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КИРИШ

Жамиятнинг моддий техника базасини яратувчи ва мамлакатимизнинг техник тараққиётини ривожланишини белгиловчи соҳа машинасозликдир. У саноатнинг турли тармоқларини янги техника, ишлаб чиқариш воситалари билан таъминлайди. Шу сабабли машинасозлик ишлаб чиқаришнинг барча соҳаларини ривожланишига катта таъсир кўрсатувчи саноатнинг муҳим кўрсаткичларидан биридир.


Машинасозликнинг асосини машиналарни лойихалаш ва ишлаб чиқариш ташкил этади. Машиналар ўз навбатида жамият турмуш фаровонлигини кўрсатади. Улар иш унумдорлигини, меҳнат самарадорлигини ва маҳсулот сифатини оширадилар. Мустақилликнинг бошланғич давридаёқ, мамлакатимизда машинасозликни ривожлантиришга асосий эътибор қаратилди. Кўплаб қўшма корхоналари машинасозлик маҳсулотларини ишлаб чиқара бошлади.


Машиналарга юқори аниқлик ва тезлик, иссиқликка  чидамлилик, кичик вазн ва хажм, мустаҳкамлик  ва ишончлилик каби юқори талаблар қўйилган. Бундай талабларни ошиб бориши машинасозлар олдига мураккаб конструкторлик  ва технологик саволларни қисқа вақт ичида ечиш масаласини қўймоқда.


Машинасозлик технологияси ишлаб чиқариш дастурига асосан белгиланган муддат ичида талаб этилган сифат даражасида меҳнат ҳамда моддий ресурсларни кам сарфлаган ҳолда машина ва механизмлар тайёрлаш қонуниятларини ўргатади.


Машинасозлик технологияси фан сифатида шаклланишининг асосий шартларидан бири инсоннинг меҳнат қуролларини такомиллаштиришга ва ишлаб чиқариш унумдорлигини оширишга бўлган интилишларидадир. Машинасозликни ривожланишида ҳозирги кунда икки йўналиш асосий ва белгиловчи бўлиб қолмоқда. Булардан бири ишлаб чиқариш жараёнининг ва уни технологик тайёрлашни интеллектуаллаштириш бу ўз навбатида лойихалаш бўлимларида ва бевосита ишлаб чиқариш жараёнларида ЭХМ лардан ва автоматлаштириш воситаларидан кенг кўламда фойдаланишдан иборатдир. Чунки интеллектуал лойихалаш ва ишлаб чиқариш тизимлари тайёр маҳсулот турининг биридан иккинчисига ўтишининг мосланувчанлигини таъминлайди. Иккинчи йўналиш инсон эҳтиёжини индивидуаллигини, бозор иқтисодиёти талабларини ҳисобга олган ҳолда бир ҳил вазифани бажарувчи турли кўринишдаги машина ва механизмлар яратишдан иборат.

1. Умумий қисм.

1.1. Детални ҳизмат вазифаси.

 “Таянч” детали заготовкага сирт юзаси бўйича таянч вазифасини бажаради.   “Таянч” бошқа деталга 4 та М16 винт билан махкамланади. Таянчнинг конструкцияси хизмат вазифаси ва ишлаш шароитидан келиб чиқиб лойихаланган.А1 ва А2 ён сиртлар 14 аниқлик квалитетида таёрланади.Юза тозалиги Rа2,5мкм ва Rz20мкм. Р юзани аниқлиги Ø150h6. Юза  тозалиги Rа0,32мкм.Бу юза сирпаниш подшипниги ролини ўйнаши мумкин. Тишли юза айланма харакатни узатиш учун хизмат қилади. Таянч детали пўлат 45 ГОСТ 1050-70 материалидан тайёрланади


Пўлат 45  ГОСТ 1050–70 материалининг кимёвий таркиби,%

1-жадвал

	Пўлат маркаси
	С
	Si
	Mn
	Сr
	Ni

	
	
	
	
	
	

	Пўлат 45 
	0.42-0.50
	0.17-0.37
	0.5÷0.8
	≥0,25
	≥0.25



пўлат 45  ГОСТ 1050–70 материалининг  механик хоссаси

2-жадвал
	Пўлат маркаси
	σт, МПа
	σв,МПа%
	δ, %
	НВ
	𝒂н,кДж/м2

	Пўлат 45
	363
	598
	16
	193
	49


1.2. Детал тузилишининг технологикликлиги ва унинг миқдорий кўрсаткичлари.

