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KIRISH

Xar  bir mamlakatning shu jumladan bizning  mustaqil
O’zbekistonimizning iqtisodiy rivojlanishi, iqtisodiy ravnaqi barcha xo’jalik
ishlar darajasining ko’tarilishi orqali belgilanadi. Bu ayniqgsa xalq xo0’jaligining
yetarli tarmoqlaridan bo’lmish mashinasozlikka taaluglidir. Shuning uchun
mashinasozlik rivojlanishiga umumiy ishlab chigarishni rivojlanishiga nisbatan
ortiqroq e’tibor beriladi.

2017-2021-yillarda O’zbekiston Respublikasini rivojlantirishning beshta
ustuvor yo’nalishi bo’yicha Harakatlar strategiyasi to’g’risida O’zbekiston
Respublikasi Prezidentining 2017 yil 7 fevraldagi PF-4947-sonli Farmoni
tasdiglandi.

2018-yil O’zbekiston Respublikasida “Faol tadbirkoorlik, innovatsion
g’oyalar va texnologiyalarni qo’llab quvvatlash yili” deb e’lon qilingani
munosabati  bilan 2017-2021-yillarda  O’zbekiston  Respublikasini
rivojlantirishning beshta ustuvor yo’nalishi bo’yicha Harakatlar strategiyasini
“Faol tadbirkoorlik, innovatsion g oyalar va texnologiyalarni qo’llab quvvatlash
yili’da amalga oshirishga oid Davlat dasturi gabul qilindi. Shu yildan
mashinasozlik sanoatini rivojlantirish bo’yicha yangi qarorlar va dasturlar
ishlab chigilmoqda.

Bunday ogilona rejani amalga oshirish davlatning moddiy bazasiga
chambarchars bog’lig. Bugungi kunda O’zbekiston jadal sur’atlar bilan
rivojlanayotgan, ijtimoiy yo’naltirilgan bozor iqtisodiyotiga ega mamlakatdir.
Davlatimiz rahbariyati tomonidan tanlab olingan taraqgiyot strategiyasi
raqobatdosh, eksportbop hamda import o’rnini bosuvchi, yuqori qo’shimcha
giymatga ega mahsulotlar ishlab chiqarishga qaratilgan bo’lib, u sanoatning
barqaror va mutanosib ravishda o’sishi hamda ishlab chiqarish quvvatlarini
modernizatsiyalash, texnik va texnologik yangilash asosida uning yetakchi
tarmoqlarini rivojlantirishni ko’zda tutadi. Davlatlarning moddiy bazalarni

boyitish maxsulot ishlab chigarish unumdorligini oshirishga bolig shuning
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uchun xozirgi davrda ishlab chigarishni takomillashtirish uchun barcha ishlar
tomonidan yana bir gator qgaror va farmoishlar gabul qilindi.Jumladan
Qorgalpog’iston viloyatida tashkil gilanayotgan cho’yan quyish zavodi , Angren
cho’yan quyish zavodi, Jizzax mashinalar ishlab chiqarish zavodi.
Avtomobilsozlik, shu jumladan, dvigatel hamda ehtiyot gismlar ishlab
chiqarish, neft-gaz mashinasozligi, zamonaviy qishloq xo’jaligi mashinasozligi,
qurilish materiallari sanoati, temir yo’l mashinasozligi, maishiy elektronika
asboblari ishlab chigarish, farmatsevtika va mikrobiologiya, o0zig-ovqat,
to’qimachilik, charm-poyabzal sanoati hamda boshqa bir gator mutlago yangi
tarmoglarning yo’lga qo’yilishi bunga zamin yaratdi.

Mashinasozlikning asosini mashinalarni loyixalash va ishlab chigarish
tashkil etadi. Mashinalar o‘z navbatida jamiyat turmush farovonligini
ko‘rsatadi. Ular ish unumdorligini, mehnat samaradorligini va mahsulot sifatini
oshiradilar. Mustagqillikning boshlang‘ich davridayoq, mamlakatimizda
mashinasozlikni rivojlantirishga asosiy e’tibor qaratildi. Ko‘plab qo‘shma
korxonalari mashinasozlik mahsulotlarini ishlab chigara boshladi.

Davlatimizning dunyodagi sanoati rivojlangan mamlakatlaridan o‘z
o‘rnini egalallashda yuqori malakali ragobatbardosh mutaxassislar tayyorlash
“Kadrlar tayyorlash Milliy dasturi” da ko‘rsatilgan asosiy masaladir. Bunday
mutaxassislar zamonaviy mashina va jihozlarni ishlab chigarishni, loyihalashni,
avtomatlashtirilgan loyihalash tizimlaridan foydalanishni, ragamli dastur bilan
boshqgariladigan dastgohlar asosida yugori unumdorlikdagi moslanuvchan ishlab
chigarish modullarni va avtomatlashtirilgan ishlab chigarishni har tomonlama
bilishlari va ulardan foydalana olishlari kerak. Shuning uchun bitiruv malakaviy
ishi zamonaviy mashina va jihozlarini ishlab chigarishni samaradorligini
oshirish magsadida ilg‘or texnika va yuqori texnologiyalardan foydalangan
holda bajarilishi kerak.

Mamlakatimizda olib borilayotgan igtisodiy isloxotlar natijasida bugungi
kunda iqgtisodiyotning barcha jabxalarida keskin burilishlar, o‘zgarishlar va
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rivojlanishlar sodir bo‘lmoqda. Ushbu rivojlanishlarning asosiy sababi esa
ogilona yuritilayotgan iqtisodiy jarayonlar va tadbirkorlikka asoslangan holda
gabul gilinayotgan moliyaviy garorlardir.

Mashinalarga yuqori aniglik va tezlik, issiglikka chidamlilik, kichik vazn
va xajm, mustahkamlik va ishonchlilik kabi yuqori talablar qo‘yilgan. Bunday
talablarni oshib borishi mashinasozlar oldiga murakkab konstruktorlik va
texnologik savollarni gisga vaqt ichida yechish masalasini qo‘ymoqda.

Xar  bir  mamlakatning shu  jumladan  bizning  mustaqil
O‘zbekistonimizning iqtisodiy rivojlanishi, iqtisodiy ravnaqi barcha xo‘jalik
ishlar darajasining ko‘tarilishi orqali belgilanadi. Bu aynigsa xalq xo‘jaligining
etarli tarmogqlaridan bo‘lmish mashinasozlikka taaluglidir. Shuning uchun
mashinasozlik rivojlanishiga umumiy ishlab chigarishni rivojlanishiga nisbatan

ortiqroq e’tibor beriladi.



1. UMUMIY QISM.
1.1 Detalning xizmat vazifasi

Bizga berilgan detalimiz mashinasozlikda, sanoatda, qishloq xo‘jaligidagi
mashina, mehanizm va uzellarda juda ko‘plab foydalaniladi. Detalimiz “Vtulka”
deb nomlanadi. Uning materiali Po’lat 40 GOST 1050-88, og‘irligi m=1.02 kg
bo‘lib o‘rta seriyali ishlab chiqarish sharoitida ishlab chiqariladi. “Vtulka”
nomli detalimiz mashina, gidravlik qurilmalarda, pnevmatik moslamalarda juda
ko‘plab foydalaniladi xamda vtulkasimon detallar sinfiga mansubdir.

“Vtulka” nomli detalimiz materiali Po‘lat 45 bo‘lib, uning o‘rniga Po‘lat
35, Po‘lat 45, Po‘lat 40T" lardan foydalanish mumkin. Detalni zagotovkasini
olishda zagatovka shakli murakkab xamda metal sarfini oldini olish magsadida
quyish usulidan olishni ma’qul ko’rdik.

Detalimiz yuzalarida joylashgan P va K teshiklarning yuza tozaligi Ra
0.80 mkm, o‘lcham aniqligi bo‘yicha 9 kv dadir. Yana asosiy yuza xisoblangan
| yuzaning yuza tozaligi Ra 0.80 mkm, o‘lcham aniqligi bo‘yicha 9 kv dadir.
Yana asosiy yuzalariga T.D yuza bo‘lib uning yuza tozaligi Ra 6.3 mkm,
o‘lcham aniqligi bo‘yicha 12 kv dadir.

Ishlab chigarish uchun zagotovka tanlashda ishlab chigarish seriyasi va
unga bog‘liq ravishda zagotovka aniqlik darajasini xisobga olish zarur, chunki
quyish sexlarida zagotovka aniqlik darajasiga bog‘liq ravishda mexanizatsiya

ishlari bajariladi va bu sarf aniqlikka bog‘liq holda metal tejamkorligi bilan

goplanadi.
Po’lat 40 ning kimyoviy tarkibi (TOCT 1050-88),
1.1-jadval
C Si Mn S P Ni Cr
0,40-0,50 | 0,17-0,37 | 0,50-0,80 | 0,045 0,045 0,30 0,30




Po’lat 40 ning mexanik xossalari ('OCT 1050-88),

1.2-jadval
Mexanik xossalari
Vg, KT/MM” | . KT/MM” ds, % ¥ % d,,, kr/mm? HB
64-76 36 17 40 8 229

1.2 Detal tuzilishining texnologikligi va uning
miqdoriy ko‘rsatkichlari.

Mashinasozlikda detallarni mexanik ishlov berishda asosan ularni
texnologikligi va uning miqdoriy ko‘rsatkichlari ro‘l oynaydi. Demak detalni
konstruktiv o‘lchamlari va ularga qo‘yilgan texnik talablarni o‘rganilib
yuzalarga mexanik ishlov berishda ularga ahamiyat berish lozim. Detalimiz
“Qirgilgan vtulka” deb nomlanadi. Uning materiali Po'lat 40 GOST 1050-88,
og‘irligi m=1.02 kg bo‘lib o‘rta seriyali ishlab chiqarish sharoitida ishlab
chiqgiladi. “Qirqilgan vtulka” nomli detalimiz mashina, gidravlik qurilmalarda,
pnevmatik moslamalarda juda ko‘plab foydalaniladi. Mashinasozlik dastgoxlari
xalq xo‘jaligi va sanoatda tutgan o‘rni katta axamiyatga ega.

Detalimiz yuzalarida joylashgan P va K teshiklarning yuza tozaligi Ra
0.80 mkm, o‘lcham aniqligi bo‘yicha 9 kv dadir. Yana asosiy yuza xisoblangan
| yuzaning yuza tozaligi Ra 0.80 mkm, o‘lcham aniqligi bo‘yicha 9 kv dadir.
Yana asosiy yuzalariga T.D yuza bo‘lib uning yuza tozaligi Ra 6.3 mkm,
o‘lcham aniqligi bo‘yicha 12 kv dadir.

Bizga berilgan detalimiz o‘lcham aniqligi bo‘yicha quyidagi formula
orgali hisoblaymiz:

Z:Tini .

T= ;
2N

Bu yerda
T, -kvalitetdagi o‘lchamlar

n-o‘lchamlar soni




Bizning holat uchun:
9-kvalitetda 3 o‘Icham
12-kvalitetda 14 o‘lcham
Ushbu giymatlarni formulaga qo‘yib:

>Tn _9-3+12-14

=11,47 kv
xn, 14

T=

Demak detalimiz 11.47 kv o‘Icham aniqligidadir.
Aniglik koeffitsentini quyidagi formula orgali aniglaymiz

o'r =1- L
T

K =:|.-L =0,887
11,47

o'r

Yuza tozaligi bo‘yicha xisoblarni davom etamiz

= =0
xn

bu yerda:
I, -yuza tozaligi bo‘yicha aniqlik;
n,-yuzalar soni;

Bizning xolat uchun :
3-ta yuza 0.08 mkm dan;
14-ta yuza 6.3 dan;

U xolda yuza tozalik koeffitsenti

K=_1 =1/11.47=0.08
yiig

Bu xisoblardan ko‘rinib turibdiki detalimiz o‘lcham aniqligi bo‘yicha 11-
kvalitet aniqligida yuza tozaligi bo‘yicha Rz 0.8 mkm bo‘ladi.

1.3 Ishlab chigarish turini aniglash.
Har bir mashinasozlik korxonasi bir yil davomida ishlab chigarishga

kerak bo‘lgan mahsulot va zaxira qismlarining ma’lumotiga ega. Bu ma’lumot
ishlab chiqarish dasturi deb ataladi va unda ma’lumotni turi, soni, o‘lchami va

materiali to‘g‘risida ham yetarlicha axborot bor. Korxonaning umumiy ishlab
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chiqarish dasturiga asosan sexlar bo‘yicha ishlab chiqarish dasturi tuziladi. Har
bir mahsulot umumiy ko‘rinishining chizmasi, detallarning ishchi chizmasi,
yig‘uv chizma, spetsifikatsiyalar va texnik talablar bilan boyitiladi.

Ishlab chiqgarish dasturining xajmi, mahsulot tasnifi, jarayonning texnik
va igtisodiy shartlariga asosan shartli ravishda uchta ishlab chiqgarish turi
mavjud: donali, seriyali, yalpi. Har bir ishlab chigarish turi o‘ziga xos tashkiliy
shaklga ega. Shuni aytish kerakki, bitta korxonada xar-hil ishlab chigarish
turlari bo‘lishi mumkin.

Ishlab chiqarish turi va unga to‘g‘ri keladigan ishni tashkil qilish shakli
tehnologik jarayonni tasnifini xamda uning tuzilishini aniglaydi. Shuning uchun
ham ishlab chigarish turini aniglash detalga mexanik ishlov berish tehnologik
jarayonni loyixalashni boshlang‘ich asosiy bosqichidir. Ishlab chigarish turini
jadvallar usuli bilan aniqlaganda detalning og‘irligi va yillik ishlab chigarish
dasturi talab gilinadi. Demak detalni konstruktiv o‘lchamlari va ularga
qo‘yilgan texnik talablarni o‘rganilib yuzalarga mexanik ishlov berishda ularga
ahamiyat berish lozim. Detalimiz “Qirqilgan vtulka” deb nomlanadi. Uning
materiali Po'lat 40 GOST 1050-88, og‘irligi m=1.02 kg bo‘lib o‘rta seriyali
ishlab chigarish sharoitida ishlab chigiladi. Detalimiz N=40000 dona bo’lib
o‘rta seriyali ichlab chigarish sharoitida ishlab chiqgariladi. Berilgan yillik
dasturga asosan ishlab chigarish gadamini quyidagi ifoda yordamida
x1soblanadi.

