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Түсініктеме хат
Осы нұсқамалық карталар жинағы  «Токарлық ісі және металлөңдеу» 1109000 мамандығы бойынша токарлық іс және өндірістік оқыту пәндері үшін жасалған. Карталар жинағы 7 картандан құралған. Арнайы технология мен өндірістік білім беру бағдарламасы мен оқу жоспарларының негізінде әзірленді.  Нұсқамалы карталар жинағы мемлекеттік стандарттарға, оқу жоспарларына және бағдарламаларына негізделіп құрылған. Осы жинақта келесілер көрсетілген: мақсаты, жұмыстың мазмұны, материалдық -  техникалық  жабдықтар, жұмыстың орындау тәртібі.
 Мақсаты – оқу үрдісімен білімдерінің  жақсарту оқушылардың өз мамандықтарына деген қызуғушылықтарын арттыру және мамандық бойынша  кәсіби шығармашылықтарын дамыту. 
Нұсқамалы карталар жинағы ІІ, ІІІ, ІV разрядқа арналған, электрондық нұсқасы бар.
Мазмұны 

Нұсқамалы карта 1.Суппорттың жоғарғы бөлігін айналдырып сыртқы конустық беттерді жону

Нұсқамалы карта 2.Жалпақ қырнағышпен сыртқы конусты беттерді жону Нұсқамалы карта 3.Артқы топайды жылжыту арқылы сыртқы конустық беттерді жону

Нұсқамалы карта 4. Конусты сызғышты пайдалана отырып конусты беттерді өндеу

Нұсқамалы карта 5. Суппорттын жоғарғы айналдыру көмегімен конусты саңылауларды кеңейту
Нұсқамалы карта 6. Конусты сызғышты пайдалана отырып конусты саңылауды кеңейту

Нұсқамалы карта 7. Қырнағыштың екі комбинерленген беріліс әдісімен күрделі фасонды және иілген, шығынғы беттерді өндеу

Нұсқамалы карта 1
Тақырыбы: Суппорттың жоғарғы бөлігін айналдырып сыртқы конустық беттерді жону
Тапсырма мақсаты:

Суппорттың  жоғарғы бөлігін айналдыру көмегімен  сыртқы конустық беттерді жонуға станокты жөндеуге үйоету; өнделген конусты беттерді калибр – төлкемен, әмбебап бұрыш өлшегішпен өлшеуге үйрету.

Жұмыс орның қамсыздандыру:

· берілген жұмысқа дайындама;

· өтпелі, иілген қырнағыш – қаралай және тазалаушы;

· 0,1мм нониусы бойынша көлем есебімен берілген штангециркуль;

· Конусты калибр – төлке;
· өлшеуіш сызғыш, әмбебап бұрыш өлшегіш;

· қорғаныш көзілдірік; жоңқаны алып тастайтын ілмек.

І. Станокты жөндеу.
1. Қырнағыш ұстағышта – қырнағышты, үшжұдырықшалы патронда дайындаманы бекітп және орнату. Қырнағыш шыңбасының деңгейін станоктың орталық сызығына орнату.

2. Өнделетін конустың берілген сызба бойынша суппорттын жоғарғы бөлігінің айналу бұрышың анықтау. Конустың енкею тангенс бұрышын формула бойынша анықтайды:
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Тангенс бұрышының кестесі бойынша конустын а еңкею бұрышының көлемін орнату.

3. Суппорттын жоғарғы бөлігін  қажетті конустын еңкею бұрышына бұру керек. Егер конус 2 (сурет 1.1) бөлшегі шыңымен артқы топайға қарап тұрса, онда суппорттың жоғарғы бөлігі 3 өзінен конустың еңкею бұрышы көлеміне а айналдыру керек. Қырнағышты 1 қырнағышұстағышта қатан түрде орталық бойыша орнату керек.
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Сурет 1.1

3.Егер конус 2 (сурет 1.2) бөлшегі шыңымен алдынғы топайға қарап тұрса, онда суппорттың жоғарғы бөлігі 3 өзіне қарай  конустың еңкею бұрышы көлеміне а айналдыру керек. Қырнағышты 1 қырнағышұстағышта қатан түрде станоктың  осьтік сызық бойыша орнату керек.
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Сурет 1.2

