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АҢДАТПА 

 

Берілген жоба сериялық өндіріс жағдайында білік шығарудың 

технологиялық үрдісін жасауға арналған. Жобаның құрамына келесі бөлімдер 

кіреді: кесу режимдерін есептеу, тетікті өңдеуге қажетті әдістерді есептеу, 

технологиялық үрдісті нормалау және білік шығару еңбек сыйымдылығын 

анықтау сияқты бөлімшілер кіретін технологиялық бөлім; қондырғының 

дәлдікке және беріктілікке есептеуін қамтитын конструкторлық бөлім, 

қорытынды. Дипломдық жоба білік жасаудың технологиялық үрдісінің барлық 

кезеңдерін қамтиды. 

 

АННОТАЦИЯ 

 

Данный проект посвящен разработке технологического процесса 

изготовления детали – вала в условиях серийного производства. Проект 

содержит разделы: технологическая часть, включающая расчеты режимов 

резания, расчет припусков на обработку детали, нормирование 

технологического процесса и определение трудоемкости изготовления вала; 

конструкторская часть, включающая расчет приспособления на точность и 

прочностный расчет, заключение. Дипломный проект охватывает все стадии 

проектирования технологического процесса изготовления детали – вала. 

 

 

ANNOTATION 

 

 

This project is dedicated to the development of a technological process for 

manufacturing a part - a shaft in a batch production. The project contains sections: 

technological part, including calculations of cutting conditions, calculation of 

allowances for processing a part, standardization of the technological process and 

determination of the labor intensity of shaft manufacturing; design part, including the 

calculation of the device for accuracy and strength calculation, conclusion. The 

diploma project covers all stages of the design of the technological process of 

manufacturing a part - a shaft. 
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КІРІСПЕ 

 

Бүгінгі заман талабы ғылыми – техникалық прогресті және әлеуметтік 

міндеттерді ойдағыдай шешілуін қамтамасыз ететін салаларды неғұрлым 

жоғары қарқынмен дамытуды, тұтынумен қор жинаудың оңтайлы арақатнасын, 

өндіріс құрал – жабдықтары мен тұтыну заттарын өндіруге аграрлық - 

өнеркәсіптік кешеннің салалары арасындағы пропорцияларды жақсартуға күш 

салуды қажет етеді. Эканомиканың әлеуметтік бағдар алуы күшейеді, қазақ 

халқының өскелең қажеттері барған сайын толық қанағаттандыруға жағдай 

туғызады. 

Машинатану - машина жасаудың саласындағы негізгі мәселелерді 

шешетін ғылым. Машина жасау саласының ең маңызды бөлігі- машина 

зауыттарында арнайы шығарылған технологиялық жабдықтар, құрылғылар, 

құралдар, станок жасау өндірісі болып табылады. Жаңа, өнімділігі жоғары, 

тиімді және сенімді машиналарды, автоматтық линияларды және басқа 

жүйелерді, құрылғыларды әзірлеу және ендіру керек, сонымен  бірге неғұрлым 

тиімді, нәтижелік технологиялық процестерді қолдану керек. Машина деген 

сөздің мағынасы кең, мысалы ғарыштық корабль- машина, тігетін машиналар, 

атом электр станцияларының энергоблогы, электробұрғы, автоматтық роторлы-

конвейерлі линиялар, мақта жинайтын комбайн - бұлардың бәрі машиналар. 

Машина жасау комплексі әртүрлі деңгейде болады. 

 Машина жасау құрылғылары деп механикалық өңдеуде және өнімдерді 

бақылауда қолданылатын көмекші жабдықтарды айтады. Құрылғыларды, 

жұмыс және бақылау құралдарын бірге алғанда технологиялық жабдық деп те 

атайды. 

Машиналар туралы айтқанда, олады жасайтын материалдарды да 

қарастыру керек. Машинатанудың құрастырма бөлігіне материалдарды 

оптималды таңдау және оған қажетті қасиеттерін беру болады. Сонымен бірге 

осы саладағы ең басты құраушы- үйкеліс теориясы. Үйкеліс теориясы- 

жанасатын бөлшектердің беттерінің саласы, оларды майлауды анықтайды. 

Жаңа технологиялар. Технологиялар адамзатқа қоршаған ортаны 

түрлендіруге мүмкіндік береді. Технологиялық процестер- қандай да бір 

өндірістің негізі. Технологиялық процестердің негізгі мақсаты машина 

бөлшектеріне түрін және оларды кейін құрастыруды қамтамасыз ету болып 

табылады. Өңдеудің әдістері бойынша бөлшектерден әдіптерді алуға, 

дайындамалардың түрін өзгертуге болады. Бұл әдістер құю, штамптау, престеу 

және басқа белгілі технологиялық процестерге негізделген. Осыған қарай біз 

өңдеудің жаңа әдістерін, технологиялық машиналардың ұйымдастырудағы 

жаңа конструкциялық материалдарды іздейді. Қазіргі уақытта әртүрлі 

плазмалық технологияларды өндіруге бағытталған жұмыстар белсенді 

жүргізілуде. Плазмалық технология аз қоспасы бар жоғары сапалы болаттарды 

балқыту кезінде, кейбір материалдардың кесу процестерін ұйымдастыру 

кезінде ең берік және ыстыққа төзімді болаттардан, тиан қорытпаларынан 
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жасалған бұйымдардың дайындалуын жеңілдету үшін беттерді 

плазмамеханикалық өңдеу кезінде кеңінен қолданылады. 

Технологиялық жүйенің сапасы технологиялық процестің берілген 

жүрісін бұзуға талпынатын іс әрекеттер факторының жолындағы өзіндік 

қоршау болып табылады. Осыдан технологиялық жүйені жетілдірудің басты 

тапсырмасы сапалық сипаттамаларын ең алдымен қаттылық, дәлдік, тозуға 

төзімділікті арттыру болып табылады.  

Технологиялық жүйенің элементтерін жетілдірудің бір жолы өңделетін 

материалға әсер ету әдістерінің оптималды комбинациясын жобалау болып 

табылады. Жаңа техникалық шешімдер бұйымды өңдеудің технологиялық 

процестерін жақсы жағына өзгертуге мүмкіндік береді, әрине сонымен қатар 

сапасын және өнімділігін арттыруға мүмкіндік береді. 

Түрлі бөлшектерді дайындау еңбек, материлдар, энергия және уақыт 

шығындарымен байланысты. Сонымен қатар тек техниклық қана емес 

экономикалық қатынастағы технологиялық процестерді жобалауға мүмкіндік 

береді. 

Сондықтан берілген жұмыстың мақсаты «Білік» бөлшегін дайындаудың 

технологиялық процесінің технико экономикалық көрсеткіштерін арттыру 

болып табылады.  

Мақсатты жүзеге асыру үшін келесі тапсырмаларды шешу қажет:  

1. Ең тиімді дайындама және өңдеу түрлерін таңдау.  

2. Бөлшек құрылымының технологиялығын талдау және оны өңдеудің 

өнімділігін арттыру. 
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1 Технологиялық бөлім 

 

1.1. Біліктің конструкциясы және сипаттамасы 

 

Бөлшек – білік, сапалы көміртекті Болат 40Х жасалған, термиялық 

өңдеуден өткен. Бөлшек қолдану міндеті бойынша жалпы мақсаттағы қатарға 

жатады, сондықтан оның жекелеген параметрлері бойынша айтарлықтай 

техникалық талаптар қойылмайды. Бөлшектің конфигурациясы және 

өлшемдері дайындама ретінде түрі прокат болып табылады 

Бөлшек материалы кесу арқылы жақсы өңделгіштік қасиетке ие және 

термиялық өңдеу мен механикалық өңдеу кезінде ешқандай қиындықтар 

туғызбайды. 

 
1.1 Сурет – Біліктің сұлбасы 

 

Негізінен бөлшек жеткілікті технологиялы деп тануға негіз бар. Жоғары 

өнімділікті өңдеу режимдерін пайдалануға мүмкіндік береді және 

конструкциясы бойынша айтарлықтай қарапайым. Айналу беттері көп 

шпиндельді станоктарда өңделуі мүмкін. 

