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АҢДАТПА

Білік типтібөлшектердімеханикалық өңдеудің технологиялық
процесіәзірленді.

"Илемдеу" типті экономикалық мақсатқа сай дайындама
таңдалынды.

Бөлшектерді механикалық өңдеудің технологиялық процесі
әзірленді.
Қазіргізаманғықұралдартаңдапалынды,соныменқатароперацияларды
СББ-да, сондай-ақ әмбебап станоктарда орындалатын барлық
операцияларүшінкесурежимдерініңэлементтеріесептелген.

Әдістемелікбөлімдеоператор-реттеушікәсібистандартынакіретін
еңбек функциялары талданды, әмбебап токарьының біліктілігін
арттырудың оқу-тақырыптық жоспары әзірленді, тақырыптық оқу
сабақтарыәзірленгенпәнтаңдалды.

САD/САЕ жүйелерінде жобалаулар мен есептеулер жүргізіліп
талданды.
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КІРІСПЕ

Біліктер қызметтік мақсаты, конструктивтік нысаны, көлемі мен
материалы бойыншаәртүрлі.Осығанқарамастан,біліктідайындаудың
технологиялықпроцесінәзірлеукезіндетехнологқакөптегенбіртипті
міндеттердішешугетуракеледі,сондықтанжүргізілгенжіктеунегізінде
құрылғантиптікпроцестердіпайдалануорынды.

Жалпымашинажасаудасатысызжәнесатылы,тұтасжәнеқуыс,тегіс
және шлицті біліктер, тістегеріш біліктер, сондай-ақ жоғарыда
келтірілген топтардан әртүрліүйлесімде құрама біліктер кездеседі.
Геометриялықосьтіңнысаны бойыншабіліктер тік,иінді,қисықжәне
эксцентрик(жұдырық)болуымүмкін.

Машина жасауда,соның ішінде станок жасауда да кең тарағаны
орташаөлшемдегітүрлісатылыбіліктер,олардыңарасындатегісбіліктер
басым.ЭНИМС-тың деректерібойынша,машина жасаудағы сатылы
біліктердің типтік өлшемдерінің жалпы санының 85% -дан астамын
ұзындығы150-1000ммбіліктерқұрайды.

Біліктердің мойындарында шпонкалы пазалар, шлицалар немесе
бұрандалар болуы мүмкін. Ұштасқан бөлшектерді осьтік орын
ауыстыруданбекітугеарналғанбұрандалар жиісеріппелісақиналарға
арналған арықтармен ауыстыру тиімді.Бұл өңдеу мен құрастыруды
жеңілдетеді. Сатылар өтетін жерлерде арықтар немесе галтелдер
жасалады.Галтельдіөңдеуқиын;сондықтан,мүмкіндігінше,жыраларды
қарастырукерек.Біліктің бүйірлеріндефаскалар бар.Шлицтібіліктер
туражәнежабықшлицпенболуымүмкін,соңғыларыүлгілікөлшемдердің
жалпы санының 65% -ғажуығын құрайды.Конструкциясы бойынша
шлицалар тура және эвольвентті болуы мүмкін. Қазіргі уақытта
технологияғақатыстыэвольвенттішлицтердіңбірқатарартықшылықтары
барболғанымен,турашлицтер(машинажасаудақолданылатыншлицті
біліктердіңтиптікөлшемдерініңжалпысанынаншамамен85-90%)басым.
Ұзындығыныңдиаметргеқатынасы 15-теназбіліктерқатқылғажатады;
15-тенастамбіліктерқатқылемесдепсаналады.
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1.Біліктіөңдеутехнологиясытуралыжалпымәліметтер

1.1Жалпымәліметтер
Біліктерайналумоментінберугежәнеоларғаәртүрлібөлшектер

менмеханизмдердімонтаждауғаарналған.Конструктивтісатылыбіліктер
тегіс,фланецтіжәнебілікті-тістегеріштіболыпбөлінеді.Жалпыжағдайда
олартегісотырғызылатынжәнеотырғызылмайтын,шлицті,шпонкалы,
бұрандалы және өтпелі беттердің үйлесімін білдіреді. Біліктердің
массасыназайтуүшіноларды жиібосқуысты етіпжасайды.Егербілік
ұзындығыныңорташадиаметрінеқатынасы L/D <12болса,білікқатты
депсаналады,L/D>12кезіндебілікқаттыемесболыпсаналады.

