








АҢДАТПА

Бұл  дипломдық  жұмыста  тісті  дөңгелекті  механикалық  өңдеу
технологиясын  жасадым.  Тісті  дөңгелекті  өңдеу  технологиясындағы
операцияларға  баптаулар  сыздым.  Сонымен  қатар  ұйымдастыру,
экономикалық  және  еңбек  қорғау  бөлімдеріне  мәліметтер  беріп  есептеу
жүргіздім.

Берілген дипломдық жобада тетікті өңдеудің технологиялық процессті
жобалаудың  жалпы  көрінісі  қарастырылады.  Алынған  мәліметтерге  сай
құрастыруға  және  өңдеуге  техникалық  талаптардың  анализі  жүргізіледі.
Берілген шығару бағдарламасына сай өндірістің типі анықталынады, таңдау
және  дайындаманы  жасау  әдісінің  негізделуі  жүргізіледі.  Тораптың
құрастырылуының  технологиялық  сұлбасы  жасалынды,  сонымен  қатар
тетіктің  жеке  беттерінің  маршрутты  өңделуі  және  оны  жалпы  өңдеудің
операционды технологиялар жасалынды. 

АННОТАЦИЯ

В  этой  дипломной  работе  составил  механическую  технологию
зубчатого  колеса,  равно  как  и  начертил  технологию  обработки.  В
дополнении,  рассмотрел  вопрос  по  организации  и  охраны  труда,  так  же
экономическую сторону этого проекта.

В  данном  дипломном  проекте  рассмотрена  общая  картина
проектирования технологического процесса и обработки деталей. На основе
имеющихся данных проводится анализ технических требований на сборку и
обработку.  С  учетом  заданной  программы  выпуска  определяется  тип
производства,  производится  выбор  и  обоснование  метода  изготовления
заготовки.  Разработаны технологические  схемы  сборки  узла,  также
маршруты обработки отдельных поверхностей детали и схемы операционной
технологии обработки.

ANNOTATION

In this thesis we attempted to create machine construction shop which can
produce reduction gear. Composed mechanical technology of pinion also drew a
technical process of this shop. Additionally, we tried to examine concerns with
regard to organizing structure and labor safety, as well as economical side of this
project.

In the given degree project the overall picture of designing of technological
process of assemblage of Кnot and processing of details is considered. On the basis
of  the available  data  the analysis  of  technical  requirements on assemblage  and
processing  is  carried  out.  Taкing  into  account  the  set  program  of  release  the
manufacture  type  is  defined,  the  choice  and  a  substantiation  of  a  method  of
manufacturing of preparation is made. 
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КІРІСПЕ

Машина жасау - ғылыми-техникалық iлгерiлеудi құрайтын бөлік және ең
маңызды өнеркәсiп саласы болып табылады.Ғылыми-техникалық прогресстің
маңызды  шарты  болып  еңбек  өнімділігінің  артуы,  қоғамдық  өндірістің
тиімділігінің жоғарлауы, өнімнің сапасының жақсаруы жатады.       

Өндірістің тиімділігі,  оның техникалық прогресі,  шығарылатын өнімнің
сапасы  көбінесе  жаңа  жабдықтарды,  машиналарды,  станоктар  мен
аппараттарды  шығаруға,  сондай-ақ  технологиялық  және  конструкторлық
шешімдердің экономикалық тиімділігі мен техникалық мәселелерді қамтамасыз
ететін  әдістерді  жан  -  жақты  енгізуге  байланысты.  Ғылыми-техникалық
революцияны  жүзеге  асыруға  машина  жасау  саласы  басты,  өзекті  роль
атқарады.

Машина  жасау  технологиясының  әбден  жетiлдiруi  қажеттi
машиналардың  қоғамдық  өндiрiстiң  қажеттiліктерiмен  анықталады. Ортақ
құрастырылым  және  машинаның  конструктивтiк  ресiмдеуi  оның  өндiрiсiнiң
технологияларына  ықпал  етедi.  Машиналар  конструкцияны  оның
технологиясын есепке алуымен өндеу керек.

Машина  жасау  технологиясы  –  машина  шығару  процестерінде  туатын
заңдылықтарды зерттеп, сол заңдылықтарды неғұрлым керегінше сапалы, арзан
және өнімді машиналар жасауға бағыттайтын ғылымның бір саласы. Машина
жасауда  өңдірісті  комплексті  автоматтандыруға  арналған  машиналар  мен
қазіргі  сенімді  де  эффективті  жаңа  жүйелер  құрылып,  игерілді.  Бұл  қолдың
күшімен аз қажет етіп, жоғары сапалы өнім алуға мүмкіндік береді.

Қазіргі уақыттың негізгі мақсаты ол Республика азаматтарының тұрмыс
жағдайын  көтеру,  ғылыми-техникалық  дамуды  үдету  және  экономиканы
қарқынды даму  жолына  қою болып табылады.  Бұл  мақсатты  орындау  үшін
өндірісті қайта құралдандыруды қарқындарды, жоғары өнімді машиналар мен
құралдарды  жобалау  және  шығару,  прогрессивті  технологияларды  өндіріске
енгізу  жұмыстары  маңызды  орындалады.  Осыған  байланысты  жаңа  әсерлі
технологиялық  процесстерді  жобалау,  меңгеру  және  енгізу,  бұйымдардың
металлсиымдылығын  азайту,  өндірістік  процесстерді  механикаландыру  және
автоматтандыру жұмыстарына ерекше назар аудару керек.
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1 Технологиялық бөлім

1.1 Тетіктің мақсаты мен құрылымың талдау

Тетік - редуктордың тісті доңғалағы, ол жетек жинағының білік білігінің
бөлігі болып табылады. Бөлік болаттан жасалған - Болат 5 ГОСТ 380-94. Тісті
доңғалақ модулі m=2, тіс саны Z=60, тістердің бағыты оң. Тісті доңғалақ түрі-
тік тісті, профильдің көлбеу бұрышы α=200.

Тісті дөнгелек өте көп таралған тетік болып саналады. Оның көп бөлігі
бәсеңдеткіштерде  қолданылады.Бәсеңдеткіш  қызметі  бұрыштық
жылдамдықтықты бәсеңдету және айналу моментін тісті дөңгелектер арқылы
немесе  білік  арқылы  жоғарлату  болып  табылады.  Бәсеңдеткіш  қораптан
(болатты  пісірілген  немесе  шойынды  құйылған)  тұрады,  онда  беріліс
элементері орналасады – тісті дөңгелектер, біліктер, мойынтіректер және т.б.
Бәсеңдеткіштерді белгілі бір машинаның жетегі үшін немесе берілген жүктеме
және  нақты  сипатты  нұсқаусыз  беріліс  саны  бойынша  жобалайды.  Екінші
жағдайда,  бәсеңдеткіштердің  сериялық  өндірісі  ұйымдастырылған  арнайы
заводтар  үшін  жобаланады.  Бәсеңдеткіштер  мына  топтарға  бөлінеді:  беріліс
түріне  байланысты  тісі  бұрамдық  немесе  тісті  бұрамдық;  саты  санына
байланысты бір сатылы, екі сатылы және тағы басқа; тісті дөнгелектің түріне
байланысты  цилиндірлік,  конустық  және  тағы  басқа;  бәсеңдеткіш  білігінің
орналасуына байланысты тік және көлбеу және тағы басқа болып бөлінеді.
Жинақтағы жетек білігі (сурет. 1.1), машинаның негізгі мүшелерін қозғалысқа
келтіреді.

1.1 Сурет - Жинақтағы жетек білігінің торабы
Станоктарға  арналған  басқару  бағдарламасын  дайындауды  жеңілдету

үшін  сандық  бағдарламалық  басқару(СББ)(ЧПУ-орысша)  бөлшектердің
сызбаларында  өлшемдерді  қою бағдарламалау  талаптарын қанағаттандырады
және бағдарламаны дайындау кезінде оларды қайта есептеу қажеттілігін жояды.
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Өлшемдердің  орнын  ауыстыру  бір  құрылымдық  базадан  тікбұрышты
координаттар жүйесінде жасалады және машинаның координаталық жүйесінің
осьтеріне сәйкес келеді. Бөліктің дизайны кескіш құралдың қалыпты кірісі мен
шығуын қамтамасыз етеді.

Бөліктің дизайны CББ станоктарында өңдеу талаптарына сәйкес келеді,
яғни бөліктің жалпы өлшемдері және оларды өңдеу дәлдігі CББ станоктарының
мүмкіндіктеріне  сәйкес  келеді. Сондай-ақ,  бөліктің  дизайны  оның  барлық
беттерін өңдеу кезінде оның сенімді негізін қамтамасыз етеді.

 Жалпы алғанда, бұл бөлік ГОСТ-тың барлық талаптарына сәйкес келеді
және технологиялық типке жатады, CББ машиналарын қолдануға болады, ені 8
мм кілт ойықтары технологиялық емес.

Материал  бөліктері-Болат  5  ГОСТ 380-94 жалпы  мақсаттағы  болаттар
тобына  кіреді.  Материал  ретінде  алмастыруға  біз  ең  жақын  құрамы  мен
қасиеттері бар Болат-Ст2, Ст3, Ст6 ГОСТ 380-94 түрлерін ұсынамыз.  

Бұл Болаттың механикалық қасиеттерін пайызбен салыстырмалы түрде
ұзарады δ=13%, σв=520МПа.

Бөліктің мақсатын ескере отырып, материалды таңдау осы бөлікті жасау
үшін орынды.