F, -60 .
. _Fy60_4029-60 _ ., dax

b N 40000 " dona

bu yerda:
F, = 4029 soat—dastgohlarni bir yillik haqigiy ishlash vaqti fondi;
N=40000 dona-yillik ishlab chigarish dasturi.

Bo‘limdagi ish tartibi 2 smenali. Seriyali ishlab chiqaruvda detallarni
partiyalarga bo‘lib ishlov berish sababli partiyadagi detallar sonini hisoblab
topish talab gilinadi.
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_N-a_ 40000-6
F 254

=944.88 dona

bu yerda:
a=3,6,12,24 kun—partiyadagi detallarni ishlov berishga kiritilish davri;
F=254 kun — bir yildagi ishchi kunlar soni.
2. TEXNOLOGIK QISM

2.1. Zagotovka turini tanlash va uni tayyorlash usulini aniqglash.

Zagotovkalar toza va xomaki zagotovkalarga bo‘linadi. Toza zagotovka
deganda tayyorlangandan keyin kesib ishlanmaydigan, o‘lchamlari va tozaligi
tayyor detal chizmasida ko‘rsatilgan o‘lcham va tozalikka to‘g‘ri keladigan
zagotovkalar tushuniladi. Xomaki zagotovkalar chizma talablariga muvofiq
keladigan o‘lcham, aniqlik va tozalikdagi detal hosil qilish magsadida qo‘yim
kesib olish uchun mexanik ishlanish zarur bo‘lgan zagotovkalardir.

Mashina detallari uchun zagotovkalar asosan quyidagi usullar bilan
tayyorlanadi:

1. qora va rangli metallardan quyish yo‘li bilan;

2. bosim bilan ishlash (bolg‘alash va shtamplash) orgali;

3. gora va rangli metallar prokatidan;

4. metallokeramikadan (kukun metallurgiyasi yo‘li bilan);

5. payvandlash — zagotovka gismlarini bir butun gilib ulash yo‘li bilan;

6. metallmas materiallardan (plastik massalar va boshgalardan).

Zagotovka olish usulini tanlash, detalni o‘lcham va materiali, ishchi
vazifasi, uni tayyorlashga texnik talablar, yillik dastur va umumiy tuzilishi kabi
omillar belgilab beradi. Bu masalani xal qilishda zagotovka o‘lchami va
tuzilishi detalni o‘lcham va tuzilishiga maksimal yaqin bo‘lishini taminlash
kerak. Lekin shuni unutmaslik kerakki, zagotovka anigligini oshirish va
tuzilishini murakkablashtirish uni tannarxini oshishiga olib keladi. Shuning
uchun ham zagotovka olishni optimal usuli gilib, zagotovka tannarxi kam

bo‘lgandagi quyish usuli hisoblanadi. Detalimiz materiali Po'lat 40 GOST
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1050-88, og‘irligi m=1.02 kg bo‘lib o‘rta seriyali ishlab chiqarish sharoitida

N=40000 dona ishlab chigiladi.

Zagotovka olishni mavjud usullarini tahlil gilib, berilgan ishlab chigarish

sharoitida detalimiz uchun zagatovka bahosi quyidagi formula orqali

xisoblanadi: Zagotovka olishni mavjud usullarini tahlil qgilib, berilgan ishlab

chigarish sharoitida detalimiz uchun zagotovkani optimal tayyorlashni quyma

usulidan foydalanamiz.

C,

S
‘Q-R -R.-R_-R_-R)—(0O-0)—*, so‘m
1000 Q t C b m n) (Qq)

Saag =( 1000

bu yerda: S; — bir tonna material tannarxi, so‘m
S,=51000 — 1 tonna chigindi narxi, so‘m

R=1,0 ([2], 37b) — aniglik koeffitsenti;

R.=0,84 ([2],2.12], 38b) — murakkablik koeffitsenti;
Rp=1,1 ([2],2.12], 38b) — og‘irlik koeffitsenti;
Rm=0,84 ([2], 33b) — material koeffitsenti;

Rh=1,0 ([2], 34b) — seriyalash koeffitsenti;

o _(150000
{1000

-0,68-0,84-1,0-1,1-0,84 -1,0) —(1,2-0,68)- % =558-357 =522,3

so‘m.

Metalldan foydalanish koeffitsientini aniglaymiz:

Kmf = % ;
Qzag
Bu yerda :

Q.. - detal og‘irligi kg,
Q zag -zagatovka og‘irligi.
Kint=Quet/ Qzag=1.02/1.52=0.67
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2.2. “Qirqgilgan vtulka” detaliga mexanik ishlov berish rejasini tuzish.

Mexanik ishlov berish texnologik jarayonlarini loyixalash uchun xar bir

detalning vyillik ishlab chiqgarish dasturi asos bo‘ladi. Xuddi shuningdek

detalning ishchi chizmasi uni tayyorlash bo‘yicha texnik shartlari dastlabki

ma’lumot bo‘lib xizmat qiladi. Mashina detallari yuzalariga mexanik ishlov

berish rejasi ularni tayyorlashni eng ma’qul variantini tuzishdan iborat.

Yuzalarga mexanik ishlov berish ketma—ketligini tanlashdan ilgari detalni

tayyorlash anigligi va texnik shartlariga xom ashyoni olishni mexanik ishlov

berish usullariga shuningdek shu detalni tayyorlashni tipoviy yoki ishlab

chigarishda qo‘llanilayotgan texnologik jarayonga tayanish kerak. Asosiy

¢’tiborni xom ashyo yuzalariga ishlov berish uchun texnologik bazalarni gabul

gilishga qgaratiladi.

2-jadval.
Operat Operatsiya nomi va o tishlar Bazalash MTtha Dastgoh
>lya mazmuni yuzalari mias .| nomi va turi
Ne yuzalari
1 2 3 4 5
Frezalash operatsiyasi.
A-0 rnatish
1. A yuza 1=116 mm b=52 mm da
frezalansin E D
2. C1 va C2 yuzalar frezalansin.
3. B1 va B2 yuzalar frezalansin.
4. M yuza frezalansin.
B-o'rnatish Frezalash
1. E yuza frezalansin. dastgohi
2. D yuza D=116 mm b=20 mm 6T13
o'lchamda frezalansin.
005 | 3.1yuza D=58 mm h=10 mm
o'lchamda frezalansin. A C.C,

4. 1 yuza D=56.6 mm h=10 mm
o'lchamda frezalansin.
5. U yuza frezalansin.
6. Sh yuza frezalansin.

14




C-o'rnatish
1. K yuza b=4mm h=23 mm
o'lchamda frezalansin.

AE

D-o'rnatish.
1. M yuzada H yuza b=6mm [=40mm
o'lchamda frezalansin.

010

Radial parmalash operatsiyasi
E-o'rnatish.

1. J yuzada D=17 mm t=20 mm
o'lchamda 2 ta teshik parmalansin.
2. T yuzada D=17 mm t=58 mm da
teshik parmalansin.
3. J yuzada D=28 mm t=12 mm
o'lchamda 2 ta teshik sekovkalansin.
4. T yuzada D=25 mm t=50 mm
o'lchamda sekovkalansin.
5. T yuzada D=25.6 mm t=50 mm
o'lchamda zenkerlansin.
6. T yuzada D=26 mm t=50 mm
o'lchamda razvyortkalansin.
7. P yuza D=35 mm t=68 mm
o'lchamda kengaytirilsin.
8. P yuza D=35.6 mm t=68 mm
o'lchamda zenkerlansin.
9. P yuza D=36H7 t=68 mm
o'lchamda zenkerlansin.

F-o'rnatish
1. G yuza D=21mm t=24 mm
o'lchamda teshik parmalansin.
2. O yuzada D=19 mm t=24 mm
o'lchamda teshik parmalansin.
3. O yuzada M20-7H o'lchamda rezba
xosil gilinsin.

D,Sh

Radial
parmalash
dastgohi
2M55

0.15

Jilvirlash operatsiyasi.
G-o'rnatish.
1. | yuza D=56f7 o'lchamda
jilvirlansin.

C.,C

Jilvirlash
dastgonhi.
3M131
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2.3 Tanlangan tehnologik jarayonni asoslash

Biz tanlagan texnologik jarayon igtisodiy jixatdan ham, zamonaviy ishlab
chigarish sanoati shart—sharoitlari talablariga to‘liq javob beradi.

Berilgan yillik dasturga asosan va detalning og‘irligiga nisbatan o‘rta
seriyali ishlab chigarish turini tanladik.

Bu turdagi ishlab chigarish korxonalardagi sharoit ixchamlik va bozor
igtisodiyoti talablarini xisobga olgan holda moslanuvchanlikni tagozo etadi.

Texnologik jarayonda tanlangan dastgohlarimiz va moslamalarimiz
mexnat unumdorligini oshirish va sarf xarajatlarini kamaytirishga yo‘naltirilgan.

Zamonaviy metallarga mexanik ishlov beruvchi usullar, quyma
zagotovkalarni quyish, tebratib tozalash mashinalari, bosim bilan ishlov berish
usullaridan tashkil topgan texnologik jarayon yillik dasturda ko‘zda tutilgan
maxsulotni yetarli darajada va o‘z vaqtida bajarishga imkon beradi.

Texnologik jarayonni loyixalashda quyidagi talablarga rioya gilish lozim
bo‘ladi.
1. Vaqtdan yutish uchun qo‘llaniladigan texnologik jarayondan foydalanish.
2. Xaddan ziyod gimmatbaho metall kesuvchi dastgohlar va kesuvchi
asboblardan foydalanmaslik.
3. lloji boricha stadartlashgan va normallashtirilgan asbob—uskunalardan
foydalanish.
4, Zamonaviy loyihani tashkillash usullari bilan ishlash.
S5. Iloji boricha detalni bir o‘rnatishda ko‘proq yuzalariga ishlov berishga
erishish.

Bular texnologik jarayonni arzonlashtiradi va ishlab chigarilayotgan
maxsulot tannarxini kamaytiradi.

Biz qo‘llayotgan jixoz va moslamalar standartlashgan, dastgohlar yuqori

unumdorlikka ega, shu sababli yuqorida qo‘yilgan talablarga javob beradi.

16



Demak, bizning texnologik jarayonimiz to‘g‘ri  loyixalangan.
Loyihalangan detal bilan sanoatimiz rivojiga o‘z ulushimizni qo‘shishimiz
mumkin.

2.4 Ikkita turli yuzalarga mexanik ishlov berish uchun goldirilgan
qo‘yimlarni analitik xisobi.
Berilgan detalda A yuzani 1I=116 mm b=52 mm da frezalansin, yo‘nishda

qo‘yimlar miqgdorini va oraliq chegaraviy o‘lchamlarni hisoblaymiz.
Berilgan zagatovkamiz uchun fazoviy chetlanishlarning umumiy qiymati
quyidagi fo‘rmula bilan aniqlanadi:
A yuza I=116 mm b=52 mm da frezalansin
p=pkor  ([5] 68-bet 4,7 jad).
A=2; d =52 mm.
Pror=Axd =2-52=104mm.

O‘rnatishda hosil bo‘ladigan xatoliklarni aniglaymiz.

g, =\JsZ+& ([5] 84-bet).
Bazalash xatoligi:
£;=0
Maxkamlash xatoligi:
¢,=110 mkm;

U holda o‘rnatish xatoligi quyidagiga teng bo‘ladi:

&y =,/0% +110* =110 mkm;

Qiymatlarga asosan oraliq, o‘tishlardan minimal qo‘yimlarni qiymatlarini
quyidagi fo‘rmuladan foydalanib hisoblaymiz:
Yo‘nishda minimal qo‘yim miqdori.
2z;

Zagotovka uchun profilning notekisliklari balandligi R va sirt gatlamdagi

= Z(sz_i +T . +pi &)

nugsonlar chuqurligi T ni jadvaldan olamiz ([5], 63-bet 4.3 jad)
1). Zagotovka: R=40 mkm; T=260 mkm ;
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2Zimin1=2(104+260+104+110)=2*578
Hisobiy o‘lchamni topamiz.
L=115.615+0.9=116.515 mm
Dopusklar;
0,=400 mkm
6,=1000 mkm
Chegaraviy o‘lchamlarni xioblaymiz:
lnint=115.615 mm
Inaxt=115.615+0.40=116.015 mm;
lin2=116.515 mm
lhax2=116.515+1.0=117.515 mm;
Qo‘yimlarni chegaraviy mikdorlarini xisoblaymiz:
Znin=116.515-115.615=0.9 mm;
Znax=117.515-116.015=1.5 mm;

Tekshirish.
2Z™ —27Z™ =1-0.4=0.6 mm.

02ag-Oqora =1.5-0.9=0.6 mm.
Demak xisob to‘g‘ri
Berilgan detalda | yuza h=10 mm o‘Ichamda D=58 mm da frezalalash uchun
qo‘yimlar migdorini va oraliq chegaraviy o‘lchamlarni hisoblaymiz.
Zagatovka Rz=150 mkm T=250 mkm. ([1] 63-bet 4,3 jad)
Qora frezalashda Rz=50 mkm ,T=50 mkm.  ([1] 65-bet 4,5 jad)
Tekkis yuzalarini xisoblashda :
27, =2(Rz,, +Ty + py +&) ([1] 62-bet 4,2 jad).
Berilgan zagatovkamiz uchun fazoviy chetlanishlarning umumiy giymati

quyidagi fo‘rmula bilan aniglanadi:
p = pKOp

G yuzaning korobleniyasini aniglaymiz.
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Pror—Ax' L=1*58=58mkm.
A=1,0 L=58 mm
Qora frezalashdan so‘ng qoldig fazoviy chetlanish quyidagiga teng
bo‘ladi:
p2=p1-0,06=58-0,06=2.8 mkm.
3.48

O‘rnatishda hosil bo‘ladigan xatoliklarni aniglaymiz.

£, = Jei+el
O‘rnatish xatoligi
e,=0(2}456)

&, =160mxm([L]p26)

&y = \/5,5 +5§ —+160% + 0% =160mkm
£, =&, 0,06 =160-0,06 =10 mxm

V2
Y o‘nishda minimal qo“yim migdori.
Qora frezalashda
27, =2(Rz,,+T,, +p., +£)=2(150+250+190+160)=1500 mkm.
Hisobiy o‘lchamni topamiz.
L,=347.52+1.5=349mm.
58+1.5=59.5
Dopusklar
8:=130mkm; 83;-1600mkm (2)147b
CHegaraviy o‘lchamlar
L™ max1=58+0.13=58.13 mm
L™ hao=58+1.6=59.6 mm

L . =347.52 + 0,13 =347.65mm
Ly , =347.52+1,6 =349.1um

maa?2

Qo‘yimlarning chegaraviy qiymatlari
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Z™x1=58.13-58=0.13
Z™1=59.6-58.13=1.47

Z" . =347.65-347.52 =0.13um

max 1
Z"  =347.65-349.1=17mm

Maa2

Tekshirish.
1,47 -013=1.34 mm.
Ozag-Oqora =1600-1466=1.34 mm
Hisob to‘g‘ri bajarilgan.

