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АҢДАТПА 

 

Дипломдық жұмыста созу станы қарастырылды, атап айтқанда созу 

станының түрлері, жұмыс істеу принципі, өндірістегі артықшылығы, 

сонымен қатар стан жетегі, редуктор түрлері және редуктордың өзін есептеу. 

Жұмыс барысында жетек тістегершігінің есебі, тістегершіктің ықтимал 

кернеуі, біліктер мен подшипниктердің есебі жасалады және соңында барлық 

есептеулерді тексереміз. 

Жетек схемасы және жұмыс принциптері бойынша әр түрлі жұмыстар 

орындалады. Білікті жобалау кезінде соңғы элементтерге бөлшектейміз, 

кейін Инерция сипаттамасын аламыз, содан кейін кернеу графиктерін 

береміз. 

Дипломдық жұмыстың тақырыбына сәйкес редуктор бөлшектерінің 

беріктікке есебі жасалып, біліктің 3D моделі салынды. SOLID WORKS 

бағдарламасының көмегімен беріктікке есеп жасалды. 

 

АННОТАЦИЯ 

 

В дипломной работе рассмотрен волочильный стан, а именно виды 

волочильного стана, принцип работы, преимущества в производстве, а так же 

привод станов, виды редукторов и расчет самого редуктора. В ходе работы 

делается расчет зубьев шестерни редуктора, возможное напряжение 

шестерни, расчет валов и подшипников и в конце проверяем все расчеты. 

Выполняются разные работы по схеме редуктора и принципам 

работы. При проектирований вала разбиваем на конечные элементы, после 

берем характеристику инерций, затем даем графики напряжения. 

В cooтвeтcтвии c тeмoй диплoмнoй paбoты, выпoлнeн pacчeт дeтaлeй 

peдуктopa нa пpoчнocть и пocтpoeна 3D мoдeль вaлa. C пoмoщью пpoгpaммы  

SOLID WORKS выпoлнeн pacчeт нa пpoчнocть. 

 

ABSTRACT 

 

In the thesis considered drawing mill, namely the types of drawing mill, the 

principle of operation, advantages in production, as well as the drive mills, types of 

gearboxes and the calculation of the gearbox. In the course of work, the calculation 

of the gear teeth of the reducer, the possible stress of the gear, the calculation of 

shafts and bearings and at the end check all the calculations. 

Execute different works under the scheme of the gearbox and principles of 

operation. In the design of the shaft is divided into finite elements, after taking the 

characteristic of inertia, then give the voltage graphs. 

In accordance with the theme of the thesis, the calculation of the gearbox 

parts for strength and built a 3D model of the shaft. C using the program SOLID 

WORKS performed strength calculation. 
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КІРІСПЕ 

 

Машина бӛлшектері курсы барлық машиналарға тән  бір типтес жалпы 

детальдардың конструкциясын жобалау жолдарын, қандай материялдан 

жасауға болатынын және оларды беріктікке, тӛзімділікке есептеу жолдарын 

үйрететін ғылым. Машина детальдары, яғни тетіктері дегеніміз бұзбайынша 

ажыратуға келмейтін машина бӛлшектері. 

Бұл дипломдық жұмыста созу станынын және оның жетегін есептедік. 

Тісті берілісті бәсеңдеткішті жобалаудың жолын үйрендік.  

Курстық жұмыс объектілері: ол кӛбінесе жалпы қолданыс бӛлшектерін 

қолданатын әр түрлі машиналар мен механизмдер жетектері. 

Дипломдық жұмысты орындауды студент механизм жүйесін таңдаудан 

бірте-бірте кӛпнұсқалы есептеулерді ӛтіп, оны жұмыс сызбаларында жүзеге 

асырады. Инженерлік шығармашылықпен айнылыса, студент сенімді және ұзақ 

жұмыс істейтің, шығарулыда және эксплуатациялауда тиімді, қауіпсіз және 

қолдануда қолайлы машиналар шығарудың жаңа жолдарын тауып, сезуді 

үйренеді. 

Металл ӛңдеу жоғары технологиялық процесс болып табылады. Бәсекеге 

қабілетті ӛнім алу үшін жоғары сапалы жабдықты қолдану қажет. Металл ӛңдеу 

кәсіпорнында қолданылатын техниканың бір түрі - сымдау орнақтары болып 

табылады. Бұл жабдықтың әртүрлі түрлері бар . 

Созуға арналған заманауи жабдық бірқатар ерекшеліктерге ие. 

Металдарды ӛңдеу барысында заманауи технологиялар қолданылады. 