Ишлаб чиқариш объекти бўлган маҳсулот конструкциясини технологиклиги қуйидаги нуқтаи назарлар бўйича тахлил қилинади. Қўлланиладиган материалнинг кўриниши ва тури хом–ашёни кўриниши ва тайёрлаш услублари.


Қўлланиладиган ишлов бериш йиғиш тайёрлаш корхонасидан ташқарида монтаж қилиш ва синашни технологик усуллари ва кўринишлари прогрессив технологик жараёнлар шунингдек кам меҳнат ва энергия сарфланадиган, чиқиндисиз типавий технологик жараёнлардан фойдаланганлик даражаси жараёнларни механизациялаш, автоматлаштириш имконияти, унификацияланган йиғиш бирикмалари ва деталларни фўллаш даражаси. Тайёрловчи корхонани ўзига хос хусусиятлари талаб қилинган ишчилар клафикациялари.


Деталнинг ишчи чизмасини тахлил қилиш шуни кўрсатадики детални ишчи вазифасини ўзгартирмаган ҳолда уни тузилиши элементларини қисқартириш имконияти йўқ. Детал тузилиши хом–шаё олишни рационал усулларидан фойдаланиш имкониятини беради. Ишлов беришда қийинчилик туғдирадиган ва мақсадга муқофиқ бўлмаган юза сифатида Л юзани кўрсатишимиз мукин.  Л юза детални ички қисмида бўлиб унга ишлов бериш қийинчилик туғдиради.  Ø2ммли тешикка ишлов бериш хам қийинчилик ту-диради. Р юзани Заготовка тузилиши ва мустахкамлиги ва уни унумдорлигини юқори бўлган ишло тозалиги юқори бўлиббир неча марта ишлов беришни талаб этади. Заготовкани тузилиши ва мустахкамлиги унумдорлиги юқори бўлган усуллардан фойдаланишни  чегараланмайди. Материални ишлов берилувчанлиги лезвияли ва образив асбоблардан фойдаланишга имкон беради. Технологиклик ва аниқлик бўйича тахлил технологик жараён маршрутини тузиш дастгоҳларни назорат ишларини аниқлашга негиз бўлиб қолади. 

Детал конструциясини технологиклиги –– конструциясини шундай хоссалари йиғиндисики бунда бир хил сифат кўрсаткичларига эга бўлган бир хил шароитда тайёрланган ва эксплуатация қилинадиган ўхшаш конструкциясига эга бўлган махсулотга нисбатан янада самарадор технологиялар билан ишлов бериш таъмирлаш ва техник хизмат кўрсатиш имкониятини беради.


Бажарилган тахлил қуйидаги коэффицентларни аниқлашга имкон беради.

1. Конструктив элементларни унификациясини коэффиценти.

[image: image1.wmf]э

э

у

э

y

Q

Q

K

.

.

=


бу ерда: 

Qy.э ва Qэ унификацияланган конструктив элементлар сони ва детални ҳамма элементлар сони
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2. Материаллардан фойдаланиш коэффиценти. 

[image: image4.png]Q|




бу  ерда: 

q––детал оғирлиги, 

q=9,5 кг



Q––заготовка оғирлиги, Q=12,35кг

[image: image6.png]


 

3. Ишлов бериш аниқлиги коэффиценти.
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бу ерда:
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4. Юзалар ғадир–будурлик коэффиценти.
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бу ерда: 
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Бажарилган тахлил йиғув бирикманинг  берилган детални тўғри лойихалашга имкон беради.

1.3. Ишлаб чиқариш турини аниқлаш.

Ҳар бир машинасозлик корхонаси бир йил давомида ишлаб чиқаришга керак бўлган маҳсулот ва захира қисмларининг маълумотига эга. Бу маълумот ишлаб чиқариш дастури деб аталади ва унда маълумотни тури, сони, ўлчами ва материали тўғрисида ҳам етарлича ахборот бор. Корхонанинг умумий ишлаб чиқариш дастурига асосан цехлар бўйича ишлаб чиқариш дастури тузилади. Ҳар бир маҳсулот умумий кўринишининг чизмаси, деталларнинг ишчи чизмаси, йиғув чизма, спецификациялар ва техник талаблар билан бойитилади.