1.1 Кесте - Химиялық құрамы - Болат 5 ГОСТ 380-94
С Si P Ni Cr Mn S As Cu

0,28  .0,3
7

0,15
0,35

0…0,04 0…0,3 0…0,3 0,5..0,8 0  0,05 0…0,08 0…0,3

1.2 Механикалық өңдеудің технологиялық процесін әзірлеу, 
жабдықтар мен бақылау құралдарын таңдау

Тетік - тісті доңғалақ жалпы мақсаттағы болаттан жасалады  
(Болат 5 ГОСТ 380-94). 
Дайындамадан жасалған бөлшектердің саны - 1
Әдебиеттен технологиялық процесті әзірлеу үшін [Л 6] ж/е  [Л 13] стр 384

біз  жылдық  бағдарлама  бойынша  өндірістің  болжамды  түрін  таңдаймыз
N1=12700шт.  Кестеге сәйкес өндіріс түрі - ауқымды. 

Механикалық  өңдеудің  технологиялық  процесін  құру  кезінде  келесі
қадамдар  жасалды.  Пайдаланылған  операцияларға  қойылатын  талаптарға
сәйкес  жаңа  жабдықтар  мен  жоғары  өнімді  құралдар  қолданылды.  Осы
техникалық  процестегі  өрескел,  таза  және  аралық  негіздер  технологиялық
базалардың бірлігі принципіне сәйкес келеді.
1.2 Кесте - Бөлшектерді өңдеудің технологиялық процесі

№ Операцияның мазмұны Станок Өлшеу құралы
000 Қалыптау дайындама
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005 Термоөңдеу
010 Токарлық Станок таңдаймыз 

[Л 12] - Бұрандалы 
кескіш 16К20, 11 кВт

Штангенциркуль 
ШЦ -I-125-0,1 ГОСТ 166-89

015 Токарлық Бұрандалы кескіш -
16К20Ф3, 10 кВт

Штангенциркуль 
ШЦ -I-150-0,1 ГОСТ 166-80
Үлгі 5×45º РМ8371-4010
Штангенциркуль 
ШЦ -I-125-0,1 ГОСТ 166-89
Калибрлі-тығын 
25+0,021 ГОСТ 24853-81

020 Токарлық Штангенциркуль 
ШЦ -I-125-0,1 ГОСТ 166-89
Калибрлі қапсырма 
40-0,039ГОСТ 24853-81

025 Аралық бақылау Бақылау үстелі

Көлденең созу станогы 
7Б56
30 кВт

030 Созылыңқы
Штангенциркуль 
ШЦ-I-160-0,1 ГОСТ 166-80
Индикатор 2 ИГ-0,002 
ГОСТ 18833-73
Штангенциркуль 
ШЦ-I-125-0,1 ГОСТ 166-89

035 Фрезерлік Тік фрезерлік 6Н12
 7 кВт

Штангенциркуль 
ШЦ-I-160-0,1 ГОСТ 166-80

040 Бұрғылау Тік бұрғылау
2А125, 2,2кВт

Штангенглубиномер  0-250  -
0,05 ГОСТ 166-80
Калибрлі-тығын8,95+0,2

(арнайы)
Штангенциркуль 
ШЦ -I-125- 0,1 ГОСТ 166-89
Калибрлі-тығын
(бұрандалы)М10×1

045 Зубофрезерлі Зубофрезерлік 53А50,
12,5кВт

Индикатор 1МИГПМ 
ГОСТ 9696-82
Штангензубомер  ШЗ18  с
нониусом ТУ 2-034-773-84

050 Термо өңдеу
055 Тісті тегістеу Тісті тегістеу 5В835

5,5кВт
Индикатор 1МИГП 
ГОСТ 9696-82 
Штангензубомер  ШЗ18  с
нониусом ТУ 2-034-773-84

060 Слесарлық Верстак 10.134.00
065 Жуу бөлмесі Жуу бөлме 

машинасы 9984-577
070 Қортынды бақылау Бақылау пункті
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1.3 Дайындаманы таңдау

Тетік  - тісті  доңғалақ  жалпы  мақсаттағы  болаттан  жасалады  (Сталь  5
ГОСТ 380-94). 

Екі нұсқадан бос орынды таңдаңыз
А)  бірінші  нұсқа бойынша:  дайындаманы Т3 дәлдік  сыныбы бойынша

КГШП қалыптау арқылы алу
б) екінші нұсқа бойынша: дөңгелек прокаттан дайындама алу
Дайындамалардың  бірінші  және  екінші  нұсқаларының  көрсеткіштері

кестеге келтіріледі.
№ 1 дайындау (КГШП-ға штампылау)

-
1.2 Сурет – Тісті доңғалақтың сызбасы

Есеп бойынша орындалды  [Л13] бет.250-270.
Болат тобы: М1 - кесте.24
Дәлдік класы Т3 – кесте. 25
Күрделілік дәрежесі формула бойынша анықталады:

GП

Gф

мұндағы GП – қаптаманың массасы (көлемі)
Gф – қаптаманың пішіні жазылатын геометриялық фигураның массасы
(көлемі)
Соғу массасының болжамды шамасы,  кг

mп . р=К р⋅mдет=1,6⋅1 ,64=2,6
онда Мдет – бөлшектер массасы, кг;
Коэффициент КР=1,6 –есептік коэффициент кесте .26

Қаптаманың пішіні сәйкес келетін геометриялық фигура ретінде біз
цилиндрді таңдаймыз 126мм ж/е биіктік Н=81мм.
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mфиг=0 ,25⋅3 ,14⋅1262
⋅81⋅7 ,85=8

онда  = материалдың тығыздығы,  =7,85 кг/дм3 

1.3 Сурет – Тісті доңғалақтың сызбасы

с=
mп . р

mфиг

=
1 , 64

8
=0,2

, күрделілік дәрежесіне не сәйкес келеді С3. 
Енді бастапқы индексті кесте бойынша негізгі жәрдемақы тағайындау
үшін анықтай аламыз 27 ол тең – 15.
Есептеу нәтижелері кестеде келтірілген. 1.3

1.3 Кесте - Есептеу нәтижелері
Бөлшек 
өлшемі, 
мм

Кедір-
бұдырлықтар
,  мк.м

Жалпы жәрдемақы
zобщ, мкм

Соғу 
диаметрі, 
ұзындығы

Өлшемді 
төзімділік, мм

Ø124 Rа 6,3 (1,4+0,3)2 = 3,4 Ø127,4
+ 0,9
– 0,5

Ø40 Rа 6,3 (1,3+0,3)2 = 3,2 Ø43,2
+ 0,8
– 0,4

Ø25 Rа 3,2 (1,3+0,3)2 = 3,2 Ø21,8
+0,7

        - 0,3

Әдіптер:
Сыртқы беттерге штамптау көлбеуі 7°;
Дөңгелектеу радиусы Rmin үшін біз қуыстың тереңдігіне байланысты
сыртқы бұрыштардың радиусына төзімділікті қабылдаймыз R=2+1; 
Сыртқы контурдағы ішкі радиустар r=8+3. 
Технологиялық талаптар
1.Рұқсат етіледі:
а) Сыртқы ақаулар тереңдігі 1мм-ге дейін (ГОСТ8479-57)
б) Штамп коннекторы бойымен жылжу  0,6мм; 
в) Кесу периметрі бойынша бұралу мөлшері 1мм; 
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г) короблениеге дейін 1мм
2. Штамптау көлбеулері 7°
3. Көрсетілмеген радиустар 2+1 мм 
4. Беттердің рұқсат етілген радиалды соғуы  126,4 мм и   102,4 мм 
емес 
5. Жеңілдіктер мен рұқсаттар бойынша  ГОСТ 75-05-74
Біз штамптау дайындаманың құнын формула бойынша қарастырамыз

S заг һ=(
C i

1000
QkТ kС k В k М k П )−(Q−q )

S отх

1000
мұндағы
Сi– 1 тонна штамптаудың негізгі құны
Sотх – 1 тонна болат қалдықтарының құны
Q- дайындаманың массасы
q – бөлшектің массасы
Біз коэффициенттерді таңдаймыз [Л  5] бет. 39 
Kт=1 – дәлдік класына байланысты коэффициент
Kм=1,13 – штамптау материалына байланысты коэффициент
Kп=1 – өндіріс түріне байланысты коэффициент
Kс=0,77; Kв=1,14  
Сi=373 у.е. – 1 тонна штамптаудың негізгі құны
Sотх=28,1 у.е. – 1 тонна болат қалдықтарының құны
Осыдан құны дайындамалар №1 

S дайн=(240000
1000

⋅1,0⋅1,0⋅1 , 14⋅1,0⋅0,8)− (2,6−1 , 64 )
39000
1000

=180 , 3

     Дайындама №2 (Прокат)

1.3 Сурет – Тісті
доңғалақтың дайындама

сызбасы (прокаттау) 

Прокат көлемі, V см3:

Vпр=ПH R2=3,14 ∙ 8,54 ∙
6,32= 1064 см3

Прокат массасы mп , кг
mn=V n⋅ρ=1064⋅7 ,85=8352 ,4 гр=8,3кг

ρ – материалдың тығыздығы, ρ = 7,85 г/дм3 

Осыдан құны дайындамалар №2 

S дайн=
QС

1000
−(Q−q )

S отх

1000
=

153425⋅8,3
1000

−(8,3−1 , 64 )
39000
1000

=1013 , 7
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Материалды пайдалану коэффициенті

КИМ 1=
тб

тд

⋅100=
2,6

1 , 64
=158 , 5

КИМ 2=
тб

тд

⋅100=
8,3

1 ,64
=506

1.4 Кесте – Дайындамалардың салыстырмасы
Көрсеткіштер 1 - нұсқа 2 - нұсқа

Дайындама түрі Штамптау прокаттау
Дәлділік классы 2 -
Қиындық дәрежесі С3 -
Дайындаманың массасы 2,6 8,3

№2 дайындаманың құны №1 дайындаманың құнынан аз болады , алайда 
№1 дайындама аз болуы мүмкін, бұл одан әрі өңдеуді арзандатады.