5. Қажетті бұрышты үлгі бойынша (дайын бөлшек) суппорттын жоғарғы айналушы бөлігін айналдыру.
Дайын бөлшекті үшжұрықшалы паронға келтіріп,бекіту және орнату. өтпелі қырнағышты бекіту және орнату. Жоғарғы салазкаларын оң жақ жағдайға , суппорттын жоғарға айналу бөлігін бұрышқа қоя отыра жоғарғы салазок бағатына  параллель конус пайда болуынша орналастыру керек (сурет 1.1). Қырнағыш 1 бөлшекке шыңы конустық бетіне  0,3 -0,5 мм  жеткенше беріледі.  Қырнағышты 1 пайда болған конус ұзындығының 2 сызығы АА бойынша қолмен беріліске қоямыз. Егер қырнағыш шыңы 1 параллель пайда болған конусқа орын ауыстырылса, онда суппорттын жоғарғы бөлігі дұрыс орындалған.  Кері жағдайда станокты жөндеу жұмыстарын қайта жүргіземіз.
ІІ. Өнделген конусты беттерді тексеру және жону.

1. Суппорттын жоғарғы винт салазогін сағат бойымен айналдыра (сурет 1.3) , конусты бетті қолмен берілісте жону.
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Сурет  1.3
2. Өнделген конус бетінің диаметрін штангециркульмен өлшеу арқылы тексеруге болады.щтангециркульмен конустың негізі диаметрін өлшеу барысында конусты беттерді өндеу үшін станокты дұрыс реттеу керек. Негізгі конустың алынған диаметр бірлігі сызбадағы конустын негізі диаметр бірлігіне тең, диаметрлер арасы бірдей ара қашықтықта  болуы керек.
3. Бор сызықтары бойынша конустықты калибр – төлкенмен  тексеру.

Бар конустық бет бойынша біркелкі  конус осіне параллель етіп бормен а сызығын жүргіземіз. Сызықты қарандашпенде жүргізуге болады.
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Сурет 1.4

Конустық бетке калибр – төлкені ІІІ кигізіп (сурет 1.5) және оны 1/3 -1/2  айнылысты алдына (өзінен) және артқа (өзіне қарай) бірнеше рет айналдыру керек.
Конус нақты болған жағдайда  а сызығы пайда болған конус 2 бойынмен өшірілуі керек.
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Сурет 1.5

Берілген жағдайында (сурет 1.6) сызықтар оң жақ бөлігінде  өшірілді. Жоғарғы айналу бөлігін суппортты өзінен қосымша айналдырып және қайтадан бетті жону қажет. Суппорттын жоғарғы айналу бөлігін айналдырып  әр сызықтың  барлық ұзындығы бойынша өшірілуін  реттеу қажет.
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                                                    Сурет 1.6

Егер жүргізілген сызықтар конустық беттердің орта бөлігінде  өшірілмей қалса, онда қырнағыш шыңын жоғары орнатына көрсетелді немесе станоктың орталық сызығына төмен орналастыру керек. 
4. Әмбебап бұрышөлшегіш IV (сурет 1.7) алдын ала қажетті  конус бұрышын және өлшегіш беттерінің  жабысу тығыздығын А және Б сызғыштарын орнатупайда бодған конус бет бөлешегінде  2  конус бұрышының көлемін анықтау. Бұрыш өлшегіштін сызғышын өнделіп жатқан бөлшек бойына орнатып, содан көрестілген шкала бойынша  алынған конус бұрышын анықтайды.
[image: image9.jpg]



Сурет 1.7

5. Конустық бетті тазалай жону.

Станокты тазап кесу режиміне реттеу, қырнағыш ұстағышта тазалаушы өтпелі қырнағышты бекіту және орнату. Қолмен берілісте жону барысында жоғарғы салазоктарының  біркелкі орынауыстыруын және өнделіп жатқан беттін  жазық және таза алынуын қадағалау керек.
6. Калибр – төлкемен конусты бетті тексеру. 

Конусты калибр – төлкені V (сурет 2.8) дайындаманың  конусты бетіне кигізу керек.  Дұрыс өлшемдер болғанда  конусты бетінің кертпеші  дайнадама 2 калибр – төлке кертпешінен  А және Б  шығып тұрмауы керек. Егер дайындама кертпеші 2  кертпешке жетпесе А кертпештен шығып тұрса Б калибрден, онда бірінші жағдайда  дайындаманы қосымша жону керек, ал екінші жағдайда дайындама ақау болып қалады.
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Сурет 1.8

Нұсқамалы карта 2
Тақырыбы: Жалпақ қырнағышпен сыртқы конусты беттерді жону
Тапсырма мақсаты:

Дайындама осіне (орталық остері) қатысты қажетті еңкею бұрышына арнап жалпақ кесуші кромкасы  бар өтпелі қырнағышты орнатуға үйрету; қырнағышты көлденен беріліске ауыстырып конусты бетті жону; өнделген конусты бетті тексеру. 
Жұмыс орның қамсыздандыру:

· дайындамалар;

· жалпақ кесуші кромкасы бар қырнағыш ;

· қырнағышты орнатуға арналған шаблон;

· 0,1 – 0,05 мм нониусы бойынша көлем есебімен берілген штангециркуль;

· қорғаныш көзілдірік; жоңқаны алып тастайтын ілмек.