Біліктерге қойылатын техникалық талаптар келесідеректермен
сипатталады.ОтырғызумойындарыныңдиаметральдыөлшемдеріIT1,IT6
бойынша,сирек IT5 бойынша,ІТ10,IT1lбойыншабасқамойындарда
орындалады,біліксатыларыныңұзындығынарұқсатнамалар0,1...0,4мм
шегіндетағайындайды.Форманыңшегі-дөңгелек,цилиндрлікжәнетік
сызықты ауытқулар-әдетте орындалатын диаметральды өлшемге Ті
рұқсатбөлігін құрайды (Айналуденелеріүшін,мысалы,0,3 Tiдейін).
Орналасурұқсаттары-шпонкалыжыралардыңнемесешлицтібеттердің
оське қатысты параллельдігінен ауытқулар-1 мм ұзындыққа 0,1 мкм
аспайды, подшипниктер астындағы тірек жабыстырғыштар мен
біліктердің дәнекерлеу фланецті беттерінің перпендикулярлығынан
ауытқулар < 0,1 мкм дәлдікпен,0,01...0,03 мм шегінде үстіңгібеттің
осьтігінорындайды.Шлицтібеттердіңқадамыныңәркелкілігі,олардың
оське қатысты жылжуы 0,02 мм-ден аспауы тиіс.Базалық беттерге
қатыстыотырғызумойындарыныңрұқсатетілгенсоғылуы0,01...0,03мм
аспауы тиіс,алотырғызылмайтын0,05...0,10мм.отырғызумойынының
бетінің кедір-бұдырлығы Ra=0,08...0,63 мкм, отырғызылмайтын
Ra=3,2...10мкм. Жоғары айналу жиілігімен жұмыс істейтін біліктер
динамикалықтеңгеругеұшырайды,олардыңтеңгерімсіздігі12...40г-мм
аспауы тиіс. Сатылы біліктер әртүрлі термиялық өңдеу түрлері
материалдыңтозуғатөзімділігіменфизикалық-механикалыққасиеттерін
арттыруүшін25,35,40,45,35Х,40Х,40ХН,45ХНМ,38Х2ЮА,38Х2МЮА
жәнебасқадаболаттандайындалады.25көміртектіболаттанжасалған
біліктерді0,7...1,2 мм тереңдіккецементтейді.HRCэ55 ...58 шегінде
шыңдалуданжәнебосатуданкейінқаттылықтықамтамасызетеді.Орташа
көміртекті болаттар жақсартуға, қалыпқа келтіруге немесе беттік
шыңдауғаұшырайды.Жоғарықоспаланған38Х2ЮА,38Х2МЮАболаттан
жасалған,сырғанаудың жоғары жылдамдығы кезінде жұмысістейтін
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біліктер 0,3...4 мм тереңдікке азотирлейді,HV 1000 қаттылығын
қамтамасызетеді.

Сериялық өндірістегісатылы біліктерге арналған дайындамалар
сатылардиаметрініңаздағанауытқулары кезіндеыстықтайилектелген
илектенкесіліпалынады.Біліктердідайындаусатылары диаметрлерінің
едәуір ауытқуы кезінде балғаларда немесе престерде соғу арқылы
жасалады.Сатылыбіліктердіңдайындамаларынірісериялыжәнежаппай
өндіруде илектен штамптау арқылы,көлденең-соғу машиналарында
түсіру,радиалды-соғу машиналарында қысу арқылы,көлденең-сына
прокаттауарқылыдайындалады.Бұләдістер(соңғыданбасқа)Ки,м≈0,7
материалынпайдаланукоэффициентінқамтамасызетеді.Көлденең-сына
илектеукезіндеКи,м=0,85жәнеоданжоғарыболады.Дайындамаларды
дайындаудыңтиптігіТПмынадайоперациялардантұрады:дайындаманы
илектен кесу,дайындаманы соғу температурасына дейін қыздыру,
тікелей пішінін өзгерту, қабыршақтарды немесе қабықтарды жою,
термиялықөңдеу,дайындаманытүзету.Пластикалықдеформациялаудан
кейіндайындамақалдықкернеудіалыптастаужәнеметалдыңқажетті
құрылымынқамтамасызетумақсатындатермиялықөңдеуденөтеді.

1.2Білікқұрылымыныңтехнологиялылығы
Біліктің конструкциясы, оның өлшемдері мен қаттылығы,

техникалықталаптары,шығарубағдарламасы-дайындаутехнологиясын
және қолданылатын жабдықты анықтайтын негізгіфакторлар болып
табылады.

Біліктердің дайындамаларын өңдеу кезінде технологиялық база
ретіндеорталықтарғаорнатаотырып,бірыңғай базалардабіліктердің
барлық дерлік сыртқы беттерін өңдеуге мүмкіндік беретін орталық
тесіктерқолданылады.Сызықтықөлшемдергеқатаңталаптарқалқымалы
алдыңғы орталықты қолданумен және жабыстырғыштарды токарлық
өңдеужәне ажарлаукезінде мөлшерлерге шыдайтын шеткібойынша
дайындаманы базалауменқамтамасызетіледі.Бұлбіліктіорталандыру
қателігініңсызықтықөлшемдердіңдәлдігінеәсерінетпейді.

Орталықтардағы дайындамаларды өңдеу маршруты әдетте
мынадай операцияларды қамтиды:базалықбеттердіжасау;қаралтым
жону;тазажону;мойындарды қаралтымтегістеу;шлицтердіфрезерлеу;
шпонкалы паздарды фрезерлеу;тесіктердібұрғылау;резьбаларды кесу;
термиялық өңдеу; орталықтарды тазалау; шлицтерді тегістеу;
мойындарды соңғы тегістеу; біліктің мойындарын микрофиништеу;
өлшемдердібақылау.Маршруттаберілгендәлдіктіқамтамасызетуүшін
барлықжауапты беттерді:отырғызумойындарын,шпонкалы ойықтар
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мен шлицтердің бүйір беттерін өңдеу кезінде базалардың тұрақты
принципін сақтау,сондай-ақ мойындар мен ішкібеттердің осьтігін
қамтамасыз ету қажет. Әр ауысудан кейін өңдеу дәлдігі
жоғарылайды,әрбір элементарлық бет үшін өту саны бастапқы
дайындаманың дәлдігіне және бөлшектерге техникалық талаптарға
байланыстыжоғарылайды.