1.4 Әдіптерді есептеу

Бөлшек - тісті доңғалақ жалпы болаттан жасалған (Болат 5 ГОСТ 380-94).
Біз сыртқы бетке технологиялық ауысулар арқылы жеңілдіктер мен шекті

өлшемдердің  аналитикалық  есебін  жүргіземіз  ø40h7-0,025.  Біз  есептеуді
жүргіземіз [5] бет.62 – 95.

Бетті  өңдеуге  арналған  төлемдерді  есептеу  кесте  құру  арқылы  жүзеге
асырылады.  Өңдеудің  технологиялық  бағыты  өрескел  және  таза  бұралудан
тұрады. Біз бұл тізбекті кестеге жазамыз.

Біз өңдеудің технологиялық бағытын есептеу кестесіне жазамыз. Сондай-
ақ,  кестеге  сәйкес  келетін  дайындаманы және  жәрдемақы  элементтерінің  әр
технологиялық ауысуын жазамыз. Бұл жағдайда өңдеу картриджге бекітілген
кезде жүзеге асырылатындықтан, радиалды бағытта орнату қателігі нөлге тең,
бұл  есептелген  өлшем  үшін  маңызды.  Бұл  жағдайда  шама  ең  төменгі
жәрдемақыны есептеу үшін негізгі формуладан алынып тасталады және тиісті
бағанды есептеу кестесіне енгізбеуге болады.

Деректерді Rz және h кестеге жазамыз [5].

Технология
лық 
ауысулар

Әдіптер 
элементтері, мкм

   
 Е

се
пт

ік
 ә

ді
пт

ер
   

 2
Z

m
in

, м
км

 

   
Е

се
пт

ік
 ө

лш
ем

 

d p
, м

м
   

  Д
оп

ус
к 

δ,
 м

км

Шекті 
мөлшері, мм

Әдіптердің 
шекті 
мәндері, мкм

R
z

h Δ dmin dmax 2zmin 2zmax
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Дайындау
Құю

1
50

2
00

1
520

- 40,25 1100 44,4
45,
5

- -

Өрескел 
тегістеу

5
0

5
0

9
1,2

3840 40,24 250 40,6
40,
8

3840 4690

Металдан 
әдіптеу

2
5

2
5

6
0,8

382,4 40,63 100 40,2
40,
3

382 532

Тегістеу 5
1

5
- 221,6 44,47 25

40
,0

25

40
,0

5

221 296

Өңдеу схемасына сәйкес кеңістіктік ауытқу шамасы формула бойынша 
есептеледі

ρ=√ ρсм
2 + ρэкс

2 =√0,62+1,42=1520=1 ,52 мм

[5] кесте. 34.
ρсм=0,7

кесте 33.
ρэкс=1,4

Қалдық ауытқуды қарастырамыз [5]  20 кестеден.   

ρост=кρдай=1520⋅0 ,06=91 ,2
ρост2=кρдай=1520⋅0 , 04=60 ,8

1.5 Кесте - Әдіптерді есептеу нәтижелері
Біз негізгі формуланы қолдана отырып, төлемдердің минималды мәндерін

есептейміз:
2Zmin i=2(Rzi-1 +Ti-1 +ρ i-1).
Ең төменгі жәрдемақы: 
өрескел тегістеу үшін 2Zmin1=2(150+250+1560)=3840 мкм;
таза бұралу үшін:
2Zmin2=2(50+50+91,2)=382,4 мкм;
тегістеу:
2Zmin3=2(25+25+60,8)=221,6 мкм;
Есептік “Өлшем  бағаны” (dр) соңғы (сызбалық) өлшемнен бастап, әрбір

технологиялық өтудің есептік ең төменгі жәрдемақысын дәйекті қосу жолымен
толтырылады.

dP4 = d min = 40,025  мм
dP3= dP4+2Zmin3 =40,025 + 0,221 = 40,246мм
dP2= dP3+ 2Zmin2 = 40,246 + 0,382 = 40,628 мм
dP1= dP2+ 2Zmin1 = 40,628  + 3,84 = 44,468  мм
Есеп айырысу кестесінің тиісті бағанында әрбір технологиялық ауысуға

және  дайындамаға  арналған  рұқсаттардың  мәндерін  жазып,  "ең  аз  шекті
өлшем"  бағанында  есеп  айырысу  өлшемдерін  олардың  мәндерін  ұлғайту
арқылы дөңгелете отырып, әрбір технологиялық ауысу үшін олардың мәндерін
анықтаймыз.  Дөңгелектеу  әр  ауысу  үшін  өлшемге  рұқсат  берілген  ондық
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бөлшек белгісіне дейін жасалады. Ең үлкен шекті өлшемдер дөңгелектелген ең
кіші шекті өлшемге төзімділікті қосу арқылы есептеледі:

dmax1= dmin1+ Т1 = 44,468 +1,1 =45,568 мм
dmax2= dmin2+ Т4 = 40,628 +0,250 =40,878 мм
dmax3 = dmin3+Т3 = 40,246+ 0,100 = 40,346 мм
dmax4 = dmin4+Т4 =40,025 +0,025= 40,05 мм
Жәрдемақылардың  шекті  мәндерін  Zmax ең  үлкен  шекті  өлшемдердің

айырмашылығы ретінде анықтаймыз және Zmin - ең кіші шекті өлшемдерінің
айырмасы ретінде анықтаймыз ;

2Zmax2= 45,568 - 40,878 = 4690мкм
2Zmax3= 40,878– 40,346 = 532 мкм
2Zmax4= 40,346– 40,05 = 296 мкм
2Zmin2= 44,468 – 40,628 = 3840  мкм
2Zmin3= 40,628– 40,246 = 382  мкм
2Zmin4= 40,246– 40,025 = 221  мкм
Есептеулердің дұрыстығын тексеру 

           2Zmax4-2Zmin4= δd3- δd4;
2Zmax4-2Zmin4= δd3- δd4

296 –221 =100 -25
75=75
Тексеру дұрыс-есептеу дұрыс орындалды.

1.5 Кесу режимдерін есептеу

010 операция – Токарлық.
Станок: токарлық-бұранда кескіш станок 16К20
Кескіш құрал:
№1- Тікелей өтетін кескіш 2112 – 0005 Т15К6 ГОСТ 18879-73
Біз токарлық өңдеуді қарастырамыз [Л 14] т.2,260-275 бет
Кескіш құрал №1 : ø40 мм өрескел бұралу.
Кесу тереңдігі, мм:
t=h=1,5,
Жұмыс инсульт ұзындығы, мм:
L=l0+lbp+ lп=29+6=35 ,
сызба бойынша l0=29мм 
lbp+ lп=4+2=6 мм
Біз қызмет табамыз, мм/айн:
S=0,4÷0,5  (кесте 11, 266 стр),
қабылдаймыз S=0,5 мм/айн
Кесу жылдамдығы, м/мин:

ϑ=
Cϑ

T m⋅t x⋅S y
⋅Kϑ

,
мұнда Т- құралдың тұрақтылығы,Т=45мин
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Cϑ=350 , х=0,15, y=0,35, m=0,2
Коэффициент Кv=Kmv∙ Kпv∙ Kиv= 1,25∙1,0∙1,0=1,25
онда Kmv- дайындама материалына байланысты коэффициент (кесте 1-4),

К мν=К Г (
750
σ В )

nν

=1,0⋅(750
600 )

1

=1 ,25

Kпv - дайындаманың бетінің сапасына байланысты коэффициент (кесте 5),
Kпv= 1,0
Kиv- құрал материалына тәуелді коэффициент (кесте 6), Kиv= 1,0

ϑ=
350

450.2⋅1,50.15⋅0,50 . 35
⋅1 , 25=247 , 2

Шпинделдің айналымдары, айн / мин:

n=
1000ϑ

πD
=

1000⋅247 , 2
3 , 14⋅40

=1968 , 15

станоктың паспорты бойынша n=1600айн/мин
Нақты кесу жылдамдығы, м/мин:

ϑ=
π Dn
1000

=
3 , 14⋅40⋅1600
1000

=200 ,9

Кесу күші, Н:

P z=10С р t x
⋅S y

⋅ϑn
⋅K P=10⋅300⋅1,51

⋅0,50 ,75
⋅200 ,9−0 , 15

⋅0 ,75=911 ,25
онда коэффициент мәндері мен дәреже көрсеткіштері (кесте 22)
Ср=300; х=1;у=0,75;п=-0,15
Коэффициенттері (кесте 9,10,23): 

К р=К мр⋅К рϕ ⋅К γр⋅К λр⋅К τр=0 ,84⋅0 ,89⋅1,0⋅1,0⋅1,0=0 , 75
Кесу қуаты, кВт:

N=
Pzϑ

1020⋅60
=

911 , 25⋅200 ,9
61200

=2,9

Негізгі уақыт, мин:

015 операция – Токарлық СББ-мен.
Станок: Токарлы- бұранда кескіш станок16К20Ф3.
Кескіш құрал:
№1- Кесу отогн. 2112 – 0005 Т15К6 ГОСТ 18880-73
№2- Токарлық өту 2100– 0007 Т15К6 ГОСТ 18878-73
№3- Подрезной отогн. 2112 – 0005 Т15К6 ГОСТ 18880-73
№5- Ағынды кескіш 2140 – 0007ГОСТ 18882-73
Кескіш құрал №1 : 
Кесу тереңдігі, мм:
t=h=1,4  ,
алғашқы өңдеу үшін: t1=1 мм 
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n⋅S
=