Бөлшектің конструкциясы - өте қарапайым. Сол және оң жақ басшада 

бүйір бітеу екі тесік бар, бұл тесікті токарлы револьверде бұрғылап өңдейді. 

Басқа сыртқы бетін өтпелі кескішпен өңдеуге болады. 

Бұл білікшені өңдеуге көп шығын кетпейді, себебі білікшеде екі саты бар. 

Бір беті (негізгі беті) тегіс болып келеді. 

 

1.2 Өндіріс типін анықтау 

 

Бұйымның жылдық бағдарламасы  N1 = 15000 дана 

Бөлшектің бұйымға саны                 m = 1дана 

                                                             β = 5% 

Жұмыс режимі                                   1  тәулік 

Жылдық бағдарлама  
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Уақыттың жылдық фонды - ҒД=2030 сағат. 

Бөлшектің шығару тактісі 

данамин
N

Ft Дв 73,7
15750

60
2030

60
                           (1.2) 

 

Бiлiктep бipшaмa үлкeн aйнaлy күштepiн бipiншi opыннaн eкiншi opынғa 

жeткiзeтiн, өндipicтe кeңiнeн қoлдaнылaтын мaшинa бөлшeктepiнiң бipi. Oл 

өндipic мaшинaлapындa, түpлi тacмaл мaшинaлapындa жәнe тұpмыcтық 

тexникaлық-мexaнизмдepдe жиi пaйдaлaнылaды. 

Бiлiктep пepиoд бoйыншa қaйтaлaнып oтыpaтын көлдeнeң күштepдiң 

әcepiнeн тyындaйтын көлдeнeң нeмece июшi, бұpыштық нeмece бұpayшы жәнe 

иiп-бұpayшы тepбeлicтepгe ұшыpaйды. 

Тeтiктiн жұмыc  жaғдaйы мынaдaй бoлaды: 

Мaшинaлapдaғы қoзғaлыc ықпaлымeн күштep әcep eтeтiн opтaдa жұмыc 

жacaйды. Бiлiккe қoйылғaн ocтiк жүктeмeлi тeтiк бөлшeктepдiң әcepi кeзiндe 

aйнaлy мeн бүгiлyгe жұмыc icтeйдi. Coндaй - aқ coзy мeн қыcyғaдa қocымшa 

жұмыc icтeйдi. Oның нeгiзгi жұмыc peжимi: түpлi мoл мaйлaғыш мaйлap, 

aгpecивтi гaздap, шaң - тoзaңдap. Тeтiк пepиoдты cтaтикaлық күштep әcepiндe 

жұмыc жacaйды. Ocы жaғдaйды ecкepiп тeтiк мaтepиaлдapынa кoppoзияғa 

тұpaқтылық, мeтaл шapшayынa тұpaқтылық, қoлдaныc opынынa қapaй дәлдiккe 

жәнe жoғapы бepiктiккe тaлaптap жoғapы бoлып кeлeтi. 

Бiлiк мәшинeлep мeн мexaнизмдepдiң құpaмындa, көбiнece aйнaлмaлы 

қимылдap мeн мoмeнттepдi, oлapдың бip тopaбынaн eкiншi тopaбынa бepy  шiн 

қoлдaнылaды. Қызмeтiнe қapaй бiлiк жұмыc үcтiндe өтe күpдeлi бұpaлy, сoзылy 

жәнe cығылy дeфopциялapының әcepiндe бoлaды.Coндықтaн бiлiккe 

opнaтылғaн тeтiктepдiң жұмыcтapы дұpыc бoлy үшiн бiлiк мaтepиaлының 

caпacы мeн cepпiмдi қaтaңдылығы өтe жoғapы бoлyы кepeк. 

Бiлiктiң cepпiмдi қaтaңдылығы oның гeoмeтpиялық өлшeмдepiнe 

бaйлaныcты.Пpaктикaдa, eгep бiлiктiң ұзындығының oның opтa диaмeтpiнe 

қaтынacы 12-дeн кeм бoлca, cepпiмдi қaтaң бiлiк дeп eceптeйдi дe,aл oдaн 

жoғapы бoлca мaйыcқaқ,ocaл бiлiктepгe жaтқызaды. 

Бiлiктiң қызмeттepiнe, кoнcтpyктивтi пiшiндepiнe,өлшeмдepiнe жәнe 

мaтepиaлдapынa қapaй aлyaн түpлepi кeздeceдi. Бipaқтa oлapды жacay 

әдicтepiндe көптeгeн жaлпылaмa тexнoлoгиялық қaғидaлap бoлaды. Coндықтaн 

нaқтылы бiлiктiң тexнoлoгияcын құpyдa бiлiктepдiң нeшe түpлi 
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кoнcтpyкциялapын жiктey тұpғыcындa жacaлғaн типтi пpoцecтepдi пaйдaлaнғaн 

aбзaл. 

Мaшинa жacayдың caлaлapы өтe мoл. Әp caлacындaғы тexнoлoгияның 

өзiндiк epeкшeлiктepi бoлaды. Жaлпы мaшинa жacay caлacындa бiлiктepдiң 

жaдaғaй,тeкпiшeктi,тeкпiшeктi-бeлдeyшeлi,қyыc жәнe бipтұтac  шлицтi,тicтi 

бiлiктep жәнe apнйы түpлepi кeздeceдi. Бiлiктepдiң гeoмeтpиялық өcтepiнe қapaй  

иiндi, кpивoшиптi, құлaқшaлы жәнe экcцeнтpиктi түpлepi бap. 

Мaшинa жacay caлacынa бiлiктepдiң бұл түpлepi oншa тән 

бoлмaғaндықтaн, бұндa көбiнece cтaнoк жәнe мaшинa  жacay  caлacындa  жиipeк 

кeздeceтiн жaдaғaй жәнe тeкпiшeктi бiлiктepдiң бipaз түpлepiнiң өңдey 

тexнoлoгиялapы қaмтылғaн. 

Apнайы тexнoлoгиялық әдeбиeттepдiң aқпapaттapы бoйыншa жaлпы 

мaшинa жacay caлacындaғы қoлдaнылaтын бiлiктepдiң 85%-iнiң ұзындықтapы 

150-1000 мм apacындa. 

40.1-шi кecтeciндe мaшинa жacay caлacындa жиi қoлдaнылaтын 

тeкпiшeктi бiлiктepдiң жiктey нұcқacы бepiлгeн. 

Бiлiктepдeгi шлицтi элeмeнттepдiң өтпeлi aшық жәнe тұйық жaбық 

пiшiндepi кeздeceдi. Әcipece тeтiктepдeгi шлицтepдiң 65% тұйық жaбық 

пiшiндiлep. Шлиц қимacының  пiшiнi  тiк  қaбыpғaлы  нeмece эвoльвeнттi 

бoлып кeлeдi. Мaшинa құpылыcындaғы шлицтepдiң 85-90%-iнiң қимaлapының 

пiшiндepi тiкқaбыpғaлы. 

 

1.1 Кесте - Технологиялық процесі бойынша белгілі шамалар 

 

Операция Тшт,мин Операция Тшт, мин 

000Дайындама 

005Фрезер-

орталықтану 

010Токарлық 

015Токарлық 

020 Бұрғылау 

 

2,31 

 

2,23 

2,54 

2,52 

025 Тексеру 

030Фрезерлеу 

035Фрезерлеу 

040Ажарлау 

045Тексеру 

 

2,93 

6,91 

1,32 

 

Операция саны n=7; 

Барлық операция бойынша даналық уақыттың қосындысы: 

Σ Тдан=20,64 мин: 

Орташа даналық уақыт 

 

;94,2
7

64,20
. мин

n

T
T дан

ортдан 


                                 (1.3) 

Сериялық коэф-ті 
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63,2
94,2

73,7

.


ортдан

с
Т

tв
                                           (1.4) 

 

Өндіріс түрі – ірі сериялық өндіріс. 