І. Жалпақ кесуші кромкасы бар қырнағышпен үлкен емес ұзындықта конустық беттерді жону.
1. Үшжұдырықшалы паронда дайындаманы бекіту және орнату; алдын ала қырнағыш ұстағышқы қырнағышты бекітіп және орнату.
Дайындаманы 2 (сурет 2.1) өндеу алдында конусқа ең үлкен конус көлем негізін жону керек. 
1. Шаблон бойынша қажетті конус еңкею бұрышына қырнағышты орнату.
Жалпақ кесу кромкасы бар қырнағышты 1 алып, пайда болған конусқа 3-4 мм. Шаблонды І ( сурет 2.1)   жонылған  цилиндрлі беттке 2  қою керек.
Орталық бойынша қырнағыш ұстағышта қырнағышты  1, шаблонға әкелеміз және бекітубасты кесуші кромка, шаблоның майысқан жағына тығыз жабысу керек.
Қырнағышты соңғы бекіту.

Шаблон 1 цилиндрлік беттін артқы топай пинолына  қоямыз (сурет 2.2).
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Сурет  2.2

2. Суппортты бекіту.

Суппорттын жылжуын алдын алу үшін оны кертпештті кілт көмегімен қыспалы болтпен 2 бекіту керек ( сурет 2.3). Егер қыспалы болт болмаса, механизм берілісін сөндіріп және көлденен механикалық берілісті қосады         ( жүріс білігін) немесешешілетін  гайканы (жүріс винтін) қосады.
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Сурет 2.3

3. Конусты бетті жону.

Қырнағыш 1 (сурет 2.4) көледенен  берілісте беріп, екі қолымен суппорттын төменгі  көлденен салазогын  винт рукояткасын айналдыру керек.
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Сурет 2. 4

5.Шаблон І, калибр – дөңгелек немесе әмбебап бұрыш өлшегішпен  конустылығы және өлшемі тексеріледі.

Нұсқамалы карта 3
Тақырыбы: Артқы топайды жылжыту арқылы сыртқы конустық беттерді жону
Тапсырма мақсаты:

Жылжы және жылжыту бағытарын  нақты артқы топай қанқасының бөлімдері бойынша немесе дайын бөлшекпен немесе сызғышпен көлеміне бағытарын (қырнағыштан немесе қырнағышқа қарай) анықтауға үйрету; ұзын конусты бөлшектерді тексеруге және жонуға (нақтылығы 12-11 квалитет, беттін тазалығы RZ = 40-20 мкм).
Жұмыс орның қамсыздандыру:

· орталықтандырылған дайындамалар;

· айналмалыжәне қатты орталықтар;

· өтпелі  қырнағыш – қаралай және тазалаушы;

· өлшеуіш сызғыш;
· 0,1 – 0,05 мм нониусы бойынша көлем есебімен берілген штангециркуль;

· конусты  калибр – төлке;

· дайын бөлшек үлгісі;

· қорғаныш көзілдірік; жоңқаны алып тастайтын ілмек.

І. Артқы топайдың қанқасына жылжу бағыты және көлемін, сыртқы конустық беттерді жону барысында кесу тәртібін анықтау.

1. Артқы топай қанқасын жылжыту көлемін анықтау.

Артқы  топай қанқасын жылжыту Н көлемін формула бойынша анықтайды:
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2. Кесу режимін таңдау (кесу тереңдігі, беріліс, кесу жылдамдығы және шпинделдің айналу жиелігі). 
Сыртқы цилиндрлік  беттерді жонуға арналған нормативті кесте бойынша кесу жылдамдығын және берілісті таңдау. Кесілген кесу жылдамдығы және дайындама диаметрі  бойынша сыртқы цилиндрлі беттерді  қаралай және тазалай өндеуге арналған шпинделдің айналу жиелігін анықтайды (алдынмен қаралай жонуға арналған кесу режимін)

3. Артқы топайдың қанқасының 1 бағытталушы бойынша  2 негізіне өзіне қарай (сурет 3. 1) конусты өндеу барысында, үлкен диаметрлі конустарды алдынғы  жағына орнатылып қолданады.
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Сурет 3.1                   Сурет  3.2


4. Артқы топайға қараған үлкен диаметрлі конустарды өндеу барысында 1 топайдың 1 қанқасын өзінен жылжытуды қолданады.