2.5 Jadval usuli bilan mexanik ishlov berish uchun qoldirilgan qo‘yimlarni
xisobi.

K yuza b=4mm h=23 mm bo’lgan yuza uchun qo‘yim miqdorini
hisoblaymiz.

Zagatovkaning yuza anigligi, uni ganday usul bilan olinganligiga bog’liq
bo’lib, [4, 8 bet]ga ko’ra, shtamplangan — pakovka R, _+ T;_; yig’indisi 800
mkm aniglikga ega. E yuzaga ishlov berish texnologik marshruti gora va toza
yo’nishdan iborat.

Qarama — qarshi yuzalarga ketma — ket ishlov berishda qo‘yimlarni
aniglash quyidagi formula yordamida topiladi [4, 28 b.]:

Zy o = [Rzz__l +T,_, +p;_q + &),

Zagotovka uchun profilning notekisliklari balandligi R va sirt gatlamdagi

nugsonlar chuqurligini T jadvaldan olamiz:
1) zagotovka uchun: R=400 mkm; T=400 mkm [4, 7 b.];
2) gora frezalash uchun: R=320 mkm; T=320 mkm [4, 9 b.];
3) toza frezalash uchun: R= 240 mkm; T= 240 mkm [4, 9 b.];
Dopusklar migdori:
e zagotovka uchun 6=4600 mkm; h18
e (ora frezalash uchun 6=1900 mkm; h16

e toza frezalash uchun 6=740 mkm:; h14
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Fazoviy chetlanishlarning umumiy yig‘indisi quymalarni yo‘nish jarayoni

quyidagi formula yordamida topiladi:

Pi1 = mez + Prop”
Ar=1.2mkm [4, 16 b.]
Prop = Dl = 1.2-100 = 120 mkm;
Pere = 0 = 740 mkm;
pi—1 =v/740% + 1202=750 mkm.

Qoldiq fazoviy chetlanishlar:

- qora yo‘nishdan so‘ng p;=0,05-750=37.5 mkm;
- toza yo‘nishdan so‘ng p,=0,04-750=30 mkm;
& = /e5? + &,
e =0;
g, =120mkm.[4,25b.]
g, =02 + 1202 = 120 mkm
- gora yo‘nishdan so‘ng £;= 0,05-120 = 6 mkm;

toza yo‘nishdan so‘ng £;= 0,04-120 = 4,8 mkm;
Qo‘yimlarning minimal migdorini hisoblaymiz:

- zagotovka z,,;, = (800+750+ 120)=1670mkm

- qorayo‘nish z,,,;, = (640+ 37.5+6) = 683.5 mkm
d, =22.26+0.683=23,943 d, = 23,943+1.670 = 24.613

Aypin, = 23+0.74=23.74; Aynax, = 23.74+0.74 = 24.48;

Ain, = 24.80-1.9= 22.9; Ay, = 22.9+1.9 = 24.8;

i, = 29.2-4.6= 24.6; Apax, = 24.6+4.6 = 29.2;

Max
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4—jadval

Ishlov Qo‘yim
beriladigan O‘lcham Chetlanish
Jadval, mm | Hisobiy, mkm
yuza
A 52 2:2.0 2:2.0 -0.740
T @ 26H7 2-1.0 2-1.0 +0.021
-0.030
I D56f7 2-2.1 2:2.1
-0.060
| 0116 2:2.0 2:2.0 -0.870
P D36H7 - 4.5 +0.025
G @ 21h14 4 - -0.520
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2.6. KECUIII MAPOMWHU KNCKA XUCOBJIAIL BA ACOCUI BAKTHU
AHMKJIALL

Onepauus 005 Beprukan ¢pesanam .

C-ypuarum. Ytum 1. K r03a b=4mm h=23 mm na ¢pe3anancus.
|. KecyBun ac6006 Tannaiimuz. @peza.d110mm, Z=12T1a , POMS.
['eomeTpuk 3neMeHTIIapH. o =8°, y =6°.([2]1800)

II. Kecuin MmapomiaapuHu XHUCOOIaliMM3.

1.Kecumn uwykypauru.

t=h=3mm.

2.Cypuil MUKIOpH.

Sx=0,12mwm/Tumt. ([2], 2876)

St= S:k-K=0,12-1,0=0,12MmM/TH11.

3.®Dpe3anu TypFyHIMK JaBpH.

T=180max ([3]57806.18x)

4 Kecui Te€3IUrH.

Cvﬂq K
T"-t*S;-B"-Z°

C,=41, X,=0.2, ¥,=0.4, m=0,2 g=0.2, u=0.2, p=0.
K, =Kwm-Kun-Kn

n, 0,9,
() ("
"\ o, 600

Ku=1,0; Kn=1,0;

- 41110 117 41-2,65
180°%2.3°20,17°4.90°*-.12° 7T 2,79.1,25-1-0,43-1,57

117 =52,3Mm/nak

5. llInuHae Iy alyIaHUII TE3JIUTH

ne 1000v  1000-52,3

= =151,4 oax™*
7D 3.14-110

Jlactrox macmopTtu Oyiinya aiylaHUIIap YaCTOTACMHU KOPPEKTUPOBKA KHIIUO

XaKUKUH aillIaHUIIIap YaCTOTACH Nya =125 naK ® Hu KaOyJ1 KIJIaMu3.
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6.Kecum sxapa€uua acocuil XapakaTHUHT XaKUKUNA TE3TTUTHU:

on . 3.14.110-125

XAaK

V. = =
1000 1000

= 4319 m/nax

7.CypHuill Te3IUTH
S,=S,-Z,-n=012-12-125=180mm/ 0ax;
JlacTrox Oyitnya TaHIanMu3
S,=160MM/gax

160

= 0,1 MM/THIIL.
12-125

7=

8. Kecumr kyum.
10C t*S!B"Z
p =__"°r 27 =
: DY w?

C, =82, X, =11 Y, =08 u=09 g=11; w=0,

n 0,3
Kup = T | =[890) " 93
750) \ 750
10-82-3.35.0.18-11,87 12

11 0,80A0.8
_10-82-3"012°°90°12,, o 0,93 = 2420n
110'-125 110

z

9.Kecum yuyH capdiaHran KyBBaT

Py 2420-43.19
°1020-60  1020-60

=1.71KBT.

Jactrox snektp opurmacu KyBBatu N=7,5KBT.
9.Acocuil BaKTHHM TOllaMu3

Lu.ro.=l+y+A

L=90mm.
y= O,S(D —-VD?-B ): 0,5(110 —+/110% —90° ): 23MM
A=3MM

L, 90+23+3
S 160

b

=0,720ax;
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010 onepaums. Paguaa napmanam.
Yruml. E-ypraTam.
2 Ta Temuk P17 ymyamaa napMaaaHCHH

Pagnan mapmamam gactroxu 2MS5. MexaHuk WINUIOB OepuIIIaH CYHT
I03aHUHT Fagup-Oyaypiuru 6.3 MKM Tra TeHr. 3arotoBka matepuanu mynatr 40
I'OCT 1050-88.

Kecknu Ba yHuHT reoMmerpuk sneMeHTiapu: Crnwmpan mapma D=17 mm,
KecyBuM KucMm  Marepusuuin  P6MS. T'eomerpuk — yiauamiapu 2¢9=118°;
2¢,=70°; w=55°; a=11" [ 203 Gert, 44 xax | KOHCTPYKCHOH MyJaaTiap y4yH
y=30°
Kecumr wmapomnapunu —OenruiaitmMus
1. Ilynatnapau mapmanampaa Cypyull KAWMAaTH
5=0,20-0,25 mwm/aiin  ([2] 2776eT, 25 xan)

Hactrox macrmoptuman S= 0,2 MM /aiiin KaOyJ1 KujiaMu3
2.Ilapmanu TypFYHJIMK AaBPUHU aHUKIANMU3.
bynna ourra keckuy 6mnan unuioB 6epumiga T =30...60 nak SKaHJIUTHHHA 3THOOpra
om0 T =45 nak ne6 kadyn kunamu3s. ([2],280 6 30 xax )
3.Kecumia acocuii XxapakaTHU TE3JIMTHHN aHUKIaiuK. (M/nak, 2650).
N
V=TC¥ _Eyv K

by epma: 28-xamBanman (278 6) dopmynagarm koedduIeHTIAp Ba mapaxa
KypcaTKA4uilapHU €310 olaMu3.

KecyBuu ac6006 cudaruna teskecap mynat POMSnan taiiépnanran napmajgaH
doitnananamus.
C,=7,0; g=0.4 y,=0.70, m=0.20

Tyrpunam koeddurieHTIIaApuHN YTHOOPTA OJTaMU3.

n, 1,0
K. =K (@J :1.0[@} _125 ([2] 1-%.2616)
" "\ o 598

6

25



Kv = Knv ’ Kuv ) Kmv
K, =10, K, =10, K, =125

u

K, =1.0-10-1.25=125
([1] 1-%.2616)

70-18" o 70-317

Ta07.027 P aa 03 MO T A0S0

4 lInuHnenHy aiIaHUILIAP YaCTOTACHHU XUCOOIaiMuU3.

N 1000V _ 1000- 40,5 _ 7589akc
7D 3.14-17

Jactrox mnacnoptd OyiiMya aillaHUILIAp YaCTOTACMHU KOPEKTHUPOBKA KUIIUO
Ly 1

XaKUKU{ ainanunuiap yactoracu n=630 MUH ~ HU KaOyJ KWJIaMu3.

5.Kecum xapaéania acoCuil XapakaTHUHT XaKUKHI TE3JIUTH:

y _7Dn_3.14-17-630
1000 1000

= 33,6,/ mun

6.bypoBUM MOMEHT Ky4MHH! aHUKJIANMU3:
M, =10-C,-D*-S” -K_;
P,=10-C,-D*-S¥-K_;

I\/Ikp'n.

° 9750

[3] (281 Oet 32-)xam) ra acocaH Kyluaaruiapra ara 0yiamus:

BbypoBun MOMeEHTHAp YyUyH:
C,=0.0345; g=2.0; y=0.8;
Kecummaru racup staérrad Kkyu

C,=68; g=1.0; y=0.7.

n 0.75
K —[_% | _ {@} — 0,84
w = 7500, | | 750

VY xonna :

M=10-0,0345-18%° -0,2°° - 0.84 = 0.345*324*0.276*0.84=25 H/m

P=10.68-18°.0,2° -0,96 =2885H
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Kecumimaru KyBBar :

M, -n .
N, =—2 = 25-630 =1,67 KBT;
9750 9750

Acocunii BaKT:

Ta.s=L/n*s=2*41.7/630*0.2=0.661ak

by epna :

L=1+y+A =32+7.2+2=41.2 MmM;

oy epna: y=0.4D=0.4x17=7.2 mM-TiapMaHu OOTHUILIN

A=2 MM,TapMaHU IOPHUILIH

2.7. KECUIII MAPOMJIAPUHMU KAJIBAJIJIAP YCYJIMJA XUCOBJIAI
BA ACOCHUM BAKTJIAPHU AHUKJIAIII

005 onepauus. Beprukan ¢ppesanam. 6T13

Yruml. A ro3a I=116mm b=52 mm caxnaru6 dpesanaHcyH.

KecyBun ac600: ¢ppesa T15K6."0CT9473-80.D=125;2=12;

1.mum ropui y3yHJIMTHHY TOITAMU3

L urop.=Lkec+ y +A ([1], 3030)

L=180Mm.
y= O,S(D —vVD?-B? ): 0,5(;10—\/1102 -90° ): 23 MM
A=3MM

L n.rop.= 180 +23 + 3 =206 mwm;

2.@pe3aHy TUIINATA CYpUII KNAMATUHU aHUKJIANMU3

Sz= 0,15 mm/Tum  ([2],D-2, 83 6)

3. ®pe3anu TypFyHIIUK JaBPUHU TOMIAMU3

T= 120 pak. ([2], ®-3, 870)

4.Kecuil Te31UruHU Xucoou

V=VxK; K, K3,M/nak;

V=240 wm/nax.

Ki=1.0 ([2], ©-4, 88 6)-uuuios Oepui yiauamura 60FIUK KO3 UIIMEHT;

Ko= 1.0 ([2], D-4, 88 0)- unuios Oepuiiaétra ro3ara OOFIUK KOIPDUITUEHT;
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Ks= 1.0 ([2], ®-4, 886)- keccyBuu acbob6ra OOFIUK KOIPDUIIUEHT;
V=240-1.0- 1.0 1.0 =240Mm/naxk;
5, HInuuaennu annaHumiap COHMHYU TOIAMU3

1000V _1000-240
D 314125

= 611ain/ oax

Jlactrox 6Yyitnya kaOyn KuiaamMu3 n= 630aiin/nax;
6.XaKUKHI KSCHII Te3TUTUHN aHUKJIaiMM3

y_7:Dn_314125:630 . .
1000 1000

7.S,=S,-Z,-n=015-12-630 =1134.mm/ oax;

Hactrox OVitnya TaHmanMu3

S,=1000MmM/mak

8.®pe3a THIINra Cypulll KHMMaTUHU aHUKIaiMU3.

S, = S, = 1000 = 0132 mm/ muw;
n-Z .630-12

u

9.Acocuil BAKTHU TOIaMU3

L
S 1000.

10.Kecum KykBBaTHHHM TOTIAMMU3.

N —E vtz K -k, :114245-1,5-12

Kec 1 0,9 = 5,5K6m
1000 1000

Ki-Marepuanra 60rauK k03hPUIIUEHT;

Ki=1,0 ([2], ©-5,1016)

K,-bpe3anu typura 60K Ko PUIEeHT;

JlacTrox MIMUHAEIUIATH KyBBaT OMJIaH COMUIITHPAMU3
Niee<Nm=Nbn.71.- z=11-0,8=8KBT.

B-ypHaTnm. YTum 2. Beprukan ppesanan.