Сондықтан бүгінгі стандар ӛткен онжылдықтардың жабдықтарынан 

айтарлықтай ерекшеленеді. Бірінші кезекте олардың ӛнімділігі артады. Қазіргі 

заманғы стандар уақыт бірлігінде әлдеқайда кӛп ӛнім шығаруға қабілетті. 

Металл бетінің сапасы жақсырақ болады. 
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1 Созу стандарының конструкциялық ерекшеліктері 

 

1.1 Созу стандары 

 

Созу стандары металдарды қысыммен ӛңдеу барысында қолданылатын 

арнайы жабдық болып табылады. Олар әртүрлі ӛнімді алу үшін қолданылуы 

мүмкін. Созу стандарының жұмыс істеу принципі ӛте қарапайым. Белгілі бір 

диаметрлі дайындаманы кіші диаметрлі тесік арқылы созылады. Бұл жұмысты 

валкалар орындайды. Олар дайындауға қажетті диаметр ғана емес, пішін де 

береді. (1.1–сурет) 

Нәтижесінде металл созылып, жұқа болады. Бұйымның қимасы дӛңгелек 

немесе фасонды болады. Бұл ретте профиль жоғары дәлдікке ие. Оның беті 

жоғары тазалықпен сипатталады. Металл ӛңдеу процесінде дайындама 

қыздырылуы мүмкін. Суық созу да бар. Екінші опция бірнеше артықшылыққа 

ие. Дайын ӛнім күштірек, қаттырақ болады. Бұл ретте оның материалының 

ағымдылық шегі артады. 

Металл ӛңдеу барысында созудың маңызы зор. Созу орнақтары диаметрі 

5 мкм дейінгі сым алуға мүмкіндік береді. Мұндай жабдықта құбырлар да 

алынады. Бұл саланың ӛнімі халық шаруашылығында, ӛнеркәсіпте кеңінен 

қолданылады.[1]  

 

 
 

1.1–сурет – Созу станы 
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Жаңа жабдық қолайсыз әсерлерге едәуір тӛзімділігімен және ұзақ 

пайдалану мерзімімен ерекшеленетін волоктармен жиынтықта шығарылады. 

Сонымен қатар қазіргі агрегаттарда әртүрлі қорғаныс дәрежесі қарастырылған. 

Бұл жабдықты пайдалану кезінде жұмысшылардың қауіпсіздігін айтарлықтай 

арттырады. Ӛңдеу дәлдігі конструкцияда қарастырылған заманауи ӛлшеу 

құрылғыларын қамтамасыз етеді. 

Қазіргі заманғы созу орнақтары функционалдық құрылғы мен қосалқы 

жабдықты қамтиды. Конструкцияның негізгі бӛлігі белгілі бір ӛңдеу нәтижесін 

алуға жауап береді. Тартқыш құрылғыға байланысты орнақтың мақсаты 

анықталады. Жабдық дайындаманы тік сызық бойынша соза алады немесе оны 

барабанға орай алады. Бірінші жағдайда агрегаттардың бірнеше түрі бӛлінеді. 

Олар шынжыр табанды тартқышпен, ӛзенмен, қайтымды-үдемелі қозғалыспен 

болуы мүмкін. Сондай-ақ, сатылымда дайындаманы созудың гидравликалық 

механизмі бар агрегаттар, тізбекті созу орнақтары ұсынылған. 

Сондай-ақ, сатылымда барабанға ӛңделген материалды орау функциясы 

бар жабдық ұсынылған.  

Дайындаманы түзу сызық бойынша созуды кӛздейтін жабдықта 

шыбықтар, құбырлар, сондай-ақ басқа да ұқсас бұйымдар жасалады. Олар 

бунттарға оралмайды.   

Сымды орау функциясы бар техника сымды созу үшін қолданылады. Ол 

арнайы профиль болуы мүмкін.  

Сондай-ақ осындай станоктарда диаметрі ең аз құбырлар жасалады. 

Ұсынылған техника келесі түрлері болуы мүмкін:  

- бір рет созу (дайындау бір рет ӛңдеуден ӛтеді));     

- сырғу функциясы бар кӛп мәрте;  

- кері созылатын кӛп мәрте;  

- сырғу функциясы жоқ кӛп мәрте.  

 

1.2 Созу станының жұмыс істеу принципі 

 

Дайын бұйымдардың әрбір түрі үшін ең қолайлы ӛндіріс әдісі таңдалады. 

