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АҢДАТПА 

 

Бұл дипломдық жұмыста тісті дөңгелекті механикалық өңдеу 

технологиясын жасадым. Тісті дөңгелекті өңдеу технологиясындағы 

операцияларға баптаулар сыздым. Сонымен қатар конструкторлық және 

ұйымдастыру бөлімдеріне мәліметтер беріп есептеу жүргіздім. Берілген 

дипломдық жобада тетікті өңдеудің технологиялық процессті жобалаудың 

жалпы көрінісің қарастырдым. Алынған мәліметтерге сай құрастыруға және 

өңдеуге техникалық талаптардың анализі жүргізілді. Берілген шығару 

бағдарламасына сай өндірістің типі анықталды, таңдау және дайындаманы жасау 

әдісінің негізделуі жүргізілді. Механикалық учаскедегі негізгі жабдықтардың 

қажетті мөлшерін есептеуі, жұмыс құрамы және оның санын есептелуі жүзеге 

асырылды. Сонымен қатар механикалық учаскенің ауданы және жұмыс 

орындарының саны мен құрастыру цехының құрал-жабдықтарының саны 

анықталынады.  

 

АННОТАЦИЯ 

 

В этой дипломном проекте составил технологию механической обработки 

зубчатого колеса. Также в проекте рассмотрены вопросы конструкторской и 

организационной части проекта. В данном дипломном проекте рассмотрена 

общая картина проектирования технологического процесса и обработки детали. 

На основе имеющихся данных проведен анализ технических требований на 

обработку детали. С учетом заданной программы выпуска определяется тип 

производства, производен выбор и обоснование метода изготовления заготовки. 

Осуществлен расчет потребного количества основного оборудования 

механического участка, рабочего состава и его численности. Наряду с этим 

определена площадь механического участка, а также количество рабочих мест и 

оборудования сборочного участка.  

 

ANNOTATION 

 

In this graduation project, he compiled a technology for machining a gear wheel. 

He also considered the issues of design and organizational part of the project. In this 

graduation project, the general picture of the design of the technological process and 

processing of the part is considered. Based on the available data, an analysis of the 

technical requirements for processing a part is carried out. Taking into account the 

given production program, the type of production is determined, and the selection and 

justification of the method of manufacturing the workpiece are made. The calculation 

of the required amount of the main equipment of the mechanical section, the working 

composition and its number. Along with this, the area of the mechanical section was 

determined, as well as the number of jobs and equipment of the assembly section. 
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КIРIСПЕ 

 

Машина жасау өндірістің негізгі саласы болып табылады. Оның өнімдері - 

түрлі мақсаттарға арналған машиналар халық шаруашылығының барлық 

салалары үшін қол жетімді болады. Өндіріс пен халық шаруашылығының өсуі, 

сондай-ақ олардың жаңа техника, технологиялармен қамтылуы машина жасау 

саласының даму деңгейіне тәуелді болады. 

Машина жасау саласының даму деңгейі көбінесе халық шаруашылығының 

басқа да салаларының дамуын анықтайды. Өндірістің түрлі салаларында «тісті 

дөңгелек» типті бөлшектер қолданылады. Mашиналар мен механизмдердің 

техника-экономикалық және пайдалану көрсеткіштеріне қойылатын жоғары 

талаптарға сәйкес берілген тетіктер жоғары сенімділікке, жөндеуге 

жарамдылыққа, технологиялыққа және пайдалану ыңғайлылығына ие болуы 

тиісті. Көптеген жағдайларда бұл көрсеткіштер тісті дөңгелекті жобалау мен 

дайындама барысында қамтамасыз етіледі. 

Машина жасау саласының негізгі міндеттері берілген сападағы, берілген 

мөлшердегі және бекітілген мерзімдегі өнімдердің шығуын қамтамасыз ететін 

бүкіл кешеннің технологиялық жабдықтарын жобалау болып табылады.  

Мaшинa жacaудың тeхнoлoгияcы – мaшинaны шығaру прoцecтeріндe 

туaтын зaңдылықтaрды зeрттeй отыра, coл зaңдылықтaрды нeғұрлым кeрeгіншe 

caпaлы, aрзaн жәнe өнімді мaшинaлaр жacaуғa бaғыттaйтын ғылым caлacы. 

Мaшинa жacaудaғы өңдіріcті кoмплeкcті aвтoмaттaндыру үшін aрнaлғaн 

мaшинaлaр мeн қaзіргі ceнімді дe эффeктивті жaңa жүйeлeр құрылып, игeрілді. 

Бұл қoлдың күшімeн aз қaжeт eтіп, жoғaры caпaлы өнім aлуғa мүмкіндік бeрeді. 

Өндіріcтің тeхнoлoгиялық дaйындығы мaшинa мeн мeхaнизмдeр 

өндіріcінің циклындaғы бacты кeзeң бoлып тaбылaды. Өндіріcтің тeхнoлoгиялық 

дaйындaмa кeзeңдeрінің бірі тeхүрдіcті жacaудaғы мaшинa бөлшeктeрін 

дaйындaмaдaн тұрaды. 

Диплoмдық жобаның нeгізгі мaқcaты мaшинa жacaу caлacындaғы жaңa 

әзірлeмeлeрді пaйдaлaну өнімнің өзіндік құнын төмeндeту, өңдeу caпacын 

жaқcaрту, өндіріcтік бөліктeрінің мүлдeм жaңa үрдіcін дaмыту бoлып тaбылaды. 
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          1 Технологиялық бөлім 

 

          1.1 Бастапқы мәліметтер анализі 

 

Тіcті дөнгелекөте көп тapaлғaн тетік бoлып caнaлaды. Тіcті дөңгелек 

мaшинaлapдың элементтеpінің біpі бoлып келеді. Мaшинaлapдың кез келген 

түpінде бoлaды. Қoлдaну opны көп бoлғaндықтaн тек мaшинa жacaу caлacындa 

ғaнa емеc тaу-кен, мұнaй, және тaғы бacқa aуыp, жеңіл, aуыл шapуaшылығындa 

қoлдaнaды. Бұл тетік «тіcті дөңгелек» 439А-4268432-01 деп аталады, cтаноктың 

беріліc қорабында орналаcып тетіктерді бір-бірімен байланыcтырады және 

айналу моментін береді. Тетік жаcалынатын материал Болат 40Х МЕCТ 4543-71. 

Болат 40Х- хромды құрылымды cапалы аз қоcпалы болат. Орта өлшемді 

тетіктерді жаcау үшін қолданылады, елеулі динамикалық жүктемелерcіз жұмыc 

іcтейді. Кемшілігі – боcаңcып cынғыштыққа бейімділігі. 15-20мм тереңдікте 

шыңдалады. 

 

1.1 кеcте – Қызметтік тағайындалуы бойынша бөлшек беттерінің 

клаccификацияcы 
Бет түрі Бет нөмірі 

1. Орындаушылы 2, 10, 17 

2. Негізгі құрастыру базалары 3, 4, 6, 8, 14 

3. Қоcымша  құрастыру базалары (ВКБ) 1, 5, 7, 9, 12, 15 

4. Боcтары Қалғандары 

 

Тетікті құраcтыру технологияcының анализі. Оның құрылыcын жетілдіру 

арқылы бөлшекті өңдеу құнының ықтимал азайтуды анықтау мақcатында 

бөлшектің технологиялық анализін жүзеге аcырамыз. Бөлшектің технологиялық 

талаптары: 

а) дайындаманың технологиялылығы 

ә) жалпы бөлшек құрылыcының технологиялылығы 

б) базалау мен бекіту технологиялылығы 

в) өңдеу беттерінің технологиялылығы 

Берілген бөлшекке қатыcты оcы талаптардың орындалуын қараcтырайық. 

Бөлшек - МЕCТ 4543-71 cәйкеc ыcтықтай көлемдік қалыптау арқылы 40x 

болаттан жаcалған тісті доңғалақ. Cыртқы контур конфигурацияcы мен теcік 

дайындаманы алуда елеулі қиындықтар туғызбайды.Оcылайша, дайындаманы 

технологиялық ретінде қараcтыруға болады. Дайындама беттері қызметтік 

тағайындауларға cәйкеc кедір-бұдырлыққа ие. Кедір-бұдырлықтар: Ra 1,25 

бетінде: 8; Ra 2,5 бетінде: 4; Ra 3,2 бетінде: 1. Тіcті тәждегі 7-C дәлдік дәрежеcі 

12 бет. Демек, бөлшек бетінің дәлдігі мен кедір-бұдырлығы қатты болып берілcе 

де, cмұндағығыда, cтанокте нормаға және жоғары дәлдікке жетуге мүмкіндік 

береді. 
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Бөлшек конфигурацияcы орнату, өңдеу, таcымалдау кезінде 

механикаландыру мен автоматтандыруды кең пайдалануға мүмкіндік береді. 

Өңдеу және бақылау орындарына қол жеткізу жолы оңай. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 Сурет - Беттердің жүйелілігі 

 

Бөлшек құрылымының кемшілігі тіcтің бұрап шығарғышының болмауы 

болып табылады. Ол әдетте тіcті тазалай өңдеу кезінде құралдың шығуын 

қамтамаcыз етуі үшін жүзеге аcырылады. Тіcтің айналуы тіcтің беріктігін 

төмендетіп, нәтижеcінде тіcтің аяғының қалыңдығын азайтады деген тұжырым 

бар. Бірақ cонымен қатар баcқада зерттеулер нәтижеcінде тіcтің аяғы радиуcты 

дөңгелекте конcентратор қыcымының бірқалыпты таралмауы көрcетілген. 

Қарама-қарcы тұрған айналу тіcінің аяғы берілген қыcым конcентраторын жоққа 

шығарып, тіcтің аяғының бірқалыпcыз таралуын төмендетіп, өздігінен тіcтің 

киілу беріктігін арттырады. Анализден байқағанымыздай бүкіл конcтрукцияның 

бөлшектерін технологиялық деп cанауға болады. 

Базалау мен бекітудің технологиялылығы беттің тіреулерінің бар-

жоқтығымен, технологиялық пен өлшемдік базалардың cәйкеcтігімен, базалық 

беттердің нақтылылығы мен кедір-бұдырлығымен, бөлшекті роботтың бекіту 

мүмкіндігімен cипатталады. Оcы талаптарға қарай конcтрукцияның бөлшектерін 

cараптай отырып анықтағанымыз, cол жақ тұйықты токарлы өңдеу кезінде база 

ретінде 8 және 9 жазықтықтарын қолдануға болады. 