5. Өлшеуіш сызғыш бойынша жылжытып көлемін санап, артқы топайдың қанқасына орналатырады.


Сызғышты 1 сол қолмен (сурет 3.3) және артқы топайдың 2 негізіне тіреп, ал оң қолмен сол уақытта кілт көмегімен қанқаға 1  қажетті көлемде керек бағытта орналастырады.
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Сурет 3.3

Артқы топайды жылжыту арқылы  конустың алдыңғы шыңын  3 және артқы 4 орталығын көлемін өлшеуге болады (сурет 3.3),  жылжыту көлемін өлшеуіш сызғышпен І өлшейміз.
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Сурет  3.4

ІІ. Конусты беттерді жону.

1. Өтпелі қырнағышты және дайындаманы бекіту және орнату.

Дайындаманы орталыққа орнату барысында артқы орталық саңылауындың майланғанына  көңіл аударған; артқы орталықты шарлы немесе айналдырушы  мақсатта қолданады. Калибр – төлке конустылығын және өлшемдерін тексереді.
Нұсқамалы карта 4
Тақырыбы: Конусты сызғышты пайдаланына отырып конусты беттерді өндеу

Тапсырма мақсаты:

Конусты сызғышты  миллиметрде немесе градустық  нақты көлем үшін айналдыру және айналдыру бағыттарын анықтауға; сыртқы конусты  бет бөлшектерін тексеруге және өндеуге үйрету.
Жұмыс орның қамсыздандыру:
· орталықтандырылған дайындамалар;

· өтпелі  қырнағыш – қаралай және тазалаушы;

· 0,1 – 0,05 мм нониусы бойынша көлем есебімен берілген штангециркуль;

·   калибр – төлке;

· қорғаныш көзілдірік; жоңқаны алып тастайтын ілмек.

І. Конусты сызғышты көмегімен сыртқы конусты беттерді өндеуге арнап станокты жөндеу. 

1. Конустың еңкею бұрышын анықтау.

2. Сыртқы конусты беттерді өндеуге арнап станокты жөндеу. 

 Гайканы шешіп 1 (сурет 4.1) 1-2 айналыста, сызғышты айналдырып оның осін 6 -5 жуық  шкаланы қолданып, а бұрышында гайканы бұрайды.
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Сурет 4.1
а) көлденен берілісте гайка винті аранлған пазасыз суппорттын көледенен салазкасы.
Суппорттын жоғары айналу бөлігін 9даындама осіне 90˚ бұрышында айнадыру керек. Уақытша көлденен берілістін төменгі салазогы 10  винті алып тастайды. Гайкамен 3 төменгі көлденен салазоктын 2 қапшығымен 4 бекіту керек.

б) көлденен берілісте гайка винті аранлған пазасы бар суппорттын көледенен салазкасы.

  Сызғышпен айналдыру үшін 6 гайканы шешіп 1 және шкала бойынша 7 сызғышты айнадырамыз 6.  сызғышты  6 айналдырғанан кейін суппорттын жоғарғы бөлігін 9 (сурет 4.2) винті шешіп 11 көлденен беріліс төменгі салазогы , гайкасын бекіту бұл жағдайда алып тасталмаған болады. Кесінде А салазканы орын ауыстыруға 10 көетеседі, яғни қырнағышты 4 және 2 бірге орнын ауыстырады.
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Сурет 4.2

Гайканы бекіту 3. Кронштейн 5  көмегімен станинаға сызғыштың төменгі бөлігін бекіту. Егер сығызта градустық бөлімі болмаса, онда сығызтын С  айналу көлемін формула бойынша анықтайды.
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мұндағы  Н1 осінен 5 сызғыштын соңына шейін ара қашықтық (сурет 1); л - өнделіп жатқан конус бетінін ұзындығы.

ІІ. Конустық бетті өндеу.

1. Конустық беттерді жону.

Суппорттын жоғарғы айналу бөлігінің винтін 8 рукоятканы  айналдыра, қажетті кесу тереңдігіне қырнағышты беру керек ( сурет 4. 2 ). 
Нұсқамалы карта 5
Тақырыбы: Суппорттын жоғарғы айналдыру көмегімен конусты саңылауларды бұрғылау
Тапсырма мақсаты:
Цилиндрлік  саңылаулардан әрі қарай конусты бетті өндеуге дайындауға үйрету; алдың ала және соңғы бұрғылауда және дөнегелек ішкі конусты саңылаулардың әрі қарай ұңғылауға дайындығын тексеру; бөлшекте ақау пайда болу мүмкіндігін және олардың алдын алу және жою жолдарын қарастыруға үйрету.
Жұмыс орның қамсыздандыру:

· кесілген кертпешті  дайындамалар;

· конусты саңылаудың негізінен диаметрі 2-3 мм диаметрі кіші бұрғы;

· конусты саңылау сызбасына сәйкес Морзе калибр – тығын; 

· 0,1 – 0,05 мм нониусы бойынша көлем есебімен берілген штангециркуль;

· кеңейіткіш қырнағыш;

· жоңқаны алып тастайтын ілмек.