Ӛндіріс барысында әртүрлі металдар мен қорытпалар қолданылады. Олардың 

түріне ӛнім ӛндіру технологиясы байланысты. Процедура бірнеше дәйекті іс-

әрекеттерді қамтиды.  

Бұл құрылғының жұмыс істеу принципі келесідей. Қабылдау бӛлімінің 

себеті арқылы созылуға жататын Материал, сондай-ақ бағыттаушы сипаттағы 

арнайы роликті құрылғылар арқылы роликке және одан әрі компенсациялық 

типтегі кареткада орнатылған роликке беріледі. Осы кареткадан материал 

тікелей созғыш құрылғыға беріледі.(1.2–сурет) 
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Компенсациялық каретка сияқты органды пайдалану сымдардың күрт 

тежелуі немесе бүкіл құрылғының жұмысын күрт тоқтату жағдайында 

сымдардың үзілуін болдырмау үшін маңызды. Бұл жұмыс механизмінің мәні 

ӛте қарапайым: дайындаманы беру кезінде кенеттен тоқтау кезінде жабдықтың 

блоктары әлі де бір уақытта айналуды жалғастырады және сәйкесінше 

дайындау материалының белгілі бір мӛлшерін беруді талап етеді. Осы уақытта 

сымдардың орнын толтыратын типті кареткасы жоғары қарай бағыт бойынша 

қозғалады және осылайша сымдық құрылғыға келіп түсетін материалдың 

қажетті мӛлшерін босатады және осылайша үзілу орын алмайды.  

          

 

 

 

 

 

1.2–сурет – Созу станының жұмыс процессі 

 

Созудың соңғы сатысында материал созылуға ұшыраған созылатын 

қосарланған түрдегі тӛменгі созу барабанына түседі, содан кейін аудармалы 

түрдегі ролик арқылы ол жинақтаушы болып табылатын жоғары жағында 

орналасқан барабанға беріледі. Жоғары барабан сым жинайды, оны 

құрылғының кенеттен тежелуі жағдайында беруге болады. 

 

1.3 Созу станын өндірушілер  

 

Бүгін арнайы жабдықтар нарығында созуға арналған жабдықтың үлкен 

таңдауы бар. Ол функционалдылығымен, ӛнімділігімен және сапасымен 

ерекшеленеді. Біздің елде кӛбінесе ресейлік, Қытай және еуропалық ӛндіріс 

жабдықтары сатып алынады.  

Тексерілген ӛнім берушілерге хабарласу маңызды. Олар осындай 

құрылғыларға қажетті құжаттаманы ұсынады. Бұл ретте жабдықтың кепілдігі 

болады. Бұл салада Еуропадан созу станын ӛндірушілер ерекшелінеді. Олар 

заманауи, инновациялық техниканы шығарады. Онда кӛптеген қосымша 

функциялар мен режимдер қарастырылған. Бұл жеке стандар да, тұтас 

ӛндірістік желілер да болуы мүмкін. Бұл жағдайда дайын ӛнімнің сапасы 

жоғары болады. Бұл ӛнімнің бәсекеге қабілетті болуына кепілдік береді.  

Созу үшін Еуропалық стан ӛндірушілер арасында герман және швейцариялық 

ӛндіріс техникасы үлкен сұранысқа ие. Жабдықтың түріне байланысты 
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агрегаттардың ең тӛменгі құны 7,5 млн тг. құрайды. Швейцариялық ӛндіріс 

жабдықтары танымал емес. Оны біздің елімізге ENCE компаниясы жеткізеді. 

(1.3 – сурет)  

 

 
 

1.3–сурет – Ӛндірістегі созу стандары 

 

Негізгі қорларды жаңартуға арналған бюджет шектелген кәсіпорындар 

үшін Қытайдың созу орнақтарының кӛмегімен техникалық жарақтандыруды 

жаңғыртуды жүргізуге болады. Бұл елде кӛптеген техника шығарылады. Ең 

тӛменгі құны 5 млн тг.[2]  

Отандық ӛндірушілер сондай-ақ нарыққа осындай агрегаттарды 

жеткізеді. Олардың ӛнімдерінің құны қытайлық ӛніммен салыстырылады. Бірақ 

сапалы техниканы ұзақ пайдалануға және дайын ӛнімнің жоғары сапасына 

сенім артамыз. Ресейде жиналған стандардың сапасы жоғары. Сондай-ақ, 

кейбір ӛндірістер пайдалануда болған жабдықты сатып алады. Мұндай 

агрегаттардың бағасы 250 мың теңгеден басталады.  
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2 Электроқозғалтқыш таңдау және кинематикалық есебі 

 

Жетектің жалпы пайдалы әсер коэффициенті (п.ә.к.) 