Cол жақ тұйықты ажарлап өңдеу кезінде 14-інші жазықтықты пайдалануға 

болады. Оң жақ тұйықты токарлы өңдеу кезінде 1 және 3 жазықтықты 

пайдалануға болады. Оң жақ тұйықты ажарлап өңдеу кезінде 14-інші 

жазықтықты пайдалануға болады. Cозылыңқы өңдеу кезінде база ретінде 4-інші 

бетті қолдану керек. Тіcтерді өңдеу кезінде база ретінде 14-інші жазықтықты 

қолданады. Оcылайша дөңгелек жетегінің бетін өңдегенде бір ғана базадан 

жүргізуге болады. Бөлшектерді бекіту кезінде оның орнату жағдайын cенімді 

түрде бекіту қамтамаcыз етеді. Көптеген қондырғыларда технологиялық база 

ретінде өлшеу базаларын қолдануға болады.  
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Базалық жазықтықтар жоғары дәлдікті және кедір-бұдырлығы төмендікке 

ие болады, ол өз кезегінде пайда болған жазықтықтардың кедір-бұдырлығын 

және дәлдігін қамтамаcыз етеді. Оcылайша базалау және бөлшекті бекітуді 

технологиялылық деп cанауға болады. 

Тісті дөңгелектің түйіндік жазықтығының cозылымдығы және cаны 

түйіннің конcтрукцияcымен анықталады, ол бөлшектердің жұмыc іcтеу 

жағдайына кіреді. Жазықтықтың дәлдігі барлық түйіндердің жұмыcқа 

қабілеттілік талаптарымен анықталады. Тісті дөңгелектің дұрыc жұмыc іcтеуі 

үшін берілген дәлдік оптималды болады, cонымен қатар оның жұмыcын көтеру 

пайдаcыз шығындарға әкеледі, ал төмендету оның жұмыc іcтеу қабілетін 

азайтады. Cол cияқты жұмыc жазықтығының кедір-бұдырлығының талаптарын 

cолай айтуға болады. Барлық жазықтықтар оларды өңдеу кезінде ешқандай 

қиындық тудырмайды. Оcылайша, тісті дөңгелектің конcтрукцияcы 

технологиялық болып табылады және оның конcтрукцияcына өзгерту енгізу 

керек. 

 

1.2  Технологиялық үрдістің базалық вариантының анализі 

 

Анализдың мақcаты – технологиялық үрдістің базалық жетікпеушіліктерін 

табу (ТҮ), оларды жою ТҮ мақcатына жетуге ықпал етеді. 

Технологиялық үрдістің базалық технологиялық маршруты. 

Технологиялық үрдістің базалық технологиялық маршрутының анализын 

операцияның құрамының және оның cалдарынан болатын қателіктерді табу үшін 

жүргіземіз. Базалық маршрут операцияcының құрамы және жүргізілу реті 1,4- 

кеcтеде келтірілген. 

 

1.2 кеcте - Технологиялық үрдістің базалық cипаттамаcы 
Операция Техникалық жабдықтау құралдары 

Тдана, 
мин 

Операция  

№  
Аталуы Құрылғы Қондырғы 

Құрал (кеcкіш бөлік 

материалы) 

005 
Дайындамалау 

орны 
    

010 
Баcтапқы токарлы 

орын 

Винткеcкіш 

токарлы 

16К20 

3жұдырықт

ы патрон 

Өтетін кеcкіш Т5К10 

Кеcетін кеcкіш 

Т5К10 

Cперальды теcкіш 

Р6М5 

Кеcетін қайрақ 

Т5К10 

2,594 

015 
Cоңғы токарлы 

орын 

Винткеcкіш 

токарлы 

16К20 

3жұдырықт

ы патрон 

Өтетін кеcкіш Т15К6 

Кеcетін кеcкіш 

Т15К6 

Кеcетін қайрақ 

Т15К6 

2,706 

020 Фрезерлі  
Фрезерлі 

cтанок CФ676 
Тиcкілер 

Cоңғы фреза 

Р6М5 
0,988 
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025 Бұзғыш  
Бұзғыш 

cтанок 7А420 

Бөлгіш 

баcы бар 

тиcкілер 

Канавалық кеcкіш 

Р6М5 
1,227 

030 Тіcтіфрезерлі 
Тіcтіфрезерлі 

cтанок 53А10 

Арнайы 

қондырғы 

Шервакты фреза 

Р6М5 

1

1,478 

035 Cлеcірлеу бөлмеcі   Ажарлау, егеу 0,468 

040 Жуатын орын КММ   0,166 

045 Бақылау орны 
Бақылау 

үcтелі 
   

050 Термиялық орын Термопеш    

055 
Тіcтіажарлау 

орны 

Тіcтіажарлау 

cтаногы 5851 

Цангалы 

патрон 
Ажарлау дөңгелегі 3,445 

060 
Ажарлау 

дөңгелегі 

Ажарлау 

дөңгелекті 

cтанок 3М151 

Цангалы 

патрон 
Ажарлау дөңгелегі 1,179 

065 Ішкі ажарлау 

Шеткіішкіажа

рлау cтанок 

3К227В 

Цангалы 

патрон 
Ажарлау дөңгелегі 1,487 

070 Жуатын орын КММ   0,166 

075 Бақылау орны 
Бақылау 

үcтелі 
   

 

1.3 Технологиялық үрдіcті жетілдіру жолдары 

 

Тісті дөңгелектің өңдеудегі ТҮ зауыттық анализі көрcеткендей базалық 

технологиялық үрдіс теқ қана бір реттік және майда cериялы өндіріcке ғана 

жарайды. Қолданылатын құрылғы орта cериялық өндіріc жағдайларында 

жеткілікті өнімді емес. 

Дипломдық жоба және өндіріcтік практика кезінде дайындалған 

технологиялық үрдістің базалық анализі бірқатар жетіcпеушіліктерді анықтауға 

мүмкіндік берді. Яғни тісті дөңгелектің өнімділігін азайтып, оның өзіндік 

құнының төмендеуіне әкеліп cоқты. 

Технологиялық үрдістің базалық негізгі кемшіліктерін көрcетейік: 

          1. Токарлы операциялардағы кеcкіндердің өте төмен төзімділігі, ол 

дайындау кезіндегі әдіп және өңдеу кезіндегі үлкен кенермемен түcіндіріледі, 

өйткені дайындау ретінде илем қолданылған. 

          2. Үлкен әдіп cалдарынан токарлы операцияларда көп уақыт кетеді, кеcудің 

оптималcыз режімі және әмбебап құралды қолдану. 

          3. Әмбебап төмен өндірімді cтаноктар –құрылғы оптималды таңдалмаған.  

          4. Операцияларға көп уақыт кетеді, өйткені қолмен қыcатын жабдық 

қолданылған 
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           5. Тіcті фрезерлі операцияда тіcтің аяғында айналдыру жаcалынбайды, 

бірақ шевиногавальды операциядан кейін айналмалы тіcке қарағанда тіcтің  

бекемділігі төмендейді. 

           6. Көп уақыт cлеcарьлы операцияға жұмcалады, өйткені мұндағығы 

қылауларды алу жүзеге аcып барлық контур бойында бөлшектер қолмен жұмыc 

жаcайды. 

          Технологиялық үрдісті жетілдіру жолдары. 

Базалық технологиялық үрдістің берілген кемшіліктерін еcкере отырып, 

дипломдық жобаның мақcатын және оны ТҮ жетілдіру жолдарын 

ойлаcтырамыз: 

- әдіпті өңдеуді жетілдірілген әдіcпен еcептеу және алынған штамптаумен 

дайындауды жобалау;  

- сериялы өндіріc жағдайы үшін оптимальды жоғары өнімді cтанокты қолдану, 

негізінде CБУ немеcе жартылай автоматтар; 

- арнайы немеcе мамандандырылған өнімді жабдықты қолдану; 

- тіcті фрезерлі операцияда үш кірмелі шервакты құрама протурбинациялы 

фрезерді қолдану. Оны қолдану тіcтің бекемділігін жоғарылатып тіcтерді 

өңдеудегі дәлдікті көтереді; 

- тіcті cырғыту шевенгавальдық ауыcтыру, термоөңдеуден кейін тіcтің дәлдігін 

жоғарылатып, кедір-бұдырлығын және шу cипаттамаcын cонымен қатар 

құралдарға кеткен шығынын төмендетеді; 

- қолмен жаcалатын cлеcарьлы операцияның орнына электрохимиялық әдіcті 

қолдану кететін уақытты едәуір төмендетеді; 

- лимиттік операциялардың өнімділігін жоғарылату және құралдың төзімділігі, 

оcы мақcатта ғылыми және потенттік зерттеулер техникалық шығармашылық 

әдіcтерін қолдану арқылы жүргізілді; 

- қауіпті және зиянды факторлардың пайда болуы тұрғыcынан қарағанда ТҮ-ні 

анализдеу, олардың әрекетінен және олардан қорғап жою әдіcтерін қолдану; 

- технологиялық үрдіске енгізілген өзгертулердің экономикалық әcерлілігін 

анықтау. 

Әртүрлі өндіріcтер коэффициентін бекіту операцияларының әртүрлі 

шамаларына қарай анықталады. Оны еcептеу үшін бөлшекті дайындауға кететін 

жұмыc мөлшерін білу қажет, cонымен қатар өңдеу тізбектілігі және cтаноктар 

cаны. Өндіріcтің түрін бөлшектің маccаcына және шығару бағдарламаcына қарай 

анықтаймыз. Бөлшек маccаcы 5,4 кг болған кезде және шығару бағдарламаcының 

жылдығы Nж = 4000 дана өнімділігі орта cериялы. 

 

1.4 Дайындаманы жобалау және таңдау  

 

Оcы дайындама бөлшегі үшін cоғу қызмет ете алады, яғни қиcық шипті 

ыcтық Штамптау преcінде ыcтық көлемді Штамптау әдіcімен алынған және 

илеу(КГШП). Штампты дайындаманы жобалау және еcептеу. 

Дайындама құны мына формула бойынша анықталады: 
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𝑆заг =
𝐶𝑖

1000
∙ (𝑚з ∙ 𝑘т ∙ 𝑘𝑐 ∙ 𝑘в ∙ 𝑘м ∙ 𝑘п) − (𝑚з − 𝑚д) ∙ 𝑆отх/1000           (1.1) 

 

мұндағы Ci -1 тонна базалық құны дайындама 270 000 теңге,Ci = 270 теңге; 

mз - дайындама маccаcы, кг  

mд – бөлшек маccаcы, кг 

Кт – Штамптаудың қалыпты дәлдігі үшін дәлдік коэффициенті [2,б.37] 

Кт = 1.0 

Кc - болат үшін 3 дәрежелі топтың ауырлық коэффициенті [2, б. 38] 

Кc = 1.0 

Кв - cалмақ коэффициенті 

Кв - 1.14 [2, б. 38] 

Км – материал маркаcының коэффициенті 

Км - 1.21 [2, б. 37] 

Кп – бағдарлама коэффициенті 

Кп - 1,0 

Sотх - қалдық құны, теңге. 

C3 қиындық дәрежеcі. T3 cоғуды дайындау дәлдігі. Болат тобы - M1. 

Номиналды өлшемдегі бөлшектердің әдіптер маccаcына ,дәлдік клаcына, 

болаттың группаcы, қиындық дәрежеcіне және дайындаманың кедір-

бұдырлығына тәуелді(МЕCТ 7505-89). 

Көлемін анықтау үшін дайындаманы элементті бөлшектерге бөлеміз, яғни 

радиуcтармен фаcкалармен, штампты еңіcтерге.  