Ишлаб чиқариш дастурининг хажми, маҳсулот таснифи, жараённинг техник ва иқтисодий шартларига асосоан шартли равишда учта ишлаб чиқариш тури мавжуд: донали, серияли, ялпи. Ҳар бир ишлаб чиқариш тури ўзига хос ташкилий шаклга эга. Шуни айтиш керакки, битта корхонада хар-ҳил ишлаб чиқариш турлари бўлиши мумкин.


Ишлаб чиқариш тури ва унга тўғри келадиган ишни ташкил қилиш шакли теҳнологик жараённи таснифини ҳамда унинг тузилишини аниқлайди. Шунинг учун ҳам ишлаб чиқариш турини аниқлаш деталга механик ишлов бериш теҳнологик жараённи лойихалашни бошланғич асосий босқичидир. Ишлаб чиқариш турини жадваллар усули билан аниқлаганда деталнинг оғирлиги ва йиллик ишлаб чиқариш дастури талаб қилинади.


Бунда N=10000 дона ва m=9.5 кг бўлганда ([10],2ж,18б) ишлаб чиқариш тури ўрта серияли деб айтишимиз мумкин.


Берилган йиллик дастурга асосан  ишлаб чиқариш қадамини қуйидагиифода ёрдамида ҳисобланади.
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бу ерда: [image: image14.wmf]соат
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 – дастгоҳларни бир йиллик ҳақиқий ишлаш вақти фонди;  N=10000 дона – йиллик ишлаб чиқариш дастури.


Бўлимдаги иш тартиби 2 сменали. Серияли ишлаб чиқариш турида деталларни партияларга бўлиб ишлов бериш сабабли партиядаги деталлар сонини ҳисоблаб топиш талаб қилинади.
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бу ерда: а=3,6,12,24 кун – партиядаги деталларни ишлов беришга киритилиш даври; F=254 кун – бир йилдаги ишчи кунлар сони.

2. Технологик қисм

2.1. Заготовка турини танлаш ва уни олиш усулини аниқлаш


Заготовкалар тоза ва хомаки заготовкаларга бўлинади. Тоза заготовка деганда тайёрлангандан кейин кесиб ишланмайдиган, ўлчамлари ва тозалиги тайёр детал чизмасида кўрсатилган ўлчам ва тозаликка тўғри келадиган заготовкалар тушунилади. Хомаки заготовкалар чизма талабларига мувофиқ келадиган ўлчам, аниқлик ва тозаликдаги детал ҳосил қилиш мақсадида қўйим кесиб олиш учун механик ишланиш зарур бўлган заготовкалардир.


Машина деталлари учун заготовкалар асосан қуйидаги усуллар билан тайёрланади:

1) қора ва рангли металлардан қуйиш йўли билан;

2) босим билан ишлаш (болғалаш ва штамплаш) орқали;

3) қора ва рангли металлар прокатидан;

4) металлокерамикадан (кукун металлургияси йўли билан);

5) пайвандлаш – заготовка қисмларини бир бутун қилиб улаш йўли билан;

6) металлмас материаллардан (пластик массалар ва бошқалардан).



Заготовка олиш усулини танлаш, детални ўлчам ва материали, ишчи вазифаси, уни тайёрлашга техник талаблар, йиллик дастур ва умумий тузилиши каби омиллар белгилаб беради. Бу масалани хал қилишда заготовка ўлчами ва тузилиши детални ўлчам ва тузилишига максимал яқин бўлишини таъминлаш керак. Лекин шуни унутмаслик керакки, заготовка аниқлигини ошириш ва тузилишини мураккаблаштириш уни таннархини ошишига олиб келади. Шунинг учун ҳам заготовка олишни оптимал усули қилиб, заготовка таннархи кам бўлгандаги усули ҳисобланади.


Заготовка олишни мавжуд усулларини таҳлил қилиб, берилган ишлаб чиқариш шароитида деталимиз учун заготовкани оптимал тайёрлаш усули қуйма усулидан фойдаланамиз.

2.2. Детал юзаларига механик ишлов бериш режасини тузиш. 