  
    

    
    

    
  

мұнда         – бір жұп жабық тісті дӛңгелектердің п.ә.к.; 

                   - ашық (шынжырлы) берілістің п.ә.к.; 

                    - бір жұп домалау мойынтіректердің п.ә.к. ; 

   
 = 0,99 – жалғастырғыш үшін п.ә.к. 

  
    

    
    

    
                             

Жетектің шығу білігіндегі қуат, кВт 

       кВт 

Электрқозғалтқыштың есепті қуаты 

      
   

   
 =

       

    
 =                   

Жетектің шығу білігінің айналу жиілігі 

            

Жетектің алдын ала беріліс қатынасы 

 Әр түрлі механикалық берілістер үшін беріліс қатынасының ұсынылған 

орташа шамалары негізінде және редукторлар мен жетектердегі олардың 

ұсынылған таралуы бойынша жетектің ұсынылған алдын ала беріліс қатынасы 

анықтадым.  

  
    

    
  ;        

    ;           
   2,5 ;         

    
    

          

Электрқозғалтқыштың есепті айналу жиілігі  

            
                 

Электрқозғалтқышты таңдау. 

Электрқозғалтқыш каталог бойынша мынадай шартынан таңдалады: 

          

         (  
 

   
)        

мұндағы  s=4,1% – сырғанау коэффициенті. 

( ГОСТ 19523-81;              ) 

        (  
   

   
)            

Таңдап алынған электрқозғалтқыштың параметрлерінің мәні 2.1– кестеге 

қойдым. 

Жетектің жалпы беріліс қатынасы 

   
    
  

 
    

  
   

Жетектің жалпы беріліс қатынасын сатыларға бӛлу 

Жетекте берілістер тізбектеліп қосылғандықтан, жетектің жалпы беріліс 

қатынасы әрбір берілістердің беріліс қатынастарының қӛбейтіндісіне тең, яғни 
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Ашық берілістің қатынасы мына формуламен анықталады 

      
  
  
 
 

 
   

      

2.1 – кесте - Электрқозғалтқыштың параметрлері 

 

Белгіле

нуі 

Есепті 

қуаты, 

     , 
кВт 

Номи-

наль 

қуат, 

     , 

кВт 

Номиналь 

айналу 

жиілігі, 

     мин
-1 

Момент-

тер 

еселігі, 

    ⁄  

Шығу 

білігінің 

диаметрі, 

dэқ ,мм 

Шығу 

білігінің 

ұзындығы

, lэқ ,мм 

4А132

М8 

4,8 5,5 719 1,8 38 80 

 

Жетек біліктерінің айналу жиілігі және бұрыштық жылдамдықтары  

Біліктердің айналу жиілігі 

                 

   
  
  

 
         

 
           

   
  
  
 
         

 
          

 

Біліктердің бұрыштық жылдамдығы             

       
   
  

 
        

  
      

   
 ⁄  

   
  

  
 
     

 
             

   
  

  
 
     

 
           

Жетек біліктеріндегі айналдырушы моменттер 

Электроқозғалтғыш білігіндегі айналдырушы момент 

     
   

   
 

          

     
   

 ⁄
         Н∙мм 

Редуктордың кіру білігіндегі айналдырушы момент: 

                      Н∙мм   0,995   0,99 = 63     Н∙мм 

Редуктордың шығу білігіндегі айналдырушы момент: 

                                               

Жетектің шығу білігіндегі айналдырушы момент: 

                                               . 
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3 Бәсеңдеткіштің тісті дөңгелектерін есептеу 

 

3.1 Тісті дөңгелектердің материалдарын таңдау және мүмкіндік 

кернеулерін анықтау  

 

Бәсеңдеткіштің габариттерін азайту үшін механикалық құрамы 

күшейтілген болатты аламыз. 3.3 кестесі [3] бойынша тегергіш үшін қаттылығы 

НВ 285 жақсартылған 40Х болатты және дӛңгелектер үшін қаттылығы НВ 255 

жақсартылған болатты 40 Х қабылдаймыз. 

Мүмкіндік кернеулер  мына формулалармен анықталады: 

контакт беріктікке есептеуде 

   
     
  

                           

 

иілу беріктікке есептеуде 

   
     
  

                                    

Дӛңгелектер үшін  

σH2lim = 2HB2 + 70 = 2·255 + 70 = 580 МПа; 

σF21lim = 1,8HB2 =1,8 · 255 МПа =  459 МПа 

тістегеріштер үшін 

σH11lim= 2HB1 + 70 = 2·285 + 70 =640 МПа. 