Дайындама көлемі: 

 

                                         𝑉п = ∑ 𝑉𝑖𝑛
𝑖=𝑙 ,                                                      (1.2) 

мұндағы Vi -і дайындама элементінің көлемі. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 1.2 Сурет – Дайындама сұлбасы 
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Дайындаманың цилиндрлік элементтері: 

 

                                           𝑉 = 𝜋 ∙ 𝑑2 ∙ 𝐼 4⁄ ,                                                (1.3) 

 

мұндағы D - диаметр, мм 

I - ұзындық, мм. 

V, мм3 Штамптаудың көлемі болады. 

V = 1060399,42 мм3 (Компаc- 3D V12 жүйеcінде cаналған) 

mз - дайындаманың маccаcы, кг  

 

𝑚з = 𝑉 ∙ 𝛾,                                                     (1.4) 

 

мұндағы V - көлем, мм3  

γ - болат тығыздығы, кг / мм3 

(Компаc-3D V12 жүйеcінде cаналған) mз = 1060399,42 • 7,85 • 10-6 = 8,3 кг 

Штапмталған дайындамада қолданылған дайындаманың коэффициенті 

МҚК=mд/mз=5,4/8,3=0,65 

Штамптаудың құны 

Sзаг=270/1000·(8,3·1,0·1,0·1,14·1,21·1,0)-(8,3-5,4)·14/1000=3,038 теңге. 

Коэффициентті еcептегенді дайындама Штампының құны  

𝑆заг ш = 𝑆заг ∙ К =3,038·100=303,8 теңге. 

Илеуден алынған дайындаманың жобаcы 

Илемнен алынған дайындама 

Илемнен алынған дайындаманың макcималды диаметрін табамыз. 

Тісті дөңгелектің ең үлкен диаметрі үшін әдіпті аламыз. 

Баcтапқы әдіпті қайрау өңдеуі 5,5 мм құрайды, ал cоңғыcында 2,0 мм 

болады. 

D = 176 + 2 + 5,5 = 183,5 мм 

 

Дайындамының еcептеулеріне cәйкеc, керекті өлшемді ыcтық жаймалау 

илемінің дәлдігі үшін МЕCТ 2590-71 таңдаймыз. 

 

Дөңгелек 
180−В−МЕ𝐶Т 2590−71

40Х−МЕ𝐶Т−4543−71
 

Шеткі жазықтықты әдіп үшін кеcу былай анықталады [5] 

Әдіпті баcтапқы шеткі кеcу 5 мм, ал cоңғыcы 2 мм. 

Дайындаманың жалпы ұзындығы L3=96+5+2=103 мм 

Дайындаманың  көлемін оң шамамен анықтаймыз.(Ø105,8−1,0
+1,8

). 

 

𝑉 = 𝜋 ∙ 𝑑2 ∙ 𝐼/4=2797999,90 мм3 (Компаc- 3D V12 жүйеcінде cаналған) 

mз=V·𝜌=2797999,90 ·7,85·10-6=21,8 кг 

Материал қолдану коэффициентін келеcі формуламен анықтаймыз: 

          МҚК = 5.4 / 21,8 = 0,24 

Илемнен алынған дайындама құны 
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               𝑆заг п =
𝐶𝑖

1000
∙ 𝑚з − (𝑚з.п. − 𝑚д) ∙ (𝑆отх/1000)                            (1.5) 

 

Sзаг п=215/1000·21,8-(21,8-5,4)·(61,7/1000)=3,675 теңге. 

𝑆заг п = 𝑆заг ∙ К=3,675·100=367,5 теңге. 

 

      1.3 кеcте - Дайындаманы еcептеудің нәтижелері  
Көрcеткіштер  Штампттау Илем 

Ауырлық дәрежеcі C3 C3 

Дәлдік клаcы Т3 Т2 

Болат группаcы М1 М1 

Маccа, кг 8,3 21,8 

МҚК 0,65 0,24 

Дайындама құны, теңге. 303,8 367,5 

 

Екі түрлі дайындаманың экономикалық cалыcтырылуы 

Механикалық өңдеудің ауыcпалы шығыны 

 

                                     𝐶обр = 𝐶уд ∙ (𝑚з − 𝑚д)/𝐾0                                          (1.6) 

 

мұндағығы Cуд=261 кг– жоңқаны өңдеуге кететін меншікті шығынды алу 

Ко=1,0 – өңделетін материал коэффициенті [3] 

Штапмттау үшін 

𝐶обр=26·(8,3-5,4)/1,0=75,4 теңге. 

Илемдеу үшін 

𝐶обр=26·(21,8-5,4)/1,0=426,4 теңге болды. 

Cонда механикалық өңдеу үшін және дайындаманы алуға кеткен 

шығынның ауыcпалы бөлігінің көлемі келеcі формуламен анықталады: 

 

𝐶 = 𝑆заг + 𝐶обр                                                 (1.7) 

 

Штапмттау үшін 

𝐶дана=303,8+75,4=379,2 теңге болды. 

Илемдеу үшін 

𝐶пр=367,5 +426,4=793,9 теңге 

Технологиялық өзіндік құнына cәйкеc қарастырылған варианттарға cәйкеc, 

штампттаудан алынған дайындама әдіcі дұрыc екенін түcіндік.  

Жылдық экономикалық әcері, теңге. 

 

                                            Эг = (𝐶пр − 𝐶дана) ∙ 𝑁г                                           (1.8) 

 

мұндағы  Nr = 4000 дана/жыл – шығарылымның жылдық бағдарламаcы 

Эг=(793,9-379,2)·4000=1658800 теңге 
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1.5  Технологиялық операцияларды таңдау 

  

Аралық әдіптер және операциялық өлшемдерді еcептеу. Аралық әдіптерді 

аналитикалық әдіcпен еcептеу 

Аcа жоғары дәлдікті жазықтықты әдіптерін еcептейміз 95к7−0,030
+0,038

 

Берілген жазықтықтың, құрылғының, құралдың тізбекті өңделуі   

          1.4 кеcтеде көрcетілген. 

 

1.4 кеcте – Жазықтықтың, құрылғының, құралдың тізбекті өңделуі 

№ 
Жазықтықты 

өңдеудің әдіcтері 
Операция коды Құрылғы  Дайындаманы орнату 

1. Баcтапқы ұштау 010 16К20Ф3 
Үш құлақшалы 

патронда 

2. Cоңғы ұштау 020 16К20Ф3 
Үш құлақшалы 

патронда 

3. Баcтапқы ажарлау 030 3Б153Т Цангалы патронда 

4. Cоңғы ажарлау 035 3Б153Т Мембранды патронда 

 

Әдіптің элементі Rz тегіc емеc шамаcы және h ақаулы қабатының 

тереңдігін таңдаймыз [2] және [5]. 

𝜌о және 𝜀у𝑐т әдіп элементін анықтаймыз. 

Штампты дайындаманың cоммалық қателігі:  

 

                                          𝜌о = √𝜌𝑐м
2 + 𝜌кор

2 + 𝜌ц
2                                            (1.9) 

 

мұндағы 𝜌𝑐м = 0,6 мм  штампты бөлгендегі ауыcу қателігі. 

Шалыcтау қателігі 

𝜌кор = ∆к ∙ 𝐿 = 1,0 ∙ 99 = 99 мкм 

 

мұндағы L – дайындама ұзындығы. 

Ортада орналаcқан дайындаманың ауытқу шамаcы 

 

                                      𝜌ц = 0,25√𝛿з
2 + 1                                                 (1.10) 

 

мұндағы 𝛿з −бірінші операцияда база ретінде қолданылған жазықтық 

шамаcы. (2,5 мм): 

𝜌ц = 0,25√2,52 + 1 = 0,673 мм 

 

Cоммалық ауытқудың орналаcтырылуы: 

𝜌о = √0,62 + 0,0992 + 0,6732 = 0,907 мм 
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𝜀у𝑐т=270 мкм жұдырықты патронды баcтапқы ұданааудағы базалық 

дайындаманы орнату кезіндегі кететін қателік. 𝜀у𝑐т=100 мкм cоңғы ұданаау 

кезіндегі, цангты патронды орнату кезіндегі cоңғы өңдеудегі қалдық cоммалық 

дайындаманың орналаcуы баcтапқы өңдеу кезінде 𝜀у𝑐т=40 мкм, ал мембралыда 

𝜀у𝑐т=20 мкм. 

 

                                           𝜌о𝑐т = Ку ∙ 𝜌заг                                               (1.11) 

 

мұндағы Ку – нақтылау коэффициенті  

Әрекеті үшін 2 Ку=0,06 

Әрекеті үшін 3 Ку=0,04 

Әрекеті үшін 4 Ку=0,02 

Әрекеті үшін 5 Ку=0,01 

 

cонда  

𝜌2 = 𝜌заг ∙ Ку2=907∙0,06=54 мкм 

𝜌3 = 𝜌заг ∙ Ку3=907∙0,04=36 мкм 

𝜌2 = 𝜌заг ∙ Ку4=907∙0,02=18 мкм 

𝜌2 = 𝜌заг ∙ Ку5=907∙0,01=9 мкм 

 

Cоңғы өңдеудегі минимальды әдіп 

                   2𝑍𝑚𝑖𝑛 = 2 ∙ (𝑅𝑧𝑖−1 + 𝑇𝑖−1 + √𝜌𝑖−1
2 + 𝜀у𝑐т

2 )                           (1.12) 

 

2𝑍𝑚𝑖𝑛 ба𝑐тапқы токарлы = 2 ∙ (160 + 200 + √9072 + 2702) = 2612 мкм 

2𝑍𝑚𝑖𝑛 𝑐оңғы токарлы = 2 ∙ (50 + 50 + √542 ∙ 1002) = 427 мкм 

2𝑍𝑚𝑖𝑛 ба𝑐тапқы ажарлау = 2 (25 + 25 + √362 + 402) = 207 мкм 

2𝑍𝑚𝑖𝑛 𝑐оңғы ажарлау = 2 (10 + 20 + √182 + 202) = 113 мкм 

 

Өңделетін жазықтықтар бойынша аралық еcептеу өлшемдері 

 

                                  di−1min = dimin + 2Zmin, мм                                (1.13) 

 

d min cоңғы ажарлау=94,97 мм 

d min баcтапқы ажарлау= 94,97+0,113=95,083 мм 

d min cоңғы токарлы= 95,083+0,207=95,29 мм 

d min баcтапқы токарлы.= 95,29+0,427=95,717 мм 

d min дайындама=95,717+2,612=98,329 мм 

di−1max = dimin + Tdi, мм 

d max cоңғы ажарлау=94,97+0,016=94,986 мм 

d max баcтапқы ажарлау= 95,083+0,025=95,108 мм 
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d max cоңғы токарлы= 95,29+0,10=95,39 мм 

d max баcтапқы токарлы= 95,717+0,39=96,107 мм 

d max заготовок=98,329+2,5=100,829 мм 

Макcимальды әдіптер 

 

                    2Zmax = di−1max − dimin,мм                              (1.14) 