D r03a D=116 mm b=20 mm ymuamna ¢pesanancu.
KecyBunu ac606: dppesza. T15K6.I"OCT9473-80.D=125;z=12;



1 .Murym ropuil y3yHJIUTHHHA TOIIAMU3

L urop. =Lkec+ y +A ([2], 3030)

L=90mMm.
y= 0,5(D —D?-B? ): 0,5(110—\/1102 —-90° ): 23 MM
A=3MM

L nrop.=90+23 +3 =116 mm;

2.Ppe3aHy TUIINATA CYpUII KUAMATUHU aHUKJIANMU3

Sz= 0,15 mm/Tum  ([2],D-2, 83 6)

3. ®pe3aHu TypFYHIIMK JIaBpUHU TOTIaMU3

T= 120 max. ([2], ®-3, 870)

4.Kecu1 Te31UTMHA XUCOOU

V=VxK; K, K3,M/nak;

Vx= 240 wm/pax.

Ki=1.0 ([2], ®-4, 88 6)-unuios Oepui yauamura 60FIUK KO3 UIIMEHT;
Ko= 1.0 ([2], ©-4, 88 0)- unuioB Oepuniaétra ro3ara OOFIUK KOIPDUITUEHT;
Ks= 1.0 ([2], ®-4, 886)- keccyBuu acbo0ra OOFIMK KOIPDUIIUEHT;
V=240-1.0" 1.0 1.0 =240m/nax;

5, InuHaenHy ailylaHUIIIIap COHMHU TOTIAaMU3

- _1000v _ 1000-240

= =611aun/ dak
7D 3.14.125

Jactrox 6Yyitnya kaOyn kuinamu3 n= 630aiin/nax;
6.XaKUKHUM KECHIIl TE3IUTMHN aHUKJIaliMU3

_z-D-n_3.14-125-630
1000 1000

= 245m/ oax;

7.S5,=S,-Z,-n=015-12-630 =1134mm/ Oax;

Jlactrox Oyitnya TaHnaiimMu3
S,=1000mM/mak

8.®Dpe3a THIINra CypUlll KHMMAaTUHU aHUKIaiMU3.
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S = S, _ 1000 = 0,132 mm /! muws;

*n.z, .630-12

9.Acocuil BAKTHU TOIaMHU3

LM.IOp. _ 116
S 1000.

b

t= =0,120ax;

10.Kecum KykBBaTHUHHM TOTIAMMU3.

N —E vtz K, -k, :1,4245-1,5-12

Kec 1 0,9 = 5,5K6m
1000 1000

Ki-Marepuainra 60FauK K03hQUIueHT;

K:=1,0 ([2], ©-5,101 6)

K,-bpe3anu Typura 601K KO3 OUIIHEHT;

HaCTFOX HMIMAHACINAAaru KyBBaT OmiaH COJIMIITHUPAMU3
Niee<Nm=Nbs.71.- z=11-0,8=8KBT.

3-o’tish. | yuza D=58 mm h=10 mm o'lchamda frezalansin. Vertikal

frezalash dastgohi 6T13.

Kesuvchi asbob disk freza D=160 mm, GOST 1671-77. Kesuvchi gismi
materiali T15K6, tishlar soni z=18 ta; Geometrik parametrlari: ¢=60° ¢,
=5 ¢;=20° A=+5° » =-5° a=12°

1. Kesish chuqurligi va frezalash enini aniglaymiz.

2. t=h=2mm
2.Surish miqgdori

S,=0.09-0.18 mm/ayl ([3], 2.78-j, 86-h)
S,=0.15 gabul gilamiz
3. Kesishdagi asosiy harakat tezligini aniglaymiz (m/daq)
q
T —frezani turg’unlik davri, T=240daq  ([3], 2.85-], 93-b)
Ky - To’g’rilash koeffitsienti

K,=1.04
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Formuladagi koeffitsentlar va daraja ko’rsatkichlarini yozib olamiz
C,=332, g=0.2,x=0.1, y=0.4, u=0.2,p=0, m=0.2  ([3], 2.84-], 90-b)

332-160%2

V= .1,76 =503m/da
240%%.2%.0,15% . 44°2 .18° k

4.Shpindel aylanishlar chastotasini aniglaymiz.

- _ 1000V _1000-503

= =1002min *
7D 3.14-160

Dastgoh pasporti bo’yicha aylanishlar chastotasini korektirovka gilib n=900
ayl/daq gabul gilamiz.
5.Kesish jarayonida asosiy harakatning xaqiqiy tezligi:

7Dn  3.14-160-900

Viag = = =452m/daq
1000 1000

6. Tishlar bo’yicha surish tezligi
Su=S;zn=0,15-900-18=2430 mm/daq
Dastgoh pasportidan Sy,=2630 mm/daqg gabul gilamiz.

U xolda S, = —> = 0.16 mm/daq

12-900

7 .Kesish jarayonida ta’sir etayotgan kuch:

10C,t*s"B"z .
D" e

Kmp=0.78:

n=0.3 ([3], 2.9j, 38-h)
C,=261, x=0.9,y=0.8, n=1.1, q=1.1, w=0.1 ([3], 2.86-j, 94-h)
p _10-261- 2°%.0,16%° .18 .18

P,=

-0,78 =1331N
’ 160™* . 600°°
8. Kesishdagi quvvat :
__Pv 1331452 ., KVt:

®1020-60 1020-60
Dastgoh quvvati bo’yicha solishtiramiz
Ngpp= Ng'u=5.8%0,85=4,93k Vt.
8.4<4,93
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Demak ishlov berish mumkin.

9.Asosiy vaqt:
L
T. =_——

as =g
L=I+y+A

[=58mm,

y=1

A=1.....5 Mmm. A=3mm gabul gilamiz.

as L:ﬂ:om daq
Sy 900

D-o'rnatish. 1-o’tish. M yuzada H yuza b=6mm I|=40mm o'lchamda

frezalansin.

Kesuvchi asbob disk freza D=160 mm, GOST 1671-77. Kesuvchi gismi

materiali T15K6, tishlar soni z=18 ta; Geometrik parametrlari: (p:600,(p1

=5 po=20° A=+5° » =-5° a=12°
3. Kesish chuqurligi va frezalash enini aniglaymiz.
4. t=h=2 mm
2.Surish migdori
S,=0.09-0.18 mm/ayl ([3], 2.78-j, 86-b)
S,=0.15 gabul gilamiz
3. Kesishdagi asosiy harakat tezligini aniglaymiz (m/daq)

a
E—— K
Tt*-S,” B'z°

T —frezani turg’unlik davri, T=240 daq ([3], 2.85-], 93-b)
K, - To’g’rilash koeffitsienti
K,=1.04

Formuladagi koeftfitsentlar va daraja ko’rsatkichlarini yozib olamiz

C=332, q=0.2,x=0.1 , y=0.4, u=0.2,p=0,m=0.2  ([3], 2.84-j, 90-h)
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332-160°7

V = .1,76 =589 m/da
240%%.2°%.0,15%* . 20%% .18° a

4.Shpindel aylanishlar chastotasini aniglaymiz.

- _1000v _ 1000-589

= =1173min*
7D 3.14-160

Dastgoh pasporti bo’yicha aylanishlar chastotasini korektirovka qilib n=1200
ayl/daq gabul gilamiz.
5.Kesish jarayonida asosiy harakatning xaqiqiy tezligi:

ADn _ 3.14-160-1200

Viag = = =628m/daq
1000 1000

6. Tishlar bo’yicha surish tezligi
Sv=S;zn=0,15-1200-18=1620 mm/daq
Dastgoh pasportidan Sy,=2630 mm/daqg gabul gilamiz.

2630
18-1200

U xolda S, =

= 0.11mm/dag

7 Kesish jarayonida ta’sir etayotgan kuch:

10C,t*s’B"z
D" m’

P, =
n=0.3 ([3], 2.9-j, 38-b)

C,=261, x=0.9,y=0.8, n=1.1, g=1.1, w=0.1 ([3], 2.86-], 94-b)

p _10-261. 209.0,11°% .18 .18

-0,78 = 409N
’ 160™* - 600°°
8. Kesishdagi quvvat :
__ Py _409-628 _ KVt:

®1020-60 1020-60
Dastgoh quvvati bo’yicha solishtiramiz
Nshp= Ng-n1=5.8%0,85=4,93k Vt.
4.2<4.93
Demak ishlov berish mumkin.

9.Asosiy vaqt:
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T L
as = SM
L=l+y+A

=40mm,
y=0,5 (D —JD?— B?) - 05 (160 — /1607 — 202) - 1MM

A=1.....5 mm. A=3mm gabul gilamiz.

N L _4 _ 0,02 daq
s, 1250

010 Paouan napmanaw
E- ypnamuw
3-o’tish. J yuzada D=28 mm t=12 mm o'lchamda 2 ta teshik

sekovkalansin. Dastgoh: Radial parmalash dastgohi 2M55

Kesuvchi asbob va uning geometrik parametrlari: Spiral parma D=28 mm,
kesuvchi qism materiali, tezkesar po’lat POMS. Geometrik o’lchamlari
20=118";2¢, =70°; =30° ;o =11° ([4] 203 bet, 44 jad )
1.Kesish chuqurligini belgilaymiz.

t=D/2=28/2=16 mm.
2. Surish giymatini aniglaymiz.

S0=0.13-0.19mm/min. ([3], 2.38-j, 62-b)

Dastgoh pasporti bo’yicha korektirovkalab S,=0.15 mm/min ni gabul gilamiz.
3. Parmani turg’unlik davrini aniglaymiz.

T =25 dagiga gabul gilamiz. ([3],2.43-], 66-b)

4. Kesishda asosiy harakatni tezligini aniglaymiz.

C,-D¢
V=—U K m/da
Tm'Sy \ q

Formuladagi koeftfitsentlar va daraja ko’rsatkichlarni yozib olamiz.
C,=9.8, q=0.40, y=0.50, m=0.20 ([3], 2.41-}, 64-b)

To’g’rilash koeffitsentini topamiz.

Kv=Kmy Koy Kiv

34



Kmv- 1shlov berilayotgan materialni xisobga oluvchi koeffitsent;

Kmv = KF(EJ v ([3]1 2-1_j1 34_b)
(o2

B

n,=-0.9; K=1 ([3], 2.2-}, 35-b)
-0.9
K., :1-(7—50j =0.48
335

Ky~ Kesuvchi asbob kesuvchi gismi materialini xisobga oluvchi koeffitsient;
Ky =1 ([3], 2.6-}, 37-b)

K- Teshik uzunligini xisobga oluvchi koeffitsient
Kv=1 ([3], 2.44-}, 67-b)
K,=0.48-1-1=0.48

9.8-6%

=———.1.22=13m/da
25%%.0.15° |
5.Shpindelni aylanishlar chastotasini hisoblaymiz.

~_1000v _ 100013
D 3.14-28

=147daq™

Dastgoh pasporti bo’yicha aylanishlar chastotasini korektirovka qilib xaqiqiy
aylanishlar chastotasi n=200 ayl/daq gabul gilamiz.
6.Kesish jarayonida asosiy harakatning haqiqiy tezligi:

y _7Dn _3.14.28-200
91000 1000

=87,9m/daq
7.Burovchi momentni aniglaymiz:
M,, =10-C,-D?-S¥-K_;

Burovchi moment uchun:
C,=0.0345; g=2.0; y=0.8; ([3], 2.45-j, 67-b)
Kp=Kmp

O-B " — i _
Kmp—[ﬁj n=0.75 ([3], 2.9-], 38-b)
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mp

0.75
_ (%J ~054

U xolda:

M,,=10-0,0345-6° -0.15*° -0.54= 1.47 N'm
8. O’q bo’yicha kuchni hisoblaymiz:

P,=10-C,-D-S’-K_;

C,=68;0=1.0;y=0.7,  ([3], 2.45-j, 67-b)

U xolda :

P,=10-68-6"°-015%" -0,54=583 N
9.Kesishdagi quvvat :

_ M _1.4-200

.= =0.11 kvt;
9750 9750
10.Asosiy vaqt:
T, =Lt =_1% o5 daq

* " n.s  200-015
Bu yerda :
L=y+A+1 =12+1+1=14 mm;
bu yerda: y=1 mm, parmani botishi
A=1 mm, parmani chiqishi, =12 mm, teshik uzunligi.

Yrum5. T 103a ©025.5 MM y14amMaa TeNIMK 3eHKepPIaHCHH

NmmoB  Gepumra xonaupwiaran kyium mukaopu h=1,0 mm. 3arotoBka
matepuanu [1ynar-40 mapkanu 6ymu0, yaunr Kartukiuru 229 HB ra tenr.Keckuu
Ba YHUHT T€OMETPHUK djeMeHTIapu: 3eHkep 0=25.5 MM, KeCyBUH KUCM MaTepHaln
Te3kecap mynar P6M5. I'eomeTpuk ymuammapu 2 ¢, = 70°; w =55° ;

a=11° [ 203 Ger, 44 xan | I<10 MM KOHCTpYKCHOH mynatiap yuyd y=30°
Kecui mapomnapunu 6enrunaitmMus

1. IlynatnapHu 3eHKepiamaa Cypull KUMMaTH

S5=0,8 mm/aiin ([5] 2526eT, 19 xan)

Torpunam koeddunentu K; =0,8; K, =0.6;

S=0.8-0.8-0.6=0.38mm/ait.

Hactrox macnoptuman S =0,38 Mmm/aiin KaOynn Kumamus.

2.KecknuHU TYypFYHJIMK TaBpUHU aHUKITANMU3.
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bynna 6urra keckny 6mnan unuioB 6epuinga T =30-45 nak skaHIUTHHHA 3THOOpra
0JIn0
T =45 nax ne6 ka0byn kuinamus. ([2],280 6 30 xxan )
3.Kecuu te3nuru
Arap nynat 6yica, cypum S=0,38 mwm/aitn 6yiica,
Vxkan= 23 M/nak ([5]1156et,kapta C-4)
Tyrpunam koepdunentu K=K;-K,-K3=1,0-1,15-1.0=1,15 [663 GeT]
V=23-1,15=26,45 m/nax
4. IInuHaeIHA ailJIaHUIIIap COHU
. 1000V _ 1000 - 26,45
7D 3.14.255
Jactrox mnacnoptu OyiiMya aillaHUILIAp YaCTOTACMHU KOPEKTHUPOBKA KUIIUO

=3300ax

XaKUKUK aianumuiap yactoracu n=500 naK ’ Hu KaOyJ1 KujlaMu3.
5.Kecu xapaéuuia acocuii XapaKaTHUHT XaKUKUKN Te3TUTH:
ZDn 3.14-255-500
“ 71000 1000
6.Kecumgaru xyd.
P=P,K, ([5]124 xapra C-5)
P,.=56xI"=560u
K,=1.
Py=560-1=560H
7.Acocuii BaKTHH XHCOOIaiMU3.