Қатты емесбіліктердіңдайындамаларынөңдеусызбадақосымша
тіректерді: қозғалмайтын және жылжымалы люнеттерді пайдалана
отырып жүргізіледі.Қозғалмайтын люнеттіосындай біліктідайындау
бағытына қолдану үшін люнет астына мойынды өңдеудің қосымша
операциялары (ал бірқатар жағдайларда станокта дайындамаларды
салыстырыптексерукезіндепайдаланылатынбақылаубелдеулері)кіреді.
Мұндаймойындайындаманыңортасындаорындалады,алқозғалмайтын
люнет станок тұғырына орнатылады. Жылжымалы люнет беруді
орындайтынтокарлықстаноктың суппортындаорналастырылады:бұл
реттелюнеттіңтірекроликтеріөңделетінбеттерментүйіседі.Бұданбасқа,
егертехникалықталаптаррұқсатетілсе,қаттыемесбіліктердідайындау
бағытытүзетуоперацияларыментолықтырылады.Өңдеуоперацияларын
орындаусатысындакесукүшіназайтуғатырысады,олкесутереңдігін
азайту және құралдың берулігін,сондай-ақ кескіштерде жоспардағы
бастыбұрышынөзгерту.Сатылыбіліктерәртүрлісерияларменжасалады,
бұлүшінәртүрліқұрылымдықоперацияларменжабдықтардыпайдалана
отырып,операциялардыңжалпы тізбегіөндірістіңкезкелгентүріүшін
бірдейболыпқалады.

Сериялықөндірістеарнайыжабдықболмағанжағдайдабіліктердің
базалық беттері екі қондырғы үшін токарлық станокта өңделеді.
Дайындаманы патронда бекітеді, шетін кеседі, орталық бұрғылау
тесіктерінөңдейді.Қайтабекітуденкейінауысуқайталанады.Базаларды
ауыстыружәнедайындаманы қайтабекітуоськеқатыстыорталықтесік
осьтерініңорналасуқателігінеалыпкеледі,өңдеупроцесіндедайындама
конустық беттердің жиектерібойынша негізделетін болады,олардың
жонылуын және форманың қателігін туындатады.Мұндай тәсілмен
базалық беттерді жасау біліктердің, осьтердің, торсиондардың
дайындамаларына тән және негізгі беттерді түзету мен қалпына
келтірудіңқосымшаоперацияларынөңдеудәлдігінарттырумақсатында
талапетеді.ҮлкендиаметрDконусбойыншацентртесіктері(1-сурет)ТD
=0,2...0,5ммшақтамасыменөңделеді,бұлорталықтесіктереңдігін0,17...
0,43мм-геөзгертеді.Тірекшеткібазаболмағанкездетереңдіктіңмұндай
өзгеруісызықтықөлшемдердіңқателігінеалыпкеледі.
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1.1-сурет.Базалықбет

Ірісериялыжәнежаппайөндірістердебазалықбеттердіөңдеуүшін
МР-71,..., МР-74, А981 және А982 фрезерлі-орталықты жартылай
автоматтары қолданылады.Өңдеу үшін дайындаманы призмаларға
орнатады,осьтікқалыптаәдістішеткібойыншабіркелкібөлумақсатында
біліктіңортасындаорналасқанбүйірбетібойыншанегізделеді.Бірінші
позициядашеткіфрезаменұштарыөңделеді,екіншіпозицияда-орталық
тесіктер.Ra=2,5мкмпараметрібарконустықбеттіңкедір-бұдырлығын
қамтамасызетуүшінорталықтанғанбұрғылау0,05...0,06мм/айнберуді
қамтамасызетеді.Станоктың өзін-өзіорталандыру призмалары мен
шпиндельдеріосьтерініңбіліктегіцентрлеудіңеңазқателігінқамтамасыз
етеді.Соңғыуақыттаірісериялыжәнежаппайөндірудеторцепокесетін
құрал-саймандармен жабдықталған бір позициялы станоктар
қолданылады (сурет.1,г).Құралдың мұндай конструкциясы орталық
тесіктер тереңдігінің (өлшеміl)сәйкестігінжәнесәйкесіншесызықтық
өлшемдердіөңдеу дәлдігінің тұрақтылығын қамтамасызетеді.Құрал
пластиналаркесуүшін~70м/минжәнебұрғылауүшін~20м/минкесу
жылдамдығыменжұмысістейді.