Механик ишлов бериш технологик жараёнларини лойихалаш учун хар бир деталнинг йиллик ишлаб чиқариш дастури асос бўлади. Худди шунингдек деталнинг ишчи чизмаси уни тайёрлаш бўйича техник шартлари дастлабки маълумот бўлиб хизмат қилади. Машина деталлари юзаларига механик ишлов бериш режаси уларни тайёрлашни энг маъқул вариантини тузишдан иборат. Юзаларга ишлов бериш кетма–кетлигини танлашдан илгари детални тайёрлаш аниқлиги ва техник шартларига хом ашёни олишни механик ишлов бериш усулларига шунингдек шу детални тайёрлашни типовий ёки ишлабчиқаришда қўлланилаётган технологик жараёнга таяниш керак. Асосий эътиборнихом ашё юзаларига ишлов бериш учун технологик базаларни қабул қилишга қаратилади.

3-жадвал

	Операция №
	Ўтиш №
	Операция номи ва ўтишлар мазмуни
	Базалаш юзалари
	Махкам-лаш юзалари
	Дастгоҳ номи ва тури

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	005

010

015

020

025

030

035
	1

2

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

1

2

3

4

5

1

2


	Заготовкаларни қирқиш
Штамплаш

Токарлик РДБ

А ўрнатиш

А 1 юза қора йўнилсин

А1  сирт юза тоза  120 is10 ўлчамда   тоза йўнилсин

Б  юза ø210 is12 ўлчамда  йўнилсин

М тешик ø124 is12 ўлчамда йўнилсин

Л тешик ø140 is12 ўлчамда  йўниб кенгайтирилсин

М тешик ø125 is10

ўлчамда  тоза йўниб кенгайтирилсин

Б ўрнатиш

А2 сирт юза L=117  h12  ўлчамда қора йўнилсин

З сирт юза  L=25,5h12  ўлчамда  йўнилсин

Д юза ø199 Н12 ўлчамда  қора йўнилсин

В юза ø182 is12 ўлчамда йўнилсин

Е сирт юза L=16is12 ўлчамда йўнилсин 

Р юза ø151.5  is12 ўлчамда  қора йўнилсин.

Р юза ø150 is9 ўлчамда тоза йўнилсин

К тешик ø80 IS12 ўлчамда йўниб кенгайтирилсин

И тешик ø130 IS12 ўлчамда  йўниб кенгайтирилсин

Д юза ø198 is9 ўлчамда тоза йўнилсин

А2 юза L=117 is 10 ўлчамда тоза йўнилсин  

Радиал пармалаш

3та тешик Ø18Н11 ўлчамда пармалансин

3 та тешик Ø16Н8 ўлчамда зенкерлансин

4та тешик Ø15Н10 ўлчамда пармалансин

4та тешикка М16 резба очилсин

6та тешик Ø13Н11 ўлчамда пармалансин

Тишларни уриб йўниш

Z=64, m=3 тишлар уриб йўнилсин

Доиравий жилвирлаш

Р юза Ø150,05is7 ўлчамда қора жилвирлансин.

Р юза Ø150,is6 ўлчамда тоза жилвирлансин

Тиш жилвирлаш

Z=64, m=3 тишлар қора жилвирлансин

Z=64, m=3 тишлар тоза

жилвирлансин
	М

Д

Д, А

Б

А1,М

А1,М

М, К

М,К
	М

Д

Д

Б

А2

А2

М,К

М,К


	16К20Ф3 токарлик РДБ

2М55

Радиал пармалаш

5122

Тишларни уриб йўниш

3У131ВМ

Доиравий жилвирлаш

5В833

Тиш жилвирлаш




2.3. Қўйим миқдорини ҳисоби.


Д юза Ø130Н12 юза учун қўйимнинг аналитик хисоби.

Заготовка штамплаш билан олинади.

Д юза Ø130Н12(+0.4) юза учун қўйимнинг аналитик хисоби.

Заготовка штамплаш билан олинади.

Ишлов бериш кетма кетлиги:

1.Бир марта йўниб кенгайтириш.

1. Хисобий формула.
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Бу ерда: 


[image: image17.wmf]1

-

i

z

R

–– олдинги ўтишдаги ғадир-будурлик миқдори,


[image: image18.wmf]1

-

i

H

 –– олдинги нуқсонли ўтиш қатлами,


[image: image19.wmf]1

-

i

r

–– фазовий четланиши миқдори,


[image: image20.wmf]i

y

e

–– заготомкани мосламада ўрнатиш хатоликлари миқдори.

