2 3 0 0 
S N K — ^ .—ТТГ7 — 3 2 , 5 ~ 3 3 МГ . Д-К" 2 • 5 0 4 • 0 , 3 5 

Дайындамалар коймасыныц прокат кесетш станок орнатылганда, оныц 
ауданы 25-30 м2 орын алады. Дайындамалар коймасыныц жалпы ауданы: 

Sfl.K=33+30=63 м2. 

Аспап-улестретш койманьщ ауданы, аспаппен камтылатын жумыс 
орындары санына байланысты есептелед1. Оны аныктау y m i H 6 i p металл кесу 
станогын - уш ауысымды аспаппен камтамасыз етуге сериялы енд1р1сте 0,6 м2 

ауданы кажет болгандыктан: 

S=0,6-9=5,4 м2. 

Bip слесардыц аспабын сактайтын ауданды 0,15 м2 десек, сонда аудан: 

Sacn= 0,15-14=2,1 м2. 

Эндеуге бешмделген косымша жабдыктар коймасы 6ip станокка 0,3 м2-ден 
турады десек: 

S=0,3-9=2,7 м2 болады. 

Аспап-улест1ру бел1мшщ жалпы ауданы : 
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8ж=5,4+2,1+2,7=10,2 м2немесе 15 м2. 

Конвейерлк курастыру орындарыныц санын буйымды шыгаратын 
такт1ге байланысты аньщтауга болады: 

Ткпн • 60 
i = , (З.Ю) 

Тактыны мына формуламен аньщтайды: 

60 • Фк • т 
(3.11) N 

Ф 
мундагы Фк — конвейерлж жинак;тардыц 6ip ауысымды жумыс режимшдеп 

жумыс сагатынын, жылдьщ накды /есептеген/ мелшерь Фк=4015 сагат; 
m - ауысым саны, ол 2 -ке тещ 
N - 6ip жылда шыгарылатын буйым саны, сондьщтан ол ол 5000; 
Ткон.жин - конвейерде жинакдаудыц сагат есеб1мен 6ip буйымга 

жумсалатын енбек молшер1; 
Ткон.жин 1,5 сагат, 
R-жин - 6ip жумыс орнына келетш жумысшылардьщ орташа саны 

немесе жумыс тыгыздыгы, ол 3 -ге тещ 

60 -4015-2 
т = гтгг^ 96,36 мин. 

5000 

1,5 • 60 

Сонда i = 3 жумыс орны. 
Конвейердеп курастырушы жумыскерлер саны мына формуламен 

аньщталады: 

к̂он.жин. — Т ~> (3.12) 
'-шыг 

мундагы t;iana - жинакдау операцияларына жумсалатын уак;ыт. 

1 д а н а = 1 , 5 ' 6 0 = 9 0 МИН. 

tnibir - жинаган потоктыц, машинаньщ уак;ыты: 1:шыг= 9 6 , 3 6 мин. 
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n 96,36 
ЙКОН.ЖИН. = — = 1 жумысшы. 

Жинактау слесарларыньщ жалпы саны: Кжин=1+3:=4 адам 
Дизелд! сериялы шыгаруда 6ip жумыскерге келетш менпикп аудан 32-35 

м2 болып келедь 
Курастыру цехында ек1 ауысымда 5 юсщен жумыс аткарылады. 

Сондьщтан слесарльщ-жинактау бел1мнщ ауданы: 

8ЖИН= 2-35+5=75 м2, 

Сериялы ецщрютщ дайын ешмдер коймасыныц ауданы слесарльщ-
курастыру учаскесшщ ауданыныц 25% деп есептеледк 

S-75-0,25 = 19 м2. 

Аспап сактайтын коймага оныц 0,4% гана келедг 

S=75-0,4=30 м2. 

Слесарлык-жинактау цехыньщ жалпы ауданы 

Sсл.жин =75+19+30= 124 м2. 