І . Конусты бетті алдын ала өндеу.
1. Конусты саңылауларды бұрғылау үшін саңылауды бұрғылау.
Спиралды бұрғы (сурет 5.1) диаметрі өнделетін саңылау диаметрінен 1-2 мм кіші етіп аламыз. 
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Сурет 5.1

1. Алдын ала  конусты саңылауды бұрғылау.

Суппорттын айналу бөлігін (сурет 5.2) конустың а еңкею бұрышына айналдырады. Жоғарғы салазоктарын оң жақ жағдайға орын ауыстырады. Станокты қажетті кесу режиміне реттеп қаралап бұрғылапушы өтпелі қырнағышты бекітіп және орнату. Алдын ала дайындаманы 1 саңылау бұрғылап және алынған өлшемді тексеріп қырнағыш 2 кесуге беру керек. Екі қолымен винті рукоятканы сағат бойынмен айналдырып, салазканы біркелкі беріледі.
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Сурет 5.2

ІІ. Алынған конусты тексеру.
1. Калибр – тығының бетіне бормен сызық жүргізу.

Конусты калибр –тығының І (сурет 5.3) сол қолға алып, бор түйірін оң қолға аламыз. Калибр бетіне жеңіл – тығын 3-4 бормен сызық жүргізеді. Сызылған сызықта бордың ұңтақтары қалмауын қадағалау керек. Бор сызығының орнына калибр бетіне жұқа қабатпен бояу жүгізуге болады.
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Сурет 5.3

2. Калибр – тығынды саңылауға қою.

Конусты калибр –тығынды І (сурет 5,4)бөлшектін конусты саңылауына жай қозғалыста 1 қойып, сосын 1/3 -1/2 айналыста өзінен (сағат бағытында) және өзіне қарай (сағат бағытына қарсы) бір немесе екі рет айналдыру керек.
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Сурет 5.4

3. Саңылау конусының дұрыстығын бор сызықтарын өшіру бойынша калибр – тығын  сыңылаудан шығарып анықтау.

Бор сызықтарын барлық конустың калибр – тығын беттінде өшірілуі керек. Коннус саңылауының конустылығы дұрыс сақталған (сурет5.5).
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Сурет 5.5

Қажетті өлшемдерді алғанша саңылауды бұрғылауды жалғастыру. Егер калибр бет ортасындағы бор сызықтары өшіріліп қалса, онда қырнағыш орталық сызықтан жоғары немесе төмен орналасқан. Бұл жағдайда қырнағышты дұрыс орнатып, конусты саңылауды бұрғылауын жалғастырамыз. Калибр - тығын конустың улкен диаметр жағынан сызықтары өшіріледі (сурет 5.6). Суппорттын айналу бөлігін сағат бойында бірнеше рет айналдырып және қайтадан сынама жонқаны алады және қажетті конусты саңылау  пайда болғанша  осылай жасау керек.
[image: image26.jpg]



Сурет 5.6
4. Соңғы конусты саңылауды бұрғылау.

Станокты тазалау кесу режиміне реттеу, тазалап бұрғылаушы өтпелі қырнағышты орнату. Жоғарғы салазогы винт рукояткасын екі қолымен  айналдыра қырнағышты қолмен берілісте  біркелкі саңылауды бұрғылау. Жазық және таза беттін алынуын қадағалау.
4. Соңғы бұрғыланған конусты саңылау өлдерімен конутылығын тексеру.

І калибрде жүргізілген дайындама кертпеші А сызығы аясында болса, онда саңылау өлшемдері сақталған.
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Сурет 5.7
ІІІ. Конустын үлкен еңкею бұрышымен конусты саңылауды бұрғылау
1. Саңылауды  бұрғылау.

Конус негізінің кіші диаметрінен  бұрғы диаметрі 1-2 мм аз етіп саңылауды бұрғылаймыз. Саңылауды соңғы өлшеммен немесе ұңғылау  кеңейту керек.

Жазық және таза конустық бетті алу үшін саңылауды соңғы кеңейту барысында алынады.