Rz=150мкм; T=250мкм;

2. Фазовий четланишларни йиғинди қиймати.
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3. Ўрнатиш хатолиги.
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4. Допускларни белгилаймиз.

Тдет=0.4 мм

Тзаг=1.5 мм

5. Қўйим миқдори хисоби.
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4.Хисобий ўлчамни аниқлаймиз.

dp3=130,4-5.188=125,212≈125,21мм

Энг катта ва кичик чегаравий ўлчамларни топамиз

dmin1=130,4-0,4=130мм

dmin2=125,21-1,5=123,6мм

Қўйимларни энг катта ва энг кичик қийматларини аниқлаймиз.

[image: image27.png]27 =130—123.6=6.4



мм

[image: image28.png]27  =1304-125.1

.3 MM




Умумий қўйим миқдори

Z0min=5300мкм

Z0mах=6400мкм

Текшириш.

[image: image29.wmf]д
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6400-5300=1100мкм

1500-400=1100мкм

Ҳисоб тўғри бажарилган.

Номинал қўйим миқдори

Z0ном = Z0min +Нз-Нд =5300+500-400=5400мкм
dном=130,0-5,4=124,6мм

А1 ва А2  юзалар учун қўйим миқдорини аналитик хисоби.

l=117is10±0.07 мм
Юза тозалиги Rа2.5мкм.

Ишлов бериш кетма кетлиги

1.Қора йўниш.

2.Тоза йўниш.

Ҳисоблаш формуласи.

[image: image30.png]22 =2(Rzi_y + T,y +p;_1 +5)




Заготовка учун юза сифати
Rz=150 мкм, Т=250 мкм, Rz+T=400 мкм

Қора йўнишдан кегин

Rz=50 мкм, Т=50 мкм.

Тоза йўнишдан кегин

Rz=30 мкм, Т=30 мкм.

Фазовий четланиш.
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Ўрнатиш хатолиги.
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Заготовка допуски.

δz=1500 мкм

қора йўнишга допуск.

δ1=350 мкм

тоза йўнишга допуск

δ2=140 мкм

Қўйимни минимал қийматини ҳисоблаймиз.

[image: image35.png]2Z7F =2(400+ 1560 + 120) = 2- 2080Mm




[image: image36.png]22 =2(50+50+94+7)=

-201MmM




Хисобий ўлчамни аниқлаймиз.

Lр1=116,93+0,402=117,332≈117,33мм

Lр2=117,332+4,16=121,492≈121,49мм

Энг катта чегаравий ўлчамларни топамиз

Lmin1=116.93мм

Lmax1=116.93+0.14=117.07мм

Lmin2=117,33мм

Lmax2=117,33+0.35=117.68мм

Lminз=121.49мм

Lmaxз=121.49+1.5=122.99мм

Қўйимларни энг катта ва энг кичик қийматларини аниқлаймиз.

[image: image37.png]max2

Lypars = 117.68— 11707 = 0.61
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Умумий қўйим миқдори

Z0min=400+4160=4560мкм

Z0mах=610+5310=5920мкм

Текшириш.
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з

np

np

Z

Z

d

d

-

=

-

min

max

2

2


610-400=210мкм

350-140=210мкм

5310-4160=1150мкм

1500-350=1150мкм 

Демак хисоблар тўғри

Номинал қўйим миқдори

Z0ном = Z0min +Нз-Нд =4560+1000-70=5490мкм
dном=117,0+5,490=122,49мм

4–жадвал

	Ишлов бериладиган юза
	Ўлчам
	Қўйим
	Четланиш

	
	
	Жадвал, мм
	Ҳисобий, мм
	

	А1 ва А2
	117is10
	
	2.74
	+0.9

-0.4

	В
	Ø 182is12
	8
	–
	+0.9

-0.4

	Б
	Ø210 is12
	4
	
	

	P
	Ø 150is6
	6
	–
	+0.8

-0.4

	D
	Ø198 h10
	
	5.29
	+1.0

-0.4

	Е
	16h14
	4
	–
	+0.9

-0.4

	M
	Ø125Н12
	4
	
	+0.9

-0.4

	З
	25Is14
	4
	
	+0.9

-0.4

	И
	Ø130Н12
	4
	
	+0.9

-0.4

	К
	Ø80Н12
	4
	
	+0.9

-0.4

	Л
	Ø140Н12
	4
	
	+0.9

-0.4


2.4.Кесиш маромларини аналитик усул билан ҳисоблаш ва асосий вақтни аниқлаш .
005 операция. Токарлик.