35⋅1
1600⋅0,5
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таза өңдеу үшін: t2=0,4 мм 
Жұмыс инсульт ұзындығы, мм:
L=l0+lbp+ lп=21+5=26 ,
сызба бойынша l0=21мм 
lbp+ lп=4+1=5 мм
Біз қызмет табамыз, мм/айн:
қаралай өңдеу үшін    S1=0,6÷1,2  (кесте 11, 266 стр),
тазалай өңдеу үшін S2=0,10  (кесте 14, 268 стр),
қабылдаймыз S1=1,2 мм/об,S2=0,10 мм/об
Кесу жылдамдығы, м/мин:

ϑ1=
340

450. 2⋅10 .15⋅1,20.45
⋅1 , 25=184 , 7

ϑ2=
420

450 . 2⋅0,40 .15⋅0 ,100 . 20
⋅1 ,25=437 ,5

қаралай өңдеу үшін Cϑ=340 , х=0,15, y=0,45, m=0,2Т=45мин

тазалай өңдеу үшін Cϑ=420 , х=0,15, y=0,20, m=0,2Т=45мин
Коэффициент Кv=Kmv∙ Kпv∙ Kиv= 1,25∙1,0∙1,0=1,25
Шпиндель айналымдары, айн /мин:

n1=
1000ϑ1

πD
=

1000⋅184 ,7
3 ,14⋅124

=490

n 2=
1000ϑ2

πD
=

1000⋅437 , 5
3 , 14⋅124

=1161

станоктың паспорты бойынша n1=315об/мин, n2=1000айн/мин
Нақты кесу жылдамдығы, м/мин:

ϑ1=
π Dn1

1000
=

3 ,14⋅124⋅315
1000

=118 , 7

ϑ2=
π Dn2

1000
=

3 ,14⋅124⋅1000
1000

=376 , 8

Кесу күші, Н:
P z1=10 С р t

1
x⋅S

1
y⋅ϑ

1
n⋅K P=10⋅300⋅11

⋅1,20 , 75
⋅118 , 7−0 , 15

⋅0 ,75=1293 ,7

P z 2=10 С р t
2

x⋅S
2

y⋅ϑ
2
n⋅K P=10⋅300⋅0,41

⋅0 , 100 ,75
⋅376 ,8−0 ,15

⋅0 , 75=62 , 7

мұнда коэффициент (кесте 22)
Ср=300; х=1;у=0,75;п=-0,15
Коэффициенттер(кесте 9,10,23): 

К р=К мр⋅К рϕ ⋅К γр⋅К λр⋅К τр=0 ,84⋅0 ,89⋅1,0⋅1,0⋅1,0=0 , 75
Кесу  қуаты, кВт:

N 1=
P z1ϑ1

1020⋅60
=

1293 ,7⋅118 , 7
61200

=2,5
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N 2=
P z 2ϑ2

1020⋅60
=

62 ,7⋅376 .8
61200

=0 , 38

Негізгі уақыт, мин:

T o=
L px⋅i

n1⋅S 1

+
L px⋅i

n2⋅S2

=
26⋅1
315⋅1,2

+
26⋅1
1000⋅0 ,10

=0 ,33

Кескіш құрал №2:
 Кесу тереңдігі, мм:
t=h=2 ,
қаралай өңдеу үшін: t1=1,5 мм 
тазалай өңдеу үшін : t2=0,5 мм 
Жұмыс ұзындығы, мм:
L=l0+lbp+ lп=21+3=24 ,
сызу бойыншаl0=21мм 
lbp+ lп=2+1=3 мм
Біз қызмет табамыз, мм/айн:
қаралай өңдеу үшін                   S1=0,8÷1,3  (таблица 11, 266 стр),
тазалай өңдеу үшін S2=0,10  (таблица 14, 268 стр),
қабылдаймыз S1=1,2 мм/об,S2=0,10 мм/об
Кесу жылдамдығы, м/мин:

ϑ1=
340

450. 2⋅1,50 .15⋅1,20. 45
⋅1 ,25=175

ϑ2=
420

450 .2⋅0,50. 15⋅0 ,100. 20
⋅1 , 25=430

қаралай өңдеу үшін Cϑ=340 , х=0,15, y=0,45, m=0,2Т=45мин

тазалай өңдеу үшін Cϑ=420 , х=0,15, y=0,20, m=0,2Т=45мин
Коэффициент Кv=Kmv∙ Kпv∙ Kиv= 1,25∙1,0∙1,0=1,25
Шпиндель айналымдары, айн /мин:

n1=
1000ϑ1

πD
=

1000⋅175
3 ,14⋅124

=449 ,4

n 2=
1000ϑ2

πD
=

1000⋅430
3 , 14⋅124

=1104 , 2

станоктың паспорты бойынша n1=315об/мин, n2=1000об/мин
Нақты кесу жылдамдығы,м/мин:

ϑ1=
π Dn1

1000
=

3 ,14⋅124⋅315
1000

=122 ,6

ϑ2=
π Dn2

1000
=

3 ,14⋅124⋅1000
1000

=389 , 4

Кесу күші, Н: 
P z1=10С р t

1
x⋅S

1
y⋅ϑ

1
n⋅K P=10⋅300⋅1,51

⋅1,20 , 75
⋅122 ,6−0 , 15

⋅0 ,69=1750
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P z 2=10С р t
2

x⋅S
2

y⋅ϑ
2
n⋅K P=10⋅300⋅0,51

⋅0 ,100 , 75
⋅389 , 4−0 , 15

⋅0 ,69=73 ,8

онда коэффициенттер (кесте 22)
Ср=300; х=1;у=0,75;п=-0,15
Коэффициенттер(кесте 9,10,23): 

К р=К мр⋅К рϕ ⋅К γр⋅К λр⋅К τр=0 ,84⋅0 ,89⋅1,0⋅1,0⋅0 , 93=0 ,69
Кесу қуаты, кВт:

N 1=
P z1ϑ1

1020⋅60
=

1750⋅118 , 7
61200

=3,4

N 2=
P z 2ϑ2

1020⋅60
=

73 ,8⋅376. 8
61200

=0 , 45

Негізгі уақыт , мин:

T o=
L px⋅i

n1⋅S 1

+
L px⋅i

n2⋅S2

=
24⋅1
315⋅1,2

+
24⋅1
1000⋅0 ,10

=0,3

Кескіш құралм№3: 
Кесу тереңдігі, мм:
t=h=1,5 ,
қаралай өңдеу үшін: t1=1,05 мм 
тазалай өңдеу үшін: t2=0,45 мм 
Жұмыс ұзындығы, мм:
L=l0+lbp+ lп=25+3=28 ,
сызу бойынша l0=25мм 
lbp+ lп=1+2=3 мм
Біз қызмет табамыз, мм/айн:
қаралай өңдеу үшін                  S1=0,5÷0,9  (кесте 11, 266 бет),
тазалай өңдеу үшін S2=0,10  (кесте 14, 268 бет),
қабылдаймыз S1=0,7 мм/об,S2=0,10 мм/айн
Кесу жылдамдығы, м/мин:

ϑ1=
340

450. 2⋅1 ,050. 15⋅0,70 . 45
⋅1 , 25=233 , 5

ϑ2=
420

450 . 2⋅0 , 450. 15⋅0 ,100. 20
⋅1 , 25=437 ,5

қаралай өңдеу үшін Cϑ=340 , х=0,15, y=0,45, m=0,2Т=45мин

тазалай өңдеу үшін Cϑ=420 , х=0,15, y=0,20, m=0,2Т=45мин
Коэффициент Кv=Kmv∙ Kпv∙ Kиv= 1,25∙1,0∙1,0=1,25
Шпиндель айн, об лымдары айн/мин:

n1=
1000ϑ1

πD
=

1000⋅233 ,5
3 ,14⋅45

=1644 ,3

n 2=
1000ϑ2

πD
=

1000⋅437 , 5
3 ,14⋅45

=3080
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станоктың паспорты бойынша n1=1000айн /мин, n2=1600айн/мин
Нақты кесу жылдамдығы, м/мин:

ϑ1=
π Dn1

1000
=

3 ,14⋅45⋅1000
1000

=142

ϑ2=
π Dn2

1000
=

3 ,14⋅45⋅1600
1000

=226

Кесу күші, Н:
P z1=10 С р t

1
x⋅S

1
y⋅ϑ

1
n⋅K P=10⋅300⋅1 ,051

⋅0,70 ,75
⋅142−0 ,15

⋅0 ,69=776 ,4

P z 2=10С р t
2

x⋅S
2

y⋅ϑ
2
n⋅K P=10⋅300⋅0 , 451

⋅0 ,100 , 75
⋅226−0 ,15

⋅0 , 69=69 , 7

мұнда коэффициенттер  (кесте 22)
Ср=300; х=1;у=0,75;п=-0,15
Коэффициенттер(кесте 9,10,23): 

К р=К мр⋅К рϕ ⋅К γр⋅К λр⋅К τр=0 ,84⋅0 ,89⋅1,0⋅1,0⋅0 , 93=0 ,69
Кесу күші, кВт:

N 1=
P z1ϑ1

1020⋅60
=

776 , 4⋅142
61200

=1,8

N 2=
P z 2ϑ2

1020⋅60
=

69 , 7⋅226
61200

=0 , 26

Негізгі уақыт , мин:

T o=
L px⋅i

n1⋅S 1

+
L px⋅i

n2⋅S2

=
28⋅1
1000⋅0,7

+
28⋅1
1600⋅0 , 10

=0 ,22

Кескіш құрал №4:
Кесу тереңдігі, мм:
t=h=1,6
өңдеу ұзындығы, мм:
L=l0+lbp+ lп=77+6=83 ,
жұмыс ұзындығы l0=77мм 
lbp+ lп=4+2=6 мм
Қызметін табамыз, мм/айн:
S=0,5÷0,3  (кесте 11, 266 стр),
қабылдаймыз S=0,4 мм/об
Кесу жылдамдығы, м/мин:

ϑ=
350

450. 2⋅1,60 .15⋅0,40. 35
⋅1 , 25=265

,
Cϑ=350 , х=0,15, y=0,35, m=0,2Т=45мин

Коэффициент Кv=Kmv∙ Kпv∙ Kиv= 1,25∙1,0∙1,0=1,25

Шпиндель айналымдары,айн /мин:

n=
1000ϑ

πD
=

1000⋅265
3 , 14⋅25

=3375 ,8
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станоктың паспорты бойынша  n=1600айн/мин
Нақты кесу жылдамдығы, м/мин:

ϑ=
π Dn
1000

=
3 ,14⋅25⋅1600
1000

=125 ,6

Кесу күші, Н:

P z=10С р t x
⋅S y

⋅ϑn
⋅K P=10⋅300⋅1,61

⋅0,40 ,75
⋅125 ,6−0 ,15

⋅0 ,73=840 ,9
онда коэффициент  (кесте 22)
Ср=300; х=1;у=0,75;п=-0,15
Коэффициенттер(кесте 9,10,23): 

К р=К мр⋅К рϕ ⋅К γр⋅К λр⋅К τр=0 ,84⋅0 ,94⋅1,0⋅1,0⋅0 ,93=0 ,73
Кесу қуаты, кВт:

N=
Pzϑ

1020⋅60
=

840 , 9⋅125 ,6
61200

=1,7

Негізгі уақыт , мин:

T o=
L px⋅i

n⋅S
=

83⋅1
1600⋅0,4

=0 ,13

Негізгі уақыт:
То=0,3+0,33+0,22+0,13=0,98 мин

020 операция – Токарлық СББ-мен.
Станок: Токарлы-бұранда кескіш станок16К20Ф3
Кескіш құрал:
№1- Тік өту кескіші 2112 – 0005 Т15К6 ГОСТ 18879-73
№2- Тік өту кескіші – 0005 Т15К6 ГОСТ 18879-73
№3- Токарлық өту кескіші2100 – 0809 Т15К6 ГОСТ 18878-73

Кескіш құрал №1 : 
Кесу тереңдігі, мм:
t=h=1,3 ,
қаралай өңдеу үшін: t1=1,05 мм 
тазалай өңдеу үшін: t2=0,25 мм 
өңдеу ұзындығы, мм:
L=l0+lbp+ lп=29+4=33 ,
сызба бойынша l0=29мм 
lbp+ lп=2+2=4 мм
Қызметін табамыз, мм/айн:
қаралай өңдеу үшін   S1=0,4÷0,5  (кесте 11, 266 стр),
тазалай өңдеу үшін S2=0,12  (кесте 14, 268 стр),
қабылдаймызS1=0,45мм/об,S2=0,12 мм/об
Кесу жылдамдығы, м/мин:
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ϑ1=
350

450.2⋅1 ,050. 15⋅0 ,450. 35
⋅1 ,25=273 ,4

ϑ2=
420

450 . 2⋅0 , 250.15⋅0 ,120. 20
⋅1 , 25=460 ,5

қаралай өңдеу үшін  Cϑ=350 , х=0,15, y=0,35, m=0,2Т=45мин

тазалай өңдеу үшін Cϑ=420 , х=0,15, y=0,20, m=0,2Т=45мин
Коэффициент Кv=Kmv∙ Kпv∙ Kиv= 1,25∙1,0∙1,0=1,25
Шпиндеь айналымдары, айн /мин:

n1=
1000ϑ1

πD
=

1000⋅273 , 4
3 ,14⋅40

=2176 ,7

n 2=
1000ϑ2

πD
=

1000⋅460 , 5
3 ,14⋅40

=3666 , 4

станок паспорты бойынша n1=1000 айн/мин, n2=1600айн/мин
Нақты кесу жылдамдығы, м/мин:

ϑ1=
π Dn1

1000
=

3 ,14⋅40⋅1000
1000

=125 ,6

ϑ2=
π Dn 2

1000
=

3 ,14⋅40⋅1600
1000

=200 , 9

Кесу күші, Н:
P z1=10С р t

1
x⋅S

1
y⋅ϑ

1
n⋅K P=10⋅300⋅1 , 051

⋅0 , 450 , 75
⋅125 ,6−0 , 15

⋅0 ,69=543 , 3

P z 2=10 С р t
2

x⋅S
2

y⋅ϑ
2
n⋅K P=10⋅300⋅0 ,251

⋅0 ,120 ,75
⋅200 , 9−0 ,15

⋅0 , 69=46 ,5

онда коэффициент (кесте 22)
Ср=300; х=1;у=0,75;п=-0,15
Коэффициенттер(кесте 9,10,23): 

К р=К мр⋅К рϕ ⋅К γр⋅К λр⋅К τр=0 ,84⋅0 ,89⋅1,0⋅1,0⋅0 , 93=0 ,69
Кесу қуаты, кВт:

N 1=
P z1ϑ1

1020⋅60
=

543 , 3⋅125 ,6
61200

=1,1

N 2=
P z 2ϑ2

1020⋅60
=

46 , 5⋅200 ,96
61200

=0 ,15

Негізгі уақыт , мин:

T o=
L px⋅i

n1⋅S 1

+
L px⋅i

n2⋅S2

=
33⋅1
1000⋅0 , 45

+
33⋅1
1600⋅0 ,12

=0 , 24

Кесу құралы №2: 
Кесу тереңдігі, мм:
t=h=1,5 ,
қаралай өңдеу үшін: t1=1,05 мм 
тазалай өңдеу үшін: t2=0,45 мм 
Жұмыс ұзындығы, мм:
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L=l0+lbp+ lп=77+4=81 ,
сызба бойыншаl0=77мм 
lbp+ lп=2+2=4 мм
Қызметін табамыз, мм/айн:
қаралай өңдеу үшін                  S1=0,4÷0,5  (кесте 11, 266 бет),
тазалай өңдеу үшін S2=0,24  (кесте14, 268 бет),
қабылдаймыз S1=0,45мм/об,S2=0,12 мм/айн
Кесу жылдамдығы, м/мин:

ϑ1=
350

450.2⋅1 ,050. 15⋅0 ,450. 35
⋅1 ,25=273 ,4

ϑ2=
420

450 . 2⋅0 , 450. 15⋅0 , 240 . 35
⋅1 , 25=464 ,5

қаралай өңдеу үшін Cϑ=350 , х=0,15, y=0,35, m=0,2Т=45мин

тазалай өңдеу үшін Cϑ=420 , х=0,15, y=0,35, m=0,2Т=45мин
Коэффициент Кv=Kmv∙ Kпv∙ Kиv= 1,25∙1,0∙1,0=1,25
Шпиндель айналымдары, айн /мин:

n1=
1000ϑ1

πD
=

1000⋅273 , 4
3 ,14⋅40

=2176 ,7

n 2=
1000ϑ2

πD
=

1000⋅464 , 5
3 ,14⋅40

=3698

станок паспорты бойынша n1=1000 айн/мин, n2=1600айн/мин
Нақты кесу жылдамдығы, м/мин:

ϑ1=
π Dn1

1000
=

3 ,14⋅40⋅1000
1000

=125 ,6

ϑ2=
π Dn 2

1000
=

3 ,14⋅40⋅1600
1000

=200 , 9

Кесу қуаты, Н:
P z1=10С р t

1
x⋅S

1
y⋅ϑ

1
n⋅K P=10⋅300⋅1 , 051

⋅0 , 450 , 75
⋅125 ,6−0 , 15

⋅0 ,69=543 , 3

P z 2=10 С р t
2

x⋅S
2

y⋅ϑ
2
n⋅K P=10⋅300⋅0 , 451

⋅0 ,240 , 75
⋅200 , 9−0 ,15

⋅0 , 69=142 ,5

мұнда коэффициент (кесте 22)
Ср=300; х=1;у=0,75;п=-0,15
Коэффициенттер(кесте 9,10,23): 

К р=К мр⋅К рϕ ⋅К γр⋅К λр⋅К τр=0 ,84⋅0 ,89⋅1,0⋅1,0⋅0 , 93=0 ,69
Кесу қуаты, кВт:

N 1=
P z1ϑ1

1020⋅60
=

543 , 3⋅125 ,6
61200

=1,1

N 2=
P z 2ϑ2

1020⋅60
=

142 ,5⋅200 ,96
61200

=0 , 47

Негізгі уақыт , мин:
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T o=
L px⋅i

n1⋅S 1

+
L px⋅i

n2⋅S2

=
81⋅1
1000⋅0 , 45

+
81⋅1
1600⋅0 , 24

=0 ,39

Кесу құралы №3:
Кесу тереңдігі мм:
t=h=1,5
Жұмыс ұзындығы, мм:
L=l0+lbp+ lп=29+6=35 ,
сызба бойыншаl0=29мм 
lbp+ lп=4+2=6
Қызметін табамыз , мм/айн:
S= 0,24 (кесте 14, 268 бет),
қабылдаймызS=0,24 мм/об
Кесу жылдамдығы, м/мин:

ϑ=
Cϑ

T m⋅t x⋅S y
⋅Kϑ

,
Cϑ=420 , х=0,15, y=0,20, m=0,2Т=45мин

Коэффициент Кv=Kmv∙ Kпv∙ Kиv= 1,25∙1,0∙1,0=1,25

ϑ=
420

450. 2⋅1,50.15⋅0 , 240 . 20
⋅1 , 25=308 ,7

Шпиндель айналымдары, айн /мин:

n=
1000ϑ

πD
=

1000⋅308 ,7
3 ,14⋅40

=2457

станок паспорты бойынша n=1600об/мин
Нақты кесу жылдамдығы, м/мин:

ϑ=
π Dn
1000

=
3 , 14⋅40⋅1600
1000

=200 ,9

Кесу күші, Н:

P z=10С р t x
⋅S y

⋅ϑn
⋅K P=10⋅300⋅1,51

⋅0 , 240 , 75
⋅200 , 9−0 , 15

⋅0 , 69=475 , 06
где коэффициенты (таблица 22)
Ср=300; х=1;у=0,75;п=-0,15 Кр=0,69
Кесу қуаты, кВт:

N=
Pzϑ

1020⋅60
=

475 ,06⋅200 , 9
61200

=1,5

Негізгі уақыт , мин:

T o=
L px⋅i

n⋅S
=

35⋅1
1600⋅0 ,24

=0 ,09

030 операция – Созылыңқы.
Станок: Көлденең созу станогы 7Б56
Кесу құралы:
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№1- Кілттік созу 2405 – 1059 ГОСТ 18217-90
Созу кезіндегі кесу режимдері [Л 14]298-300 бет.
Кесу құралы №1 : 
Кесу тереңдігі, мм:
t=В=38,5
где В– кесу периметрі алынады.
Жұмыс ұзындығы, мм:
L=l0+lрч+ lдоп=77+378+30=485 ,
сызба бойынша l0=77мм
lpч–кесу ұзындығы ,lpч=378 мм
lдоп –кері ұзындығы, lп=30...50 мм
Кесу периметрі, мм:

∑ В=
В⋅z l

z c

=
7⋅5 . 5

1
=38 , 5

,
мұнда В – кесу периметрі, В=7 мм
zc, - Профильді тістер zc=1
zl- сипаттама саны. Бір уақытта жұмыс істейтін тістер, zl  =l/t=77/14=5,5
Қызметін табамыз, мм/айн:
S=0,08÷0,15  (кесте 54, 300 стр),
Қабылдаймыз S=0,115 мм/об
Кесу күші, Н:

P z=P⋅∑ B=285⋅38 ,5=10972 , 5
Кесу жылдамдығы, м/мин:

ϑ=61200⋅
N
P z

⋅η=61200⋅
30
10972 ,5

⋅0,9=148 ,7
,

мұнда N – кесу қуаты ,N=30 кВт
 η – КПД станка, η=0,9
Негізгі уақыт , мин:

         

мұнда L–длина рабочего хода, L=485 мм
K - коэффициент, K =2
ϑ– жұмыс жылдамдығы, ϑ=148,7 м/мин
q– бір мезгілде өңделетін бөлшектердің саны, q=1

035 операция – Фрезерлік
Станок: Тік фрезерлік станок 6Н12
Кесу құралы:
№1- Торцевая фреза ø40 Р6М5ГОСТ 9304-69
Фрезерлеу кезіндегі кесу режимдері [Л 14] 281-292 бет 
Кесу құралы №1 :
Кесу тереңдігі, мм:
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T o=
L⋅К

1000⋅ϑ⋅q
=

485⋅2
1000⋅148 , 7⋅1

=0 , 07



t=h=1,1
Жұмыс ұзындығы, мм:
L=l0+lbp+ lп=15+5=20 ,
сызба бойынша l0=15мм 
lbp+ lп=5 мм
Қызметін табамыз, мм/айн:
S=1,2÷2,7  (таблица 37, 285 стр)

Тісті кескішке беру, мм/тіс:

қабылдаймыз  Sz=0,25 мм/тіс
Есептіккесу жылдамдығы, мм/мин:

ϑ=
Cϑ⋅Dq

T m
⋅t x

⋅S
z

y⋅Bu
⋅z p

⋅Kϑ

,
мұнда Т- құралдың тұрақтылығы,Т=120 мин

коэффициент Cϑ  кесте 39:
Cϑ=64 , 7 , q=0,25 , m=0,2, х=0,1 , y=0,2 , u=0,15 , p=0

Коэффициент Кv=Kmv∙ Kпv∙ Kиv= 1,25∙1,0∙1,0=1,25
онла Kmv- дайындама материалына байланысты коэффициенті (кесте 1-4),

К мν=К Г (
750
σ В )

nν

=1,0⋅(750
600 )

1

=1 ,25

Kпv- дайындама бетінің сапасына байланысты коэффициент (кесте 5),  Kпv= 1,0
Kиv- құрал материалына тәуелді коэффициент (кесте 6), Kиv= 1,0

ϑ=
64 ,7⋅400 , 25

1200,2⋅1,10,1⋅0 , 250,2⋅1,70 ,15⋅100
⋅1 , 25=74

Шпиндель айналымы, айн/мин:

n=
1000ϑ

πD
=

1000⋅74
3 , 14⋅40

=589 , 2

станоктың паспорты бойынша n=475айн/мин
Нақты кесу жылдамдығы, м/мин:

ϑ=
π Dn
1000

=
3 ,14⋅40⋅475
1000

=59 ,6

Минуттық беру, мм/мин:
SM=S0∙n=Sz∙n∙z=0,25∙475∙10=1187,5 
Кесу күші, Н:

Р z=
10⋅C р⋅t x

⋅S
z

y⋅Bu
⋅z

Dq⋅nw
⋅K мp=

10⋅82 ,5⋅1,10 , 95⋅0 , 250,8⋅171,1⋅10
401,1⋅4750

⋅0 ,84=979

онда коэффициенттер (кесте 41)
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S z=
s1

z
÷

s2

z
=

1,2
10

÷
2,7
10

=0 , 12÷0 ,27



C р=82 , 5 ,х=0,95 , y=0,8 , u=1,1 ,q=1,1 , w=0
К мр=0 , 84

Шпиндель айналымдары, Н∙м:

M kp=
Pz⋅D
2⋅100

=
979⋅40
200

=195 ,8

Кесу қуаты, кВт:

N=
Pzϑ

1020⋅60
=

979⋅59 ,6
61200

=0 , 95

Негізгі уақыт , мин:

L=l+l1+l2=20+174+3=197 мм

l 1=0,5 D √C1⋅( D−C1 )=0,5⋅40 √0 ,05⋅( 40−0 , 05 )=174 мм
С1=(0,03...0,05)D=1,2...2 мм
l2 – кескіштің шығысы, l2=1...5 мм
i – өту саны
S – минуттық беру, мм/мин

040 операция – Бұрғылау. 
Станок: Тік бұрғылау машинасы 2А125
Кесу құралы:
№1- Бұрғы 2300-0700 Р6М5ГОСТ 4010-77
№2- Машина шүмегі М10×1 Р6М5ГОСТ 3266-81
Бұғылау кезіндегі кесу режимдері [Л 14] 276-281 бет. 
Кесу құрылы №1 : 
Кесу тереңдігі, мм:
t=0,5D=0,5∙8=4
Жұмыс ұзындығы, мм:
L=l0+lbp+ lп=22+4=26 ,
сызба бойынша l0=22 мм 
lbp+ lп=4 мм
Қызметін анықтаймыз, мм/айн:
S=0,20÷0,25  (кесте25, 277 бет )
қабылдаймыз S=0,22 мм/айн
Кесу жылдамдығы, мм/мин:

ϑ=
C ϑ⋅Dq

T m
⋅S y

⋅Kϑ
,

мұнда Т-құралдың тұрақтылығы,Т=25мин(к.30, 279 б.)

Коэффициенттер Cϑ  кесте 28:

28

T o=
L px⋅i

S м

=
197⋅2
475

=0 , 82



Cϑ=9,8 , q=0,40 ,  y=0,50 , m=0,2
Коэффициент Кv=Kmv∙ Kпv∙ Kиv= 1,25∙1,0∙1,0=1,25

ϑ=
9,8⋅80 , 40

250,2⋅0 , 220 ,50
⋅1 , 25=32

 Шпиндел айналымы, айн/мин:

n=
1000ϑ

πD
=

1000⋅32
3 , 14⋅8

=1273

станок паспорты бойынша n=960айн/мин
Нақты кесу жылдамдығы, м/мин:

ϑ=
π Dn
1000

=
3 , 14⋅8⋅960
1000

=24

Кесу күші, Н:

P z=10С р⋅Dq
⋅S y

⋅K P=10⋅68⋅81
⋅0 , 220,7

⋅0 , 84=1645
онда коэффициенттер (кесте 32)

C р=68 ,q=1,0 , y=0,7
К р=0 ,84

Шпиндел айналымы , Н∙м:
M kp=10⋅C м⋅Dq

⋅S y
⋅K p=10⋅0 ,0345⋅82. 0

⋅0 ,220,8
⋅0 ,84=5,5

онда коэффициенттер (кесте 32)
C м=0 , 0345 ,q=2,0 , y =0,8
К р=0 ,84

Кесу қуаты, кВт:

N=
M kp⋅n

9750
=

5,5⋅960
9750

=0,5

Негізгі уақыт , мин:

Кесу құралы №2:
Жұмыс

ұзындығы, мм:
L=l0+lbp+ lп=13+3=16 ,
сызба бойынша l0=13 мм 
lbp+ lп=3 мм
Қызметін қабылдаймыз , мм/айн:
S=0,25÷0,28  
қабылдаймыз S=0,28 мм/айн
Кесу жылдамдығы, мм/мин:

ϑ=
C ϑ⋅Dq

T m
⋅S y

⋅Kϑ
,
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T o=
Lpx

S⋅n
=

26
0 , 22⋅960

=0 ,12



мұнда Т- төзімділік құрылғы,Т=90мин

коэффициент Cϑ  кесте 28:
Cϑ=64 ,8 , q=1,2 ,  y=0,50 , m=0,9 

Коэффициент Кv=Kmv∙ Kпv∙ Kиv= 1,0∙1,0∙0,8=0,8

ϑ=
64 ,8⋅101,2

900,9⋅0 ,280,5
⋅0,8=27

Шпиндел айналымы, айн /мин:

n=
1000ϑ

πD
=

1000⋅27
3 , 14⋅10

=860

станок паспорты бойынша n=680об/мин
Шпиндел айналымы, Н∙м:

M kp=10⋅C м⋅Dq
⋅S y

⋅K p=10⋅0 ,027⋅101,4
⋅0 ,281,5

⋅1,0=1,1
онда  коэффициенттер (кесте 32)

C м=0 ,027 ,q=1,4 , y =1,5
К р=1,0

Кесу қуаты, кВт:

N=
M kp⋅n

9750
=

1,1⋅680
9750

=0 , 07

Негізгі уақыт , мин:

Негізгі уақыт:
То=0,12+0,08=0,92 мин

045 операция – Зубофрезерлі.
Станок: Зубофрезерлі станок 53А50 
Кесу құралы:
№1- Оң жақ жүрісті құрт фрезасыР6М5ГОСТ 9324-80, айналымдар саны
i=2, da0=90 мм, L=90 мм, дәлдік класы А.
d=60мм, тіс биіктігі 26 мм, модуль m0=2
Тісті фрезерлеу кезінде беру (мм/айн):
S0 =Sтаб∙ Кs,
онда Sтаб –кестелік мәні;
Кs – түзету коэффициенті(2.14 кесте);
қаралай өңдеу үшін 
S01 =2,5∙ 1,0=2,5,
тазалай өңдеу үшін 
S02 =(1,2÷1,8)∙ 1,0=1,2÷1,8 
Қаралай өңдеу үшін қабылдаймызS01 =2,5 мм/айн,тазалай өңдеу үшін
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T o=
Lpx

S⋅n
=

16
0 , 28⋅680

=0 ,08



S02 =1,6 мм/айн
Кесу жылдамдығы(м/мин):
Vp =Vтаб∙ Кv,
онда Vтаб – кесте бойынша кесу жылдамдығы;
Кv – түзету коэффициенті(2.14 кесте);
қаралай өңдеу үшін 
Vp1 =32∙0,9 =28,8,
тазалай өңдеу үшін 
Vp2 =27∙ 1,0 =27
Негізгі айналым(айн /мм):

n=
1000ϑ

πD ,
қаралай өңдеу үшін 

n=
1000ϑ

πD
=

1000⋅28 ,8
3. 14⋅90

=101 ,9

тазалай өңдеу үшін 

n=
1000ϑ

πD
=

1000⋅27
3 .14⋅90

=95 , 5

Станок паспорты бойынша қабылдаймыз- n1=125 об /мм; n2=100 об /мм
Негізгі кесу жылдамдығы (м/мин):

ϑ=
π Dn
1000 ,

қаралай өңдеу үшін 

ϑ=
π Dn
1000

=
3 . 14⋅90⋅125
1000

=35 , 3

тазалай өңдеу үшін 

ϑ=
π Dn
1000

=
3 . 14⋅90⋅100
1000

=28 , 2

Негізгі уақыт , мин:

T 0=
Lz
nS 0

⋅i=
44 , 6⋅60
125⋅2,0

⋅1+
44 , 6⋅60
100⋅1,6

⋅1=27 , 4

L=b+l+l1=21+20,6+3=44,6мм
b – беткі қабат ұзындығы, мм
l – кескіш, мм

l=√h⋅(d a 0−h )=√5⋅(90−5 )=20 , 6 мм
l1 – кескіш шығысы, l2=3...5 мм
i – өту саны
S – беру, мм/мин

055 операция – Тісті тегістеу
Станок: Тісті тегістеу станогі 5В835.
Кесу құралы:
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№1- Абразивті құрт Н-250×3225А ГОСТ 2424-83
кесу режимдері бойынша [Л 14] к.2  301-303 бет:
кесте 55:
Құрт құралы кесу жылдамдығы Vкр=32м/c
Дайындама жылдамдығы Vз=30м/мин
Бойлық беру S=0,3 мм/айн , радиалды беру S=0,02 мм/тіс
Кесу қуаты, кВт:

N=C N⋅νз
r
⋅S р

У
⋅dq

⋅b z
=0 ,14⋅300,8

⋅0 , 02⋅1200,2
⋅51,0

=0 ,55
Коэффициенттер  СN таблица бойынша56: СN=0,14; r=0,8; х=0,8; 
q=0,2; z=1,0;
Негізгі уақыт , мин:

T 0=
Lz

nS р

⋅i=
21⋅60⋅1
1500⋅0 ,02

=42

1.6 Уақыт нормасын есептеу

Операциялар бойынша бөлшек уақыт нормасын есептеу [Л 16] 
010 операция – Токарлық.
Негізгі уақыт - То=0,04 мин
Партиядағы бөлшектердің саны – n = 55 дана
Көмекші уақыт, мин:

Тв = Тв.уст +  Тв.пер = 0,35+0,15 = 0,50
Орнату уақыты Тв.уст (карта 51.поз.8), Өту уақыты  Тв.пер 

(карта 60.поз.2) [7] .
Бөлшек уақыт,мин:
Тшт = Тосн+ Твсп+ Тобсл+ Тп = 0,04+0,50+0,035= 0,57 
Уақыты орг. және техникалық қызмет көрсету=2,5% (карта 50, поз.37)
Демалу уақыты =4% (карта 50, поз.18)

T обс+Т отд=(Т о+Т в)⋅
аобс+аотд

100
=(0 , 04+0 , 50)⋅

2,5+4
100

=0 , 035

Дайындық қорытынды уақыты (бөлшектер партиясына), мин:
Тп.з.=10 
Бөлшек-есептеу уақыты, мин:

T обс+Т отд=Т ш+
Т п. з

n
=0 , 57+

10
55

=0 ,75

015 операция – Токарлық.
Негізгі уақыт - То= 0,98 мин
Көмекші уақыт мин:
Тв = Тв.уст +  Тв.пер

Орнату уақыты Тв.уст (карта 51.поз.3) [7]. 
Өту уақытыТв.пер:
1 ауысу: Тв.пер1=0,15 мин (карта 60.поз.3). 
2 ауысу: Тв.пер2=0,43 мин (карта 60.поз.9)  
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3 ауысу: Тв.пер3=0,43 мин (карта 60.поз.9)
4 ауысу:Тв.пер4=0,15 мин (карта 60.поз.3)  
5 ауысу: Тв.пер5=0,40 мин (карта 60.поз.8)  
Тв = Тв.уст +  Тв.пер1+ Тв.пер2+ Тв.пер3+ Тв.пер4

Тв.пер5=0,44+0,15+0,43+0,43+0,15+0,40= 2 мин
Санаулы уақыт,мин:
Тшт = Тосн+ Твсп + Тобсл+ Тп = 0,98+2+4= 6,98
Уақыты орг. және тех. Қызмет көрсету =2,5% (карта 50, поз.37)
Демалу уақыты в=4% (карта 50, поз.38)

T обс+Т отд=(Т о+Т в)⋅
аобс+аотд

100
=(0 , 98+2 )⋅

2,5+4
100

=4

Дайындық қорытынды уақыты (бөлшектер партиясына), мин:
Тп.з.=10
Бөлшек есептеу уақыты, мин:

T обс+Т отд=Т ш+
Т п. з

n
=6 , 98+

10
55

=7 ,16

020 операция – Токарлық СББ.
Негізгі уақыт  - То= 0,72 мин
Көмекші уақыт, мин:
Тв = Тв.уст +  Тв.пер

Орнату уақыты Тв.уст (карта 51.поз.3) [Л7]. 
Өту уақыты Тв.пер :
1переход: Тв.пер1=0,15 мин (карта 60.поз.3)  
2 переход: Тв.пер2=0,15 мин (карта 60.поз.3)  
3 переход: Тв.пер3=0,08 мин (карта 60.поз.36)
Тв = Тв.уст +  Тв.пер1+ Тв.пер2+ Тв.пер3=0,44+0,15+0,15+0,08= 0,82 мин
Санаулы уақыт,мин:
Тшт = Тосн+ Твсп + Тобсл+ Тп = 0,72+0,82+1,6= 3,14
Уақыты орг. және тех. Қызмет =2,5% (карта 50, поз.37)
Демалу уақыты=4% (карта 50, поз.38)

T обс+Т отд=(Т о+Т в)⋅
аобс+аотд

100
=(0 , 72+0 ,82 )⋅

2,5+4
100

=1,6

Дайындық қорытынды уақыты (бөлшектер партиясына), мин:
Тп.з.=10
Бөлшек есептеу уақыты, мин:

T обс+Т отд=Т ш+
Т п. з

n
=3 ,14+

10
55

=3 ,32

030 операция – Созылыңқы.
Негізгі уақыт - То= 0,07 мин
Көмекші уақыт, мин:

Тв = Тв.уст +  Тв.пер

Орнату уақыты Тв.уст=0,09 мин (карта 10.поз.1)
Өту уақыты Тв.пер=0,036мин (карта 11.поз.1)
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Қосулы және өшірулі уақыт.Тв.пер=0,040 мин (карта 11.поз.2)
Тв.пер=0,040мин (карта 11.поз.7)
Тв =0,09+0,036+0,040+0,040+0,027=0,23 мин
Санаулы уақыт,мин:
Тшт = Тосн+ Твсп + Тобсл+ Тп = 0,07+0,23+ 0,02= 0,32
Уақыты орг. және тех. Қызмет көрсету =2,5% (карта 13, поз.1)
Демалу уақыты в=4% (карта 14, поз.2)