1.2-сурет.16К20ФЗмаркалытокарьлықбілдек

Сериялық өндірісте біліктерді токарлық өңдеуді 16К20ФЗ,
16К20Т1.02,1716ПФ30жәнежартылайавтоматтыциклбойыншажұмыс
істейтін басқа да 16к20фз,16к20т1.02,1716ПФ30 модельдеріСББ
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станоктарындаорындайды.Көлденең бұрылысосібар 6 -және8 –
позициялы аспаптықбастиектермен немесемагазинмен жабдықталған
бұл станоктар күрделі сатылы және қисық сызықты пішінді
дайындамаларды, резьбаларды кесуді қоса алғанда өңдеу үшін
қолданылады.Басында бірнеше құралдардың болуы IT10 және одан
жоғары дәлдіктіңтұрақты квалитетінқамтамасызетеотырып,беттерді
көпөтпеліөңдеудіжүргізугемүмкіндікбереді.СББбарстаноктабілікті
сүйреусхемасы2-суреттекелтірілген

СББ бар станоктарда қолмен басқарылатын станоктармен
салыстырғандаөңдеууақыты қосымшауақытты қысқартужәнекесу
режимдерінқарқындатуесебінен1,5...2есегеқысқарады.
Ірісериялыөндірістебіліктердіөңдеудікөпкескішнемесегидрокөшіргіш
жартылайавтоматтардажүргізеді.Көпкескішжартылайавтоматтаөңдеу
дәлдігіедәуірдәрежедебаптаудакескіштердіңжағдайынабайланысты
болады.Олардың жұмысының бір мезетте басталуы мен аяқталуы
технологиялық жүйенің сығылуын өзгертеді,бұл өңделетін беттердің
формасының қателігінің туындауынаәкеледі.Жалпы жағдайдаөңдеу
дәлдігіIT10,IT1lжетеді,ал сызықтық өлшемдердің дәлдігі,олардың
тұрақтылығы әдеттегістаноктарғақарағандажоғары.Неғұрлым тиімді
көпкескіш жартылайавтоматтарIT9дәлдігінқамтамасызетеотырып,
жұқасозукезіндеқолданылады.Гидрокөшіргіш станоктарыныңорнату
жәнереттеууақытыкөпкескіштердіңорнатууақытынақарағанда2...3
есе аз және орташа есеппен 30 минутты құрайды.Гидрокөшіргіш
станоктарыныңөңдеудәлдігіIT10сәйкескеледі.

Жаппай өндірісте біліктерді өңдеуді фрезерлік-орталау және
бірнеше гидрокөшіру станоктарынан құрастырылған автоматты түрде
тиеужәнепорталды конструкциядағы роботтарды тасымалдауарқылы
автоматты желілердежүргізеді.Өңдеудәлдігіоперацияларды жобалау
кезіндеқажеттідәлдікесептеулердіжүргізумен,олардыңнегізіндекесу
режимдерін тағайындаумен, сондай-ақ басқарудың бейімделген
жүйелерін пайдаланумен қамтамасыз етеді. СББ бар станоктарда
форманың дәлдігін құралдың қозғалыс траекториясын табу арқылы
арттырады. Біліктердің шлицті бетін өңдеуді орталықтарға
дайындамалардыорнатукезіндешлицтіфрездерменшлицтістаноктарда
жүргізеді.Егершлицбетісыртқы диаметрбойыншаорталықтандыруды
көздесе,ондаөңдеудішлицтердің шыңдарындағы фаскаларды өңдеу
үшін негізінің фланкалары бар фрезалармен орындайды.Біліктіішкі
диаметрбойыншаорталықтандырғанкездешлицтердітегістеупроцесін
жеңілдетуүшінойпаттардажыраларды бірмезгілдекесуүшінысқышы
бар фрезалармен өңдейді.Егер қосылыстарды орталықтандыру ішкі
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диаметріменбүйір бетібойыншабірмезгілдежүргізілсе,ондафреза
тістерінің пішінікүрделіболады.Ойпаттағы жыралар кейде дискілі
фрезалармен бөлек өңделеді.Термиялық өңдеуден кейін шлицтерді
тегістеуге арналған әдіптер бір жаққа 0,1 мм-ге дейін көзделеді.
Фрезерлеуденкейінгікедір-бұдырлықбүйірбетібойыншаRa=10мкм,
ойпаттың түбібойыншаRa=5мкм құрайды;өңдеудәлдігіIT9,IT10.
ШлицтібеттердіажарлауарқылыөңдеудәлдігінIT8,IT9дейінарттырады,
адымқателігі0,01ммдейін,албеттіңкедір-бұдырлығытүбібойыншаRa
=0,63дейінжәнебүйірбетібойыншаRa=1,25мкмдейінтөмендетеді.
Эвольвенттіпрофилібаршлицтібеттердітістіңтіксызықтыпрофилібар
фрезаларменкеседі.

Ашық шпонкалы паздарды фрезерлеу шпонкалы-фрезерлік
станоктардадискілітіліктерменорындалады.Жабықшпонкалы паздар
(1.3-сурет)шпонкалы,шеткінемесе бұрғылау фрездерімен өңделеді.
Шпонкалы жәнешеткіфрезалардыңжұмысынжеңілдетуүшіналдымен
саңылаудыңтолықтереңдігінесаңылаудыңенінеқарағандааздиаметрлі
бұрғылаутесігібұрғыланады.Соданкейіносьтікберуарқылы фрезаны
енгізедіжәнепаздыөңдейді.