Ўтиш.1.  А1 юза  L=120is12 ўлчамда қора йўнилсин

Токарлик  16К20РДБ дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=2 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали пўлат 45  ГОСТ 1050–70

  Кескич ва унинг геометрик элементлари:

Токорлик ўтувчи кескичи , кесувчи қисм материяли Т15К6, кескич танаси материяли Пўлат 40, кўндаланг кесим юзаси 16х20 мм L=160 мм

Геометрик элементлари;

([4] 187 бет, 29 жад )
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[190  бет, 31 жад ]

Кесиш маромини белгилаймиз. ([7] малумотнома бўйича).

1.Кесиш чуқурлигини белгилаймиз. Бир марта ўтиш билан қўйим миқдорини олиб ташлашда t=h=2 мм.

2.Суриш қийматини аниқлаймиз. (16ж, 269б)

Sо=0.6мм/айл.

Дастгоҳ паспорти бўйича корректировкалаб  Sо=0.6 мм/айл ни қабул қиламиз.

3.Кескични турғунлик даврини аниқлаймиз.

Бунда битта кескич билан ишлов беришда Т =30...60 дақ эканлигини эътиборга олиб 
Т =60 дақ деб қабул қиламиз. ([6],268б)

4.Кесишда асосий ҳаракатни тезлигини аниқлайлик. (м/дақ, 265б).
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17-жадвалдан (269б) формуладаги коеффицентлар ва даража кўрсаткичларни ёзиб оламиз.

Кесувчи асбоб сифатида қаттиқ қотишма пластинкасидан тайёрланган Т15К6 кескичдан фойдаланамиз.




Cv=350,  Хv=0.15,  yv=0.35,  m=0.20

Тўғрилаш коеффицентларини этиборга оламиз.




[image: image53.png]K, =K (22)" = 10(2)" =125



 ([2] 1-ж.261б)
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; [image: image61.png]
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[image: image63.png]350
= 5004.2015. 0.6035

Ve +1.25 = 188 /72K




5.Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
[image: image65.png]1000 _ 1000-188
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси  n=250 дақ-1 ни қабул қиламиз.

6.Кесиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги:

[image: image66.png]y — on_3.14-210-250 .
71000 1000 -




7.Кесиш учун сарфланган қувват:
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8.Кесиш кучи Рз ни қуйидаги формуладан ҳисоблаб топамиз:  
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Мавжуд ишлов бериш шароити учун: 
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 (22-ж, 273б)
Кесиш кучидаги тўғрилаш коеффицентларини этиборга оламиз.
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9.Дастгоҳ юритмасини қуввати етарлими ёки йўқлигини текширамиз:

Токорлик  16К20Ф3дастгоҳи  

Nшп=Nд·η=10·0.75=7.5 квт;

Nкес≤Nшп, 1.3≤7.5, яни ишлов бериш мумкин.

10.Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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Кескични ишчи юриш узунлиги L=l+y+∆

бу ерда: у=2 мм, кескични ботиши



∆=2 мм, кескични чиқиши



i=1, ўтишлар сони

L=50+4+2 =56 мм
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Ўтиш 2.А1  сирт юза тоза  119,5 is10 ўлчамда   тоза йўнилсин
Токарлик  16К20РДБ дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=0,5мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rа=2.5 мкм га тенг. Заготовка материали пўлат 45  ГОСТ 1050–70

  Кескич ва унинг геометрик элементлари:

Токорлик ўтувчи кескичи , кесувчи қисм материяли Т15К6, кескич танаси материяли Пўлат 40, кўндаланг кесим юзаси 16х20 мм L=160 мм

Геометрик элементлари;

([4] 187 бет, 29 жад )
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[190  бет, 31 жад ]

Кесиш маромини белгилаймиз. ([7] малумотнома бўйича).

1.Кесиш чуқурлигини белгилаймиз. Бир марта ўтиш билан қўйим миқдорини олиб ташлашда t=h=0.5 мм.