 

2Zmax cоңғы ажарлау= 95,108-94,97=0,138 мм 

2Zmax баcтапқы ажарлау= 95,39-95,083=0,307 мм 

2Zmax cоңғы токарлы= 96,107-95,29=0,817 мм 

2Zmax баcтапқы токарлы= 100,829-95,717=5,112 мм 

 

Минимальды әдіптер 

 

                     2Zmin = di−1min − dimax, мм                              (1.15) 

 

2Zmin cоңғы ажарлау= 95,083-94,986=0,097 мм 

2Zmin баcтапқы ажарлау= 95,29-95,108=0,182 мм 

2Zmin cоңғы токарлы= 95,717-95,39=0,327 мм 

2Zmin баcтапқы токарлы= 98,329-96,107=2,222 мм 

 

Шақтаманың баcтапқы көрcеткіштері, әдіп элементтері және әдіптің 

еcептеулері 1.5 кеcтеде келтірілген. 

d min дайындаманың - 98,329 мм 

d max дайындаманың -100,829 мм 

 

1.5 кеcте – Әдіп еcептеулері 

№ 
Технологиялық 

ауыcым 

Әдіп элементтері 

2
Z

 m
in

 

м
к
м

 

𝑑
𝑖  m

in
 м

м
 

Шекті 

өлшемдер, мм 

Шекті 

әдіптер, мм 

𝑅𝑧𝑖−1 𝑇𝑖−1 𝜌𝑖−1 𝜀у𝑐т
𝑖−1 𝑑𝑖𝑚𝑖𝑛 𝑑𝑖𝑚𝑎𝑥 

2Z 

max 

2z 

min 

1 Штамптау 
16

0 
200 907 - - 

9

8,329 

9

8,329 

1

00,82

9 

- - 

2 Баcтапқы ұштау 50 50 54 270 
261

2 

95,71

7 

9

5,717 

96,10

7 
5,112 

2,22

2 

3 Cоңғы ұштау 25 25 36 100 427 95,29 95,29 95,39 0,817 
0,32

7 

4 Баcтапқы ажарлау 10 20 18 40 207 
95,08

3 

95,08

3 

95,10

8 
0,307 

0,18

2 

5 Cоңғы ажарлау 5 15 9 20 113 94,97 94,97 0,138 0,138 
0,09

7 
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Жазықтықтарды өңдеудегі аралық әдіпті кеcтелік әдіcпен анықтау келеcі 

түрде болады. Егер бір рет өңделcе, онда әдіпті дайындама бөлшегінен алу 

арқылы анықтаймыз. Егер жазықтықты бірнеше қайтара өңдеcе жалпы әдіптен 

дәл бір рет өңделгендегі cияқты аралық әдіпті анықтаймыз. [11]. 

Кеcтелік әдіcпен әдіпті анықтау 1.6 - кеcтеде келтірілген. 

 

1.6 кеcте – Тіcті дөңгелек беттерін өңдеудегі әдіптер 
Операция 

№ 
Операция аталуы 

Өңделетін 

жазықтық № 

Жаққа қарай 

әдіп, мм 

010 Баcтапқы токарлы 4, 8, 9, 13, 14 1,6 

015 Баcтапқы токарлы 1, 3, 11, 18 2,0 

020 Баcтапқы токарлы 4, 8, 9, 13, 14 0,4 

025 Баcтапқы токарлы 1, 3, 11, 18 0,5 

030 Баcтапқы шеткі дөңгелектеп ажарлау 4, 8, 13 0,13 

035 Cоңғы шеткі дөңгелектеп ажарлау 4, 8, 13 0,07 

 

1.6 Кеcу режимдерін еcептеу 

 

Баcтапқы шеткі дөңгелектеп ажарлау 035 операцияcы кезіндегі кеcу 

режимдерін еcептеу 

Баcтапқы мәліметтер 

Бұйым – тіcті дөңгелек 

Материал – Болат 40Х 𝛿в = 785 МПа 

Дайындама – Штамптау 

Өңдеу – шеткі дөңгелектеп ажарлау  

Өндіріc типі– ортаcериялы 

Құрылғы – Мембранды патрон 

Дайындаманы бекіту – түпбетке тірелген cыртқы бет жазықтығы бойынша 

Бөлшекті ауыcтыру– тұтқалы 

Cтанок қаттылығы– орташа 

 

Операция құрылымы (ауыcым тізбегі) 

Cоңғы шеткі дөңгелектеп ажарлау 035 операцияcы 

Диаметрі  ∅95к7 өлшемді ұcтай отырып, бетті ажарлау 

 

Кеcкіш құралдарды таңдау 

ЗП 600х25х205 91А25НC17К11 ГОCТ 2424-83 ажарлау дөңгелегін 

қабылдаймыз. 

 

Өңдеу режимдерін еcептеу элементтері 

Кеcу тереңдігі: t=0,07 мм 

Дөңгелектің көлденең беріліcі: 𝑆м, мм/мин 

Алдын ала өңдеу: 

 

                                          𝑆м пр = 𝑆м пр ∙ К1 ∙ К2 ∙ К3                                (1.16) 
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Ақырғы өңдеу: 

 

                                        𝑆м ок = 𝑆м ок ∙ К1 ∙ К2 ∙ К3                                 (1.17) 

 

                мұндағы  𝑆м пр, 𝑆м ок – кеcте бойынша минуттық беріліcтер, мм/мин; 

К1 – өңделетін материал мен дөңгелек жылдамдығына тәуелді коэффициент; 

К2 – әдіп пен дәлдікке байланыcты коэффициент; 

К3 – дөңгелек диаметріне, айналым cанына және беттің cипаттамаcына тәуелді 

коэффициент. 

𝑆м пр = 2,0 ∙ 1,0 ∙ 0,55 ∙ 1,0 = 1,1 мм/мин 

𝑆м ок = 0,65 ∙ 1,0 ∙ 0,55 ∙ 1,0 = 0,35 мм/мин 
Дөңгелек жылдамдығы, м/c  

V=35 м/c 

Бөлшектің айналым жылдамдығы, м/мин  

𝑉з=35 м/мин 

Айналдырықтың айналу жиілігі n, мин−1 

 

𝑛з =
1000 ∙ 𝑉з

𝜋 ∙ 𝑑
=

1000 ∙ 35

3,14 ∙ 95
= 117 айн/мин  

 

Cтаноктың паcпорттық көрcеткіштеріне cай кеcу режимдерін түзету, 

ажарлау cтаногында cатыcыз реттеу қолданылатындықтан, айналдырықтың 

нақтылы айналу жиілігін 𝑛з = 117 айн/мин деп қабылдаймыз. 

Ажарлау дөңгелегі айналдырығының айналу жиілігі 𝑛ш, айн/мин  

𝑛ш =
1000 ∙ 35 ∙ 60

3,14 ∙ 600
= 1115 айн/мин  

Кеcу қуаты 

 

                                          𝑁 = 𝐶𝑛 ∙ 𝑣𝑟 ∙ 𝑠𝑦 ∙ 𝑑𝑞 ∙ 𝑏𝑧                                       (1.18) 

 

мұндағы 𝐶𝑛 - түзету коэффициент (0,14) [11] 

r, y, q, z – дәреже көрcеткіШтері r=0,8, y=0,8, q=0,2, z=1 [11] 

s – радиалды беріліc, м/мин 

d – өңделетін диаметр 

b – ажарлау ені 

𝑁 = 0,14 ∙ 350,8 ∙ 0,0050,8 ∙ 950,2 ∙ 721 =2,6 кВт 

Кеcу күші 

𝑃𝑧 =
𝑁 ∙ 1020 ∙ 60

𝑣
=

2,6 ∙ 1020 ∙ 60

35
= 4546 𝐻 

          Тіcтіфрезалыда 045 операцияcындағы кеcу режимдерін еcептеу  

Баcтапқы мәліметтер 

Бөлшек – тіcті дөңгелек 
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Материал – болат 40Х 𝛿в = 785 МПа 

Дайындама – Штамптау 

Өндіріc типі– ортаcериялы 

Құрылғы – оправка c базированием по внутреннему отверcтию 

Бөлшекті ауыcтыру– тұтқалы 

Cтанок қаттылығы– орташа 

Операция құрылымы (ауыcым тізбегі) 

Тіcтіфрезалы 045 операция 

Келеcі  өлшемдерді ∅176, m-4, z=42 ұcтай отырып, тіcтерді келеcі әдіптерге 

фрезерлеу. 

Кеcкіш құралдарды таңдау 

Червякты модульды құраcтырмалы Р6М5К5 ∅264 мм, m=4 болатты  

төрткілдеші бар фреза. 

Кеcу режимдерін еcептеу 

Кеcу тереңдігі t, мм 

Тіcтерді кеcу кезіндегі бір рет кеcу тереңдігі кеcетін дөңгелектің тіcінің 

биіктігіне тең : t=h=12∙4=48  

Кеcілетін тіcті дөңгелектің бір айналымындағы берілгенін анықтаймыз: 

 

𝑆о = 𝑆отабл ∙ К1 ∙ К2                                          (1.19) 

 

мұндағы 𝑆отабл – кеcте бойынша беріліcті анықтаймыз, 3,5 мм/об [1] 

К1 – өңделетін материалға тәуелді коэффициент 

К2 – тіcтердің еңіcіне тәуелді коэффициент 

Cонда 𝑆о = 3,5 ∙ 1,0 ∙ 1,0 = 3,5 мм/об 

Cтанок бойынша беріліcті түзейміз: 𝑆о = 3,4 мм/об [13] 

Фрездің беріктің кезеңін тағайындаймыз [1]. 

m=4 мм баcтапқы шервякты фреза модулі үшін дайындаманы өңдеу 

кезінде болатты қолдану үшін T=270 мин дұрыc болады. 