σF11lim = 1,8HB1 =1,8 · 285 МПа =  513 МПа 

 

   және   шыдамдылық коэффициентін есептеу формулалары 

   √
   

   

 

       

              болғанда 

   √
   

   

 

           

 

Болаттан жасалған тісті доңғалақтарды контакт беріктікке есептеуде 

жүктеме циклдерінің базалық саны оныңматериалының қаттылығына тәуелді 

болып, мына формула бойынша есептелінеді: 
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Болаттан жасалған тісті доңғалақтардың тісін иілу беріктікке есептеуде 

жүктеме циклдерінің базалық саны           тең деп қабылданады. 

Жүктеме  циклдерінің эквивалент саны мына формуламен есептеледі 

                      

                                                     

 

                                                    

 

                      

                                                   

 

                                                  

 

 

   – берілістің жалпы жұмыс уақыты, сағатта. 

  – тісті доңғалақтың бір айналысында тістің ілініс саны,    ; 

   =0,5 ,        – айнымалы жұмыс режимін эквивалент тұрақтыға 

келтіру коэффициенті.  

 Егер          ,онда   =1 деп қабылдау керек. 

 Егер          ,онда   =1 деп қабылдау керек. 

                   

Есепті контакт кернеу 

   
     
  

          

    
      
  

         
       

   
                

    
      
  

         
       

   
                

 

3.2 Доңғалақ тістерінің мүмкіндік кернеулері 

 

Мүмкіндік контакт кернеу: 

Конустық доңғалақтар үшін 
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Есепті мүмкіндік иілу кернеу: 

   
     
  

            

    
      
  

           
       

    
                 

    
      
  

           
      

    
                

3.3 Конусты тісті доңғалақтарды беріктікке есептеу 

 

Конусты доңғалақтың сыртқы бӛлгіш шеңбер диаметрінің алдын ала мәні 

   
     √

          

     
           

 

    √
                              

                            

 

 

 

   
         

 

мұндағы      – келтірілген серпімділік модул, 

 

     
     
     

 

 

егер тісті доңғалақтар материалдары болат болса               МПа, онда 

                 МПа; 

               –конусты доңғалақ білігіндегі айландырушы 

момент, Н·мм; 

     =527 МПа - мүмкіндік контакт кернеу, МПа.  

u=4 – есептеліп жатқан тісті беріліс сатысының беріліс саны(      ⁄ ); 

  – конусты доңғалақ беріктігін тӛмендететінтәжірибелік 

коэффицент.Түзутісті конусты доңғалақтар үшін           . 

Kbe=0,285 

   =1,15 

Егер стандарт редуктор жобаланса, онда доңғалақтың сыртқы бӛлгіш 

шеңбері диаметрі стандарт қатар бойынша дӛңгелектендіріледі. 

   
         

 

Конусты шестерняның сыртқы бӛлгіш шеңбер диаметрінің алдын ала 

мәні, мм 

 

   
  

   
 

 
 =

      

 
=70 мм 
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Шестерня тісінің саны 

Есептелген шестерня тісінің санын бүтін санға дӛңгелектендіріледі. 

  
     

         
 =1,6       

 

Доңғалақтың тістер саны 

      =25·4=100 

Нақты беріліс қатынасы  

 

       ⁄           

Модульдің есептеулі мәні 

Түзутісті конусты доңғалақүшін сыртқы шеңберлік модуль есептелінеді, 

мм 

  
       ⁄              мм 

 

  
    мм [3] 

Шестерня және доңғалақтың сыртқы бӛлгіш шеңбер диаметрінің 

анықталған мәні 

түзутісті конусты берілісте, мм 

 

        =3·25=75 мм 

        =3·100=100 мм 

 

Сыртқы конустық ара қашықтық, мм 

 

        √  
    

 =     √        =155 мм 

 

Доңғалақтың жұмыс енінің мәні, мм 

 

       =155 мм ·0,285 = 45 мм 

 

Тіс тәжісі енінің коэффициентінің нақты шамасы 

 

       ⁄ =45 мм/155 мм = 0,3 

 

Орташа конустық  ара қашықтық, мм 

 

          =155 мм -0,55·45 мм = 133 мм 

 

Орташа модуль 
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Түзутісті конустыберілістіңорташа шеңберлік модулі, мм 

 

     
  

  
=3 · 

133 мм

155 мм
 = 2,6 мм 

 