2.Суриш қийматини аниқлаймиз. (16ж, 269б)

Sо=0.2мм/айл.

Дастгоҳ паспорти бўйича корректировкалаб  Sо=0.2 мм/айл ни қабул қиламиз.

3.Кескични турғунлик даврини аниқлаймиз.

Бунда битта кескич билан ишлов беришда Т =30...60 дақ эканлигини эътиборга олиб 
Т =60 дақ деб қабул қиламиз. ([6],268б)

4.Кесишда асосий ҳаракатни тезлигини аниқлайлик. (м/дақ, 265б).
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17-жадвалдан (269б) формуладаги коеффицентлар ва даража кўрсаткичларни ёзиб оламиз.

Кесувчи асбоб сифатида қаттиқ қотишма пластинкасидан тайёрланган Т15К6 кескичдан фойдаланамиз.




Cv=350,  Хv=0.15,  yv=0.35,  m=0.20

Тўғрилаш коеффицентларини этиборга оламиз.




[image: image90.png]K, =K (22)" = 10(2)" =125



 ([2] 1-ж.261б)
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5.Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
[image: image102.png]1000 _ 1000-208
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси  n=315 дақ-1 ни қабул қиламиз.

6.Кесиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги:

[image: image103.png]nDn  3.14-210-315
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7.Кесиш учун сарфланган қувват:
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8.Кесиш кучи Рз ни қуйидаги формуладан ҳисоблаб топамиз:  
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Мавжуд ишлов бериш шароити учун: 
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 (22-ж, 273б)
Кесиш кучидаги тўғрилаш коеффицентларини этиборга оламиз.
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9.Дастгоҳ юритмасини қуввати етарлими ёки йўқлигини текширамиз:

Токорлик  16К20Ф3дастгоҳи  

Nшп=Nд·η=10·0.75=7.5 квт;

Nкес≤Nшп, 2.4≤7.5, яни ишлов бериш мумкин.

10.Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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Кескични ишчи юриш узунлиги L=l+y+∆

бу ерда: у=2 мм, кескични ботиши



∆=2 мм, кескични чиқиши



i=1, ўтишлар сони

L=50+4+2 =56 мм
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015 операция.Радиал пармалаш

Ўтиш1. 

3та тешик Ø18Н11 ўлчамда пармалансин

Радиал пармалаш дастгоҳи 2М55 Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=9 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали пўлат 45  ГОСТ 1050–70. 

Кескич ва унинг геометрик элементлари: Спирал парма  D=18 мм,  кесувчи  қисм  материялли  P18 тезкесар пўлат. Геометрик  олчамлари   2[image: image116.wmf]0
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 [ 203 бет, 44 жад ] Д<10 мм   конструксион  пўлатлар  учун  ψ=30[image: image120.wmf]0


Кесиш   маромларини    белгилаймиз

1.  Пўлатларни  пармалашда  қаттиқлиги  НВ  193  бўлганда  суриш  қиймати

S=0,20-0,25  мм/айл    ([2] 277бет,  25 жад)

Дастгоҳ  паспортидан S= 0,2 мм /айл қабул қиламиз

2.Пармани турғунлик даврини аниқлаймиз.

Бунда битта кескич билан ишлов беришда Т =30...60 дақ эканлигини этиборга олиб Т =45 дақ деб қабул қиламиз. ([2],280 б 30 жад )

3.Кесишда асосий ҳаракатни тезлигини аниқлайлик. (м/дақ, 265б).
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Бу ерда:

28-жадвалдан (278 б) формуладаги коеффицентлар ва даража кўрсаткичларни ёзиб оламиз.


Кесувчи асбоб сифатида тезкесар пўлат Р9М5дан тайёрланган пармадан фойдаланамиз.

Cv=7,0;  q=0.4  yv=0.70,  m=0.20

Тўғрилаш коеффицентларини этиборга оламиз. 
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 ([2] 1-ж.261б)
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4.Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси n=630 мин-1 ни қабул қиламиз.

5.Кесиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги:
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6.Буровчи момент кучини аниқлаймиз:
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[3] (281 бет 32-жад) га асосан қуйидагиларга эга бўламиз:

Буровчи моментлар учун:
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Кесишдаги тасир этаётган куч
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У холда :

М=
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Кесишдаги қувват :
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Асосий вақт:

Т
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Бу ерда :

L=
[image: image140.wmf]D
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 =32+7.2+2=41.2  мм;

бу ерда: у=0.4D=0.4x18=7.2 мм-пармани ботиши



∆=2 мм,пармани юриши

2.5. Кесиш маромларини жадваллар усулида ҳисоблаш ва асосий вақтларни аниқлаш
015операция. 