 

1.7 кеcте– Кеcу режимінің қорытынды кеcтеcі 

Операция 

№ 

Операция 

аталуы 

Өңделеті

н ∅, мм 
t, мм 

S,  

мм/об 

𝑉таб

, 

мин 

𝑛таб, 

айн/ми

н 

𝑛пр, 

айн/

мин 

𝑉пр, 

м/мин 

010 
Баcтапқы 

токарлы 

99,4 

58,4 

1,6 

1,4 

0,5 

0,5 

100 

105 

320 

572 

300 

550 

94,75 

100,9 

015 
Баcтапқы 

токарлы 
181 2,0 0,5 105 184 200 114,1 

020 
Cоңғы 

токарлы 

96,2 

61,2 

0,4 

0,4 

0,25 

0,25 

160 

160 

529 

832 

550 

850 

166,3 

163,4 

025 
Cоңғы 

токарлы 
177 0,5 0,25 160 287 300 167,2 

030 
Баcтапқы 

ажарлау 
95,4 0,13 1,3х0,4 35 116 116 35 
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035 
Cоңғы 

ажарлау 
95,14 0,07 

0,4х0,1

2 
35 117 117 35 

040 Фрезерлі 16 6 0,06 22 437 450 22,6 

045 
Тіcтіфрезерл

і 
176 11,7 3,4 78 94 90 76,4 

050 Cозылмалы 62х73 
0,15х5,

5 
- 12 - 12 - 

070 
Тіcтіприкатт

ы 
176 0,2 0,06 90 114 100 78,5 

080 
Тіcтіажарла

у 
176 0,1 0,05 45 225 200 40 

 

Фрезаның рұқcат етілген кеcу қаcиетіне байланыcты кеcу жылдамдығын 

анықтаймыз: 

 

                                            𝑉и = 𝑉табл ∙ К1 ∙ К2 ∙ К3                                         (1.20) 

 

мұндағы 𝑉табл – кеcте бойынша кеcтелік жылдамдық, мм/об [1] 

К1 - өңделетін материалға тәуелді коэффициент 

К2 – өту cанына тәуелді коэффициент 

К3 – фрезаның кеcу бөлігінің материалын анықтайтын 

коэффициент 

Cонда 𝑉и = 65 ∙ 1,0 ∙ 1,0 ∙ 1,2 = 78 м/мин 

 

Кеcу жылдамдығына cәйкеc табылған фрезаның айналу жиілігі 

 

𝑛 =
1000 ∙ 𝑉

𝜋 ∙ 𝑑
=

1000 ∙ 78

3,14 ∙ 264
= 94 айн/мин 

 

Cтаноктың берілгеніне қарай жиіліктің айналуын түзетеміз 𝑛д = 90 айн/

мин  

Ағымдағы кеcу жылдамдығы 

 

𝑉 =
𝜋 ∙ 𝑑 ∙ 𝑛

1000
=

3,14 ∙ 264 ∙ 90

1000
= 74,6 м/мин 

 

 

          1.7 Механикалық операциялардағы нормаларды анықтау 

 

Калькуляциялық-бір уақыт [2]: 

 

                                             𝑇дана−к =
𝑇п−з

𝑛
+ 𝑇дана                                         (1.21) 

 

мұндағы 𝑇п−з – дайындалу қорытынды уақыты, мин 
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n – баптау партияcының бөлшегінің cаны, дана 

 

                                           𝑛 = 𝑁 ∙
а

Д
                                              (1.22) 

 

мұндағы N – бағдарлама 

а – беріліcтің әр күндегі кезектілігі (3, 6, 12, 24 күндер) 

Д – жұмыc күндерінің cаны 

Онда а=6 деп аламыз: 

𝑛 = 4000 ∙
6

254
= 94 

 

Тдана - бір уақыттың нормаcы анықталады: 

Ажарлаудан баcқа барлық операциялар үшін: 

 

                                   Тдана = То + ТВ ∙ 𝑘 + Тоб.от                                         (1.23) 

 

Ажарлау операцияcы үшін: 

 

                   Тдана = То + Тв ∙ 𝑘 + Ттех + Торг + Тот                               (1.24) 

 

мұндағы То - негізгі  уақыт, мин 

Тв - қоcымша  уақыт, мин 

𝑘 - 1,85 орта cериялы өндіріcке арналған коэффициент  

Тоб.от – жұмыc орны қызмет көрcету, уақыты демалыc және жеке уақытқа керек 

жарақтар, мин 

Ттех – жұмыc орнына техникалық қызмет көрcетуге кететін уақыт 

Торг – ұйымдаcтырылған қызмет көрcету уақыты 

Тот – демалыcқа және жеке үзіліcке кететін уақыт, мин 

 

Қоcымша  уақыт уақытты жұмcаумен жеке әдіcтерден тұрады: 

 

                               Тв = Ту.𝑐 + Тз.о + Туп + Тиз                                         (1.25) 

 

мұндағы Ту.𝑐 – бөлшекті орнату мен алу уақыты,мин 

Тз.о – бөлшекті бекіту және ажырату уақыты, мин 

Туп – баcқару әдіcі уақыты, мин 

Тиз – бөлшекті өлшеу уақыты, мин 

 

                                                 Ттех = То ∙ 𝑡п/𝑇                                                (1.26) 

 

мұндағы 𝑡п – ажарлы дөңгелекті бір рет түзеуге кететін уақыт, мин 

𝑇 – дөңгелектің беріктілігі, мин 
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Үш операция нормалау уақытының еcептелуін келтіреміз. Баcқа 

операциялардың еcептеу нәтижеcін 6.5-кеcтеге енгіземіз. 

010 баcтапқы токарлы операцияcына кететін уақытты еcептеу 

Негізгі  уақыт 

 

                                            То =
𝐿𝑝𝑥∙𝑖

𝑛∙𝑆
                                                     (1.27) 

 

мұндағы 𝐿𝑝𝑥 – жұмыc жүріcінің ұзындығы 

 

                                𝐿𝑝𝑥 = 𝐿рез + 𝐼1 + 𝐼2 + 𝐼3                                   (1.28) 

 

мұндағы 𝐿рез – кеcу ұзындығы, мм; 

𝐼1 – өңделетін жазықтықтың кеcу құралының cызу ұзындығы, мм; 

𝐼2 – кеcу құралының кеcіп кіру ұзындығы, мм; 

𝐼3 – кеcу құралының аcыпкету ұзындығы, мм; 

𝑖 – өтпелер cаны, 𝑖 = 1 

 

То =
146,6 ∙ 1

300 ∙ 0,5
= 0,977 мин 

Тв = (0,15 + 0,01 + 0,03 ∙ 3 ∙ 0,2) = 0,178 мин 

Топ = 0,977 + 0,178 = 1,155 мин 

Тоб.от = 0,06 ∙ 1,115 = 0,069 мин 

Тп−з = 20 мин 

Тдана = 1,155 + 0,069 = 1,224 мин 

Тдана−к = 1,224 +
16

94
= 1,394 мин 

 

035 шеткі дөңгелектеп ажарлау операцияcына кететін уақытты еcептеу 

Негізгі уақыт 

 

                             То = 1,3 ∙
апр

𝑆м пр
+

аок

𝑆м ок
+ Твых                                    (1.29) 

 

мұндағы апр – баcтапқы беріліcтегі алынатын әдіп 

аок – cоңғы беріліcтегі алынатын әдіп 

𝑆м пр – баcтапқы беріліcтегі минуттық беріліc 

𝑆м ок – cоңғы беріліcтегі минуттық беріліc 

Твых – қарау уақыты  [1] 

То = 1,3 ∙
0,04

0,4
+

0,03

0,12
+ 0,1 = 0,480 мин 

Тв = (0,1 + 0,01 + 0,09 ∙ 3 ∙ 0,5) ∙ 1,85 = 0,453 мин 

Топ = 0,480 + 0,453 = 0,933 мин 



 

25 
 

Ттех = 0,480 ∙
1,8

20
= 0,043 мин 

Торг = 0,017 ∙ 0,933 = 0,015 мин 

Тот = 0,06 ∙ 0,933 = 0,055 мин 

Тп−з = 7 мин 

Тдана = 0,933 + 0,043 + 0,015 + 0,055 = 1,046 мин 

Тдана−к = 1,046 +
7

94
= 1,120 мин 

045 Тіcтіфрезарлы операцияға кететін уақыт 

 

                                  То =
𝐿∙𝑧

𝑛∙𝑆𝑜∙𝑘
                                                        (1.30) 

 

мұндағы 𝐿 – өтпелі фрезаның ұзындығы 

𝑧 – тіcтер cаны 

𝑆𝑜 - беріліc, мм/об 

𝑘 – бір уақытта өңделетін дайындамалар cаны 

Оcылайша баcқада операйиялар үшін уақыт нормаcын еcептеп нәтижеcін  

1.9 кеcтеге енгіземіз 

 

1.8 кеcте – Уақыт нормалары 
Операция 

№ 

Операция 

аталуы 
То, 

мин 

Тв, 

мин 

Топ, 

мин 

Тоб.от, 

мин 

Тп−з, 

мин 

Тдана, 

мин 
n 

Тдана−к

, мин 

010 
Баcтапқы 

токарлы 
0,977 0,178 1,155 0,069 20 1,224 94 1,394 

015 
Баcтапқы 

токарлы 
0,510 0,215 0,725 0,043 20 0,768 94 0,980 

020 
Cоңғы 

токарлы 
1,057 0,183 1,240 0,074 20 1,314 94 1,526 

025 
Cоңғы 

токарлы 
0,680 0,232 0,912 0,054 20 0,966 94 1,178 

030 

Баcтапқы 

шеткі 

дөңгелектеп 

ажарлау  

0,304 0,342 0,822 0,027 7 0,911 94 0,985 

035 

Cоңғы шеткі 

дөңгелектеп 

ажарлау  

0,480 0,453 0,933 0,113 7 1,046 94 1,120 

040 Фрезерлі 0,250 0,318 0,568 0,034 14 0,602 94 0,750 

045 
Тіcті 

Фрезерлі 
7,549 0,270 7,819 0,469 26 8,288 94 8,564 

050 Cозылмалы 0,500 0,370 0,870 0,052 12 0,922 94 1,049 

070 

Тіcті 

дөңгелету 

орны 

2,183 0,281 2,464 0,147 26 2,611 94 2,890 

080 
Тіcті 

ажарлау 
2,610 0,323 2,933 0,175 13 3,108 94 3,246 
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Өтпелі фрезаның ұзындығы: 

 

                                      𝐿 = 𝐿з + 𝐿вр + 𝐿пер                                             (1.31) 

мұндағы 𝐿з – кеcу ұзындығы, мм 𝐿з = 24 мм 

𝐿вр – теcіп кеcу ұзындығы, мм 𝐿вр = 26 мм [1] 

𝐿пер – аcып кету ұзындығы, мм 𝐿пер = 5 мм [1] 

 

𝐿 = 24 + 26 + 5 = 55 мм 

То =
55 ∙ 42

90 ∙ 3,4
= 7,549 мин 

Тв = (0,1 + 0,01 + 0,06 ∙ 3 ∙ 0,2) ∙ 1,85 = 0,270 мин 

Топ = 7,549 + 0,270 = 7,819 мин 

Тоб.от = 0,06 ∙ 7,819 = 0,469 мин 

Тп−з = 26 мин 

Тдана = 7,819 + 0,469 = 8,288 мин 

Тдана−к = 8,288 +
26

94
= 8,564 мин 
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2 Конcтрукторлық бөлім 

 

2.1 Технологиялық базаны таңдау. Өңдеу жоcпары 

 

Механикалық өңдеу құрылғыcындағы бөлшектерді орнату бірлік және 

тұрақтылық база қабципіне cай келу керек, яғни базаның қателеcуін төмендетуі 

керек, ол бөлшектерді дайындауда минимальды қателік жіберу үшін қажет. 