1.3-сурет.Жабықпаздврдыөңдеу

Сериялық өндірісте мұндай паздарды өңдеуді шпонкалы
фрезаларды пайдалана отырып (1.3-сур.),"маятниктіберу" әдісімен
жүргізеді..Нәтижесіндепаздардың бүйір бетіндебойлықтәуекелдер
пайдаболады.Қосылыстанатягты қамтамасызетуүшінпазтазалағыш
өтпе арқылы калибрленеді,ол фрезаның эксцентриситетін реттейтін
патрондықолданаотырыпорындалады.Ra=5мкмбүйірбетініңкедір-
бұдырлығы кезіндепазенініңдәлдігіIT8,IT9жетеді.Түрлімақсаттағы
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майлау тесіктерібілік конструкциясына байланысты шпиндельдің тік
немесекөлденеңосібарбұрғылаустаноктарындаөңделеді.

Жаппай өндірістегібіліктердерезьбаларды кесуавтоматты цикл
бойыншажұмысістейтін автоматтар мен СББ бар станоктардақатты
қорытпаданжасалғанқұралдарменжүргізіледі.Бұранданыөңдеудәлдігі
6hрұқсатөрісінесәйкескеледі.Біліктердежауаптылығыазбұрандалар
бұрандалыкесуменжасалады.Сериялықөндірудебұрандалартокарлық-
бұрандалы кескіш станоктарда әдеттегітәсілмен,сондай-ақ СББ бар
станоктардакесіледі.

Біліктердің отырғызу мойындары екі рет: орталықтарға
дайындамалардыорнатукезіндеалдыналажәнетүпкіліктітүрдебойлық
немесеойыпажарлауәдісіменажарлайды.Алдыналаажарлауды Ra=
0,4...6,3мкм беткедір-бұдырлығыменIT8,IT9дәлдігіндеқамтамасыз
етеді.ТермиялықөңдеуденкейінорындалатынсоңғыажарлауRa=0,2...
3,2 мкм кедір-бұдырлықпараметріменIT6,IT7 дәлдігіндеқамтамасыз
етіледі.

Көптеген жағдайларда біліктерді бойлық ажарлау әдісімен
ажарлайды,оған жұмыс процесінде шеңбердің біркелкітозуы,оны
өздігінентегістеу,еңазжылубөлужәнебеттіңеңжақсы сапасы тән.
Біркелкіажарлау үшін бүкіл тегістелетін беттіқалың шеңбермен бір
мезгілде өңдеу тән (1.4-сурет).Бұл жағдайда шеткіжабысқыштарды
өңдеумүмкін.Біліктітегістеуменөңдеужоғары өнімділіктіқамтамасыз
етеотырып,автоматтыциклбойыншажүргізіледі.

1.4-сурет.Беттібіркелкіажарлау

Ажарланғанбеттердіңформасыныңдәлдігібазалықбеттердіңжай-
күйімен едәуір дәрежеде анықталады, сондықтан соңғы ажарлау
алдындаолардыарнайыстаноктардаконустықабразивтішеңберлермен
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түзетеді.
Жекелегенжағдайлардажоғарыдәлдіктібіліктердіөңдеукезіндебеттік
Ra=0,025...0,1мкмкедір-бұдырлығытуралыәңгімеболғанкездежұқа
ажарлауқолданылады,бұлреттеалынатынметаллқабаты0,05...0,1мм
шегінде болады. бұл операцияны жоғары дәлдіктегі станоктарда
шеңберді, станокты және салқындатқыш сұйықтықты алдын ала
дайындауарқылыорындайды.

Біліктердіңмойындары центрсізтегістеустаноктарындадаөтпелі
немесе ойып ажарлауәдісімен ажарланады.Өңделетін дайындаманы
тіректікпышаққатегістейтінжәнежетекшішеңбердіңарасындаорнатады.
Дайындаманың айналуы дайындаманың және жетекші шеңбердің
арасындағы үйкеліс күшінің есебінен болады,ал бойлық беріліске
жетекшішеңбердің осінбелгілібір бұрышқабұруменқолжеткізіледі.
Центрлі емес тегістеу станоктарының технологиялық жүйесінің
қаттылығыдөңгелектегістеумашиналарыныңқаттылығынан1,5...2есе
жоғары..Бұл 60 м/с дейін кесу жылдамдығымен өңдеуге мүмкіндік
береді.ӨңдеудәлдігіIT5,IT6 сәйкескеледі.Орталықсызтегістеумен
көлемішектеулібаспалдақтардың шағын ауытқуы бар тегіс біліктер
немесебіліктерөңделеді.

Біліктерді ажарлағаннан кейін беттердегі өткір жиектер
жасалынады, өткір беттер жұмырланады, ал отырғызу беттері -
суперфиништенуге ұшырайды.Ірісериялы және жаппай өндірістерде
біліктердіавтоматты желілердеөңдейді,олардайындамаларды орнату
жәнеалуүшін роботтары бар көлік жүйелерімен қосылған,белсенді
бақылауқұралдарыменжәнеорталықтандырылғанбасқаруменарнайы
станоктарданқұралады.