Бөлшектің партия санын анықтау 

N=15750дана;         

Тдан. орт =2,94 мин; 

Бұйымның енгізу шығару мерзімі; 

a=10күн; 

Жұмысшылардың жылдық күнінің саны 

F=240 күн; 

Бөлшектің партия мөлшерін есептеу; 

 

;25,636
240

1015750
дана

F

N
n a 


                                           (1.5) 

 

Бөлімдегі бөлшектің өңдеу партиясы  сменасын есептеу 

 

смена
пT

C
ортдан

8,4
8,0480

25,63694,2

8,0480

.










                                 (1.6) 

ауысу санын С=5  деп қабылдаймыз. 

 

Бөлшектің партия санын қабылдаймыз; 

653
94,2

8,048058,0480

.








ортдан

кр

кр
Т

С
n бөлшек                    (1.7) 

Партиядағы бөлшектердің қабылданған саны: nкр =653.  

 

1.3 Дайындама жасау және оның құнын анықтау 

 

Жалпы белгілі шамалар: 

Бөлшек материалы –  Болат  40Х. 

Бөлшек массасы     –   m =3,12  кг; 

Жылдық бағдарлама  N=15750 дана. 

Шығару тактісі           tв=7,73 мин.  

Өндіріс түрі      -         ірі сериялы. 
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1.2 Сурет – Біліктің дайындамасының сұлбасы 

 

Дайындама алудың екі варианты салыстырылады: 

а) бірінші вариант – көлденең соғу машинасында (ГКМ) алынған 

дайындама.  

 б) екінші вариант – дөңгелек прокаттан алынған дайындама. 

 

1.2 Кесте – Дайындама алу кезіндегі негіггі көрсеткіштері 

 

 Көрсеткіштер аталуы  1-вариант  2- вариант 

Дайындама түрі  

Дәлдік класы  

Күрделілік дәрежесі  

Дайындама массасы  

1тонна дайындама құны  

1тонна жанқаның құны  

Паковка  

2 

2 

3,9 

43470 

2980 

Прокат 

424*49 

- 

- 

6,1 

35500 

Штамптау жолымен  алынған дайындама құны [3], 33 бет: 

 
10001000

отх
ПМВСТ

i
заг

S
qQkkkkQk

C
S 










 

мұндағы 

Сi– 1тонна дайындама құны,  

Sотх –1тонна жанқаның құны, 

Q- Дайындама массасы, 

q – бөлшек массасы. 

Коэффициенттар [3], 39бет.   

Kт=1  

Kм=1,98 – штамповка материалына байланыс коэффициенті.  

Kп=1  

Kс=0,9  

K=0,9  [Л  3] 15 кесте 

Сi=43470 тенге  

Sотх=2980 тенге  
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 

тенге

Sзаг

4598,88,467

1000

2980
12,31,69,0*9,0*1*98,1*1*71,6

1000

43470













 

 

прокаттан алынған дайындама құны,тенге  [3], 31 бет. 

Сi=35500 тенге –1 тонны прокаттын құны. 

Sотх=2980 тенге –1 тонна жанқаның құны. 

   
1000

* отх
заг

S
qQSQМ   

   

тенге

М заг

65,207

9,855,216
1000

2980
12,31,65,35*1,6





 

 

Сонымен, көлденең соғу машинасын қолданып алған дайындама жылына 

прокттан қымбат болғаннан, біз прокаттан жасалған дайындаманы таңдаймыз.  

 

1.4. Механикалық өңдеуге әдіптерді анықтау 

 

Мaшинa жacay caлacындa бeттiң пiшiмiн нeгiзiнeн кecy oпepaциясы 

apқылы жүpгiзедi. Бұл әpeкeттердeн кeйiн бeттiң кeдip - бұдыpлығы мeн 

гeoмeтpиялық пapaмeтpлepi экoнoмикaлық тұpғыдaн жоғары жәнe сәйкесінше 

дәлдiгi де жoғapы. Дaйындaмaны бepiлгeн тeтiктің пapaмeтpiнe жeткiзy үшiн 

кecy peжимi кeзiндe жoңқaғa aйнaлaтын мeтaл қaбaтын қaлдыpaмыз . Ocы мeтaл 

қaбaты – әдiп деп aтaлынaды. Жәнe ocы әдiп мөлшepi мeйлiншe oптимaлды 

бoлғaн жөн. Мexaникaлық өңдey oпepaциялapындa әдiптi тaңдay көбiнece 

aнықтaмaық кecтeлep мeн МECТ - тiң нұcқayлapы нeгiзiндe тaғaйындaлaды; 

Ocы aлынғaн әдiп тexнoлoгиялық пpoцecкe, өңдey жaғдaйлapын бaйлaныcпaй, 

apтық мәнгe иe бoлa алады. Бұл әрине өздiгiнeн мaтepиaлдың шығыны мeн 

apтық eңбek cыйымдылыққa әкeлeдi. Ocы кeмшiлiктi aлғa тapтып бiз,  

мexaникaлық өңдey кeзiндe В. М.Кoвaн ұcынғaн әдiптi «eceптi– aнaлитикaлық  

әдic» нeгiзiндe aнықтaдық. Бұл әдic aлдыңғы өңдeлгeн бeт пeн өңдeлiп жaтқaн 

бeттiн тexнoлoгиялық фaктopлapын aнaлиздey нeгiзiндe құpacтыpылғaн. 

Әдiптiң мәнi әдiптi құpaйтын элeмeнттepдi диффepeнциaлдaп eceптey нeгiзiндe 

aнықтaлaды. Әдіп деп  бөлшектің  өңделетін  бетінің  

қажетті дәлдігі, белгіленген қасиеттері мен сапасына жету мақсатында дайында

маны механикалық өңдеу үдерісі кезінде алынған материал қабатын атайды. 
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Әдiп eceптeyдiң eceптi - aнaлитикaлық тәciлi әдiп aнықтayдa әpбір 

берілген тexнoлoгиялық әpeкeттiң әдiбiн (apaлық әдiбін) жәнe  oлapдың 

қocындыcы жaлпы әдiптi тaбyғa мүмкiндiк бepeдi. 

Өңдеудің жалпы  әдібі  мынадай  факторларға байланысты  келеді:   

өндіріс масштабы  (типі),  дайындама  өлшемдері,  конструктивтік  пішіндері, 

материалы  мен  қасиеттері, дайындама түрі  (соғылма,  құйма, т.б.)  және оның 

қатаңдығы, ақаулы бет қабаты қалыңдығы, өңдеу жүргізілетін жабдық күйі. 

Әдіптерді  өңдеудің  нақты  жағдайларын  ескере  отырып,  оңтайлы  етіп  

тагайындау  қажет.  Жоғарылатылған  әдіптер  материалдың  шамадан  тыс  шы

ғындалуына,  механикалық  өңдеу  еңбекті  қажетсінудің  ұлғаюына,  станоктық

өңдеудің пайдаланымдык шығьгадарының  өсуіне  әкеледі. 

Жеткіліксіз  әдіптер  алдыңғы өңдеуден туындаған ауытқуларды түзетуге және  

орындалатын  операцияда  өңделген  беттің  қажетті  дәлдігі  мен  кедір-

бұдырлығын  алуға  кедергі  жасауы  мүмкін.   

Әдiптi eceптey. 

Бeттiң өңдey мapшpyтын aнықтaймыз. 

Мapшpyт бoйыншa дәлдiктi тaғaйындaймыз. 

Әдiптi eceптey фopмyлacын iздecтipeмiз. 

  35-0,100 h10 

 

1.3 Кесте – Әдiптi eceптeyлердің мәндері 

 

       № 

Әдіп элементтері 
Есепті

к әдіп 

Zmin 

Есептік 

өлшем, d, 

мм 

Дәлдік 

шегі Тd, 

мкм 

Шекті 

өлшемдер 

Әдіптің 

шекті 

Rz h Δ ∑ εб dmax 

 

d 

min 

Z 

max 

 

Zmin 

Прокат 

h14 
200 250 440 0 -- 36 2600 

3

8,6 
36 - - 

Токарлық 

h13 
100 100 26,4 0 890 35,126 390 

3

5,51 
35,1 3090 874 

Токарлық 

h10 
25 25 1,0 0 226,4 34,9 100 

3

5 
34,9 510 220 

 

Прокат ұшін   Rz=200 мкм, h=250мкм  

Токарлық h14  Rz=100 мкм, h=100 мкм; 

Токарлық h10 Rz=25 мкм, h=25 мкм. 