IV. конусты беттерді өндеу барысында мүмкін болатын ақау түрлері.
1. 1. конустылығы ұстанды, саңылау өлшемін керек диаметрінен кіші болды (сурет 5.8, а).
Себебі – токарьдың дұрыс қарамағандықтан. Ақуады қосымша кеңейту арқылы түзетуге болады.

2. конус негізінің саңылауының үлкен өлшемі ұстанды, ал конустылығы жоқ ( сурет 5.8, а).

Себебі – суппорттын айналу бөлігі дұрыс орнатылмағандықтан. Ақау түзеуге келмейді.

3.  конус негізінің саңылауының кіші өлшемі ұстанды, ал конустылығы жоқ (сурет 5.8, а).

Себебі – суппорттын айналу бөлігі дұрыс орнатылмағандықтан. Ақау түзеуге келмейді.

4. конустылығы ұстанды, саңылау өлшемін керек диаметрінен ұстанбады  (сурет 5.8, а).

Себебі – токарьдың дұрыс қарамағандықтан. Ақуады түзетуге келмейді.
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Сурет 5.8
Нұсқамалы карта 6
Тақырыбы: Конусты сызғышты пайдалана отырып конусты саңылауды кеңейту

Тапсырма мақсаты:

Конусты сызғышты пайдалана отырып конусты саңылауды өндеуге үйрету.

Жұмыс орның қамсыздандыру:

· цилиндрлі саңылауы бар   дайындамалар;

· қатты қорытпалы кеңейткіш қырнағыштар – тазалай және қаралай; 

· 0,1 – 0,05 мм нониусы бойынша көлем есебімен берілген штангециркуль;

· өнделетін конус саңылауының өлшеміне сәйкестірілген калибр – тығын (сызбамен келісілген) ;

· қорғаныш көзілдірік; жоңқаны алып тастайтын ілмек.

І. Станокты жөндеу.
1. Конус саңылауының еңкею бұрышын анықтау және станокты реттеу.

Конусты сызғышты 6 айналдыру бағытымен сыртқы конустық беттерді өндеу үшін станоктың реттелуі конусты саңылауларды өндеуге арналған станокты реттеуден ерекшеленеді. Саңылауды өндеу барысында конусты сызғышты  а  бұрышына қырнағыш бағыты бойынша айналдыру қажет (орталыққа қарай) (сурет 6.1).
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Сурет 6.1

2.  Алдын  ала конусты саңылауды кеңейту және бөлшекті 1, қырнағышты 2 бекіту және орнату.

Қырнағыштын 2 қатты жағдайда тұруы үшін суппорттын айналу бөлігінің  жоғары салазогын және төменгі көлденен салазогын реттеу керек. Суппорттын жоғары айналу бөлігімен көмегімен және конусты өндеу барысында конустылығын және өлшемдерін тексереміз.
3. Конусты саңылауларды тазалай кеңейту.

Кесу режимін таңдап және станокты тазалай өндеуге реттеу. Тазалаушы қырнағышты орнату. Калибр – тығынмен конусты саңылаудың  өлшемдері және конустылығын тексеріледі. 
4. Сыртқы конус беттерін өндеуден кейін станоктын қайта жөндеусіз конус саңылауын кеңейту.

Екі ұқсас конусты беттерді дұрыс өндеу  үшін (сыртқы және ішкі) сыртқы конусты беттерді өндеуге арналған станок ретегішін қолдану керек. Конусты саңылауды шпинделдің  тура айналысымен  кеңейтеді, бірақ ІІ қырнағышпен (сурет 6.2), қарама қарсы саңылау жағына және орнатылған кесуші кромкамен (алдыңғы бет) қырнағыш басы төмен жағдайда қаратылғанда ( сурет 6.2, дөңгелекте).
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Сурет 6.2

Нұсқамалы карта 7
Тақырыбы: Қырнағыштың екі комбинерленген беріліс әдісімен күрделі фасонды және иілген, шығынғы беттерді өндеу
Тапсырма мақсаты:

Қырнағыштың  екі комбинерленген беріліс әдісімен күрделі фасонды және иілген, шығынғы беттерді өндеуге үйрету (қырнағыш берілісін бір уақытта  екі қолмен ұзыннан және көлденен). Жұмысты орындау нақтылығы 9,11 квалитет, беттін тазалығы Ra = 2.5-1.25 мкм
Жұмыс орның қамсыздандыру:

· берілген жұмысқа дайындамалар;

· қырнағыштар: дөңгелек кесуші кромкасы бар кескіш;  – өтпелі тазалай және қаралай; 

· 0,1 – 0,05 мм нониусы бойынша көлем есебімен берілген штангециркуль;

· Фасонды беттер тұтқасына және шарлы беттерді тексеруге арналған шаблондар; 
· қорғаныш көзілдірік; жоңқаны алып тастайтын ілмек.