T обс+Т отд=(Т о+Т в)⋅
аобс+аотд

100
=(0 , 07+0 , 23)⋅

2,5+4
100

=0 ,02

Дайындық қорытынды уақыты (бөлшектер партиясына), мин:
Тп.з.=9
Бөлшек есептеу уақыты, мин:

T обс+Т отд=Т ш+
Т п. з

n
=0 , 32+

9
55

=0 ,48

035 операция – Фрезерлік.
Негізгі уақыт - То= 0,82 мин
Көмекші уақыт, мин:
Тв = Тв.уст +  Тв.пер

Орнату уақыты Тв.уст =0,95 мин (карта 59.поз.31), 
Өту уақыты Тв.пер=0,11мин (карта 64.поз.27)
Тв =0,95+0,11=1,06 мин
Санаулы уақыт,мин:
Тшт = Тосн+ Твсп + Тобсл+ Тп = 0,82+1,06+ 0,12= 2
Уақыты орг. және тех. Қызмет а=2,5% (карта 56, поз.24)
Демалыс уақыты =4% (карта 56, поз.24)

T обс+Т отд=(Т о+Т в)⋅
аобс+аотд

100
=(0 , 82+1 ,06 )⋅

2,5+4
100

=0 , 12

Дайындық қорытынды уақыты (бөлшектер партиясына), мин:
Тп.з.=14
Бөлшек есептеу уақыты, мин:

T обс+Т отд=Т ш+
Т п. з

n
=2+

14
55

=2 ,25

040 операция – Бұрғылау.
Негізгі уақыт - То= 0,92 мин
Көмекші уақыт, мин:
Тв = Тв.уст +  Тв.пер

Орнату уақыты Тв.уст =0,18 мин (карта 44.поз.24). 
Өту уақытыТв.пер :
1 переход: Тв.пер1=0,08 мин (карта 45.поз.3)  
2 переход: Тв.пер2=0,09 мин (карта 45.поз.8)  
Тв =0,18+0,08+0,09=0,35 мин
Санаулы уақыт,мин:
Тшт = Тосн+ Твсп + Тобсл+ Тп = 0,92+0,35+ 0,07= 1,34
Уақыты орг. және тех. Қызмет а=1,5% (карта 50)
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Демалыс уақыты в=4% (карта 50)

T обс+Т отд=(Т о+Т в)⋅
аобс+аотд

100
=(0 , 92+0 , 35)⋅

1,5+4
100

=0 , 07

Дайындық қорытынды уақыты (бөлшектер партиясына), мин:
Тп.з.=4
Бөлшек есептеу уақыты, мин:

T обс+Т отд=Т ш+
Т п. з

n
=1 ,34+

4
55

=1 , 42

045 операция – Тістіфрезерлік.
Негізгі уақыт - То= 27,4 мин
Көмекші уақыт, мин:
Тв = 1,05 (карта 14.поз.8)
Штучное время,мин:
Тшт = Тосн+ Твсп + Тобсл+ Тп = 27,4+1,05+ 2,4= 30,85 
Уақыты орг. және тех. Қызмет а=8% (карта 13)
Демалыс уақыты в=0,5% (карта 13)

T обс+Т отд=(Т о+Т в)⋅
аобс+аотд

100
=(27 ,4+1 ,05)⋅

8+0,5
100

=2,4

Дайындық қорытынды уақыты (бөлшектер партиясына), мин:
Тп.з=15
Бөлшек есептеу уақыты, мин:

T обс+Т отд=Т ш+
Т п. з

n
=30 , 85+

15
55

=31 , 2

055 операция – Тісті тегістеу.
Негізгі уақыт - То= 42 мин
Көмекші уақыт, мин:
Тв = 0,70 (карта 86.поз.1)
Санаулы уақыт,мин:
Тшт = Тосн+ Твсп + Тобсл+ Тп = 42+0,70+3=45,7
Уақыты орг. және тех. Қызмет а=3% (карта 81)
Демалыс уақыты в=4% (карта 81)

T обс+Т отд=(Т о+Т в)⋅
аобс+аотд

100
=( 42+0 ,70 )⋅

3+4
100

=45 ,7

Дайындық қорытынды уақыты (бөлшектер партиясына),, мин:
Тп.з=160
Бөлшек есептеу уақыты, мин:

T обс+Т отд=Т ш+
Т п. з

n
=45 , 7+

160
55

=48 , 6
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2 Конструкторлық бөлім

2.1 Қондырғының сипаты мен есебі

Қондырғыларды металл кескіш станоктарға дайындамаларды орнату үшін
қолданады. Қондырғылар ЕСТПП -ның талартарына сәйкес ажыратылады: үш
түрі  арнайы,  арнайыландырылған,  әмбебапты,  СП  -  ның  жеті  стандартты
жүйесі – құрастырмалы әмбебапты т.б.

СП қораптан, тіректерден, орнату құрылғыларынан, қысу механизмдерін,
жетектерден,  көмекші  механиздерінен,  орнатуға  арналған  тетіктерден,  кесу
құралын бақылау мен бағыттаудан тұрады. 

Жону  мен  дөңгелек  ажарлау  станоктарында  өңдеу  операциялары
негізінен  центрлерде  жүргізіледі  ,ол  тетікті  жоғары  дәрежеде  дәлдікпен
базалауға  мүмкіндік  береді.Ал  тетікке  айналу  моментін  беру  үшін  жетекші
патрон  қолданылады  (2.1-сурет).  Біз  қолданылған  жетекші  патрон
пневможетекті-үшжұдырықшалы,негізінен  осы  құрылғы  көп  кескішті  жону
станоктарында қолданылады.Біздің баптауларға сай келеді. 

2.1 Сурет - Бекіту сұлбасы

2.2 Қысу күшінің есебі

1. Кесу күшін анықтау:

       Po=10C p t x S y K мр=10⋅300⋅2 ,651
⋅0,30 . 75

⋅0 ,72=2306 Н.                       (2.1)

Кесте  бойынша  коэффициент  пен  дәреже  көрсеткіштерін  табамыз:
Cp=300, x=1, y=0,75 ( 22-кесте, 273 бет, [2.] ).

            
K MP=(

σ B

750 )
0. 75

=(491
750 )

0 . 75

=0 ,72
 (9-кесте, 264 бет, [6]).           (2.2)

2. Қауіпсіздік коэффициентін анықтау:
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                                        К=К0∙К∙К2∙К3∙К4∙К5,                                                                        (2.3)

мұнда К0  = 1,5 – барлық қондырмаларға қатысты кепілдік коэффициенті; 
           К1  =1,1 –  дайындаманың өңделмеген  беттін  күйін  ескеретін

коэффициент;
           К2  =1 – кескіштін мүжілгендегі кесу күшін прогрессиялық өсуі

ескеретін коэффициенті; 
           К3=1– үзілмелі кесу кезінде кесу күшінің ұлғайуын ескеретін

коэффициенті;
           К4=1,3 – қондырманың қысу күшінін түрақтылығын ескеретін

коэффициенті, қол күшімен бұралатын жетек үшін;
           К5= 1  -  тетіктерді  үлкен контакты бетте  орнатын ескеретін

коэффициенті.
К=1,5∙1,1∙1∙1∙1,3∙1 =2,14.
3.Қысу күшін анықтаймыз:

                                W =P z⋅K ,                                                                (2.4)
W =2306⋅2 ,14=4934 ,84 H .

4.Бұранданың орташа радиусын табамыз:

       
W =

M kp

r cp⋅tg (α+ϕnp )+0 , 67⋅f р

=r cp=(
M kp

W
−Kf p )÷tg (α+φnp )

,
(2.5)

мұңдағы M kp - айналу моменті; α =2; ϕпр =6; f р =0,1.
5. Айналу моментін анықтаймыз:

                                        M kp=Q pyk⋅L pyk ,                                                   (2.6)
                                    

мұңдағы Q рук . =140 Н; L pyk =0,20 м.
M kp=140⋅200=28000

r cp=(28000
4934 ,84

−0 ,67 )⋅0,1÷tg (2∘
+6∘

)=26 ,02

6. Қысу күшінің нақты шамасын анықтаймыз:

                      W =M kp/[ r cp tg (α+ϕnp)+0 ,67 f p ] ,
(2.7)

W =28000 /[35⋅tg (2
∘

+6
∘

)+0 ,67⋅0,1 ]=5027 Н .                             
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ҚОРЫТЫНДЫ

Нарықтық  экономикада  әрбір  кәсіпорын  немесе  өндірістер  бір-бірімен
бәсекеге түседі. Олардың ең маңызды қызметі сапалы, әрі тұтынушыға ыңғайлы
бағада  өнімді  сатып,  пайда  табу  және  өндірістерін  тоқтаусыз  дамыту  болып
табылады.  Қазіргі  таңда өнім бағасына емес,  керісінше сапасына ерекше көңіл
бөлініп отыр. Өндірісте жасалатын өнімнің барлығы бірдей сапалы бола бермейді,
жұмысшылардан  немесе  құрал-  жабдықтардан    қателіктер  кетуі  мүмкін.
Сондықтан  әртүрлі  әдіс-тәсілдер  пайдалана  отырып  ақаусыз  өнім  шығаруға
ұмтыламыз.

Дипломдық жобада  тісті  дөңгелекті   шығаратын  механикалық-құрастыру
цехінің жобасы ұсынылған. 

Дипломдық жоба бойынша төмендегі көрсеткіштерге ие болдық :
Автоматтандыруды қолдану арқылы негізгі мен көмекші уақыты мен еңбек

сыйымдылығының төмендеуі.
Жоғары дәлдікті дайындама алу үрдісі арқылы өңдеу амалдарының азайуы.
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