=40m | mun

Nurun ropuill y3yHJIMTUHA TOITAMU3
L n.rop. =Lkec + y +Lk ([1], 3030)
L kec = 54mm
V=2mM.
Lk =2mMm ([1], 3016)
L n.rop.= 50+2+2=54mm
T,=L/n*s=54/500*0.38=0.28 daq
6-0’tish. T yuzada D=26 mm t=50 mm o'lchamda razvyortkalansin.

Kesuvchi asbob: razvyertka D=26 mm, kesuvchi qism materiali, tezkesar po’lat
P6MS5.
Kesish chuqurligini belgilash.
t=0.5
2. Surish giymatini aniglash.
So=0.9m/ayl. ([3], 2.39-}, 63-b)
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Dastgoh pasporti bo’yicha korektirovkalab S,=0.96 mm/ayl ni gabul gilamiz.
3. Razvertkani turg’unlik davrini aniqlash.

T =40 dagiqga gabul gilamiz. ([3],2.43-], 66-b)
4. Kesishda asosiy harakatni tezligini aniglash.

.D¢
V:CV—D.KV m/daq
Tm.t*.SY

Formuladagi koeffitsentlar va daraja ko’rsatkichlarini yozib olamiz.
C,=10.5, g=0.30, x=0.2; y=0.65, m=0.40 ([3], 2.42-}, 65-b)
To’g’rilash koeffitsentini topish.

K,=0.48

,__ 105.12%
80°%.0.5°2.0.96%°

-0.48 =3m/daq

5.Shpindelni aylanishlar chastotasini hisoblaymiz.

Ne 1000V _ 1000-3
D 314-26

=367ayl / min

Dastgoh pasporti bo’yicha aylanishlar chastotasini korektirovka qilib xaqiqiy
aylanishlar chastotasi n=350ayl/daq gabul gilamiz.
6.Kesish jarayonida asosiy harakatning haqiqiy tezligi:

vV - 7Dn  314-26-350
1000 1000

=2,8/daq
7.Burovchi momentni aniglaymiz:
M,, =10-C,-D%-S”-K_;
C,=0.09; g=1.0; x=0.9 y=0.8; ([3], 2.45-j, 67-b)
K,=0.58
M,, =10- 0,09-12'-0.96°° .0,58 =6
8. O’q bo’yicha kuchni hisoblash
P,=10-C,-D*-S”-K,;
C,=67 ;q=-,;y=0,65 ; x=1,2; ([3], 2.45-}, 67-b)

P, =10-67-12-0.96°%.0.58 =378
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9.Kesishdagi quvvat :

_Mn 6-350

= = =0,02 kvt;
9750 9750

10.Asosiy vaqt:

T .= L daq

n-s

Bu yerda :
L=y+A+I =50+1+1=52 mm;
bu yerda: y=1 mm, zenkerni botishi
A=1 mm, zenkerni chigishi
=50 mm, teshik uzunligi.
T,=50/350*0.96=0.14 daq
O'tish 8. P yuza D=35.6 mm t=68 mm o'lchamda zenkerlansin. Kesuvchi
asbob: zenker D=35.6 mm, kesuvchi qism materiali, tezkesar po’lat POMS.
Kesish chuqurligini belgilash.
t=1mm
2. Surish giymatini aniglash.
S0=0.5-0.6mm/ayl. ([3], 2.39-j, 63-b)
Dastgoh pasporti bo’yicha korektirovkalab S,=0.57 mm/ayl ni gabul gilamiz.
3. Zenkerni turg’unlik davrini aniglash.
T =30 dagiga gabul gilamiz. ([3],2.43-], 66-b)
4. Kesishda asosiy harakatni tezligini aniglash.

Na
V:CV—D.KV m/daq
Tm.t*.SY

Formuladagi koeffitsentlar va daraja ko’rsatkichlarini yozib olamiz.
C,=16.3, 9=0.30, x=0.2; y=0.50, m=0.30 ([3], 2.42-j, 65-b)
To’g’rilash koeffitsentini topish.

K,= 048

16.3-11%3
V= 3095 02 g5705 048 =9m/dag
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5.Shpindelni aylanishlar chastotasini hisoblaymiz.

. _1000v _ 1000-14
D 314-356

=125ayl / min

Dastgoh pasporti bo’yicha aylanishlar chastotasini korektirovka qilib xaqiqiy
aylanishlar chastotasi n=125 ayl/daq gabul gilamiz.
6.Kesish jarayonida asosiy harakatning haqiqiy tezligi:

y _7Dn_314-356-125
1000 1000

=13,9m/daq

7.Burovchi momentni aniglaymiz:
M,, =10-C,-D°-S”-K_;
C,=0.09; g=1.0; x=0.9 y=0.8; ([3], 2.45-], 67-b)
K,=0.54
M, =10-0,09-11'-0,57%° -0,54 = 3.4
8. O’q bo’yicha kuchni hisoblash
P,=10-C,-D*-S”-K_;
C,=67 ;q=-,;y=0,65 ; x=1,2; ([3], 2.45-}, 67-b)
P, =10-67-35,6-0.57°% .0.54 =251
9.Kesishdagi quvvat :

N = Mol 34125

L= = =04 kvt;
9750 9750

10.Asosiy vaqt:

T =L daq

n-s

as

Bu yerda :
L=y+A+1 =68+1+1=70 mm;
bu yerda: y=1 mm, zenkerni botishi
A=1 mm, zenkerni chigishi

=68 mm, teshik uzunligi.
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70
T..= =0,98 da
% 125.0,57 a

9-0’tish. P yuza D=36H7 t=68 mm o'lchamda razvyortkalansin. S

teshik @emm, |=12mm masofda ushlab razvertkalansin. Kesuvchi asbob:

razvyertka D=36 mm, kesuvchi qism materiali, tezkesar po’lat P6MS5.
Kesish chuqurligini belgilash.
t=0.5mm
2. Surish giymatini aniglash.

So=0.8m/ayl. ([3], 2.39-}, 63-b)

Dastgoh pasporti bo’yicha korektirovkalab S,=0.8mm/ayl ni gabul gilamiz.
3. Razvertkani turg’unlik davrini aniqlash.

T =40 dagiga gabul gilamiz. ([3],2.43-], 66-b)
4. Kesishda asosiy harakatni tezligini aniglash.

.M
V:i'Kv m/daq
Tm.t*.8Y

Formuladagi koeftfitsentlar va daraja ko’rsatkichlarini yozib olamiz.
C,=10.5, 9=0.30, x=0.2; y=0.65, m=0.40 ([3], 2.42-}, 65-b)
To’g’rilash koeffitsentini topish.

K,=0.48

0.3
V= 10.5-6 -0.48 =2.6m/daq

80°2.0.5°?.0.8°°

5.Shpindelni aylanishlar chastotasini hisoblaymiz.

__1000v _1000-2.6
D 31436

= 230ayl / min

Dastgoh pasporti bo’yicha aylanishlar chastotasini korektirovka qilib xaqiqiy
aylanishlar chastotasi n=250 ayl/daq gabul gilamiz.
6.Kesish jarayonida asosiy harakatning haqiqiy tezligi:

y _7Dn_314-36-250
“1000 1000

=2.8daq

7.Burovchi momentni aniglaymiz:
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M, =10-C,-D"-S”-K_;
C,.=0.09; g=1.0; x=0.9 y=0.8; ([3], 2.45-}, 67-b)
K,=0.58
M,, =10-0,09- 6°-0.8°°.058=2.6
8. O’q bo’yicha kuchni hisoblash
P,=10-C,-D"-S¥-K,;
C,=67 ;q=-;y=0,65 ; x=1,2; ([3], 2.45j, 67-b)
P, =10-67-6-0.8°%.0.58 =336
9.Kesishdagi quvvat :

N = Meh _2:6-250

. = = =0,06 kvt;
9750 9750

10.Asosiy vaqt:

T .= L daq

n-s

Bu yerda :
L=y+A+1 =68+1+1=70mm;
bu yerda: y=1 mm, razvertkani botishi

A=1 mm, Razvertkani chigishi

=68 mm, teshik uzunligi.
as = 70 =0,35 daq
250-0,8

F- ypnamuw.

Ymuwl. G ro3aga temmk @21MM yauamaa mapManaHcHH. MexaHHK
UIIIOB OEpHINIaH CYHT F03aHUHT FaaUp-Oyypiurd 6.3 MKM ra TeHT. 3aroToBKa
Marepuanu [Iymar-40 wmapkamu O0Yynmu0, yHuHr Kartukiaurn 229 HB ra
TEHT.KeCKMY Ba YHUHTI TeoMeTpuk sneMeHTiaapu: Crnupan mnapma d=15 mm,
KECYBUM KHUCM MaTepHallii Te3kecap mymar P6MS. T'eomerpux ymaamiiapu
20=118°; 2¢, =70°; y =55" ;

a=11° [ 203 Ger, 44 xan | JI<15 MM KOHCTPYKCHOH myaariap yayH y=30°
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Kecui mapomnapunu Genrunaimus

1. IIynaTtnapau mapmanamga kattukury HB 229 6ynranpga cypuin kuitmMatu
S=0,25-0.33 mm/aiin ([3] 2776et, 25 xan)

Torpunam koeppunentu K; =0,5;

S=0.3-0.5=0.15mm/aiin.

Hactrox macrnoptuman S =0,14 MM/aiin KaOyr KitaMmus.

2.Keckn4HU TypFYHJIMK TaBpUHU aHUKTANMMU3.

T =45 nax ([2],279 6 30 xan )

3.Kecuur te3nurn

Arap nynat 6ynca, cypuin S=0,14 mm/aitn 6ynca, nuametpu D = 15mm 6¥ica,
Vikan= 30 mM/nmaK ([5]1156et,kapta C-4)

Tyrpunam koedpdunentn K=K; K, K3=1,1-1,15-1.0=1,15 [663 Oer]
V=30-1,15=34,5 m/nax

4. llInuHaeTHY alIaHUIILIAp COHU

N 1000V _ 1000 - 34,5 _ 5930ak
D 3.14.21

Jlactrox macmopTu Oyiinya aiJlaHHMIILIap YaCTOTACMHH KOPEKTUPOBKA KHIJIHO
- -1
XaKUKWAH aitanumniap yactoracu n=630 mak ~ HU KaOysl KUJlaMu3.

5.Kecum sxapaénnia acOCUid XapakaTHUHT XaKUKUI TE3JIUTH:

zDn  3.14-21-630

V., = = =415m [ mun
1000 1000

6.Kecumgaru xyd.
Py=P,K, ([5]124 xapra C-5)
P,.=365k['=3580u
K,=1.
Py=3580-1=3580u

7. Kecumiaaru KyBBaTHH XUCOOIaiiMU3.

a3l

N=N_-K,— =1.8-1.0— = 1.13xBr
1000 1000
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([5]1276eT,kapra c-6)

torpuiiai koepdunentu K=1.0
8.Acocuil BAKTHH XUCOOJaiMu3.
Nniram ropwin y3yHJIUTHHA TOTIAMU3

L urop. =Lkec + y +Lk ([1], 3036)
L kec = 32mMm

V=2mm.

Lk =2mm ([1], 3016)

L urop.= 26+2+2=30mm

L a0
T, =~ =

ns  630-0.14

= 0.34 0ax

015. Jilvirlash operatsiyasi.

1-O’tish. | yuza D=56f7 o'lchamda jilvirlansin. 3M131 modelli jilvirlash
Dastgoh ida, Ishlov berilayotgan yuza tozaligi Ra=0.08 mkm. Zagatovka materiali
Po’lat 40, qattigligi 229 HB, zagatovkani maxsus moslamaga o’rnatiladi.

1.[18] malumotnomaga ko’ra, (176 jad, 346 bet) ko’ndalang surishdagi
tashgi yuzalarni jilvirlashda, yuza tozaligi Ra =0,08, (7 sinf) Po’latlar uchun

HRC > 50 3,3b40CM2K. Abraziv material og elektround (3b.) Aylanani
dastgox pasporti dan 3M131: D, =600 mm, aylana eni b=63mm,

Kesish maromlarini xisoblaymiz:
1.Asosiy Kesish dagi jilvirtosh aylanishlar i Kesish dagi tezlik bilan
xarektirlanadi.

V:H-D-n
1000-60

bu yerda

D-aylana diametri ,,mm, n-aylanishlar soni, ayl/daq
2. Asosiy harakatdagi zagatovkalaraylanishlar soni surishdagi tezlikka bilan
xarakterlanadi.

V:1‘[~D-n

bu yerda:
1000-60

d- zagatovka diametri, mm.

n- zagatovkani aylnishlar soni, ayl/daq
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1. Stolning ko’ndalang xarakati:

S,=s, B, buyerda: s, - koefitsient, B, - aylana eni,

4. Aylananing bo’ylama surishi

Sx- aylanani bo’ylama surishi.

[18] (69-jad, 465-bet) ga asosan

Jilvirlashda V=30...35 m/dagq.

3M131 dastgox pasporti dan Jilvir tosh diametri D=600 mm, n=200 ayl/daq
gabul gilamiz. U holda

_314-60-1112

=35 m/daq.
1000-60
2. Aylana xaraktidagi surish tezligi:

V,=15...55 m/daq.
O’rtacha 35 m/daq gabul gilamiz:

3. Zagatovka aylanishlar sonini aniglaymiz:

. ~1000-v, 1000-35
g 7-d 3.14-56

Dastgox pasporti dan n,,, =200 gabul gilamiz:

=199,9 ayl/dagq.

4. Aylananing ko’ndalang surishi Sx=0,005....0,015 mm/yurish
Ra=0,8 bo’lganligi uchun Sx=0,005 mm/yur gabul gilamiz.
5. Ko’ndalang surish tezligini

_SoNyy _189-200
1000 1000

6. Kesish dagi quvvatni xisoblaymiz:

=0,37 m/daq

N,=C,-v'-t*-s *.d}, =2,65*35%.0,005"° 189" =55KkVt

kes zag

7. Asosiy vaqtni xisoblaymiz:

_h,_ 210:02
nsS  280-189-0,005

1,4=2,22 daqg.
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2.8 Sarflangan texnik vaqt me’yorini aniglash.