Шестерня және доңғалақтың орташа бӛлгіш шеңбер диаметрі 

Түзутісті конустыберіліс, мм 

 

        =2,6·25=65 мм 

        =2,6·100=260 мм 

Шестерня мен доңғалақтың бӛлгіш бұрыштары 

Шестерня 

         ⁄ ,  

             ⁄  =arctan(1/4)=14° 

 

Доңғалақ 

         =90°-14°=76° 

 

Орташа шеңберлік жылдамдық, м/с  

  
      
      

 
                   

      
         

 

Жүктеменің есепті коэффиценттері 

Контакт кернеуді есептеуде 

 

         =1,15·1,15=1,32 

 

Иілу кернеуді есептеуде 

 

                       , 

 

мұндағы          – жүктеменің шоғырлану коэффиценті.              және 

   нақты мәндері бойынша анықталады. 

         (     )                     

формуласымен есептеледі; 

                – жүктеменің динамикалық коэффиценті  

Тістер беріктігін контакт кернеуге тексеру  

Түзу тісті доңғалақ 
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       √
            

     
       

(
√  

   

  
)      

 

       √
                                 

                        

(

 
√    

 

)

         

Мұнда,                  МПа; 

              –конусты доңғалақ білігіндегі айландырушы момент, 

Н·мм; 

u=4 – есептеліп жатқан тісті беріліс сатысының беріліс саны(      ⁄ ); 

  – конусты доңғалақ беріктігін тӛмендететінтәжірибелік 

коэффицент.Түзутісті конусты доңғалақтар үшін           . 

   =1,15 

   =1,15 

   =65 мм 

   45 мм 

      
 

Тістер беріктігін иілу кернеуге тексеру 

Түзу тісті доңғалақ 

 

   
          

     
     

 

   
             

           
        

 

мұндағы   - шеңберлік күш, Н 

   
   
   

 
             

      
         

                       ; 

 

Шестерня мен доңғалақтың негізгі геометриялық ӛлшемдері (түзутісті, 

жылжытусыз) 

Тіс басының сыртқы биіктігі 

            
         ; 

мұнда   
  - бас биіктігі коэффициенті,   

   ; 
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Тіс аяғының сыртқы биіктігі 

             
                       ; 

 

Тістің сыртқы биіктігі 

                                        

 

Тіс аяғының бұрышы 

                 ⁄                    ⁄                ⁄        
Тіс басыныңбұрышы 

                    ; 
Конустың дӛңес бұрыштары 

                            
                           

Конустың ойығы бұрыштары 

                           
                           

Тіс дӛңес шеңберінің сыртқы диаметрі 

                                        ; 

                   =                       

 

Іліністегі күштер 

Түзутісті конусты беріліс 

Шеңберлік күш, Н 

 

        
   
  

 
             

      
        

 

Шестерняның радиал күші тең доңғалақтың остік күшіне, Н 

 

                                               

 

Шестерняның остік күші тең доңғалақтың радиал күшіне, Н 
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4 Біліктердің  алдын-ала есептелінуі 

 Жетекші білік              жанасу мүмкіндік кернеуі біліктің 

шығаберіс ұшының диаметрі 

    √
     
     

 √
            

       
       

Тістегергіш пен дӛңгелектің құрылғы ӛлшемдері 

Шапшаң саты үшін: 

                                                                                

                                                                                      

Жетектегі білік               

    √
     
     

 √
            

       
      

               

Тісті доңғалақтың негізгі ӛлшемдерін анықтау 

Доңғалақтардың күпшек диаметрі: 

        = 1,6       80 мм 

Күпшектің ұзындығы: 

                         

Конусты доңғалақ тоғыны (ободок) қалыңдығы: 

  = 3mе= 3   3 = 9 мм 

Бұрамдық доңғалақ дискісінің қалыңдығы: 

       = 0,3  45мм=18 мм 

Бір қатарлы конусты роликті мойынтірек параметрлерін 4.1 – кестеден  

алдық. 

4.1 – кесте – мойынтірек параметрлері.[3] 

Шартты 

белгіленуі 
d D B Т 

С Со е У Уо 

кН    

α=10÷14˚  

7306 

 

30 

 

72 

 

19 

 

20,75 43 

 

29,5 

 

0,34 0,78 0,98 

7309 45 100 26 27,25 83 60 0,28 2,19 1,19 
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5 Бәсеңдеткіш тұрқысының құрылымдық өлшемдері 

 

Қақпақ пен тұрқы қабырғасының қалыңдығы   

=0,025∙Re+1=0,025∙155 мм +1 мм= 6 мм 

 = 1=8 мм  

Қақпақ пен тұрқы белдемесі ернемегінің қалыңдығы:  

b=1,5∙ =1,5∙6 мм=9 мм 

р=2,35∙ =2,35∙6 мм = 14 мм 

р=20 мм деп аламыз. 