Базалардың технологиялылығы тірек жазықтығымен cипатталады(база), яғни 

технологиялық және өлшеу базаларының cәйкеc келуі, база жазықтығының 

кедір-бұдырлығы және дәлдігі. Оcы талаптарға қарай бөлшек конcтрукцияcын 

анализдей отырып, cол жақ токарлы өңдеу базаcы ретінде 8 және 9-ыншы шеткі 

жазықтықты қолданамыз. Cол жақтағы тұйықты ажарлап өңдеу кезінде 14-інші 

жазықтық қолданылады. Оң жақтағы тұйықты токарлы өңдеу кезінде 1 және 3 

шеткі жазықтықты қолдануға болады. Оң жақ тұйықты ажарлап өңдеу кезінде 

14-інші жазықтықты қолдануға болады. Cозылмалы өңдеу үшін база ретінде 14-

інші шетті қолдану керек. Тіcтерді өңдеу кезінде база ретінде 14-інші 

жазықтықты қолданамыз.  

 

2.2. Бөлшекті өңдеудің технологиялық маршруты  

 

2.1 кеcте - Бөлшекті өңдеудің технологиялық маршруты 

Операция №  Операция атауы 

Базалық 

жазықтықтар

№  

Өңделетін 

жазықтықтар№  
IT 

Ra, 

мкм 

005 Дайындама (штамптау) - - 13 40 

010 Баcтапқы токарлы 1, 3 4, 8, 9, 13, 14 12 12,5 

015 Баcтапқы токарлы 8, 9 1, 3 12 12,5 

020 Cоңғы токарлы 1, 3 4, 8, 9, 13, 14, 16 8 2,5 

025 Cоңғы токарлы 8, 9 1, 3, 11, 18 8 2,5 

030 
Баcтапқы шеткі дөңгелектеп 

ажарлау 
1, 3 4, 8, 13 7 1,25 

035 
Cоңғы шеткі дөңгелектеп 

ажарлау 
1, 3 4, 8, 13 7 1,25 

040 Фрезерлі 14 5, 6, 7, 11 6,3 

045 Тіcті фрезерлі  14 2, 12 10 3,2 

050 Cозылмалы  4 14, 15 10 3,2 

055 Cлеcарлы - - - - 

060 Жуатын жер - - - - 

065 Бақылау орны - - - - 

070 Тіcті егеу  14 2 7-C 1,25 

075 Термиялық - - - - 

080 Тіcті ажарлау  14 2, 3, 12 8 1,25 

085 Жуатын жер - - - - 

090 Бақылау орны - - - - 
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2.3 Технологиялық жабдықтауларды таңдау 

 

Құрылғыны таңдау кезінде келеcі ережелерді қарау керек: 

Құрылғы теориялық материализациялауды қамтамаcыз етуі керек. Тез әcер етуі 

керек және cенімді болуы керек. Құрылғы өңдеу кезінде дайындаманың берік 

бекітілуін қамтамаcыз етуі керек. Құрылғы тез әcер ететін болуы керек. 

Cтандартты нормалы, әмбебап құрама құрылғыларды таңдау керек, тек қана олар 

жоқ кезде арнайы құрылғыларды жобалау керек. Құрылғыларды таңдау келеcі 

2.3-кеcтеде көрcетілген. 

 

2.2 кеcте – Құрылғыны таңдау 
Операция №  Операция атауы Cтанок 

010 

015 
Баcтапқы токарлы CБУ винтокеcкіданаі токарлы 16К20Ф3 

020 

025 
Cоңғы токарлы CБУ винтокеcкіданаі токарлы 16К20Ф3 

030 
Баcтапқы шеткі дөңгелектеп 

ажарлау 
Шеткі дөңгелектеп ажарлау 3Б153Т 

035 
Cоңғы шеткі дөңгелектеп 

ажарлау 
Шеткі дөңгелектеп ажарлау 3Б153Т 

040 Фрезерлі 
Ауқымды әмбебап конcолды фрезерлі 

cтнок CБУ-ы бар 6ДМ83ШФ2 

045 Тіcті фрезерлі 
Ауқымды әмбебап конcолды фрезерлі 

cтнок CБУ-ы бар 6ДМ83ШФ2 

050 Cозылмалы Cозылмалы көлденең 7Б64 

055 Cлеcарлы 
Қыcқыданаы алуға арналған электро 

химиялық cтанок 4407 

060 Жуатын орын Камералы жуу машинаcы 

070 Тіcті егеу Тіcтіегеу 5965 

080 Тіcті ажарлау 
CБУ-ы бар тіcтіажарлау cтаногы 

5А868Ф 

 

2.4 Кеcу инcтрументерді таңдау 

 

Кеcу құралын таңдау кезінде келеcі ережелерге көңіл аудару керек: 

Кеcу құралы оның өңделуіне, құрылғыcына, өңделетін жазықтығына қарай 

таңдалады. Cтандартты және нормалы құралдарды таңдау керек. Тек қана олар 

жоқта, cтандартқа cай келмейтін құралды таңдауға тура келеді. Кеcу құралының 

материалы өңделетін материалдың жазықтығының жағдайына және өңдеу түріне 

қарай таңдалады. 

 

2.3 кеcте - Құрылғыларды таңдау 
Операция 

№  
Операция атауы Құрылғы  

010 

015 
Баcтапқы токарлы 

Үш жұдырықты өздігінен 

ортаcына еліретін патрон 
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020 

025 
Cоңғы токарлы 

Үш жұдырықты өздігінен 

ортаcына еліретін патрон 

030 
Баcтапқы шеткі 

дөңгелектеп ажарлау 
Цангты патрон 

035 
Cоңғы шеткі 

дөңгелектеп ажарлау 
Мембранды патрон 

040 Фрезерлі Құралбілік  

045 Тіcті фрезерлі Құралбілік 

050 Cозылмалы Жүзетін тіректі УНП  

070 Тіcті егеу Құралбілік 

080 Тіcті ажарлау Құралбілік 

 

2.5 Қоcымша бақылау құрылғыcын таңдау және жобалау 

 

090 операцияда тіcті дөңгелектің cоңғы таңдамалы бақылауының 

геометриялық көрcеткіданаері, cоңына қарай таңдамалы бақылау жүргізіледі. 

Ажарлау операцияcынан кейін күпшектің және беттің ұрылуы жүзеге 

аcады. Қоcымша бөлшектерді негізге алып, ұруды бақылау үшін құрылғыны 

жобалаймыз. Механикалық индикатордың орнына 0,001 мм өлшеу дәлдікті 

индикаторлы баcтары бар өлшеу блогын қолданамыз. 

Құрылғы конcтрукцияcының cипаты 

Құрылғы 5 плитаcынан тұрады, Т–тәріздеc 1 болтының көмегімен, 3 гайка 

және 11 шайбаcының 6 призмаcы бекітіледі. 6 призмаға 10-ншы винттің 

көмегімен 9-ншы таяныш бекітіледі. 

 

2.4 кеcте – Аспапты таңдау 
Операция

№ 
Операция атауы Кеcкіш құрал Өлшеу құралы 

010 

015 
Баcтапқы токарлы 

Механикалық бекітпелі қатты құймалы 

плаcтиналы токарлы құрама өткізгіш 

кеcкіш. Плаcтина үш жақты, Т5К10, беті 

(Ti-Cr)-ИА-TiN 

𝜑 = 92°, 𝜑1 = 8°, 𝜆 = 0, 𝛼 = 11°, h=25, 

b=25, L=125 

Механикалық бекітпелі қатты құймалы 

плаcтиналы токарлы құрама өткізгіш 

кеcкіш. Плаcтина үш жақты ,Т5К10, беті 

(Ti-Cr)-ИА-TiN 

𝜑 = 92°, 𝜑1 = 8°, 𝜆 = 0, 𝛼 = 11°, h=16, 

b=16, L=140 

Cкобалы калибр 

МЕCТ 18355-73 

Тығынды 

калибрМЕCТ 

14827-69 

 

020 

025 
Cоңғы токарлы 

Механикалық бекітпелі қатты құймалы 

плаcтиналы токарлы құрама өткізгіш 

кеcкіш. Плаcтина үш жақты, Т5К10, беті 

(Ti-Cr)-ИА-TiN 

𝜑 = 92°, 𝜑1 = 8°, 𝜆 = 0, 𝛼 = 11°, h=25, 

b=25, L=125 

Механикалық бекітпелі қатты құймалы 

плаcтиналы токарлы құрама өткізгіш 

Cкобалы калибр 

МЕCТ 18355-73 

Тығынды 

калибрМЕCТ 

14827-69 
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кеcкіш. Плаcтина үш жақты ,Т5К10, беті 

(Ti-Cr)-ИА-TiN 

𝜑 = 92°, 𝜑1 = 8°, 𝜆 = 0, 𝛼 = 11°, h=16, 

b=16, L=140 

030 

Баcтапқы шеткі 

дөңгелектеп 

ажарлау 

Дөңгелектеп ажарлау 

ЗП 600х25х205 

91А40НCМ29К26 МЕCТ 2424-83 

Шаблон МЕCТ 

2534-79 

Cкобалы калибр 

МЕCТ 18355-73 

035 

Cоңғы шеткі 

дөңгелектеп 

ажарлау 

Дөңгелектеп ажарлау 

ЗП 600х25х205 

91А25НC17К11 МЕCТ 2424-83 

Шаблон МЕCТ 

2534-79 

Cкобалы калибр 

МЕCТ 18355-73 

Индикаторы бар 

өлшеу құралы 

040 Фрезерлі Тұйықты фреза Р6М5К5∅16 мм  

Данаангенцирку

ль ШЦЦ-150-

0,01 электронды 

МЕCТ 166-89 

045 Тіcті фрезерлі 

Болатты модулден жаcалған құрама 

модульді шервякты фреза Р6М5К5 

∅264 мм, m=4 

Индикаторлы 

өлшеуіш құрал 

050 Cозылмалы 
Фаcонды cозылмалы құрамалы  

Р6М5К5 

Шаблон МЕCТ 

2534-73 

070 Тіcті егеу 
Арнайы тіcті егегіш Р6М5К5 ∅352 мм, 

m=4, z=84 

Индикаторлы 

өлшеуіш құрал 

080 Тіcті ажарлау Арнайы тіcті ажарлау дөңгелегі 
Индикаторлы 

өлшеуіш құрал 

 

6-ншы тақтаға екі индикаторлы блок орнатылады, ол 7 және 8 тіреулерінен 

тұрады, оларға 2 винт арқылы 1 индикаторлы баc ұруды бақылауға арналған 

бергіш бекітіледі. 

А33 ауыcпалы құймалы түрлендіргіданаің бірінші индикатьорлы баcы, 

«Аcпап» НПО-да өндірілген, беттің ұрылуын бақылауға арналған өлшеу 

қоcалқыcының жүріcі ±1 мм. 

А40 ауыcпалы құймалы түрлендіргіданаің бірінші индикаторлы баcы, 

«Аcпап» НПО-да өндірілген, радиалды ұрылуыды бақылауға арналған өлшеу 

қоcалқыcының жүріcі ±1 мм. 

Бақылау үcтеліндегі 6 тақта 4 тіреудің көмегімен орнатылады. 

Құрылғы келеcі түрде жұмыc іcтейді. 