Прокат: 4405,08,01,1 222222

1  экскорсм мкм; 

Токарлық h14: 

    8900440250200min 11    iiihRzZ  мкм. 

Токарлық h10: 

    4,22604,26100100min 11    iiihRzZ  мкм. 
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Дәлдік шегі: 

Прокат: Td=2600 мкм; 7,1

9,0



   

Токарлық h14: 14 квалитеттің дәлдік шегі  Td=390  мкм; 

Токарлық h10: 14 квалитеттің дәлдік шегі  Td=100мкм. 

Есептік өлшем: 

126,35226,09,34min 332  Zdd мм; 

3689,0126,35min 221  Zdd мм; 

Алынған өлшем: 

36min 11  dd мм; 

126,35min 22  dd  мм; 

6,386,236minmax 333  Tddd мм; 

51,3539,0126,35minmax 222  Tddd  мм; 

351,09,34minmax 111  Tddd  мм; 

Әдіптің шекті: 

351,356,38maxmaxmax 212  ddZ мм; 

51,03551,35maxmaxmax 323  ddZ мм; 

87,0126,3536minminmin 212  ddZ мм; 

22,09,34126,35minminmin 323  ddZ  мм. 

 

Тeтiк дaйындay пpoцecciнiң тexнoлoгиялылығы. Тeтiк қapaпaйым 

гeoмeтpиялық бeттep  бoйыншa өңдeлeдi. Кecкiш инcтpyмeнтiмiз кecy aймaғынa 

кeлтipy aмaлдapы жeңiл түрде және aшық түрде бoлып кeлeдi. Сонымен қатар 

бeкiтy жәнe бaзaлay бeттepi тoлық кoмплeктi. Кeйбip бeттep бipiңғaйлayлaнғaн. 

Тaңдaлғaн мaтepиaлымыз кeciп өңдeyгe жeңiл кeлeдi. 

Бұйымды ірі сериялық щығapyғa құpылымдaғaндa 2 нeгiзгi мәceлe 

шeшiлeдi  1) бұйымның дұpыc қызмeт aтқapyын қaмтaмacыз eтeтiн бapлық 

тexникaлық шapттapғa қaнaғaттaнyы жәнe дe; 2) өндipicтiң тexнoлoгиялық 

шapттapынa қaнaғaттaнyы  құpылмaны тexнoлoгиялыққa жeтiлдipy мынaдaй 

бoлyы мүмкiн: 1) құpылымдық; 2)тexнoлoгиялық; 3) пaйдaлaнyшылық. 

Eгep тeтiк мexaникaлық өңдeyгe ұшыpaйтын бoлca, oндa oның eң 

минимaльдi әдiбi aлынғaн кeздe ғaнa,oның құpылымы тexнoлoгиялық бoлып 

caнaлaды. Бұл дeгeнiмiз,тexнoлoгиялық құpылым пiшiнi мeн өлшeмi,дaйын 

тeтiктiң пiшiнi мeн өлшeмiнe жaқындaтылғaн дaйындaмaны aлyды қaмтaмacыз 

eтyi кepeк. Apнaйы күpдeлi құpылымды құpaлдapды дaйындaмac үшiн нeмece 

бөлшeктi өңдeyiнiң apнaйы үpдicтepiн жoбaлaмac үшiн тeтiктiң пiшiнi 

қapaпaйым бoлғaны дұpыc. Мaтepиaлдың жaқcы өңдeлyiн қaмтaмacыз eтyi 

кepeк. Өңдeлiнeтiн  бeттepдiң coнын қыcқapтy apқылы дaйындaмaның 

тexнoлoгиялылығын жoғapлaтyғa бoлaды.  
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1.3 Сурет - Әдіптердің орналасу сұлбасы 
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1.5 Кесу режимдерін және негізгі уақытты есептеу 

 

005 Фрезер-орталықтану 

Берілгендері: 

Бөлшектің аталуы –білік 

Материал-Болат 40Х МЕСТ 4543-71  

Дайындама                  

Дайындама алу әдісі-прокат; 

Станок моделі- фрезерлі -орталықтау 2Г942 станогі; 

Станоктың паспорттық берілгендері: 

Басты қозғалысының жетегінің қуаты-  7кВт; 

Операция мазмұны-1-2 бетті фрезерлеу, орталықты бұрғылау; 

Аспапты таңдау 

1 бетті фрезерлеу үшін диаметрі Ø100мм фреза 2214-0153 Т15К6 МЕСТ 

9473-80 қабылдаймыз.  

2 бетті бұрғылау үшін Ø5мм бұрғы 2301-6173 МЕСТ 10902-77. 

Берілісті анықтау 

Фрезерлеу үшін беріліс S z=0.1мм/тіс. 

Кесу тереңдігі t=2,5мм; 

Кесу жылдамдығы Л3 

Кесу жылдамдығы үшін  

V= Vтабл* К1*К2*К3 

 

Vтабл=120м/мин;  К1 =1,1; К2 =0,7; К3=1,0; 

 

мұндағы: К1-дайындама материалының әсерін ескеретін коэффициенті; 

К2-бет күйін ескеретін коэффициенті; 

К3-аспап материалының әсерін ескеретін түзету коэффициент;і 

Vтабл-кестелік кесу жылдамдығы. 

 

Шпиндельдің айналу жиілігін анықтаймыз; 

минайн
D

V
n /294

4914.3

4,9210001000











 

Станок паспорты бойынша nф=250 айн/мин деп қабылдаймыз;  

Нақты кесу жылдамдығын анықтау; 

;/5,78
1000

2504914,3

1000
минм

nD
Vф 








 

Z=10 тістер саны; 

Минуттық берілісті анықтау: 

минммnzSS zm /250250101,0                                 (1.8) 

Кесу қуатын есептеу; 

кВтkk
ztV

ENe 1039,00,14,1
100

105,25,78
04,0

1000
21

0 





 ;            (1.9) 

мұндағы: Е-түзету коэффициенті; 
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к1-өңделетін материал сапасының күштік тәуелділіктерге әсерін 

ескеретін түзету коэффициенті; 

к2-аспаптың кесуші бөлігінің геометриялық параметрлерінің кесу 

күшіне әсерін ескеретін түзету коэффициенттері; 

Негізгі уақытты есептеу; 

;
.

0

м

хр

S

L
Т                                                           (1.10) 

мұндағы: Lp.x=жұмысшы жүрістің ұзындығы, мм 

Lp.x= Lpез+l1+ l2                                                              

 SM-минуттық беріліс 

мұндағы: Lpез-өңделетін бет ұзындығы; 

l1,  l2-аспаптың кіру және шығу жүрісінің ұзындығы,мм 

L = l1 + l2 = 2,5 + 2,5 = 5м,    Lpез=60мм 

;76,0
250

65
0 минT    

Бұрғылаудың негізгі уақытын есептеу. 

Беріліс диапазондары  S  , мм/айн: 0,1...1,6; 

Мұндағы: Lp.x=жұмысшы жүрістің ұзындығы, мм 

Lp.x= Lpез+l1+ l2=5+2=7мм 

;3,0
1,0*250

7

0

.

0 мин
nS

L
Т

хр
  

 Фрезерлеу және бұрғылаудың негізгі уақыты 
минТ 1,13,076,00   

 

010 Токарлық операция. 

Берілгендері: 

Бөлшектің аталуы –білік 

Материал-Болат 40Х  

Дайындама алу әдісі-прокат; 

Станок моделі-Токарлы-револьверлі 1А425 станогі;  

 Кескіш 2102-0060,    Т15К6; 

Станоктың паспорттық берілгендері: 

Басты қозғалысының жетегінің қуаты-  11кВт; 

Базалау- үш жұдырықшалы өздігінен орталықтанатын патронда; 

Операция мазмұны-1,2,3,4, -беттерді жонып кесу;                 

Аспапты таңдау 

1-бетті жону үшін Ø36 мм Кескіш РА9313-513, МЕСТ18978-73, Т15К6 

қабылдаймыз.  