Біліктердітехникалық бақылау барлық жауапты өлшемдер мен
параметрлердібақылауды көздейді.Осы мақсаттаәртүрліаспаптармен
жабдықталған көп өлшемді бақылау стендтері мен құралдары
қолданылады.
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2."Білік"бөлшегінжасаутехнологиясынжобалау
2.1.Бастапқыдеректер
Жобалаупроцесінемыналаркіреді:
•Бөлшектіңүшөлшемдімоделі;
• Негізгі өлшемдерді қоя отырып, бөлшектің екі негізгі

проекциялары;
•САЕбағдарламасындажүктемегеесептеу.
КОМПАС 3D V16 бағдарламасында бөлшектің үш өлшемді

геометриялықмоделіжасалды(сурет.2.1).
Геометриялық модель бойынша негізгіөлшемдердіқоюмен 2D

сызбаларқұрастырылды(сурет.2.2).

2.1-сурет.Білктіңүшөлшемдімоделі,m=2,2кг.

Тетікқұрылымыныңтехнологиялығына-материалдыңөңделуі,база
таңдауменөлшемдердіңбайланысы,тетіктіңпішініменөлшемдері,бет
кедір-бұдырлығы мен өлшемдердің дәлдігісонымен қатар өндірістің
сериялығыжатады.



19

2.2-сурет.Біліктің2Dсызбасы

МЕСТ 14.201-91 стандартында өнім құрылымының
технологиялығыныңкезеңдерікөрсетілген:

 тетіктердіөңдеуүшінолардыңгеометриялықпішіндерідұрыс

жобалануықажет;

 тесікпенбұрандаөлшемдерініңәртүрлілігіненсақтануқажет;

 тетікбеттерінөңдеудіазайтуүшін,олардыңбір-біріменжанасу

беттеріназайтуқажет;

 дәлдігіжоғары тетіктердіңшақтамасы өндірістехнологиясын

қиындатпауықажет.

Өнім құрылымының технологиялығы оның тұтастығын, қол
жетімділігіменөндірукезіндегіминималды шығынын,логистикасы мен
жөндеугежарамдылығын,шығарукөлеміменжасалатынжұмыстардың
ыңғайлылығын қажет етеді.Өнім құрылымының технологиялығына
қойылатынталаптар:тетіктерсызбаларынталдау,дайындаманыжобалау,
өңдеу әдістерін таңдау және механикалық өңдеу процесстерімен
консервациясы.

ИлемдеубілігіБолат9Х1маркалыболаттанжасалады.2.1-кестеде
Болат9Х1маркалыболатқортпасыныңқұрамыкөрсетілген.

2.1-кестеБолат9Х1маркалыболатқортпасыныңқұрамы

Қорытпақұрамы, массаның%

Қорыт
па

- Si С Cu Mn S Cr Ni P Мо Fe
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Ст9Х1

ГОСТ
5950-
2000

Min 0,25 0,8 / 0,15 / 1,4 / / /
негізгі
~95

Max 0,45 0,95 0,3 0,4 0.03 1,7 0,35 0,03 0.2

Физико-механикалыққасиеті

/ Ст9Х1ГОСТ5950-2000

Массалықтығыздығы (кг/см³) 7810

Ығысумодулі 204000

СерпімділікмодуліМПа(1) 83000

Пуансонкоэффициенті 0,33

Жылуөткізгіштігі (W/M°C)
T4жағдайда:

269

СерпімділікшегіRP0.2 (МПа) 410

БеріктікшегіRm (MPa) 700

Салыстырмалыұзару(%) 15

Дайындамаматериалынталдаукезіндемынаартықшылықтармен
кемшіліктербелгіліболды:

Кремний – төзімділігін және аққыштық қасиеттерінің шектерін
жоғарылатады,бірақсоққығатұтқырлығынтөмендетеді;

Мыс–коррозияғаберіктігінжәнетөзімділігінжоғарылатады;
Хром –төзімділігінжәнеқаттылығынжоғарылатады,бірақоның

созымдылығынжәнетұтқырлығыназайтады;
Никель–төзімділікжәнесозымдылыққасиеттерінжақсартады;
Бөлшектер сызбасының сыныптамасы кезінде келесі

конструкторлыққателіктеранықталды:
1. Бөлшексызбасыныңбастапқытүріқисынсыз;

2. Бұрыштарықисынсызкөрсетілген;

3. Негіздұрысқойылмаған;
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Берілген бөлшекті оның дайындалуының технологиялылығы
көзқараспен сынаптай келе мынандай жағымды факторларды көруге
болады:

1. Барлықкөлемдержәнебеттердіөңдеудіңтуралығы (Ra0,80

Ra3,2Ra6,3,Ra12,5)білдектіңмүмкіншіліктеріменқамтамасызетіледі;

2. Бөлшектіөңдеу14квалитетбойыншажүргізіледі;

3. Материал(2018құйма)механикалықөңдеугежақсыберіледі.

Технологиялылығыжағынанқарағандакеріфакторларыкелесідей:
1. Торецтық соғыстар сияқты кеңістіктік ауытқуларға бөлшек

жоғары талаптарға ие болғандықтан, сапалы беттер алу және

механикалықөңдеуқиын;

2. Бөлшектің конструкциясы кесу құралын еркін ары-бері

жылжытуғамүмкіндікбереді;

3. Бөлшектіңқиынпішінікөпмөлшердердеоперацияларжәне

қондырғылардыталапетеді;

4. 7және6квалитетбойыншаөңделетінбеттердіңболуы;

5. Көпмөлшерлерсаны.