Mashinasozlikdavaqgtlarnitexnikvagtmeyorinianiglashdagisqaanalitikusul
dafoydalaniladi. O’rta seriyali ishlab chiqarish sharoitida donabay kalkulyatsion

vaqt.

t
T o=t +ty +tgn +t, +%; daq

dam

Bu yerda t,, - asosiy vaqt, daq
t,..-yordamchi vaqt, dag

t..,-dam olis vaqti, dag

t, -jixozlarga xizmat ko’rsatish vaqti, daq

T, - tayyorlash yakunlash vaqti, daqg

n- partiyadagi detallar soni, dona

t,o =ty tt, +t, +1y; bu yerda—detalni olish va qo’yish uchun sarflangan vaqt,
detalni maxkamlash uchun sarflangan vagqt, detalni o’lchash uchun sarflangan
vagt, dastgohni boshgarish uchun sarflangan vagqt;

Top=t 1, dag

Ishchilarni dam olish vaqti operativ vagtdan x0,05 olinadi;

Jixozlarga xizmat ko’rsatish vaqti operativ vaqtni x0,06 olinadi;

N=40000 dona T, =4800 daq

005 frezalash operatsiyasi. |- o’rnatish

O’rta seriyali ishlab chiqarish sharoitida donabay kalkulatsion vagqt.

Asosiy vaqtlarni qo’shib chigamiz. Bu o’rnatishda 4 ta o’tish bor.

Ta= T+ T+ Tt T,4=0.724+0.23+0.51+0.41=1.87

Lo =Tgo +Topp +Tgp + T, =0,16+0,024+0,04+0,11=0,33min -
yordamchi vaqt

T3, = 0,16 min — detalni olish va qo’yish uchun sarflangan vaqt

T, = 0,024 min — detalni maxkamlash uchun sarflangan vaqt
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T4, = 0,04 min — dastgohni boshqarish uchun sarflangan vaqt

T,

T, =T, +T,, = 4,8+ 0,33 = 5,1 min — operatsion vaqt

Tga =T,p - 0,05=5,1-0,05= 0,25 min — dam olish vaqi

T
Try
T,, =2
ty N

4800

"~ 26000

= 0,18 min — tayyorlash yakunlash vagqti.

o1 = 0,11 min — detalni o’Ichash uchun sarflangan vaqt

=T,, - 0,06 =5,1-0,06= 0,3 min — jixozlarga xizmat ko’rsatish

O’rta seriyali ishlab chiqarish sharoitida donabay kalkulatsion vaqt. O’rta

seriyali ishlab chigarish uchun k=1,85
T=Ty+Ta+T,*k+Tgam+T;x=0.18+1.87+0.33*1.85+0.25+0.3=3.21

4-jadval

Operatsi | Asosiy | Yordamchi | Jixozlarga | DamOlish | Tayyorlas | Donabay
yalar vaqt vaqt, dag Xizmat | Vaqgtidaq h va vaqt

dag ko’rsatish Yakunlas dag

vaqti, dag h vaqti

005I- 1.87 0,33 0,3 0,25 0,18 3.21
o’rnatish
005 11-/0,9 0,35 0,075 0,06 0,18 1,56
o’rnatish
005 1lI-|1,46 0,33 0,1 0,09 0,18 2.16
o’rnatish
005 IV-|1.25 0.34 0.04 0.07 0.18 1.88
o’rnatish
010 I-|1,27 0,33 0,036 0,03 0,18 1,85
o’rnatish
010M- 2,8 0,324 0,144 0,12 0,18 3,5
o’rnatish
015 1-/8.1 0,324 0,5 0,42 0,18 9,5
o’rnatish
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Jami: 23,66

3. KOHCTPYKTOPJIMK KUCM

3.1. Jlactrox MocnaMacu JIOWMXaJjaIll Ba Xucooanl

MammHaco3nukaa MocjiaManap TEXHOJIOTHK >KUX03 ([acTrox) jap y4yH
épaaMun KypuiMaiap cudaTiia UILIIoB OepHIll, HUFUII Ba YIJall aMalljlapuHu
Oaxkapulaa UIIATHIIA]IH.

Mocnamanap KyJJaHrasaa:

- WIIJIOB OJIIUJIaH 3araTOBKaJIapHU OENTUiIad oI 3apypaTH KOIManIu;
- U YHYMJIOPJIUTH OLIAJIH;

- MaxCyJI0T TAHHApXU KaMasiJiy;

- MEXHAT IApPOUTU EHTWIUIAIIAAN Ba XaBPCU3IUTH TAbMUHIIAHAIH;

- TE€XHOJIOTUK JKMXO03JIAPHU UMKOHUSATH KEHTasiH;

- KYTI 1acTroxJjiapra Xu3Mar KypcaTuill MyMKUH OYVIH0 KOJaau;

- MaxCyJIoT TaépJall y9yH Kepak OyJIraH UIiIauiap COHU Kamasiau.

YMyMaH oiranjia MociamajgapHu KYJUIaHUIIW HadakaT IOKOPUJIaH SXIIU
TOMOHJIapTra dra, OajJKh TEXHOJIOTHK >Kapa€HHU Oaxapuil EpJaMyud BaKTHU
KECKMH KaMalTHpaayd Ba HILIA0 YMKAPHUIIHU TEXHOJIOTMK TaépJiail BaKTUHU
KaMapummra ojimo kenaau. MociiaMaHu JIoMuXajalaa JaCTTOXHHA UINYH KHUCMU
Ba MOCJIaMa MaxKaMJIaHA/IUTaH 3JEMEHTIIapHU YI4aMiIapu aHUKJIAHAW: WUIILJIOB
Oepwia€Tran AeTaJiHM Oa3ajalll Ha3apuil cxeMacujiaH; 0a3a r3ajlapyu aHUKIUTH
Ba TO3QIMKJIApUIAH Kenud YMKUO, YpHATYBUM OHJIEMEHTJIADUHU TYypH Ba
y4aMJlapvHM, YJIapHH COHH Ba y3apo KOoWlalmuuuiapu aHuKJIaHaau. baszamamn
XaTOJUKJIApU TONUIMO OepwiraH Wl YHYMIOPJIMIMHHM XucoOra OJIMHUO
MocjIaMa Typu aHUKJIaHAJ,KUCHII Ky4d TabCUP ITUII HYKTACH Ba WYHAITHUPHUII
KaOyJn KWJIMHUO KOHCTPYKTHB TMapamMeTpiiapy Yyidamiaapu Ba Ky4HH Oepuin
MaHOau aHMKJIAaHAIW, MOocjaMaja 3aroTOBKAHM YpHATHUII Ba MaxKamJlall

XaTOJIMKJIAPU aHUKJIAaHA]IH.
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Kupkunran BTylKa HOMJIM JAETaIMMH3ra MEXaHUK HWIIOB OEpHUIl Y4yH
ACTTOXIa MOCJIaMa OpKaIM YpHATHII Ba MaXKaMIall Kepak. YpTa CepHsn
noutad YMKapuil I[IapouTHAA (pes3anaml ONepalusICH YYyH MOC KEIyBUYd
Mocinamanapuian (QogamaHum Makcaara wmyoduk Oymamu.  Mocnama
JoWMxanania Typiad XWJI OMWUIAp JAETaJUIapHU YpHaTHl, Oa3anaml Ba
MaxKamJlall Ky4wJIapuHU XHCOOJIAIl KepakK.

Mocnamanu JjoiiMxanamia, JacTTOXHM MINYM  KHCMH Ba  Mocjama
MaxKaMJIaHaJUraH 3JIEMEHTJIApUHU YIyaMiIapy aHUKJIaHaJ; UIUIOB Oepuiiauran
AeTanHu 0Oa3ajaml Hazapuil cxemacujaH; OasajapHd [03aJapHU aAHUKIUK Ba
TO3QIMKJIApUIAaH KenuO 4YUKUO,YpHATYBUM RJIEMEHTJIApHU TypuU Ba YiIuaMiapHH,
VJIapHU COHU Ba y3apo >KOMIAIIMIUIAPY aHUKJIAHAIW, Oa3ajialll XaTOJUKIIApU
Tonuin® OepuraH Wil YHYMJIOPJWTHMHU XHUCOOra OJIMHUO MociaMa TypHu
AHUKJIAHAIW.

Kucuil Ky4rHM TabCHp STUII HYKTacu Ba HyHanmumu KaOyn KHJIMHUO
KOHCTPYKTUB  MapamMeTpilapy  ymyamjapu Ba  KyuyHH Oepuiml  MaHOau
aHUKJIAHAJU,MOCJIaMaJla 3aroTOBKaHW YpHATHII Ba MaxKamJjall XaTOJUKJIapH

AHUKJIaHaOH.

ZMD:D

2Mo =P,L,— 2WL,, + P,L,=0

_ PpLp+PyLy.
2Ly

P =3285N

Kecum xy4u P, vy Kyiinnaru gpopMynanas xuco61ab TonaMus:
P,=981.C, -t*-S™ .v».K

y

Magxya UILLIOB O€pUII IIAPOUTH YUYH:
pr =54, XPX =0.9, YPy =0.75, I’]Py =0 ([6] 22-x, 2746)

Kecui kyunaaru tyrpuiai koe@huueHTIapuHu eTuoopra oJiaMus.
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K, = (%j (9-x, 2646)

y

[Iaptra acocan; N=0,55 ([6] 9-x,2640)

205"
Jemak, Ky, =(m) =1.04

P,=9,81-54:3%-0,4%7-120-1.04=744 H

P, =744 N
L,=56 MM L,=728mMm L,,=270 mm
W = 3285+56+744=28 — 3792 N’
2270
W = 379.2 N;

Q=0.2(D + d,)*p—q [9; 238-6er 20-xan]
D=125 ym; dy =107 um

p=drec/em® [9; 239-6et 21-xan]

g=50N [16; 182-6et 2-xan]
Q=0.2(125+107)?4 — 50 = 49950 N
Q= 49950 N

Q>4W=4%379.2=1516.8

49950>1516.8

[[TapTHM KaHOATIAHTUPIU.

JlacTrox MociaMacHMHU aHUKJIMKKaA XUcoOall
JlacTrox  MoclaMMacHMHU  XaTOJUTHHH  KyWuaard  ¢dopmyraaad

doiinananu6 xucoOaa MyMKHH.

E,.=E +E2 +E2, +E?

mup Kutiut
by epma Er — Mocnama [eraminapyuHu YpHATUII 3JIEMEHTIAPUHU
Taiépiain Ba WAFUIT XaTOMUKIapuHu nuruaaucu, MMm. Et = (1/3...1,5) Sner;
EM.y — nactroxaa ypHaTHIIl XaTOJIUTH.

E Tup — KOHCTPYKTHUB OpaiuKiIap OKMOATUIArH, MM;
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Exuiimn — OomkapyBuu 3J€MEHTIApUHHM Tal€pianl XaTOJUKJIapuIaH
KeI0 YMKYBYM KeCyBUM acOOOJapvHM KUHIIAWWIIM €KMW CUIDKUIIU XaTOJIWIH,
MM;

Mocnamana 6omkapyBuu eMeHT Oyimaranaa Exuiinn = 0 6ymanu.

E,,.. =/0,003 +0,0025 +0,0025 +0,0025” = 0,004

Mocnamanapaa aHUKIMK TaBcuduapu OVitmua unuioB Oepui

MYMKUHJIUTH KyWHIard TEHTCU3IUK OYiirya TeKIUPUIIA]IH.

E, <5—+(k-E,)?+E2+(k, -W)?
by epma 0 — um3ma OVyiimua OepuiraH 3aroTOBKaHW  MIIUIOB
Oepuia€Trad 103a yryaMura pyxcaT dTUJITaH YeTIaHUIIH, MM;

K;=10,8-0,85 ra tenr 6ynran ko duiieHT;

EO0 — xoMm-aménn Mocitamaaa 0a3ajall XaToJIUTH, MM;

EM — xucuin kyuu TabCUpH OCTHJA MOCJaMa 3JIEMEHTIapu Ba XOM-
améHu nedopManuara ydpamuaaH Kenmud 4MKaauraH MaxKamulalll XaTOJIHIH,
MM;

K;=10,6....1,0 ra Tenr 6ynran kordduiieHT;

W — UIIUTOB OEPUII XaTOJIUTH .

E,. <6-./(08-0)2+0,014% +(08-0,015)° = 0,28

0,004<0,28

Jlemak uiioB OepuIn MyMKHUH.
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3.2. Nazorat moslamasini bayoni va xisobi

Nazorat moslamalari detal o’lchamlarining anigliklarini va detalni
tayyorlashga qo’yiladigan talablarni tekshirish ucun xizmat giladi. Detalga
qo’yilgan texnik talablarga asosan nazorat moslamasini hisoblash va loyixalash
zarur. Nazorat moslamasida tekshirilayotgan detalni bazalash uchun o’rnatish
bo’g’inlari, indikator, shtangentsirkul, kalibr yoki boshga o’Ichash asboblari
uchun xarakatlanmaydigan yoki xarakatlanadigan ustunlar, zarur bo’lsa gisish
vositalari, xar-xil uzatib berish detallaridan foydalanish ko’zda tutilgan bo’lishi
kerak. Detalimizni teshik yuzalarini o’lchashda biz kalibrlardan foydalanamiz
va loyixalaymiz. @21(12)mm L=52(10) mm Ularning o’zaro o’qdan chetga
chigishlari 0,01mm dan oshmasliklari kerak . O’qdan chetga chigishlar 0,01 mm
tashlil giladi.
Teshiklarni nazorat giluvchi kalibr hisobi @21.

Bizga berilgan detalimizning teshiklarini nazorat gilish uchun ularning
o’lchovchi kalibr asbobidan foydalanimiz. Teshik sistemasi uchun ruxsat etilgan

chetlanishlar :

Es=.,23mkm

Ei=0 GOST 25 347-82 (St.SEV 144-75) ga asosan u holda teshik diametrlari
quyidagi ko’rinishda bo’ladi:

Dy =Dy + ES =21+0,023=21,023 mm

Dyn=Dy +EJ =21+0=2100 mm

Kalibrning dopuskini va chetlanishlarni aniglaymiz:

Z=4
Y=3 st.SEV 157-75
H=5 ([16]127 b,1jad)

Kalibrning ishlatilayotgan o’Ichami va keltirilgan hisobini.