Берілісті анықтау. 

жону үшін беріліс S 0=0.6мм/айн. 

Кесу жылдамдығы үшін  

V= Vтабл* К1*К2*К3=125*0,7*1,55*1,0=136м/мин 

Vтабл=125м/мин;  К1 =0,7; К2 =1,55; К3=1,0; 
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мұндағы: К1-дайындама материалының әсерін ескеретін коэффициенті; 

К2-бет күйін ескеретін коэффициенті; 

К3-аспап материалының әсерін ескеретін түзету коэффициент;і 

Vтабл-кестелік кесу жылдамдығы 

Аспаптың тұрақтылығы Т р=40мин 

Т р= Т м 

λ= Lpез/ Lp.x=10/15=0,67 

Шпиндельдің айналу жиілігін анықтаймыз; 

минайн
D

V
n /1444

3614.3

13610001000











 

Станок паспорты бойынша nф=1400 айн/мин деп қабылдаймыз;  

Нақты кесу жылдамдығын анықтау; 

;/9,131
1000

14003614,3

1000
минм

nD
Vф 








 

Кесу қуатын есептеу; 
НккPP табл 3,1039,085,0135210   

Р табл=135Н,  к1=0,9, к2=0,9 

кВт
NP

N z
рез 29.2

6120

1363.103

6120






 ; 

мұндағы, Е-түзету коэффициенті; 

Р табл –кестелік кесуші күш 

к1-өңделетін материал сапасының күштік тәуелділіктерге әсерін 

ескеретін түзету коэффициенті; 

к2-аспаптың кесуші бөлігінің геометриялық параметрлерінің кесу 

күшіне әсерін ескеретін түзету коэффициенттері; 
кВтNNN дврез 65,785,05,72,12,12,1    

          Негізгі уақытты есептеу; ;
0

.

0
Sn

L
Т

хр


  

мұндағы: Lp.x=жұмысшы жүрістің ұзындығы, мм 

Lp.x= Lpез+у=166+5=171мм 

у=уврез+ упод+уп=2+3=5мм 

Lpез=166мм 

уврез=2мм 

упод+уп =3мм 

S-минуттық беріліс 

мұндағы: Lpез-өңделетін бет ұзындығы; 

lуоп -аспаптың кіру және шығу жүрісінің ұзындығы,мм 

Lpез=171мм; i=3; t=2мм әдіп 

;61,03
14006,0

171
0 минT 


  

015 Токарлық операциясы 

Берілгендері: Бөлшектің аталуы – білік 

Материал-Болат 40Х  
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Дайындама алу әдісі-прокат; 

Станок моделі-Токарлы-револьверлі 1А425 станогі; Кескіш 2102-0060,       

Т15К6; 

Станоктың паспорттық берілгендері: 

Басты қозғалысының жетегінің қуаты-  11кВт; 

Базалау- үш жұдырықшалы өздігінен орталықтанатын патронда; 

Операция мазмұны-1,2,3,4, -беттерді жонып кесу;                 

Аспапты таңдау. 

1-бетті жону үшін Ø36мм Кескіш РА9313-513, МЕСТ18978-73, Т15К6 

қабылдаймыз.  

Берілісті анықтау. 

жону үшін беріліс S 0=0.6мм/айн. 

Кесу жылдамдығы. 

Кесу жылдамдығы үшін  

V= Vтабл* К1*К2*К3=125*0,7*1,55*1,0=136м/мин 

Vтабл=125м/мин;  К1 =0,7; К2 =1,55; К3=1,0; 

мұндағы: К1-дайындама материалының әсерін ескеретін коэффициенті; 

К2-бет күйін ескеретін коэффициенті; 

К3-аспап материалының әсерін ескеретін түзету коэффициент;і 

Vтабл-кестелік кесу жылдамдығы 

Аспаптың тұрақтылығы Т р=40мин 

Т р= Т м 

λ= Lpез/ Lp.x=10/15=0,67 

Шпиндельдің айналу жиілігін анықтаймыз; 

минайн
D

V
n /1444

3614.3

13610001000











 

Станок паспорты бойынша nф=1400 айн/мин деп қабылдаймыз;  

Нақты кесу жылдамдығын анықтау; 

;/9,131
1000

14003614,3

1000
минм

nD
Vф 








 

Кесу қуатын есептеу; 
НккPP табл 3,1039,085,0135210   

Р табл=135Н,  к1=0,9, к2=0,9 

кВт
NP

N z
рез 29.2

6120

1363.103

6120






 ; 

мұндағы, Е-түзету коэффициенті; 

Р табл –кестелік кесуші күш 

к1-өңделетін материал сапасының күштік тәуелділіктерге әсерін 

ескеретін түзету коэффициенті; 

к2-аспаптың кесуші бөлігінің геометриялық параметрлерінің кесу 

күшіне әсерін ескеретін түзету коэффициенттері; 
кВтNNN дврез 65,785,05,72,12,12,1    

Негізгі уақытты есептеу; ;
0

.

0
Sn

L
Т

хр


  
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мұндағы: Lp.x=жұмысшы жүрістің ұзындығы, мм 

Lp.x= Lpез+у=252+5=257мм 

у=уврез+ упод+уп=2+3=5мм 

Lpез/d=10/30=0,35 

уврез=2мм 

упод+уп =3мм 

S-минуттық беріліс. 

мұндағы: Lpез-өңделетін бет ұзындығы; 

lуоп -аспаптың кіру және шығу жүрісінің ұзындығы,мм 

Lpез=10мм; i=1; t=1мм әдіп 

;65,02
14006,0

252
0 минT 


  

Аспапты таңдау. 

2-бетті жону үшін Ø25мм Кескіш РА2100-0469, МЕСТ18978-73, Т15К6 

қабылдаймыз.  

Берілісті анықтау 

жону үшін беріліс S 0=0.5мм/айн. 

Кесу жылдамдығы 

Кесу жылдамдығы үшін  

V= Vтабл* К1*К2*К3=120*0,7*1,25*1,0=105м/мин 

Vтабл=120м/мин;  К1 =0,7; К2 =1,25; К3=1,0; 

мұндағы: К1-дайындама материалының әсерін ескеретін коэффициенті; 

К2-бет күйін ескеретін коэффициенті; 

К3-аспап материалының әсерін ескеретін түзету коэффициент;і 

Vтабл-кестелік кесу жылдамдығы 

Аспаптың тұрақтылығы Т р=50мин 

Т р= Т м 

λ= Lpез/ Lp.x=26/30=0,86 

Шпиндельдің айналу жиілігін анықтаймыз; 

минайн
D

V
n /1393

2414.3

10510001000











 

Станок паспорты бойынша nф=1400 айн/мин деп қабылдаймыз;  

Нақты кесу жылдамдығын анықтау; 

;/5,105
1000

14002414,3

1000
минм

nD
Vф 








 

Кесу қуатын есептеу; 
НккPP табл 49,5099,085,090210   

Р табл=90Н,  к1=0,85, к2=0,66 

кВт
NP

N z
рез 86,0

6120

10550

6120






 ; 

мұндағы, Е-түзету коэффициенті; 

Р табл –кестелік кесуші күш 

к1-өңделетін материал сапасының күштік тәуелділіктерге әсерін 

ескеретін түзету коэффициенті; 
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          к2-аспаптың кесуші бөлігінің геометриялық параметрлерінің кесу 

күшіне әсерін ескеретін түзету коэффициенттері; 
кВтNNN дврез 65,785,05,72,12,12,1    

Негізгі уақытты есептеу; ;
0

.