Жоғары айтылғандарды есепке ала отырсақ, бөлшектің
конструкциясытехнологиялықболыптабылады.

2.2Технологиялықмаршруттыжобалау
Механикалықөңдеудің технологиялықпроцестерін (ТП)жобалау

бөлшектіңқызметтікмақсаттарын,оғантехникалықталаптардың,дәлдік
нормаларының және шығару бағдарламаларын,осы бөлшектіөңдеу
бойынша кәсіпорындардың мүмкіндіктерінің талдауын зерттеуден
басталады.

ТПжобалаубірқатаресептержүргізудіталапететіндұрысшешімді
көп нұсқалы міндеттерден тұрады,және оңтайлы реттіліктіорнату
мақсатыбаржәнебарлықбөлшектердітұтастайалғандажәнежекелеген
беттерді өңдеу тәсілдерін, қажетті құрал-жабдықтарды таңдау,
бақылауға және өңдеуге арналған құрал-жабдықтарды,жарақтарды,
өңдеудіңоңтайлыжағдайларынжәнежөндеуөндірісініңерекшеліктерін
және заңдылықтарын білумен жұмысты жасауға техникалық уақыт
нормаларынанықтаудыталапетеді.

Технологиялық процесс бөлшектің талап етілген сапамен
дайындалуын және шығарылым көлемін,бөлшектіөңдеудің жоғары
өнімділігінің талаптарын қанағаттандыруы тиіс,ең аз өзіндік құны,
қауіпсіздікжәнееңбекжағдайларынжеңілдетуінқамтамасызетуітиіс.

Машина бөлшектерін механикалық өңдеудің технологиялық
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процестерін құру бірқатар қағидалар мен ережелерге негізделген.
Олардыңнегізгілерімыналарболыптабылады:

Техникалық(бұйымныңберілгенсапасынқамтамасызету);
Экономикалық(еңбекқұралдарынтолықпайдаланужәнеазшығын

жұмсайотырып,еңжоғарғыөнімділік).

2.3Технологиялықоперациялардыжобалау

2.3.1Сатылыбіліктіөңдеудіңтехнологиялықпроцесі

2.2-Кесте.Сатылыбілік
005Дайындамапішініналу

Берілгенөлшемдерарттырады
бойыншапрокаттаумұндай

арқылыаламыз.

010айналуТокарлық

Дайындаманыүш
құлақшалымещеряковапатронға

орнату.

диаметрБаза:сыртқыорындалыпдиаметр.

Торецтікбеттіэлементтеріберілген
өлшембойыншажақсартадыөңдеу.

015айналуТокарлық

Дайындаманыүш
құлақшалымещеряковапатронға

орнату.

диаметрБаза:сыртқыорындалыпдиаметр
менторецтікбет.

Торецтікбеттіэлементтеріберілген
өлшембойыншажақсартадыөңдеу.

020айналуТокарлық

Дайындаманыүш
құлақшалымещеряковапатронға

орнату.

диаметрБаза:сыртқыорындалыпдиаметр
менторецтікбет.
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Сыртқыдиаметрдіэлементтері
берілгенөлшеммен

кедір-бұдырлық
бойыншажақсартадыөңдеу.

025айналуТокарлық

Дайындаманыүш
құлақшалымещеряковапатронға

орнату.

диаметрБаза:сыртқыорындалыпдиаметр
менторецтікбет.

Фаскалардыэлементтеріберілген
өлшемменкедір-

бұдырлықбойыншажақсартады
өңдеу.

030айналуТокарлық

Дайындаманыүш
құлақшалымещеряковапатронға

орнату.

диаметрБаза:сыртқыорындалыпдиаметр
менторецтікбет.

Сыртқыдиаметрдіэлементтері
берілгенөлшеммен

кедір-бұдырлық
бойыншажақсартадыөңдеу.

035нал5Токарлық

Дайындаманыүш
құлақшалымещеряковапатронға

орнату.

диаметрБаза:сыртқыорындалыпдиаметр
менторецтікбет.

Сыртқыдиаметрдіэлементтері
берілгенөлшеммен

кедір-бұдырлық
бойыншажақсартадыөңдеу.

040нал5Токарлық

Дайындаманыүш
құлақшалымещеряковапатронға

орнату.

диаметрБаза:сыртқыорындалыпдиаметр
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менторецтікбет.

Фасканыэлементтеріберілген
өлшемменкедір-

бұдырлықбойыншажақсартады
өңдеу.

045Фрезерлік

Дайындаманыүш
құлақшалымещеряковапатронға

орнату.СББбілдегінде

диаметрБаза:сыртқыорындалыпдиаметр
менторецтікбет.