P-PP e =D pip +Z+%=21+0,004+&205 =210065 MM
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P-PR=D ;, +z-%=21+o,oo4-%2°5 21,0015 MM

P-PR,., =P-PP ., ,,=21,0065-0,005 mm

P-HE 1 =D i +%=21,023+&205 =21,0225mMm
P-HE 1, =D i '%:217023‘£205 =21,0205MmMmm

P-HE ., =21,0205_0’005 mm
3.3. KECHUIII ACBOBMHU JIOMNXAJIAII BA X1COBJIAIII

O®pezanap makaura kypa OyTyH TapkuOiau Ba WuFMa OYIuIm
MyMKkHH. KecyBum KucmMu Oyiimdya 3ca KaTTHMK KOTHIIMAJIM Ba Te3Kecap
nynatnan Oymanu. ®pesanap UUHIUPUK, CUPTIM, AUCKCUMOH, YYTaMOHJIMK
KUPKYBYH, OApMOKCHUMOH, OMp Ba MKKM OyYakiu IIAKWIIOP THUII KUPKYBYU
Typiapra oynauHaau. @pe3anapHu acocuil Yiuamiaapu TMOMETPUK MapameTpiap
Ba TEXHUK Tajaljap MabIyMOTHOMAlapAaru CTaHaapTiap/ia KeITUPUIITaH.

[Inactnramapan maknm Ba ymyamnapunu ['OCT 2209-82 nan
TaHJIAUMMU3.

Kartuk kotnmmann mapkacuau ['OCT 3882-74 nan TaHnaiMus.

[laiiBananmam yuyH Marepuan cudatuga IJI68J1 TaBcus sTrnagu.dPpesanu
TalIKU AMaMeTpu D onpaBkaHu [uaMeTpura MIUIOB OepyBUYM 103a YIdyaMura Ba
WIIOB O€puIll YUyH KOJJIUPUITAH Kyhumiapra Oornuk Oymaau. OmnpaBkaHu

JTUaMETPUHM (pe3ara TabCUp ITYBUM Kyuiap/laH KeIub YMKUO XUcoOIaiMus3.

by epna;
M.,,-OypoBYM MaMeHT.
O-dTHJIUINTA PyXCaT ATHITAaH Ky4IaHUIIL.

6 (180..unn..... 250)-10° MITa.

d=3 &e =22 um
0.1.250-10
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_P,-D_ 2420-110

o= = =1331H / .
2100  2-100

®pe3aHu TUILIAP COHU .
Z=mJ/D
by epna ;
M-dpe3ann Typura 60rauK KodpduiieHTy , OM3HUHT Mocaamacuaa m=1.2.
Z=12-4110=125
Z=12.
4. XAYOT FAOLIYATI XAVFSIZLIGI

Detalga ishlov berish jarayoni GOST 123-002-85 bo’yicha ishchilar
mehnatini xavfsizlik sharoitlarini inobatga olgan holda tuzilgan texnologik
jarayon metall qirqish dastgohlaridan iborat bo’lgan ishlab chigarish tizimidir.
Texnologik jarayonda quyidagi stanoklar ishlatiladi frezerlash, parmalash,
jilvirlash va boshga stanoklar. Dastgohlar moslangan va kesuvchi asboblar,
moslamalar va qurilmalar bilan ta’minlangan. Operatsiyalar stanokdan —
stanokga o’tadi va oxirida xomashyodan detal bo’lib chigadi. Bu dastgohlar
universal va yarim avtomatikdir. Jarayonda detal bir dastgohdan ikkinchi
dastgohga maxsus qurilma bilan uzatib berililadi.

Bo’limda bir nechta zararli va havfli omillar mavjud. Zararli omillar
birinchi mexanik ishlov berishdagi, ya’ni kesib ishlashdagi ajraladigan chang,
tovush, titrash. Chang odam organizmiga kirib nafas olish yo’llarini zararlaydi
va ko’z pardasini ishdan chigarishi mumkin. Vibratsiya, ya’ni tebranish tufayli
kasb kasalliklari paydo bo’ladi. Chigadigan tovush odamning miyasiga ta’sir
etib, uni charchatadi va ma’lum kasalliklarni kelib chiqishiga sabab bo’ladi.

Xavfli omilllar bu metallga ishlov bergan vaqtida strujka, asbob siniglari
uchib odamga jarohat yetkazishi mumkin. Bundan tashqari havfli omillarning

biri elektr toki. Chunki hamma jixozlar elektr toki bilan ishlaydi.
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Stanoklar ishlagan vaqtida odamga strujkalar, siniq instrumentlar gismi
jaroxat yetkazishi mumkin. Barcha dastgoxlar elektr tokida ishlaydi, shuning
uchun ishchilar elektr shikastlanishga uchrashi mumkin. Bo’limda quyidagi
zararli moddalar (metall changi, texnologik suyuglikni parlari, abraziv-metall
changi, ajralib chigadigan issigliklar, shovqin, titrash, nurlanishlar) mavjud
bo’lishi mumkin va ular odamga ta’sir qiladi.

Ularni normativ me’yorlari SanPiN-93 xujjatida belgilangan. Ishchi
joylarini yaxshilash uchun bo’limda issiq va sovuq suv, ichimlik suvi, dam olish
joylari ko’zda tutilgan. Ishlov berish vaqtida ajralib chiqgan chigindilar yer
ostidagi konveyer yordamida tashqariga olib tashlanadi.

Yong’inning oldini olish uchun signalizatsiya, yong’in shiti, yong’in
gidranti mavjud. Seh bir etajli binoda joylashgan bo’lib, svetaeratsion fonarlar,
ventilyatsiya va tabiiy yorug’lik bilan ta’minlangan. Barcha xavfli zonalarning
atrofi o’ralgan. Dastgohlar maxsus fundamentga o’rnatilgan. Bo’limda zaruriy
elektr  xavfsizlik qoidalari ko’zda  tutilgan.  Texnologik  jarayon
mexanizatsiyalangan va avtomatlashtirilgan.

Texnologik jarayonni mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish mehnat
sharoitini yengillashtiradi. Mehnat sig’imi va yordamchi vaqt ham kamayadi.
SHuning uchun zagotovka tsexdan va tashgaridan transportyor yordamida
tashiladi. Osma kran yordamida dastgohlar montaj va demontaj gilinadi.
Chiqggan chigindilar yer ostidagi konveyer yordamida olib tashlanadi.
Qo’llanilgan moslamalar iloji boricha mexanizatsiyalangan bo’lishi lozim. Og’ir
yuk va dastgohlarni ko’chirish uchun kranbalka qo’llaniladi.

Bo’limda harakatlanish va transportda o’tish yo’llari ham majud, ular
me’yor bo’yicha yo’llar — 2000mm va o’tish joylari dastgohdan 800 — 1200
mm teng bo’lishi shart. Ularning soni texnologik jarayonning katta -
kichikligiga karab olinadi. Odamning o’Ichovi 800mm olinadi. Odam va stanok

orasidagi masofa 1500mm qilib belgilab olinadi.
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Xavfsiz va zaxarlanishsiz ish usulini tayorlashni ta’minlash.

Ish zonasining havosini sog’lomlashtirish uchun ishlab chiqarish
jarayonida quyidagi meteorologik sharoitlarni, ya’ni harorat — 18-27 °S, namlik
— 40-75 %, havo harakat tezligi — 0,3 — 3 m/s, atmosfera bosimi — 710-725
mm.sim.ust. da bo’lishi kerak.

Ishlab chigarish korxonalarida havoning harorati boshgarilmasa t=18-
25%dan t=30%3gacha ko’tarilib ketishi mumkin. Shuning uchun GOST 12.1-
006-88 bo’yicha va SN247-81ga asoslanib optimal iglimiy sharoitlar
belgilanadi.

Qishdat=17 19° °=40 60%

Yozda t=20°22° =40 60%
Ishlab chigarish binolari uchun umumiy havo almashinuvini quyidagicha
topamiz.

Ltr = L vit= Qcapd . m¥soat.
C(teuyw _tnp) 4

Qsarr=Qum. +Q,+Qm=300000+20000+180000=500000
L + va L vit —kelayotgan va chiqib ketayotgan havo giymati.

ti va t,im —kelayotgan va chigib ketayotgan havo harorati

500000
0,24(30 — 22)1,73

L, va L vit = — 222000 mM°/soat.

1 2 3

RO
T%@ /:/7

4.1. - rasm. Havoni beradigan va havoni tortadigan havo almashtirish

sistemasi:
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1 — diflektor; 2 — ventilyator; 3 — sovitadigan muzlatgich yoki kalorifer; 4
—Xavo beruvchi trubalar; 5 — tsiklon yoki filtr.

GOST 12.4.113 -82 asoslangan holda axborot olish maydoni quyidagicha
bo’lishi lozim: zonaning maydoni - 4,5m% yuqori ko’rish zonasi 2,5m,
zonaning eni — 3,0m va quyi ko’rish zonasi - 1m.

Yugqorida ko’rsatilgan zararli moddalarni kamaytirish uchun ishlab
chiqarish binosida shamollatish (ventilyatsiya) sistemasi qo’llanilgan. U zararli
moddalar ajralgan joydagi moddani kamaytiradi va tortib oladi, xonada targalib
ketishini oldini oladi. Ushbu ventilyatsiya o’rnatilishi va ishlatilish uchun kam
sarf talab gilinadi. Havoni beradigan va havoni tortadigan havo almashtirish
sistemasi 4.1 - ramda keltirilgan.

Ishlab chiqgarishdagi yoritilganlik

Sanoat tarmogqlariga yoritilganlik normalariga mos holatda korxona uchun
yoritish tizimi tabily va sun’iy yoritilish olinadi. Loyihalanayotgan bo’limda
tabiy va sun’iy yorug’lik ko’zda tutilgan.

Tabiiy yoritilish oyna va fonalarlar orqali bajariladi, TYK me’yori 0,1-
10% olinadi. Sun’iy yoritilish esa gazorazryadli lampalar orqali amalga
oshiriladi. Bu lyuminestsentli lampalardir. Normal ish sharoitini ta’minlash
uchun SNiP11-4-79 dan foydalanib hisob-kitob gilinadi. Yorug’lik oqimidan
foydalanish ko’rsatkichiga asoslangan hisob-kitob shuni ko’rsatdi, kerakli nur
ogimi F; =5220 Im bo’lishi kerak ekan. Bo’limda talab etilgan yorug’likning
o’rtachasi 300 Im ga teng.

Gigienik talablarga asosan bitta ishlovchiga ma’lum inshootni hajmi va
maydoni belgilanadi.

Lyuministsentli yoritgichlar shaxmat tartibida joylashgan bo’ladi.

Avariya holatini oldini olish uchun elektr yo’llariga avariya holdagi
yoritilish ko’zda tutilishi kerak, uning miqdori 5 Ik etib tanlanadi.

Tabiy yoritilish SNiP11-4-79 bo’yicha loyihalanayotgan ob’ekt olingan.
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Bo’limni tabiiy yorug’lik uchun binoning ma’lum joylarida yoritish
yugori tomonida joylashgan proemlari orgali amalga oshiriladi. Yoritilganlik
tabiiy yoritilganlik koffitsienti normativ ko’rsatkichi SNiP11-4-71 bo’yicha 0,9
deb gabul gilamiz.

Bo’limda yorug’lik o’tkazadigan gabul maydonini quyidagicha topamiz.

Sn-L, K, 17, |
S = :
T,-V, K, -100

bu yerda:

S,-bo’lim polining maydoni; m*
L,-me’yorlangan qiymat;KLO

Ks-zapas koeffitsenti.

Po-oynaklar yorug’lik tasnifi

To-yorug’lik o’tkazuvchanlik koeffitsenti.
T0=T;.T,.T3.T4T5=1,0.1,0.1,0.1,0.0,9=0,9

_270-9,0-15-0,85
® 09.0,75-0,8-100

60,51

Ya’ni biz fonarlarni maydonini 61m? qilib olishimiz kerak.
Ishlab chigarishda shovqin, titrash va ularni kamaytirish yo’llari

Texnologik jarayonda quyidagi stanoklar ishlatiladi tokars, frezerlash,
parmalash, zatochkali va boshka stanoklar. Bu dastgohlar, moslamalar,
transport vositalari shovgin va titrashni yaratadi, shuning uchun ularni odamga
ta’sirini kamaytirish kerak bo’ladi.

Loyihada quyidagi tadbirlar qo’llanilgan: konstruktiv, texnologik
qurilmalar.

Shovgin va tovush chigarayotgan manbani kamaytirish uchun
ventkameralar o’rnatilgan, uning ichida barcha shovqin va titrashni hosil

giladigan ventilyatorlar, kompressorlar, generatorlar joylashtirilgan.
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Tirashni  kamaytirish uchun stanokalrni tagida fundamentlar va
vibroyostiq (vibropodushka)lar o’rnatilgan. Bundan tashqari shovqin va
titrashni hosil giladigan stanoklarda ishlaydigan ishchilar shaxsiy vositalar bilan
ta’minlangan, ularga antifonlar berilgan.

Texnika xavfsizligi. Elektr xavfsizligi.

Barcha dastgoxlar elektr tokida ishlaydi, shuning uchun ishchilar elektr
shikastlanishlarga uchrashi mumkin. Ishlab chigarish korxonalarida elektr
tokidan keng qo’llaniladi. Shuning uchun elektr xavfsizligiga katta e’tibor
berish kerak. Elektr zanjiri odam tanasi orgali ulanib golsa yoki odam zanjirning
ikki nuqtasiga tegib ketsa odamni tok uradi.

Loyihada quyidagi himoyaviy tadbirlar qo’llanilgan. Himoyaviy yerga
ulash himoyasi va nolga ulash himoyalarini sxemalari 4.2. va 4.3 rasmlarda

keltirilgan.

— YT YT
S WARA
I VN

4.3. - rasm. Nolga ulash himoyasini sxemasi
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Bundan tashqgari bir necha joyda qo’shimcha izolyatsiyasi ishlatilgan va
himoya to’siqlaridan qo’llanilgan.

Yong’in xavfsizligi.

SNiP11-2-81ga asosan loyihalanayotgan inshoot yong’in, portlash, yonib-
portlash, havfliligi bo’yicha «D» kategoriyaga kiradi. Qurilish materiallari
yonmaydigan yong’inga chidamliligi bo’yicha inshoot 1 darajalidir.

Boshlang’ich o’t o’chirish vositalariga bo’lgan ehtiyoj. Loyihalangan
bo’limda yong’inni o’chirishda o’chirish shiti va birlamchi o0’t o’chirish
vositalari mavjud.