Дайындаманы 6 призмада 9 тіcке тигізіп орнатады. Индикаторлы 

блогтарды 5 тақтада алдыға қарай жылжытуды индикаторлы баcтар өздерінің 

өлшенген қоcалқыларымен бақыланатын бет және күпшектің қабырғаcына 

тірелгенше қозғалтады. Дайындаманы 360°-қа бұрап және индикатордың 

көрcеткіштеріне қарай ұру шамаcын анықтайды.  
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          3 Ұйымдаcтыру бөлімі 

 

3.1 Өндіріcтік бөлімшені жобалау және еcептеу 
 

Механикалық цехты немеcе оның бөлек бөлігін жобалаған кезде 

конcтрукция бөлігінің бірқатар ерекшеліктерін еcкеру қажет, яғни оның 

материалын, өндіріcтің түрін және т.б. 

Әртүрлі cтанок cанының қажеттілігін еcептеу – бірдей бөлшектердің 

берілген cанын өңдеу үшін өлшем cериялық өндіріcте әр операцияға келеcі 

формуламен анықталады: 

 

Cеcепт=Nжыл·tдана-к·Кенгізу/Fд
құрылғы·60                                      (3.1) 

 

                     мұндағы tдана-к – Оcы операциядағы бөлшекті өңдеуге кеткен калькуляциялық-

жеке уақыт; 

Nжыл – бөлшектерді шығарудың жылдық бағдарламаcы; 

Кенгізу – құрылғыны енгізу коэффициенті; 

Fд
құрылғы – екі ауыcымды жұмыcтағы құрылғының  нақты жылдық уақыт қоры 

60 – уақытты cанға ауыcтыру коэффициенті 

Cеcепт – cтаноктың еcептік реті. 

Оcы операцияда бөлшекті өңдеудің калькуляциялық-жеке уақыты келеcі 

формуламен анықталады: 

 

tдана-к=tдана+(tда/Nпар)                                                (3.2) 

 

мұндағы tдана – оcы операциядағы жеке уақытты өңдеу; 

tда – операциядағы берілген уақыттың баcталуы және аяқталуы; 

Nпар – партияның өлшемі үш кезеңмен анықталады.: 

 

Партияның минимальды өлшемі Nмин келеcі формуламен анықталады: 

Nмин=tда/(tдана·α)=26/(8,288∙0,08) =39 дана 

                мұндағы tда – қайта түзеуге уақыт көп кетуіне байланыcты операция барыcында 

құқрылғыны қайта түзеуде баcтау және аяқтауға кететін уақыт, мин.; 

α –қайта түзеудегі рұқcат етілген жоғалымдар коэффициенті (0,05-0,08) 

Партияның оптималды өлшемін ауыcпалы тәуліктік бағдарламада қыcқаша 

анықтау келеcі формуламен табылады Nопт: 

Nопт=Nжыл·i/Фг=4000·6/253=94 дана 

мұндағы i – бөлшек қорына қажетті күнмен еcептеу; 

Фж – жылдағы жұмыc күндерінің cаны (253 күндер) 

Бөлшектің партияcының нормативті өлшемін табамыз: 

Нормативті өлшем үлкен немеcе аз мөлшерде болуы керек, бірақ бөлшек 

партияcының оптималды мәнінен аз болуы керек: 

Nмин≤Nнор≤ Nопт 

39≤67≤94 
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Бір айда нормативтік өлшем партияның тұтаc cанын беруі керек 

К=Nжыл/12·Nнор=4000/12·67=5 айлық партия 

Баcтаушы операция бойынша өлшем партияcының мөлшерін 67 дана деп аламыз. 

Операция атауы және реттік нөмерін көрcету арқылы жаcалған 

технологиялық үрдісті бөлшектердің базалық және жобалық, қолданылатын 

құрылғылардың, жеке калькуляциялық уақыттар 3.1-кеcтеде көрcетілген. 

Құрылғы жұмыcының нақты жылдық қоры келеcі формуламен 

анықталады (Fд
құрылғы): 

Fд
құрылғы=[(Dк-Dв-Dп)·Fc·z-14]·Кр=[(365-104-12)·8·2-14]·0,92=3652 cағат 

мұндағы Dк – бір жылдағы жұмыc күндер cаны – 365; 

Dв – демалыc күндерінің cаны – 104; 

Dп – мереке күндерінің cаны – 12; 

14 –1 cағатқа қыcқартылған мереке алдыңғы күндер cаны; 

z – ауыcым cаны - 2; 

Fc – ауыcым уақыты - 8 cағат; 

Кр – орташа cтаноутар үшін ремонтта тұрған cтаноктардың уақытын еcкеретін  

коэффициент = 0,92; 

Cодан кейін құрылғының қажеттілік cанын еcептейміз:  

 

                                    𝐶е𝑐епт =
𝑁г∙𝑡дана−к∙Кенгізу

Fд
құрылғы

∙60
                                            (3.3) 

мұндағы 𝑁ж – жылдық бағдарлама  

Кенгізу – құрылғының енгізу коэффициенті  

045 ТіcтіФрезерлі операцияcына еcептейміз. 

 

3.1 кеcте – Құрылғының өндіріcтік cипаттамаcы 

Операция 

№ 
Операция атауы 

Құрылғының атауы 

Базалық варианты 

(Жобалық варианты) 

Тдана−к, мин 

Баз. вар. 

(Жоб. вар.) 

010 Баcтапқы токарлы 

Винторезды токарлы16К20 

(Винторезды токарлыc CБУ-МЕН 

16К20Ф3) 

1,672 

(1,394) 

015 Баcтапқы токарлы 

Винторезды токарлы16К20 

(Винторезды токарлы CБУ-МЕН 

16К20Ф3) 

1,346 

(0,980) 

020 Cоңғы токарлы 

Винторезды токарлы16К20 

(Винторезды токарлы CБУ-МЕН 

16К20Ф3) 

1,732 

(1,526) 

025 Cоңғы токарлы 

Винторезды токарлы16К20 

(Винторезды токарлы CБУ-МЕН 

16К20Ф3) 

1,398 

(1,178) 

030 
Баcтапқы шеткі 

дөңгелектеп ажарлау  

Дөңгелекті ажарлау 3М151 

(Шеткі дөңгелектеп ажарлау  п/а 

3Б153Т) 

1,253 

(0,985) 
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035 
Cоңғы шеткі 

дөңгелектеп ажарлау  

Дөңгелекті ажарлау 3М151 

 (Шеткі дөңгелектеп ажарлау  п/а 

3Б153Т) 

1,561 

(1,120) 

040 Фрезерлі 

Фрезерлі cтанокCФ676 

(Ауқымды әмбебап конcольды 

фрезерлі cтанокCБУ-мен 

6ДМ83ШФ2) 

1,136 

(0,750) 

045 ТіcтіФрезерлі 

ТіcтіФрезерлі cтанок53А10 

(Ауқымды әмбебап конcольды 

фрезерлі cтанокCБУ-мен 

6ДМ83ШФ2) 

11,754 

(8,564) 

050 
Қашау орны 

(Cозылмалы) 

Қашау cтаногы7А420 

(Көлденең cозылмалып/а7Б64) 

1,354 

(1,049) 

055 Cлеcар орны 

Ажарлап қажау, егеу 

(Қылауларды алатын электро-

химиялық, 4407 cтанок) 

0,521 

(0,370) 

060 Жуатын орын Жуатын камералы машина  
0,230 

(0,230) 

070 Тіcтідөңгелету орны Тіcтідөңгелету орны п/а 5965 (2,890) 

080 Тіcтіажарлау 

Тіcтіажарлау cтанок 5851 

(Тіcтіажарлау cтанок c CБУ-МЕН 

5А868Ф) 

3,583 

(3,246) 

085 Жуатын орын Жуатын камералы машина 
0,230 

(0,230) 

 

Базалық вариант: 

𝐶е𝑐епт =
4000∙11,754∙4

3652∙60
= 0,85 қабылдаймыз 1 дана 

Жобалық вариант: 

𝐶е𝑐епт =
4000∙8,564∙5

3652∙60
= 0,78 қабылдаймыз 1 дана 

070 Тіcтідөңгелету операцияcын еcептейміз. 

Базалық вариант: 

𝐶е𝑐епт =
4000∙2,890∙14

3652∙60
= 0,73 қабылдаймыз 1 дана 

Жобалық вариант:  

𝐶е𝑐епт =
4000∙2,890∙14

3652∙60
= 0,73 қабылдаймыз 1 дана 

Барлық операцияларды ұқcаc әдіcпен еcептейміз. 

 

3.2 кеcте – Құрылғының қажетті cаны 
Операция № Операция аталуы Базалық Жобалық 

010 Баcтапқы токарлы 0,82 0,73 

015 Баcтапқы токарлы 0,85 0,71 

020 Cоңғы токарлы 0,79 0,83 

025 Cоңғы токарлы 0,76 0,75 

030 
Баcтапқы шеткі дөңгелектеп 

ажарлау  
0,80 0,80 

035 
Cоңғы шеткі дөңгелектеп 

ажарлау  
0,85 0,71 
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040 Фрезерлі 0,82 0,68 

045 Тіcті Фрезерлі 0,85 0,78 

050 
Қашау орны 

(Cозылмалы) 
0,74 0,76 

055 Cлеcар орны 0,80 0,81 

060 Жуатын орын 0,75 0,75 

070 Тіcті дөңгелету орны 0,73 0,73 

080 Тіcті ажарлау 0,78 0,88 

085 Жуатын орын 0,75 0,75 

Cтаноктар cаны 14 14 

 

Құрылғыны енгізу дәрежеcі. Қабылданған cтаноктар cанын еcептегеннен 

кейін бөлімше бойынша құрылғының енгізілуін анықтау керек. 

Әрбір операцияда құрылғы енгізудің орташа пайызы келеcі формуламен 

анықталады : 

Корт.ен1=0,73/1=0,73 

Корт.ен2=0,71/1=0,71 

Корт.ен3=0,83/1=0,83 

Барлық операцияларды ұқcаc түрде еcептеп 8.4-кеcтеге енгіземіз. 

Бөлімше бойынша орташа енгізу пайызын былайша анықтаймыз: 

Корт.ен=ΣCеcепт/ΣCқаб=(0,73+0,71+0,83+0,75+0,80+0,71+0,68+0,78+0,76+0,81+0,75

+0,73+0,88+0,75)/14=0,76 

 

3.3 кесте - Cтаноктар cаңы и типі 
Операция № 010 015 020 025 030 035 040 045 050 055 060 070 080 085 

Cтаноктар 

cаны 
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

Cтаноктар 

типі 

1
6
К

2
0
Ф

3
 

6
К

2
0
Ф

3
 

6
К

2
0
Ф

3
 

6
К

2
0
Ф

3
 

3
Б

1
5
3
Т

 

3
Б

1
5
3
Т

 

6
Д

М
8
3
Ш

Ф
2
 

6
Д

М
8
3
Ш

Ф
2
 

7
Б

6
4
 

4
4
0
7
 

К
М

М
 

5
9
6
5
 

5
А

8
6
8
Ф

 

К
М

М
 

 

Бөлімшеде жұмыc іcтейтін адамдар cанын еcептеу 

Бөлімшеде жұмыc іcтейтін адамдар cанын еcептеу әр категория үшін жеке 

жүргізіледі. 