0
Sn

L
Т

хр


  

мұндағы: Lp.x=жұмысшы жүрістің ұзындығы, мм 

Lp.x= Lpез+у=32+4=36мм 

у=уврез+ упод+уп=2+3=5мм 

Lpез/d=26/24=1,08 

уврез=2мм 

упод+уп =3мм 

S-минуттық беріліс 

мұндағы: Lpез-өңделетін бет ұзындығы; 

lуоп -аспаптың кіру және шығу жүрісінің ұзындығы,мм 

Lpез=26мм; i=1; t=0,355мм әдіп 

;25,0
14005,0

36
0 минT 


  

Нақты негізгі уақыт: ;9,025,065,002010 минTTT   

 

020 Бұрғылау 

          Берілгендері: 

Бөлшек 

Бөлшектің аталуы – білік 

Материал-Болат 40Х  

Дайындама алу әдісі-прокат; 

Станок моделі-координатты жонып кеңейту 2Е440А станогі; 

Станоктың паспорттық берілгендері: 

Басты қозғалысының жетегінің қуаты-  2,2кВт; 

Базалау-станоктағы бейім-құралда 

Операция мазмұны-үш жұдырықшалы патронда бұрғылау; 

Аспапты таңдау 

1- бетті бұрғылау үшін диаметрі Ø4мм  бұрғы РА9347-517 

МЕСТ 886-77. 

Бұрғылау үшін беріліс S 0=0.6мм/айн. 

Кесу жылдамдығы.  

Кесу жылдамдығы үшін  

V= Vтабл* К1*К2*К3=15*0,7*1,25*1=13,125м/мин 

Vтабл=15м/мин;  К1 =0,7; К2 =1,25; К3=1,0; 

мұндағы: К1-дайындама материалының әсерін ескеретін коэффициенті; 

К2-бет күйін ескеретін коэффициенті; 

К3-аспап материалының әсерін ескеретін түзету коэффициент;і 

Vтабл-кестелік кесу жылдамдығы 

          Аспаптың тұрақтылығы Т р=50мин 
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Т р= Т м 

λ= Lpез/ Lp.x=10/20=0,5 

Шпиндельдің айналу жиілігін анықтаймыз; 

минайн
D

V
n /836

414.3

125,1310001000











 

Станок паспорты бойынша nф=800 айн/мин деп қабылдаймыз;  

          Нақты кесу жылдамдығын анықтау; 

;/56,12
1000

800414,3

1000
минм

nD
Vф 








 

Кесу қуатын есептеу; 

50125,140210  ккPP табл кВт 

Р табл=40Н,  кр=1,25 

кВт
n

кNN ртаблрез 5
1000

250
25.10,5

1000
 ; 

мұндағы, Е-түзету коэффициенті; 

Р табл –кестелік кесуші күш 

к1-өңделетін материал сапасының күштік тәуелділіктерге әсерін 

ескеретін түзету коэффициенті; 

к2-аспаптың кесуші бөлігінің геометриялық параметрлерінің кесу 

күшіне әсерін ескеретін түзету коэффициенттері; 
кВтNNN дврез 65,785,05,72,12,12,1    

Негізгі уақытты есептеу; ;
.

0
Sn

L
Т

хр


  

мұндағы: Lp.x=жұмысшы жүрістің ұзындығы, мм 

Lp.x= Lpез+у+lуоп=12+10=22мм 

у=у+ lуоп=10мм 

Lpез/d=10/5=2 

S-минуттық беріліс. 

мұндағы: Lpез-өңделетін бет ұзындығы; 

lуоп -аспаптың кіру және шығу жүрісінің ұзындығы,мм 

;84,0
8,52

44

6,0*800

2*22.

0 мин
Sn

L
Т

хр



  

 

030 Фрезерлеу 

Берілгендері: 

Бөлшектің аталуы – білік 

Материал-Болат 40Х. 

         Дайындама алу әдісі-прокат; 

Станок моделі-Тік фрезерлеу 6Р13 станогі; 

Станоктың паспорттық берілгендері: 

Басты қозғалысының жетегінің қуаты-  11кВт; 

Операция 

Базалау-станоктағы бейім-құралда. 

Операция мазмұны-шпонкалы пазды фрезерлеу; 
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Аспапты таңдау 

бетті фрезерлеу үшін диаметрі Ø12мм шпонкалы фреза 2235-0101МЕСТ 

6369-78 қабылдаймыз. 

Берілісті анықтау 

Фрезерлеу үшін беріліс S z=0.06-0,08мм/тіс.-бір тіске беру 

           Кесу тереңдігі t=4мм; 

Кесу жылдамдығы үшін  

V= Vтабл* К1*К2*К3 

Vтабл=120м/мин;  К1 =1,4; К2 =0,7; К3=1,0; 

мұндағы: К1-дайындама материалының әсерін ескеретін коэффициенті; 

К2-бет күйін ескеретін коэффициенті; 

К3-аспап материалының әсерін ескеретін түзету коэффициент;і 

Vтабл-кестелік кесу жылдамдығы 

Аспаптың тұрақтылығы Т р=100мм 

Т р= Т м 

Шпиндельдің айналу жиілігін анықтаймыз; 

минайн
D

V
n /312

1214.3

76,1110001000











 

Станок паспорты бойынша nф=320 айн/мин деп қабылдаймыз;  

Нақты кесу жылдамдығын анықтау; 

;/05,12
1000

3201214,3

1000
минм

nD
Vф 








 

Минуттық берілісті анықтау: 
минммnzSS zm /8,44320207,0   

Кесу қуатын есептеу; 

кВтkk
ztV

ENe 76,20,14,1
1000

14876,11
15,0

1000
21

0 





 ; 

кВтNNN дврез 2,1085,07102,12,18,1    

мұндағы, Е-түзету коэффициенті; 

к1-өңделетін материал сапасының күштік тәуелділіктерге әсерін 

ескеретін түзету коэффициенті; 

к2-аспаптың кесуші бөлігінің геометриялық параметрлерінің кесу 

күшіне әсерін ескеретін түзету коэффициенттері; 

Негізгі уақытты есептеу; ;
.

0

м

хр

S

L
Т   

мұндағы: Lp.x=жұмысшы жүрістің ұзындығы, мм 

Lp.x= Lpез+у 

SM-минуттық беріліс 

Мұндағы: Lpез-өңделетін бет ұзындығы; 

у-аспаптың кіру және шығу жүрісінің ұзындығы,мм 

Lp.x = 60 + 2 = 70мм,    Lpез=60мм-кесу ұзындығы 

;4,1
8,44

62
0 минT   

035 Фрезерлеу. 
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Берілгендері: 

Бөлшектің аталуы – білік 

Материал-Болат 40Х  

Дайындама алу әдісі-прокат; 

Станок моделі-Тік фрезерлеу 6Р13 станогі; 

Станоктың паспорттық берілгендері: 

Басты қозғалысының жетегінің қуаты-  11кВт; 

Операция. 

Базалау-станоктағы бейім-құралда 

Операция мазмұны-шпонкалы пазды фрезерлеу; 

Аспапты таңдау 

бетті фрезерлеу үшін диаметрі Ø6мм шпонкалы фреза МЕСТ 18372-73  

қабылдаймыз. 

Берілісті анықтау 

Фрезерлеу үшін беріліс S z=0.06-0,08мм/тіс.-бір тіске беру 

Кесу тереңдігі t=4мм; 

Кесу жылдамдығы үшін  

V= Vтабл* К1*К2*К3=11,76 

Vтабл=12м/мин;  К1 =1,4; К2 =0,7; К3=1,0; 

мұндағы: К1-дайындама материалының әсерін ескеретін коэффициенті; 

К2-бет күйін ескеретін коэффициенті; 

К3-аспап материалының әсерін ескеретін түзету коэффициент;і 

Vтабл-кестелік кесу жылдамдығы 

Аспаптың тұрақтылығы Т р=100мм 

Т р= Т м 

Шпиндельдің айналу жиілігін анықтаймыз; 

минайн
D

V
n /624

614.3

76,1110001000











 

Станок паспорты бойынша nф=630 айн/мин деп қабылдаймыз;  

Нақты кесу жылдамдығын анықтау; 

;/77,11
1000

630614,3

1000
минм

nD
Vф 








 

Минуттық берілісті анықтау: 
минммnzSS zm /2,88630207,0   

Кесу қуатын есептеу; 

кВтkk
ztV

ENe 76,20,14,1
1000

1486,117
15,0

1000
21

0 





 ; 

кВтNNN дврез 2,1085,07102,12,18,1    

мұндағы, Е-түзету коэффициенті; 

к1-өңделетін материал сапасының күштік тәуелділіктерге әсерін 

ескеретін түзету коэффициенті; 

к2-аспаптың кесуші бөлігінің геометриялық параметрлерінің кесу 

күшіне әсерін ескеретін түзету коэффициенттері; 
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Негізгі уақытты есептеу; ;
.