Механикальщ ендеу-курастыру цехыньщ жумыскерлершщ санын 
аньщтау: 

Бул цехтардагы жумыскерлер саны: Рж=Кжин+РЖин=3+14=17 адам. 
Жумыскерлердщ баска категорияларыныц санын непзп енд1р1стж 

жумыскерлер санынан % мелшер1мен аныктайды. 
Крсалкы жумыскерлер саны 18-25 м2, КК^ЕП 2-3% болып табылады. ИТК 

мен ЕКП 12-15% деп есептесек, жалпы жумыскерлер саныныц 8-10% ИТК,, ал 
калганы ЕКП улесше тиедг 
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КОРЫТЫПДЫ 

Усынылган дипломдьщ жобада редуктордыц TicTi децгелекп бшк TeTiriH 
шыгаратын, жылдьщ б агд ар лам асы 5000 дана болатын бел1мдр механикалык 
ецдеу технологиясын жэне механикальщ цехты жобалау жоспарын 
карастырдым. 

Жогарыда келпршген деректер непзшде курылымдьщ-технологиялык 
талдау журпзуге жэне TicTi децгелекп бшк механизмд! технология ретшде 
карастыруга болады. TicTi децгелекп бшктщ материалыныц жогары ецдеуге ие 
жэне механикалык ецдеу кезшде киындьщтар тудырмайды деген корытынды 
жасауга болады. Сонымен катар, дипломдьщ жобалау жумысыныц реттшп, 
оныц келем1 мен мазмуны, непзп бел1мдер1 талкыланды. 
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Проверил 

Нагымет Р. С. 
Ермекбаева А.О. АО «АЗТМ» -01-04-002 712368.002-00.51 

Н. контр. 
T i c T i д е ц г е л е к " п 6 m i K 

А Цех Уч. | РМ | Опер. 1 Код,наименование операции Обозначение документа 
Код, наименование, оборудования СМ Проф. УТ КР КОИД ЕН ОП Кшт. Тпз Тшт. 

К/М Наименование детали,сб.единицы или материала Обозначение,код ОПП ЕВ ЕН КИ Н.расх. 

01 Операция: 020 Токарлъщ жону, кар алий V= 141,67 м/мин 
0 2 Станок: 16К20 Токарлъщ винт кесу п= 649 айн/мин 

03 Аспаб: втпел1 кестш Т15Кб t= 2 мм 
04 К^ондырш: 3 жудырыцшалы патрон S= 0,4 мм/айн 

05 

06 Операция: 025 Токарлъщ жону V- 141,67 м/мин 

07 Станок: 16К20 Токарлъщ винт кесу п= 696 айн/мин 
08 Аспаб: Отпелг кескш Т15К6 t= 2 мм 

09 К^ондырш: 3 жудыръщшалы патрон S= 0,4 мм/айн 

10 

11 Операция: 030 Фрезерлеу cmanosi V= 97,2 м/мин 

12 Станок: 6Р13 Т1к фрезерлеуип центрлеуиа станок п— 436 айн/мин 

13 Аспаб: бурамдыцты фреза t= 2,1 мм 

14 К,ондырш: жетектемел1 цысцы S= 0,4 мм/айн 

VJK/MOK М а р ш р у т н о - о п е р а п и о н т - т а я к а р т а 
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Ермекбаева А.О. АО «АЗТМ» 1-01-04-002 712368.002-00.51 

Н. контр 
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Цех Уч. | РМ | Опер. | Код,наименование операции Обозначение документа 
Код, наименование,оборудования СМ Проф. УТ КР КОИД ЕН ОП Кшт. Тпз Тшт. 

К/М Наименование детали,сб.единицы или материала Обозначение,код ОПП ЕВ ЕН КИ Н.расх. 

01 Операция: 035 Жоцгылау операциясы V= 9,7 м/мин 
0 2 Станок: 6Р13 Tiк фрезерл1 центрлеушг станок п— 680 айн/мин 

03 Аспаб: Р6М5 t= 2,8 мм 
04 К,ондыргы: призмалы бекткш S= 0,18 мм/айн 

05 

06 Операция: 040 Буранда кесу операциясы V= 144,1 м/мин 

07 Станок: 16К20 п= 590 айн/мин 

08 Аспап: Бурамасалгыш кестш Р—1,5 мм 

09 К^ондыргы: Жетектемелл камыт S= 0,8 мм/айн 

ю 
11 Операция: 045 Ажарлау операциясы V= 566 м/мин 

12 Станок: 5В833 Пк ажарлау cmanoai п=1300 айн/мин 

13 Аспабы: Ажарлау шецбер1 t~ 0,015 мм 

14 К,ондыргы: Жетектемел1 цамыт S=0,6 мм/айн 

VI К/МО к Маршрутно-операционная карта 