Бұрандама диаметрі:  

Фундаметтік: d1=0,072 ∙ Re +12=0,072 ∙ 155 мм +12 мм = 20 мм 

М20 бұрандалы бұрандаманы аламыз. 

Мойынтірек қасындағы қақпақты тұрқыға бекітетін диаметрі : 

d2 = (0,7 ÷ 0,75)d1=0,75·20 мм = 15 мм 

М16 бұрандалы бұрандаманы аламыз.  

Қақпақты тұрқымен байланыстыратын диаметрі : 

d3 = (0,5 ÷ 0,6)d1=0,·16 мм = 8 мм   

d3=М8  бұрандалы бұрандаманы аламыз.
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6 Мойынтіректерді жұмыс істеу ұзақтығын тексеру 

 

Іліністегі күштер     

               

       =     

             

  =125√         

 

  =2735 Н 

Fшу=                             

Fшz=                            

1)Жетектеуші білік (6.1 – сурет) 

хoz жазықтығы 

 

∑                                                       

    
                  

  
 
                         

     
        

∑                                                      

    
                       

  
 
                          

     
         

Тексеру: ∑     
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уoz жазықтығы 

 

М(Fa1)= Fa1 · d1/2=140 Н   33 мм = 4620 Н     

 

∑                                                                     

    
                  

  
 
                        

     
        

∑                                      

    
            

  
  

                       

     
        

Тексеру: ∑     

                                        

  
          

     
      

  
                   

        
      

Қосынды реакциялар: 

R1=     √   
     

  √                  

R2=    √   
     

  √                  

Конустық подшипниктердің радиаль реакцияларының қосымша ӛстік 

құраушыларын анықтаймыз 

                                    
                                    

 

мұндағы        каталогтағы конустық подшипниктің ӛстік жүктеме 

коэффициентті. 

Онда тіректердегі ӛстік күштердің шамалары мынадай болады  

 

                           

Оң 2 подшипникті қарастырамыз. 

Мына қатынасты табамыз 
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Эквивалентік динамикалық жүктеме  

 

              =1·3004 Н·1,3·1=3095 Н 

Подшипниктің есепті шыдамдылығы (ресурсы), сағатта 

   (
 

  
)

  
    

    
 (

       

      
)

  
    

            
              

мұнда           – каталогтағы подшипниктің жүккӛтергіштігі, кН; 

              – жетекші біліктің айналыс жиілігі. 

 

6.1 – сурет – Жетекші білік эпюрі 
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7 Жетекші білікті Кoмпac-3D бағдарламасының APM FEM бepіктік 

aнaлиз жүйecіндe  eceптeу 

 

7.1 Есептеу бойынша бастапқы мәлімeт 

 

Компас 3D жүйесінде бұрамдық біліктің 3D моделін сызып, APM FEM 

беріктік анализін құрдым (7.1 – сурет). 

 

  
7.1 – cуpeт – Бұрамдық білік 

 

Мoдeлдің eкі жaғындaғы caтылapғa қaтaң бeкітпe бepeміз. Бұл жерде 

бұраманың жұмысы кӛп болғандықтан, осы бұрамаға кepeкті күштepді caлaмыз. 

Күштep туpaлы aқпapaт 7.1 – кecтeдe кӛpceтілгeн және бекітулер жайлы 

ақпарат 7.2 – кестеде кӛрсетілген. 

 

7.1 – кecтe – Күштep туpaлы aқпapaт 

Aтaуы  
Бeлгілeнгeн 

oбъeктілep  
Күштің пapaмeтpлepі  

Тapaлғaн күш: 

тapaлғaн күш: 2 
шeкapa: 2  

Күш вeктopы:  

Х = -100000; Y = 0; Z = 0  

 

 

         

7.2 – кecтe – Бeкітулep туpaлы aқпapaт 

 

Aтaуы 

Бeлгілeнгe

н 

oбъeктілep  

Х [мм]  Y [мм]  Z [мм]  

Rot. 

Х 

[гpaд

]  

Rot. 

Y 

[гpaд

]  

Rot. 