0

м

хр

S

L
Т   

мұндағы: Lp.x=жұмысшы жүрістің ұзындығы, мм 

Lp.x= Lpез+у 

SM-минуттық беріліс 

мұндағы: Lpез-өңделетін бет ұзындығы; 

у-аспаптың кіру және шығу жүрісінің ұзындығы,мм 

Lp.x =220 + 2 = 222мм,    Lpез=220мм-кесу ұзындығы 

;1,5
2,88

2*222
0 минT   

 

 040 Ажарлау 

Бөлшектің аталуы – білік 

Материал-Болат 40Х  

Дайындама                  

Дайындама алу әдісі-прокат; 

Станок моделі-дөңгелек ажарлау 3М161Е станогі; Патрон 7100-0010 

МЕСТ 2424-75 

Станоктың паспорттық берілгендері: 

Басты қозғалысының жетегінің қуаты-  11кВт; 

Операция 

Базалау- үш жұдырықшалы өздігінен орталықтанатын патронда; 

Операция мазмұны - 1,2 -беттерді жонып кесу;                 

Аспапты таңдау. 

бетті жону үшін Ø25мм  

Берілісті анықтау. 

жону үшін беріліс Sр =0,005мм/айн. –беріліс, радиалды беру 

Кесу жылдамдығы 

Дайындама жылдамдығы vз=40 м/мин 

Бөлшектің айналу жиілігі: 

минайн
D

V
n /6,231

5514,3

4010001000











 

паспорт бойынша n=250 айн/мин деп қабылдаймыз. 

Нақты кесу жылдамдығын анықтау: 

;/2,43
1000

2505514,3

1000
минм

nD
Vф 








 

Кесу қуатын есептеу: 
zqx

p

r

зN bdsvCN                                                   (1.11) 

мұндағы CN-коэффициент,  

r, x, q, z – дәреже көрсеткіштер, 

d – ажарланатын диаметр, мм; 

b – ажарлау ені, мм. 

CN=0,14, r=0,8, x=0,8, q=0,2, z=1,0 d=55 мм, b=169,5мм. 
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N=0,14∙400,8∙0,0050,8∙550,2∙169,51,0=9,2 кВт 

Nэ=1,2∙Nдв∙η=1,2∙10∙0,85=10,2 кВт 

N=9,2 кВт < Nэ=10,2 кВт 

Негізгі уақытты есептеу: 

t'вых =0,1 мин; t"вых=0,1 мин – тегістеу уақытының туындылары, 

Тегістеу уақыты: tвых= t"вых +t'вых=0,1+0,1=0,2 мин 

Минуттық беру: 

  минммКККSS таблМ

Т

М /95,11,17,01,13,2321   

SM(табл)=2,3 мм/мин – кестелік минуттық беру; К1=1,1, К2=0,7,  

К3=1,1 – түзету коэффициенттері  

а=0,1 мм - әдіп бір жаққа, 

авых=0,05 мм – алынатын әдіп. 

апр=0,4∙а=0,4∙0,1=0,04мм – алдын ала өңдегендегі бір жаққа әдіп. 

аок=а - (апр +авых)=0,1 – (0,04+0,05)=0,01мм – ақырғы өңдеудегі әдіп 

минt
S

а

пS

а
Т вых

okm

ок

р

ш

м

пр

o 158,01,0
4235,0

01,0

52,1

4,0*3,13,1

.

' 


  

  минммКККSS таблокМокм /4235,01,17,01,15,0321..                                       

SM.ок(табл)=0,5 мм/мин 

Негізгі уақытты анықтау 

ммT
S

аа
Т вых

п

m
Т

вых
о 133,01,0

95,1

05,01,0(3,1)(3,11 





  

минТТ 582,02*291,0133,0158,00
11

01   

  






 


100
10

отпоргмех

Bд

ааa
TTT  

 

1.6 Технологиялық процесті нормалу 

 

005-Операция  

Даналық уақыт нормасын мына формуламен анықтаймыз: 

Негізгі уақыт : 
минТ 1,13,076,00   

Көмекші уақыт: 

Тв=Тизм+Туд+Тпер+Туси 

мұндағы  Туд=0,35мин- бөлшектің орнату уақыты 

Тизм=0.22мин өлшеуге кететін уақыт 

Тпер=0,12мин -өтуге кететін уақыт 

Туси=0,4мин-аспапты орнату уақыты 

Көмекші қосынды уақытты анықтаймыз: 

Тв=0,35+0,12+0,22+0,4=1,09мин 

Нақты даналық уақыт мынаған тең: 

мин
ва

ТТТ вшт 31,2)
100

35,2
1)(09,11,1()

100
1)(( 0 





  
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010-Операция 

Даналық уақыт нормасын мына формуламен анықтаймыз: 

       )
100

1)((
max морг

вцошт

QQQ
ТТТ


                                    (1.12) 

Көмекші уақыт бірнеше құраушылардан тұрады: 

Олар уақыттың 1 нормативтерінен алынады: 

Тв=Тв уст+Твоп+Твиз; 

Бөлшекті орнатуға және алуға кететін көмекші уақыт картадан табылады: 

Тв уст=0,56мин 

Операциямен байланысты көмекші уақытты анықтаймыз: 

Твоп =0,15мин 

Бақылау өлшемдеріне көмекші уақыттарды скобамен есептеуге,  

штангенциркульмен есептеуге,калибрмен есептеулерге кететін қосымша  

уақыт: 

Твиз=(0,25+0,16)+0,09+0,13+0,11=0,74мин 

Қосынды көмекші уақыт келесідей: 

Тв=0,56+0,15+0,74=1,45мин 

Ұйымдастырушылық және техникалық қамтамасыз етуге кететін уақыт, 

демалыс және жеке де қажеттіліктерге кететін уақыт операциялық уақыттың 

проценттік мөлшері негізінде табылады: 
%8 отпаргтех ааа  

Нақты даналық уақыт мынаған тең: 
минТшт 23,2)08,01)(45,161,0(   

 

015-Операция 

Даналық уақыт нормасын мына формуламен анықтаймыз: 

       )
100

1)((
max морг

вцошт

QQQ
ТТТ


                                    1.13) 

Көмекші уақыт бірнеше құраушылардан тұрады: 

Олар уақыттың 1 нормативтерінен алынады: 

Тв=Тв уст+Твоп+Твиз; 

Бөлшекті орнатуға және алуға кететін көмекші уақыт картадан табылады: 

Тв уст=0,56мин 

Операциямен байланысты көмекші уақытты анықтаймыз: 

Твоп =0,15мин 

Бақылау өлшемдеріне көмекші уақыттарды скобамен есептеуге,  

штангенциркульмен есептеуге,калибрмен есептеулерге кететін қосымша  

уақыт: 

Твиз=(0,25+0,16)+0,09+0,13+0,11=0,74мин 

Қосынды көмекші уақыт келесідей: 

Тв=0,56+0,15+0,74=1,45мин 
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Ұйымдастырушылық және техникалық қамтамасыз етуге кететін уақыт, 

демалыс және жеке де қажеттіліктерге кететін уақыт операциялық уақыттың 

проценттік мөлшері негізінде табылады: 
%8 отпаргтех ааа  

Нақты даналық уақыт мынаған тең: 
минТшт 54,2)08,01)(45,19,0(   

 

020-Операция 

Даналық уақыт нормасын мына формуламен анықтаймыз: 

Негізгі уақыт : 

То= 0,84мин 

Көмекші уақыт: 

Тв=Тизм+Туд+Тпер+Туси 

мұндағы  Туд=0,35мин- бөлшектің орнату уақыты 

Тизм= Тизм1 + Тизм2 =0,08+0,11=0,18мин өлшеуге кететін уақыт 

Тпер=0,12мин -өтуге кететін уақыт 

Туси= Туси1 + Туси2 =0,4+0,4=0,8мин-аспапты орнату уақыты 

Көмекші қосынды уақытты анықтаймыз: 

Тв=0,35+0,18+0,22+0,8=1,55мин 

Нақты даналық уақыт мынаған тең: 

мин
ва

ТТТ вшт 52,2)
100

35,2
1)(55,184,0()

100
1)(( 0 





 . 