O’tga garshi suv ta’minoti. Loyihalanayotgan tsex bo’limda suvni yig’ish,
tashish, saqlash va foydalanishda muhandislik qurilmasi mavjud. Bo’lim
yong’in gidranti, suv hovuzchasi, shlanglar bilan ta’minlangan.

Aloga, yong’in signalizatsiyasi. Yong’in xavfsizligi asosiy shartlarini
ta’minlash uchun avtomatik vositalar qo’llaniladi. Bo’limda POST-1 xabar
beruvchi qurilma qo’llanilgan 3 donadan iborat. 20m? maydonni nazorat gila
olib, 70° S ishlay boshlaydi va 0,1 sekundda xabar beradi. Bundan tashqari DV-

1 xabarlatgich sxemasi qo’lanilgan.

0,

3 S 2 (‘)
0

4.4. - rasm. DV -1 xabarlatgichning sxemasi.

1 — xabarlatgichlar, 2 —qabul giluvchi uskuna, 3 — yong’inga qarshi pult
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5. AKTUCOAUU BYJIUMHU

[lex Oymumitapujga TEXHOJIOTHK >KapaéHJapHU JOoWMXallalljga yHUHT
caMapaJOpJIMTUHU aHUKJIAUIUraH acoCui KypcaTkud - Oy Miuiad YuKapuiral
MaxCyJoT TaHHapXW XucoOiaHaau. TexXHOIOTWK >kKapaCHIApHUHT OHUPOH-OUp
ONepalusiChd y4YyH KyINIMM4Ya HOCTAHIApT Kypwima, MocliamMa MEXaHU3M
KYJUIAaHTaH XOJI1a OINEpalUsSHUHI TEXHOJOTMK TaHHAPXWHHU AaHUKJIAIl YYyH
KEeNTUPWIraH capd-xapaxxaTlapHU aHMUKIAIl Tanad 3Twiagu. ByHUHT ydyH
Kyhugaru OoluIaHFUd MabIyMoTiIap 3apyp OVianu.

5.1. inmmuk uimmab quKapyi JacTypy

"Qirqilgan vtulka" nperanmuHUHr WWIMMK UOUIa0 YUKAPUIT JACTYpU —
N=40000 noHa.

5.2. Acocuii )xamMFapMaliap Xapaxxariiapu

5.2.1. buHo-uHIIOATIAap KUWMATUHU aHUKJIAIIl
SE = lngythQEl

Oy epaa,
1,3 — 6uHO yCcTH (KYIIMMYa XaKMH )HA XUCOOTra OJyBYH KOIPDUIIUEHT;

Q_yM — OMHOHUHT YMyMU MaiJIOHU (TalIKK Y4yaM OuiaH),

Q. = 349,8 M%(5.4 — BY1HM);

hgy— 6uno 6amanmmru, hy = 8,5 M;

Js — OuHOHMHT 1 M° Gaxocw, g5 =9610 cym

Sg=1,3-349,8-8,5-9610 = 37145436,9 cjm.

5.2.2. lacTrox, *uxo03 Ba acb00-ycKyHanap KUiMaTy.

a) Jlactroxyiap KuiiMaTH yJapHUHT COHH, MPEHCKYypaHT 6axocH,
TPAHCIIOPT XapakaTiapu, MOHTAX Ba CO3JAI XapakaTlapHuaaH Kearuod YuKuo
XucoOJIaHaIn.

Jactroxmap yuyH ymymuii xapaxariap 110270000 cym

0) Ac600 yckyHa Ba MocJiamanap KuiMaTu:
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VYnapHuHT KMiiMaTu gactroxjap 6anaHc KuitmMaTuHUHT 15% ra TeHr ned
OJIMHAIN:

See = 15%- Cpper = 0,15-110270000 = 16540500 cjjm.

B) Mmnab ynkapuiil H”HBEHTapiIapy KHHMaTH:

Niinab ynkapuil MHBEHTapjIapu KMMMaTy AacTroxjap 06anaHc
KuiMatuHuHT 1,5% ra Tenr ned oauHaIn:

Sae = 1,5% Cpaer = 0,015- 110270000 = 1654050 cjjm.

5.3 Acocwuil poHTapHUHT TApKUOU Ba TY3HIIUIIH

5.2-xanBan
Kypcarkununap Bouutauruy (6amanc) | YMymuit amopTi3auus | MMMk aMmopTH3amus
HOMH KUiiMaT, cyM MebrepH, %o MUKJO0PH, CYM
BuHo-uHIIoatiap 37145436,9 3,3% 1238181,23
JactroxJiap 110270000 10,0% 11027000
Acb006-yckyHamap,
16540500 20,0% 3308100
MociaManap
Nimna6 yukapum
1654050 8,3% 137837,5
HWHBEHTAapJapu
KAMHA 165609987 9,5% 15711118,73

Martepuain capdu xucodbu

Acocuii Uu1ad YuKapuIll y9yH 3apyp XoM-ali€ - 3aroToBKa y4yH capd
Xapaxkatjap Kylujaaruya xucoOJaHaau:

Smc=N-S5,,. =5000-8900 = 44500000 cym.

Epnamuu matepuan caphu

Sgm = 0,025, = 0,02 - 44500000 = 890000 cjm.

5.4 NrauinapHUHT UIT XaKu (OHIH XUCOOH

MykodoT mysu acocuii Ba €paamMun UIIYUIAP YUYH OMIIMK UII XaKUHUHT
Moc paBuiga 35% Ba 25% ynymura TeHr. bapya uimaniiap ydayH siroHa

VOKTUMOMI CyFypTa TYJI0BU 25%.
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Acocwii Ba épraMuu HIIYHIap COHU S-Tamkuiam oyaumMuaa

xucobJianraH (K. 5.3-6ymum).

SH){, == ZN " TI:.!
Oy epna, Tc-5 pa3psum UITIMHUHT coaTOal uir xaku, Tc=2860,27
cym/coar;
Syux = 2000~ ——-2860,27 = 4585966,23 cyM;
25 .
Syy = 5000~ -2860,27 = 268150,31 cim;
2,23 3
Sux = 5000 —="2860,27 = 531533,51 cjm;
1,58 }
Six = 5000 ——--2860,27 = 376602,22 cjs;
1,58 3
Syy = 5000~ 0 -2860,27 = 376602,22 cim;
0,48 3
Syuyx = 2000- 60 -2860,27 = 784587,95 cim;
0,29 5
Syuyx = 2000- 0 -2860,27 = 69123,2 cim;
0,289 }
Siux = 5000 ———"2860,27 = 68884,83 cj;
Syux = 5000- éﬂ -2860,27 = 900985,05 cjm;
145 ;
Syux = 5000- - 2860,27 = 34561,59 cim;

Kamu it xaku: 7996993,9 cym.

Kamu mykodort mynu: 7693160,97 cym.

JKamu sirona mxrtumounit TynoB: 7693160,97 cym.

Acocuil uIITYUIAPHUHT KaMu Uil Xaku Gouau: 23383313,84 cym.

EpI[ElM‘-II/I HUIMTYHJIAPpHA HII XaKW:

63



5.3-xanBan

Xuzmartuuiap . Srona
Onnuk Nnnnux .
Ne | kareropuscu Conu WKTUMOMI Nunnux
MAoIIIH, HIII XaKH,
Ba JJABO3UMH CyFypTa MYKO(hOT MyJIu
cym cym
1 MTX 4 TYJOBH, CYM
1.1 | Dy 2 1249365 | 29984760 | 7496190 5996952
OOLLINFH
1.2 | Karra ycra 1 864945 | 10379340 2594835 2075868
1.3 | Ycra 1 672735 8072820 2018205 1614564
2 Oux 1
2.1 | Ombopun 1 672735 8072820 2018205 2018205
3 KXX 1
3.1 | @appoin 1 288315 3459780 864945 864945
KAMU 6 59969520 | 14992380 12570534
Epramuu unraunapHUHT sxaMu Ui Xaku Gonu: 87532434 ciwm.
5.5 JKuxoznapHu TyTHUII Ba yiapJiad GoigalaHuI XapaKaTaapuHu
aHUKJIaII

JlacTroxJjiapHu sKCIUTyaTanus yayH capd-xapaxkariap acoCUi UIIdauiiap

ni XxakuHuAT 150% ra Tedr ned oMHaIu:

Sy = 1,55y% = 1,5-7996993,9 = 11995490,85 cjjm.

5.6 Ymymuii iex capd-xapaxaTiiapuHy aHUKJIAIl

Iex capd-xapakarnap acocuii nurariap uir xakuHuAT 120% HA Tanmkum

KUJIaH:

WHH TaIlIKWJI KUJIaIu.

Suex = 1,284 = 1,2-7996993,9 = 9596392,68 cyjm.

YMyM KopxoHa capd-xapaxatiap 6apua urnrauiap uir Xxaknauar 90%

S kop = 0,925 UXi = 0,9-(7996993,9 + 59969520) = 61169862,51 cjm.

5.7 JleTaHUHT TaHHAPXU KAJIKYJSIIUASICH
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5.4-xanBan

bup nona Wnimk
Ne | Capd xapaxarnap MaxcyJioT | JacTyp Y4yH,
Y4yH, CYM MUHT CYM
Acocuit Mmatepuain capdu, TalIuIil
1 | Tafiépnam xapaxkatjiapu OuIaH 8900 133500000
(YMKUHIIA KUPUTUIMANIN)
9 Epuz["anH MaTeprayiap capdu, TaIruI 178 2670000
Taiépall xapaxxariapyu Ouian
AcocHil MIITYUJIAPHUHT U XaKu (PoHIH
3 | (Muk maomr, mykodoT Ba AUT Omman 2491,12 23383313,84
Oupra)
EpnaMuy MIuunapHUHT UII Xaku GOHIH
4 | (nmuk maont, MmykodoT Ba SIUT Ounan 5835,5 87532434
Oupra)
5 JlacTtroxjiapHu TyTHUII OMIaH OOFIUK 2198.05 32970689.85
Xapakartiap
6 | Llex xapaxaTnapu 1758,44 26376551,88
7 | YMymuil KOpxoHa XapaxaTiiapu 4917 73754981,91
Nunab yukapuiiiad Taiukapu
8 | xapaxariap 24,58 36877491
(ymymuit kopxona xapaxkatuauar 0,5%)
9 | MaxCyJnOTHHHT TaHHAPXH 26302,68 | 394540214,4
10 | MaxCyJIOTHUHT yITYp>KH 6axocu 32000 453721246,6

MexHaT yHyMIOPJIUTH:

Kopxonagaru MmexHaT yHyMJIOPJIMTUHU XUCOOIaga KyHuaara o1iui

dbopmynanan QoiiamaHaMu3:

~ MIMX  394540214,39

MY AH 25

= 15781608,58

cyM

MITYH

6y epra, IMX - kopxoHaza HILIa0 YNKAPUITaH UMK MaxCyloT

XaXMH, CYyM;
AU - nmab ynkapuimga GaonusT KypcaTaéTraH HIvuiap COHM, T0Ha.
5.8 JIOMMXaHUHT UKTUCOMI caMapaJOpIUTUHNA aHUKJIaIl
Nk UKTHCOqMi caMapagopiiK Kyiiuaard hopMysia GHiaH TONHIALN:

3, = ®; — H, * CX; = 59181032 — 0,1-453721246,55 = 13808907 cjjm.
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Oy epaa,

Kit — iinnnuk kupum, Kit= cywm;

X# — Wk capg xapaxartiap, Xi= cyM;

H ¢ — Mewnépuit camapanopiuk kodddunmentu, H ¢=0,1.
6.9 Kanuran xapaxaTJapHUHT KOIUJIAHUII MYI1aTH

KX 165609987

Ty = o — — 2.8 fiu
Kon = g~ 59181032

6y epna, KX-6apua xamuran xapaxariap Kuiimati; U - iimmmk doiina.
5.10 TexHuK UKTUCOAUHN KYpPCATKUWIAP TAXIUIN

KOpXOHaHHHF aMaJigaru Ba JIOﬁPIXElHHHF I/IKTI/ICO,Z[Hﬁ KS'/pcaTKI/I"IHapI/I

TaxJINUJIN
5.5-xanBan
Kuécnam
Ne Kypcarkuunap dapku
Kopxona | Jlolnxa
1 | Mk nactyp 39750 40000 250
2 | Kopxonanusr dorinacu 1166666 | 6575670 | 5409004
3 | Nmab yukapuin peHTade iU 8% 18% 10%
4 | Acocwii HIITYWIIAPHUHT WII XaKU 23373211 | 23383313 | 10102
5 | MexHaT yHyMIOpIUTH 15884615 | 5260536 | -10624079
6 | MMMk HKTHCOAMI caMapagopIIuK 4200000 | 4602969 | 402962
Kanuran xapaxaTIapHUHT KOTUIAHHIIT
7 4,3 2,8 -1,5
MYJIaTH
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Xulosa
Diplom loyixasini bajarish jarayonida “Qirgilgan vtulka” detalini

zagotovka holatidan tayyor detal ko‘rinishiga kelguniga qadar bo‘lgan
texnologik marshruti, buning uchun zaruriy jihozlar, moslamalar, kesuvchi
asboblar tanlandi va loyihalandi.

Mexanik ishlov berish uchun qoldirilgan qo‘yim miqgdorlari analitik va
jadvallar usulida hisoblandi. Texnologik jarayon operatsiyalari uchun optimal
kesish maromlari aniqlandi. Texnologik bo‘limda maxsus dastgox moslamasi va
kesuvchi asbob loyihalanib, mavjud ishlov berish sharoiti uchun aniglikka
tekshirildi. Aniqlangan texnologik vaqt me’yorlari mavjud ishlab chiqarish
sharoiti uchun detalni tayyorlash vaqtini to‘g‘ri baxolash imkonini beradi.

Igtisodiy bo‘limda detalning tayyor bo‘lish narxi, umumiy va
qo‘shimcha xarajatlar, tsex, dastgoxlar va texnologik jarayon uchun zaruriy
yordamchi asbob-uskunalar uchun kiritilgan kapital mablag‘larning qoplanish
muddati  kabi iqtisodiy ko‘rsatkichlar aniglandi. Tuzilgan texnologik
jarayonning iqtisodiy samaradorligi ko‘rib chiqildi.

Diplom loyixasi natijalari bo‘yicha shuni xulosa qilishim mumkinki,
o‘qish davomida barcha fanlardan olgan bilimlarim amaliy va nazariy jihatdan

mustahkamlandi.
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