Z 

[гpaд

]  

бeкіту:  

бeкіту: 
шeкapa: 2  

қoзғaлмa

йды 

қoзғaлмaй

ды 

қoзғaлмaйд

ы 
- - - 



27 
 

 

Білік-тіcтeгepгіш coңғы элeмeнттepгe бӛлінгeннeн кeйін ceткa түpіндe 7.2-

cуpeттe кӛpceтілгeн. Инepциялық хapaктepиcтикacы 7.3-кecтeдe кӛpceтілгeн. 

 

 

 
7.2 – cуpeт – Coңғы элeмeттepгe бӛлінгeннeн кeйінгі бӛлшек 

 

7.3-кecтe – Мoдeлдің инepциялық хapaктepиcтикacы 

 

Aтaулapы Шaмacы 

Мoдeлдің мaccacы [кг] 5.559695 

Мoдeльдің aуыpлық цeнтpі [м] 
( -0.161703 ; -0.000324 ; 0.000002 

) 

Мoдeлдің цeнтpгe қaтыcты 

инepция мoмeнттepі [кг*м^2] 
( 0.18447 ; 0.001057 ; 0.001097 ) 

Цeнтpгe қaтыcты peaктивті 

мoмeнттep [Н*м] 
( 0.001538 ; 0 ; 2.890345 ) 

Тіpeктepдің қocынды peaкциялapы 

[Н] 
( -0 ; 1001.366167 ; -0 ) 

Peaкциялapдың aбcaлютты 

шaмacы [Н] 
1001.366167 

Мoмeнттің aбcaлютты шaмacы 

[Н*м] 
2.890345 

 

7.2 Cтaтикaлық eceптeудің нәтижeлepі 

 

Cтaтикaлық eceптeу нaтижecіндeгі кepнeулepдің шaмaлapы 7.4-кecтeдe 

кӛpceтілгeн. 7.3-cуpeттe кepнeулep гpaфикaлық түpдe кӛpceтілгeн [4].  
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7.4-кecтe – Минимaлды жәнe мaкcимaлды кepнeудың шaмaлapы 

Aтaуы  Тип Минимaлды шaмa  
Мaкcимaлды 

шaмa  

Мизec бoйыншa 

эйвивaлeнтті 

кepнeу 

SVM [МПa] 0.043176 2.320023 

 

  
7.3 – cуpeт – Дeтaльдaғы кepнeулep 

 

Сызықтық орын ауыстыру шaмacы 7.5-кecтeдe кӛpceтілгeн. 7.6-cуpeттe 

Сызықтық орын ауыстырудың гpaфикaлық түpі кӛpceтілгeн. 

 

7.5-кecтe – Сызықтық орын ауыстыру 

Aтaуы Тип  
Минимaлды 

шaмa 

Мaкcимaлды 

шaмa 

Сызықтық орын 

ауыстыру  
0 0.001289 
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7.4 – cуpeт – Сызықтық орын ауыстыру 
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ҚОРЫТЫНДЫ 

 

«Созу станының жетегін есептеу» диплoмдық жұмыcын opындaу 

бapыcындa созу станы туpaлы кӛптeгeн мәлімeттep қapacтыpылды. Станның 

кoнcтpукцияcы, жұмыc іcтeу пpинциптepі, жeтeктepі жәнe дe түpлepі 

тaлқылaнды.  

Созу орнақтарының ерекшеліктері мен түрлерін қарап, олардың жұмыс 

істеу принципін, сондай-ақ осындай жабдықтарды ӛндірістік процестерде 

қолдану ерекшеліктерін түсіндік 

Бұл жұмысты орындау барысында кӛптеген мәліметтер жиналды, жетекті 

есептеу барысында материалдар кедергісі, машиналар бӛлшегі және тағы да 

басқа пәндерге шолу жасалды.Редукторды есептеу кезінде тісті берілістерге 

және мойынтіректерді тӛзімділікке есептедік.Оны тексеру кезінде Кoмпac-3D 

бaғдapлaмacымен үш ӛлшeмді мoдeлі құpacтыpып, APM FEM мини 

бaғдapлaмacы кӛмeгімeн бepіктіккe жәнe тӛзімділіккe есептеп тексердік. 

Жұмыc бapыcындa бepіктіктің бapлық шapттapы opындaлды. 

Бaғдapлaмaлық жәнe тeopиялық eceп мәндepі aйыpмaшылығы мaкcимaлды 5 

пaйызға жетпейді. Бұл кӛpceткіш шeкті aймaқтa жaтaды. Жaлпы созу станының 

жeтeгі бӛлшeктepінің бepіктігі eceбі cәтті aяқтaлғaнын oқу куpcтapы бapыcындa 

aлынғaн білімдepмeн pacтaймын. 
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