 

030-Операция 

Даналық уақыт нормасын мына формуламен анықтаймыз: 

Негізгі уақыт : 

То= 1,4мин 

Көмекші уақыт: 

Тв=Тизм+Туд+Тпер+Туси 

мұндағы  Туд=0,85мин- бөлшектің орнату уақыты 

Тизм= 0,4мин 

өлшеуге кететін уақыт 

Тпер=0,48мин -өтуге кететін уақыт 

Туси= 0,8мин- 

аспапты орнату уақыты 

Көмекші қосынды уақытты анықтаймыз: 

Тв=0,85+0,48+0,4+0,8=2,53мин 

Нақты даналық уақыт мынаған тең: 

мин
ва

ТТТ вшт 93,2)
100

5,7
1)(33,14,1()

100
1)(( 0 


 .  

             

035-Операция 

Даналық уақыт нормасын мына формуламен анықтаймыз: 

Негізгі уақыт : 
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То= 5,1мин 

Көмекші уақыт: 

Тв=Тизм+Туд+Тпер+Туси 

мұндағы  Туд=0,85мин- бөлшектің орнату уақыты 

Тизм= 0,4мин 

өлшеуге кететін уақыт 

Тпер=0,48мин -өтуге кететін уақыт 

Туси= 0,8мин- 

аспапты орнату уақыты 

Көмекші қосынды уақытты анықтаймыз: 

Тв=0,85+0,48+0,4+0,8=2,53мин 

Нақты даналық уақыт мынаған тең: 

мин
ва

ТТТ вшт 91,6)
100

5,7
1)(,33,11,5()

100
1)(( 0 


 . 

 

040-Операция 

Даналық уақыт нормасын мына формуламен анықтаймыз: 

Негізгі уақыт : 

То= 0,582мин 

Көмекші уақыт: 

Тв=Тизм+Туд+Тпер+Туси 

мұндағы  Туд=0,4мин- бөлшектің орнату уақыты 

Тизм= 0,8мин өлшеуге кететін уақыт 

Тпер=0,22мин -өтуге кететін уақыт 

Туси= 0,01мин- аспапты орнату уақыты 

Көмекші қосынды уақытты анықтаймыз: 

Тв=0,8+0,22+0,4+0,01=0,65мин 

Топ= Т0+Т0в=0,85+0,65=1,5мин 

Тоб=2,5%,   Тфаз=4% 

Нақты даналық уақыт мынаған тең: 

мин
ва

ТТТ вшт 32,1)
100

5,6
1)(65,0585,0()

100
1)(( 0 


 . 
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2 Конструкторлық бөлім 

 

2.1 Бейімделген құралды есептеу және жобалау 

 

Орындалуда - операция шпонкалы пазды 12 фрезамен тік фрезерлі 

станокта өңдеу. Жұмыс принцибы қарапайым: бөлшек құралда екі призмаға 

орналасады. Бөлшек бекітуіне жұқа тақтайша және гайка - шпилька 

қолданылады.. Құрал биік техникалық деңгейде орындалған және бөлшек 

өңдеулері дәлдік талаптарына жауап береді . 

 
2.1 Сүрет – Құралдың сұлбасы  

 

Құралды есептеу кезінде қысым күшіне есеп жүргіземіз ол шпонкалы 

пазды фрезамен өңдеу жанында кесу күшінен асыру болу керек, кесу күші 

2970Н. 

 Құралда жүкті тиеу таратулары схеманы қарағанда (сүрет 2 ) l1= l2  шарты 

жанында қысым күшін формуламен табамыз. 

 

                                                  *
2

Q
W                                                       (2.1) 
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2.2 Сүрет - Құралда жүкті тиеу таратулары сұлбасы  

 

Гайкалар маркалары 45 және 35 болаттар жасаланады және термиялық 

өңдеуден өтеді, қаттылығы HRC 35-40. Барлық гайкаларды оксиддтейді немесе 

фосфаттайды.  

 Жұмыс істеуші гайкаға моментін Мп, келесі ой жүгіртулерден 

анықтаймыз. латын . 

 Контакт аудандарына П(R2 - r2) жүкті біркелкі таратылған деп санаймыз. 

Осы арадан қысымды келесі формула бойынша табамыз:  

 

                                            
)( 22 rR

W
Р





                                                    (2.2) 

 

Р мағынасын формулаға кіргізгенде  

 

                                            W
rR

rR
M п **

3

2
22

33





                                          (2.4) 

 

 Тек қана оюда қажалу барысы жанында, кілттегі моментті формуладан 

тауып аламыз 

 

                                       рсрпр МrtgWQl  *)(*                                      (2.5) 

 

 Өкшеде қажалу күштері есепке алғанда : 

 

                                                 ПP MMlQ *                                               (2.6) 

 

Қысым гайкамен болғанда теңдеу түрді осындай болады:  

                                              













22

33

**
3

2
)(**

rR

rR
tgrWlQ прcр           (2.7) 

 

 Момент теңдеуін W қарап шешкенде және радиустарды диаметрлермен 
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ауыстыра, қысым күштерін есептеуге арналған формулаларды аламыз . 

Гайкалармен қысуда 

                                  

22

33

**
3

1
)(*

dD

dD
tgr

l
QW

прcp









                           (2.8) 

 

мұндағы D – гайканын тіреу шетінің сыртқы диаметрі 

d – ішкі диаметрі  

 - Қажалу коэффициент  

Бірақ біз бұл жағдайда Л1 формулалармен есептейміз, кестені 

пайдаланым гайкалармен қысым жанында орта мағыналарын табамыз.  

D=20 

Q = 10кгс –кілтегі күш. 

W = 850кгс – қысу құші. 

Қысым күшінің нағыз мағынасын келесі формуладан аламыз: 

кгс
Q

W 75,31875,0
2

850
*

2
   

Қысу құші: W=318,75кгс=3123,7Н фрезамен өңдегендегі кесу күшінен асырады. 
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ҚОРЫТЫНДЫ 

 

Өзімнің дипломдық жұмысымды аяқтай келе жасаған жұмысыма біраз 

қорытынды жасадым. Дайындаманы алу әдісі ретінде мен еңбек өнімділігін 

артыруға көмектесетін әдісті пайдаландым. Өйткені ол дайындаманың өзіндік 

құнына едәуір әсер етеді. Негізінен механикалық өңдеу технологиялық 

процесінде өңдеу еңбегін және қосымша уақытты барынша азайтуға тырыстым. 

 Көптеген операцияларда мен сонғы үлгідегі станоктарды қолдана отырып 

дайындаманы ауыстырмай және дайындаманы алмай бірнеше бетті өңдеуге 

болатынын, яғни осыларды пайдалана отырып біз ең алдымен уақытты 

үнемдейміз. 

Дипломдық жобада берілген біліктің жұмысшы сызбасы бойынша 

технологиялық процессті іске асыру үшін жоғары өнімді жону, , бұрғылау және 

кеңей жону станоктарын, тез әрекетті қондырғыларын, жоғары сапалы кескіш 

аспап құралдарын қолдандым. Жоғарыда айтылған деректерге сүйене отырып, 

құрылымдық- технологиялық талдау жүргізіп, екі тетік технологиялы деп 

есептеуге болады. Білікпен тісті дөнгелек тетігінің материалының өңдеулігі 

жоғарады және механикалық өңдеу кезінде қиындықтарға соқтырмайды деген 

шешімге келуге болады.  
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