І. Шығынқы фасонды беттерді өндеу.

1. Дайындаманы орнату (сурет 7.1)

2. Қырнағыш ұстағыштар қырнағышты бекіту және орнату.

Алдын ала дайындаманы өтпелі иілген қырнағышпен 4 жону.
Кескіш қырнағышпен 5 канавканы жону және шарлы бетті алдын ала жону; қырнағыш 6 өтпелі тура тазалай фасонды бетті тазалай жону.
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Сурет 7. 2
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 Сурет  7.2
4. Алдын ала дайындаманы жону.

Дайындаманы 1 қырнағыш төрт әдібімен жону D+2 шарлы бетті тазалай өндеуге және ұзындығы бойынша кесуге қолданады (сурет 7.3)
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Сурет 7.3

5. Алдын ала канавканы жону.

Кескіш қырнағышты 5 ( сурет 7.4) болашақ бөлшектің 2 ұзындығына кертпеш басына орның ауыстарамыз.

11 тең D+2 мм Мұндағы 2 мм Тазалай өндеудің әдібіне қалған. Дайындаманың жонылған бөлігіне дейін ұзындықта және канавканы d+1мм диаметрінде жонылады. 
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Сурет 7.4

6.Канавканы жону немесе бормен суретіне белгілеу.
Өтпелі қырнағышпен 4 (сурет 7. 5 ортанғы бөлігінде 2 таяз канавканы ою α (бормен а суретін белгілеу)
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Сурет  7.5
7. Шар бетінің оңжақ бөлігін алдын ала жону.

Кескіш қырнағыш 5 (сурет 7.6) бетке 2 тығыз әкеліп және а суретіне қарсы қоямыз. Комбинерленген беріліпен – төменгі көлденен салазок винт рукояткасын сол қолмен сағат бойымен айналдыру керек, ал оң қолмен – жоғарғы салазок рукояткасын сағатқа қарсы бағытта – шар беттінің оң жақ бөлігін жонып, өнделген бетін сәйкес келген шаблонмен тексеру.
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Сурет 7.6

8. Шар бетінің сол жақ бөлігін алдын ала жону. Қырнағыш 5 (сурет 7.7) суреттен комбинерленген беріліс (төменгі көлденен салазок винт рукояткасын сол қолмен айналдырып ал оң қолмен жоғарғы салазок винт рукояткасын сағат бағытында айналдыру) шар бетінің сол жақ бөлігін жону, штангист циркульмен алынған диаметрді тексеріп ал шарлы бетті – сәйкестірілген шаблонмен тексеріледі.
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Сурет 7.7

6. Шарлы беттің оң жақ бөлігін соңғы жону. Қырнағыш 6 (өтпелі тура тазалай, сурет 7.8) дайындама бетіне 2 әкеліп риске қарсы және оған тигіземіз.

Қажетті кесу тереңдігіне лимба бойынша кесуге қырнағышты беру, комбинерленген беріліспен оң жақ бағытта бетті соңғы жону, өнделген бетті сәйкестендірілген шаблонмен және қырнағышты бастапқы жұмыс жағдайына келтіру керек.

7.Өнделген бетті шаблонмен тексеру шаблонның сфералық беті І ( сурет 7.9) жонылған бетке 2 тығыз жанасу керек.
[image: image38.jpg]



Сурет 7.9

8. Шарлы беттің сол жақ бөлігін тазалай жону. 

Қырнағыш 6 (сурет 7.10) беттің ортасына 2 сол жақ бағытқа комбинерілген беріліспен және алдын ала жону барысындағыдай сәйкестірілген шаблон бойынша өнделген фасонды беттерді тексеру.
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Сурет 7.10

9. Барлық өнделген шарлы беттерді тексеру.

Шаблонның жұмыс беті ІІ (сурет 7.11) дайындаманың жонылған бетіне 2 сәулесіз 1 жанасу керек; алынған диаметрді штангист циркульмен тексеру. 

[image: image40.jpg]



Сурет 7.11

10.Дайндалған бөлшекті кесу және цилиндрлігі бөлігін тазалай жону. Кесуші қырнағыштың кесуші кромкасымен өлшемде бөлшекті кесу, 80-82 ˚ бұрышында қырнағыш басын осьіне орналасқан. Бөлшектің керпеш беті жазық болғаны дұрыс. 