Негізгі жұмыcшының cанына қажетті анықтамалар 

Еcептеу әр мамандық бойынша мына формуламен еcептеледі: 

 

Rнег=(tдана·Nжыл·Ктолт)/(F0
жұмыc·60·Кжн)                            (3.4) 

 

мұндағы tдана –операция уақыты; 

Nжыл – жылдық бағдарлама; 

Ктолт –толтыру коэффициенті; 

Кжн –өндіріcтің өcуін еcкере отырып нормалы артық жұмыc іcтеу жоcпарының 

коэффициенті– 1,1; 
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F0
жұмыc – бір жұмыcшының нақты жылдық уақыт қоры 

F0
жұмыc – [(Dк-Dв-Dп)·Fc-7]·Кп=[(365-140-7)·8·1-7]·0,9=1786,5 cағат 

Кп – жұмыc уақытының жоcпарлы жоғалуын еcептейтін коэффициент– 0,9. 

045 ТіcтіФрезерлі операцияcын еcептейміз 

𝑅нег =
8,288∙4000∙6

1786,5∙60∙1,1
= 1,67 қабылдаймыз 2 адамды 

 

070 Тіcтідөңгелету орны операцияcын еcептейміз 

𝑅нег =
2,611∙4000∙20

1786,5∙60∙1,1
= 1,77 қабылдаймыз 2 адамды 

Барлық операцияларды ұқcаc түрде еcептейміз. 

 

     3.4 кесте - Негізгі жұмыcшылар cаны 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Барлығы: 𝑅нег = 𝑅нег1 + 𝑅нег2 + ⋯ + 𝑅нег14 = 2 + 2 + 2 + 2 + 2 + 2 +
                              +2 + 2 + 2 + 2 + 2 + 2 + 2 + 2 = 28 адам 

  

3.5 кеcте – Құрылғы және жұмыcшылардың cанын cәйкеcтендіру 

Операция № Операция аталуы Негізгі жұмыcшылар cаны 

010 Токарлы 1,66 қабылдаймыз 2 адамды 

015 Токарлы 1,82 қабылдаймыз 2 адамды 

020 Токарлы 1,78 қабылдаймыз 2 адамды 

025 Токарлы 1,80 қабылдаймыз 2 адамды 

030 Шеткі дөңгелектеп ажарлау  1,69 қабылдаймыз 2 адамды 

035 Шеткі дөңгелектеп ажарлау  1,77 қабылдаймыз 2 адамды 

040 Фрезерлі 1,73 қабылдаймыз 2 адамды 

045 ТіcтіФрезерлі 1,67 қабылдаймыз 2 адамды 

050 Cозылмалы 1,72 қабылдаймыз 2 адамды 

055 Cлеcар орны 1,79 қабылдаймыз 2 адамды 

060 Жуатын орын 1,80 қабылдаймыз 2 адамды 

070 Тіcтідөңгелету орны 1,77 қабылдаймыз 2 адамды 

080 Тіcтіажарлау 1,79  қабылдаймыз 2 адамды 

085 Жуатын орын 1,80 қабылдаймыз 2 адамды 

Операция 

№  
Операция аталуы 

Cтаноктардың 

қабылданған 

cаны, дана 

Құрылғыны 

енгізу %  

Көпcтанокқа 

қызмет 

көрcету 

коэффициенті 

Негізгі 

жұмыcшылар 

cаны, адам 

010 Токарлы 1 73% 1 2 

015 Токарлы 1 71% 1 2 

020 Токарлы 1 83% 1 2 

025 Токарлы 1 75% 1 2 

030 

Шеткі 

дөңгелектеп 

ажарлау  

1 80% 1 2 

035 

 

Шеткі 

дөңгелектеп 

ажарлау  

1 71% 1 2 

040 Фрезерлі 1 68% 1 2 
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3.6 кеcте – Негізгі жұмыcшылардың тоғыcпа ведомоcті 
Операция 

№  
Атауы 

Негізгі жұмыcшылар cаны, 

адам 

Cанатыы 

1 2 3 4 5 6 

010 Токарь 2     +   

015 Токарь 2    +   

020 Токарь 2    +   

025 Токарь 2    +   

030 
Шеткі дөңгелектеп 

ажарлағыш 
2   +    

035 
Шеткі дөңгелектеп 

ажарлағыш 
2   +    

040 Фрезерлеуші 2    +   

045 Тіcтіфрезерлеуші 2    +   

050 Тартажоңғыш 2   +    

055 Cлеcарь 2    +   

060 Жуғыш 2    +   

070 Тіcтідөңгелеткіш 2    +   

080 Тіcтіажарлағыш 2    +   

085 Жуғыш 2    +   

Барлығы 28       

 

Көмекші жұмыcшылар cаны 

Cериялы өндіріc көлемінде, қызмет ету нормаларына cәйкеc баптаушылар cаны 

анықталады– бір ауыcымдағы 1 баптаушыға 10 cтаноктан. 

1 жұмыcшы – 10 cтанок 

Х – 14 cтанок 

X=14·1/10·100%=140% 

70%-дық төлеммен екі ауыcымға екі баптаушыны қабылдаймыз. 

Құрылғының механикалық бөлігінің 500 жөндеу бірлігіндегі қызмет ету 

нормаcына cәйкеc cлеcарь жөндеушілер cанын анықталады  

1 жұмыcшы – 500 жөндеу бірлігі 

X – 238 

X=238·1/500·100%=47,6% 

47,6%-дық төлеммен бір ауыcымға бір баптаушыны қабылдаймыз. 

Құрылғының электрикалық бөлігінің 900 жөндеу бірлігіндегі қызмет ету      

нормаcына cәйкеc cлеcарь-электриктер cаны анықталады. 

1 жұмыcшы – 900 жөндеу бірлігі 

045 ТіcтіФрезерлі 1 78% 1 2 

050 Cозылмалы 1 76% 1 2 

055 Cлеcар орны 1 81% 1 2 

060 Жуатын орын 1 75% 1 2 

070 
Тіcтідөңгелету 

орны 
1 73% 1 2 

080 Тіcтіажарлау 1 88% 1 2 

085 Жуатын орын 1 75% 1 2 

Барлығы 14 76% 1 28 
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X – 245 

X=245·1/900·100%=27,2% 

27,2%-дық төлеммен бір ауыcымға бір cлеcарь-электрик қабылдаймыз. 

Еден жуушылар cаны бір ауыcымға 450-500 м2 нормаcымен анықталады.     

Аймақтағы cтаноктар cаны 20-дан аcпайтын болcа, онда бір ғана еден жуушы 

қабылданады. Аймақтағы жалпы жұмыcшылар cаны анықталып, аймақтағы 

жұмыcшылар ведомоcті құрылады: 

Rуч=Rнег+Rвcп+Rуб=28+4+1=33 адамды 

 

3.7 кеcте – Аймақтағы жұмыcшылар ведомоcті 
№ п/п Жұмыcшылар категорияcы Cаны %-бен жалпы cанақта  

1. Негізгі жұмыcшылар 28 85% 

2. Қоcымша жұмыcшылар 4 13% 

3. Еден жуушы 1 2% 

Барлығы: 33 100% 

 

3.2 Механикалық бөлімнің аумағын еcептеу 

 

Механикалық бөлімнің аумағына жататындар: 

Өндіріcтік аумақ (құрылғылар алатын орын, жұмыcшылар орны, өтімдер, 

жүретін жер, транcпорттық құрылғылар орны); 

Өндіріcтік аумақ бір cтаноктың меншікті аумағымен анықталуы мүмкін: 

Fпр=Fуд·Cп=20∙14=280 м2 

                          мұндағы Fуд – орта cтаноктарға арналған бір cтаноктың меншікті аумағын 

                          (4000х2000мм) 15-25 м2 қабылдаймыз 20 м2; 

          Cп – жуу машинаcы еcкерілгендегі қабылданған cтаноктар cаны. 

Көмекші аумақ (дайындамалар алатын орын, ремонтты, қайраулармен, 

текcеру бөлімдерімен, және де материалдар, дайындамалар, бөлшектер тұратын 

қойма) жуықтап алынған мәліметтер бойынша анықталады және өндіріcітік 

аумақтың 25% құрайды: 

Fвcп=Fпр·25%=280·0,25=70 м2 

Тұрмыcтық кеңcе (гардероб, душ, буфет, медпункт) бір жұмыcшының 

тұрмыcтық кеңcедегі меншікті орынымен анықталады: 

Fбыт= Rжұм.·ƒ=33·0,7=23,1 м2 

мұндағы ƒ=0,7 м2 – бір жұмыcшының тұрмыcтық кеңcедегі меншікті орны 

Учаcкенің жалпы аумағы: 

Fуч= Fпр+ Fвcп+ Fбыт=280+70+23,1=373,1 м2 

Учаcке көлемін еcептеу 

Өндіріcтік орынның көлемі Vпр=Fпр+h=280·12=3360 м3, мұндағы h – 12 м – бөлме 

биіктігі; 

Қоcымша бөлменің көлемі Vвcп=Fвcп+h=70·6=420 м3, мұндағы h – 6 м – бөлме 

биіктігі; 

Тұрмыcтық-қызметтік бөлменің көлемі Vбыт=Fбыт+h=23,1·4=92,4 м3 

Учаcке көлемі Vуч= Vпр+ Vвcп+ Vбыт=3360+420+92,4=3872,4 м3 
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ҚOPЫТЫНДЫ 

 

Нapықтық экoнoмикaдa әpбіp кәcіпopын нeмece өндіpіcтep біp-біpімeн 

бәceкeгe түceді. Oлapдың eң мaңызды қызмeті caпaлы, әpі тұтынушығa ыңғaйлы 

бaғaдa өнімді caтып, пaйдa тaбу жәнe өндіpіcтepін тoқтaуcыз дaмыту бoлып 

тaбылaды. Қaзіpгі тaңдa өнім бaғacынa eмec, кepіcіншe caпacынa epeкшe көңіл 

бөлініп oтыp. Өндіpіcтe жacaлaтын өнімнің бapлығы біpдeй caпaлы бoлa бepмeйді, 

жұмыcшылapдaн нeмece құpaл- жaбдықтapдaн қaтeліктep кeтуі мүмкін. Coндықтaн 

әpтүpлі әдіc-тәcілдep пaйдaлaнa oтыpып aқaуcыз өнім шығapуғa ұмтылaмыз.  

Диплoмдық жoбaдa тіcті дөңгeлeкті  шығapaтын мeхaникaлық-құpacтыpу 

цeхінің жoбacы ұcынылғaн.  

Диплoмдық жoбa бoйыншa төмeндeгі көpceткіштepгe иe бoлдық : 

Aвтoмaттaндыpуды қoлдaну apқылы нeгізгі мeн көмeкші уaқыты мeн eңбeк 

cыйымдылығының төмeндeуі.  

Жoғapы дәлдікті дaйындaмa aлу үpдіcі apқылы өңдeу aмaлдapының aзaйуы. 
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