Шпонкалықпаздарды
берілгенөлшемдер

бойыншафрезерлеу

3СатылыбіліктіСАЕжүйесіндежүктемегеесептеу

3.1 Жобабойыншамәліметтер(Inventorбағдарламасы)

Анализделетінфайл: Валступ.3дcтеп(1).ipt

ВерсиясыAutodeskInventor:2019(Build230136000,136)

Жасалғанкүні: 16.05.2020,16:26

Зерттеуавторы: ДурманбетовКодирбек

3.1-кесте.Физикалықпараметрлері

Материалы Ст9Х1

Тығыздығы 1г/см̂ 3

Массасы 0,273342кг

Ауданы 32877,2мм̂ 2

Көлемі 273342мм̂ 3
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Ауырлықцентрі

x=93,009мм
y=-0,153836
мм
z=0,0000003
27222мм

3.2 Статикалықанализ:1

3.2-кесте.Общаяцельипараметры:
Жобалаумақсаты Жүктемегеесептеу

Зерттеутипі Статикалықанализ

Зерттеужүргізілгенкүн16.05.2020,16:25

3.3-кесте.Материалы
Атауы Ст9Х1

Жалпы

Массалықтығыздығы 7,73г/см̂ 3

Аққыштықшегі 250MПа

Беріктікшегі 400MПа

Кернеу

ЮнгМодулі 205ГПа

Пуассонкоэффициенті 0,3бр

Модульупругостиприсдвиге78,8462ГПа

БөлшектіңатауыСатылыбілік

3.3Жұмысжағдайы

3.4-кесте.Момент:1

ЖүктеметипіМомент

Шамасы 1000,000Нмм

ВекторX -1000,000Нмм

ВекторY 0,000Нмм
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ВекторZ 0,000Нмм

3.1-сурет.Тіреккетаңдалғанқырлар

3.5-кесте.Тірек:1

Тіректипі Тірек

Радиалдыбағыттыфисациялау Да

Осьтікбағыттыфисациялау Да

Жанасубағытынфисациялау Нет
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3.2-сурет.Жүктемегетаңдалғанқырлар

3.4 Нәтижелері

3.6-кесте.Тіректердегікүшпенмоментреакциялары

Тірек
атауы

Реакциякүші Реакциямоменті

Шамасы
Компонент
(X,Y,Z)

Шамасы Компонент(X,Y,Z)

Тірек:1 3,75516Н

0Н

0,234094
Нм

0,151296Нм

0,238902Н 0,163971Нм

-3,74756Н -0,0708725Нм

3.7-кесте.Результат

Атауы Минималды Максималды

Көлемі 273342мм̂ 3

Массасы 2,11293кг

Мизесбойыншакернеу 0,0539169MПа 1720,73MПа

1-негізгікернеу -245,658MПа 1079,48MПа

3-негізгікернеу -1399,79MПа 272,544MПа
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Ығысу 370,212мм 4601,13мм

Беріктікқорыкоэффиценті0,145287бр 15бр

XXбойыншакернеу -539,156MПа 374,579MПа

XYбойыншакернеу -305,623MПа 450,847MПа

XZбойыншакернеу -646,385MПа 278,461MПа

YYбойыншакернеу -732,674MПа 849,572MПа

YZбойыншакернеу -625,756MПа 406,875MПа

ZZбойыншакернеу -998,691MПа 1034,16MПа

Xбойыншаығысу -0,0035166мм 0,00213315мм

Yбойыншаығысу -4601,13мм 4601,13мм

Zбойыншаығысу -4601,13мм 4601,13мм

Эквиваленттідеформация 0,000000230949бр0,0073287бр

1-негізгідеформация -0,0000797528бр 0,00494633бр

3-негізгідеформация -0,00746317бр 0,0000206275бр

XXбойыншадеформация -0,00277823бр 0,00156173бр

XYбойыншадеформация -0,00193809бр 0,00285903бр

XZбойыншадеформация -0,00409903бр 0,00176585бр

YYбойыншадеформация -0,00406909бр 0,00409941бр

YZбойыншадеформация -0,00396821бр 0,00258018бр

ZZбойыншадеформация -0,00491965бр 0,00435219бр
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3.3-сурет.Мизесбойыншакернеу

3.4-сурет.1-негізгікернеу
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3.5-сурет.3-негізгікернеу

3.6-сурет.Ығысу
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3.7-сурет.Беріктікқорыкоэффиценті
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ҚОРЫТЫНДЫ

Дипломдық жұмыс білік бөлшекін дайындаудың технологиялық

операциялары жәнесатылы білікмоделін,оныңкомпоненттерінCAD /

CAEжүйесінқолданаотырыпжобалауғаарналған.Жұмысбарысында

білік туралы жалпы ақпарат, негізгі техникалық мәліметтері мен

сипаттамалары,материалының құрылымы,оны жасау технологиясы

зерттелді.

Осыақпараттыалғаннанкейінбіліктіңқұрылымдықерекшеліктерін

зерттеумен байланысты белгілі бір жұмыстар жүргізілді. Ақпарат

зерттелді, сұрыпталды, бөлімдермен және нақты тармақтармен

байланыстырылды.

Дипломдықжұмыстабілікмоделініңнегізгітехникалықдеректері

сипатталды.Сатылы біліктің жалпы көрінісі,бөлшектіксызбасы және

операциялардың сызбасы көрсетілген.Осыдан кейін біліктің негізгі

параметрлеріжәнеберіктіксипаттамаларыесептеліп,талданды.

Жұмыс нәтижелері бойынша біліктің және дайындаманың

сызбаларыменсхемаларыалынды,жобалаупараметрлеріменесептелді,

алынғанесептеулергеталдаужүргізілді.
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