ІІ бір біріне ұқсайтын фасонды беттірді жону ( шығынғы және ішке қайырлған).
11.Артқы орталықтың тірегішсіз үш жұдырықшалы патронға дайындаманы бекіту.

Фасонды комбинерленген бетті ( сурет 7.12) шарлы бетті бір уақытта екі қырнағыш берілісімен шарлы бетті жону үлгісі бойынша жонылады, суппорт фартук маховигін айналдыра және төменгі көлдене салазок винт рукояткасын айналдыру арқылы өнделеді. Берілген әдіс фасонды бет бөлшектерін бірлік өндірісінде дайындау барысында кен таралған.
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Сурет 7. 12

1.Қырнағышты бекіту және орнату: қаралай өтпелі, кескіш және тазалай өтпелі.

1-2 тапсырма нұсқауларын қарау.

3. Сыртқы цилиндірлі беттерді алдын ала жону және дайындама кетпешін кесу.

Дайындама диаметрнің  D+1 мм қажетті ұзындықта l жону.
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Сурет  7.13
10.Комбинерленген берілісті пайдалана отырып оң жақ тұтқа соңын жону. 
Өтпелі қырнағышпен жонылған бетке а б және в сызықтарын кертпешьен ара қашықтықта 11, 12, 13 – сурет 7.13 ( бұл көлемдерді сызба бойынша анықтайды) а сызығынан осьтік сызық бағыты бойынша кесілген қырнағышпен кесу кромкасы дөңгелетілген жону, фасонды беттік сәйкестендірілген шаблонмен тексеру.
12.Канавканы ою.

Өтпелі 4 немесе кескіш қырнағышпен 5 б және в сызық арасындағы канавканы 3 ою ( сурет 7.14) d1+1 мм және иені 13.

[image: image43.jpg]



Сурет 7.14

13.Фасонды бет тұтқасының сол жақ бөлігін алдын ала жону.

Фасонды бет тұтқасының сол жақ бөлігін комбинерленген беріліспен қырнағыш 6 (сурет 7.15) А және Б бағыты бойынша а сызығынан жону. Фасонды беттің қырнағышты кері итеруді жібермеу үшін қырнағышты  сыртқы бет бағыты бойынша орын ауыстырады. 
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Сурет 7.15

14.Тұтқа бортың соңғы өндеу.
Борты d3  жону ( сурет 7.16)

Фасонды бет тұтқасының оң жақ бөлігін соңғы өндеу, өнделген бетті шаблонмен тексеру.
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Сурет 7.16

Фасонды бет тұтқасының оң жақ бөлігін өтпелі тазалай қырнағышымен жонылады. Өнделген бетке шаблоның  І тығыз жанасуы  керек (сурет 7.17).

.
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Сурет 7.17

15. Фасонды бет тұтқасының сол жақ бөлігінің соңғы өндеу; өнделген бетті шаблонмен тексеру.
Сол жақ фасонды бетті (сурет 7.18) және де алдын ала өндеудегідей өнделеді. өнделген бетке шаблонның ІІ тығыз жанасуы  керек.
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Сурет 7.18

16.Барлық фасонды бет тұтқасын соңғы өндеу.
Жонылған бетті шаблонмен тексеру. Екі жақ бөлігін қосымша өндеумен шаблонның ІІІ тығыз жанасуына жету (сурет 7.19) өнделген бетті және нақты өлшемдерді сызбаға келісілген бойынша тексеру. 
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Сурет  7.19

17. Канавканы қою. 
Канавканың соңғы ою (сурет 7.20) кесілуін есепке ала отыра ені d2 (5-кескіш қырнағыш 6- өтпелі тазалаушы). Тұтқаны кесу цилиндрлі жәнек оның бөлігіне фасканы жонып және керпешті кесу. 
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Сурет 7.20

ІІІ артқы орталық тірегішімен фасондық бет тұтқасын өндеу. 
Артқы орталық тіреуішімен үш жұдырықшалы патронда дайындаманы бекіту:

а) Бірінші әдіс. Соңғы ауысым бұл жағдайда қалған шыбық 1 (сурет 7.21) орталық санылаудың толық жойылуын есепке ала отырып жону керек.
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Сурет 7.21

б) Екінші әдіс. Дайындаманы сурет 7. 22 алдындағы жағдайдағыдай бекіту керек, бірақ цилиндр d2  тұтқасы артқы топай жағына қаралып жонылуы керек. Тұтқасы үлкен өлшемдерімен дайындаманың екі тұтқа есебімен орталықта өнделеді. Бұл жағдайда соңғы ауысым кесу болады.
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Сурет 7.22
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