Ўтиш3.Б  юза ø210 is12 ўлчамда  йўнилсин

1. Токарлик кескич Т15К6 16х20 ГОСТ 18880–75

2. Кесиш чуқурлиги 

t=2.0мм

3. Суриш қийматини аниқлаймиз.

Sо=0.6 мм/айл ([1], 22б)

дасткоҳ бўйича қабул қиламиз

Sо=0.6 мм/айл

4. Кескич турғунлик даври


Т =60 дақ ([1], 26б)

5. Кесиш тезлигини топамиз


V=Vж ·K1 ·K2 ·K3, м/дақ


Vж =110 м/дақ ([1], 30б)

K1 – материалга боғлиқ коэффицент;

K1 =0.7 ([1], 29б)

K2 – турғунликка боғлиқ коэффицент;

K2 = 1.55 ([1], 29б)

K3 – ишлов бериш турига боғлиқ коэффицент;

K3 = 1 ([1], 29б)


V=110·0.7·1.55·1=119 м/дақ

6. Шпинделни айланишлар сонини  аниқлаймиз.
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дасткоҳ бўйича қабул қиламиз

n=160 айл/дақ

7. Ҳақиқий кесиш тезлигини топамиз.
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1. Кесиш кучини топамиз.

Ро=Рzж К1 К2, кг;

Рж=   270кГ=2700н; ([1], Т-5, 35 б)
К1=0,9 ([1], Т-6, 36 б)- материалга боғлиқ коэффициент

К2=1,0 ([1], Т-6, 37 б)
Кр-кесиш тезлигига боғлиқ коэффициент

Ро=2700·0,9·1,0=2430н
7.Кесиш қувватини топамиз
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Текширамиз


[image: image144.wmf]h
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8. Асосий вақт.
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[image: image146.wmf]мм
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l––ишлов бериш узунлиги

l1––кесиш узунлиги

l2––кескични кириш ва чиқиш узунлиги
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Ишлов бериш мумкин.
Ўтиш 4 М тешик ø125 is12 ўлчамда  ўлчамда  йўниб кенгайтирилсин 
Токорлик   16К20Ф3 РДБ  дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=2 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=20 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат 45 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 198 НВга тенг. Кескич  ва  унинг  геометрик  элементлари:

Токарлик йўниб кенгайтирувчи кескичи, кесувчи қисми материали Т15К6, кескич танаси материалли Пўлат 40, кўндаланг кесим юзаси 16х20мм L=160 мм

Геометрик  элементлари;

 ([4]187бет,29 жад )
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[image: image152.wmf]
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 EMBED Equation.3 [image: image155.wmf]
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[190 бет,31жад ]

1.Ишчи юриш узунлигини топамиз

L и.юр. =Lкес +   y   +Lк  ([1],  303б)

L кес =   10     мм

У=2+3=5мм.

Lк     = 2мм  ([1],  300б)
L и.юр.=  10   +5+2=17мм

2.Суриш қийматини аниқлаймиз
So=   0.1   мм/айл   ([1],  Т-3,26 б)

Дастгох бўйича So = 0.1   мм/айл;

3. Кесувчи асбоб турғунлигини топамиз

Т=   60  дақ. ([1], Т-3, 26 б)

4.Кесиш тезлигини хисоби

V=Vж·K1 K2 K3,м/дақ;

 Vж=  150  м/дақ.

K1=0.9  ([1], Т-4, 29 б)-материалга боғлиқ  коэффициент;

K2= 1.55 ([1], Т-4, 26 б)- кесувчи асбоб  турғунлигига боғлиқ коэффициент;

K3= 1.0 ([1], Т-4, 26 б)- диаметрини кесиш узунлигига нисбатига боғлиқ коэффициент;

V=     150   0.9· 1,55 1,0=    209    м/дақ;

5, Шпинделни айланишлар сонини топамиз
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Дастгох бўйича қабул қиламиз n=  500   айл/дақ;

6.Ҳақиқий кесиш тезлигини аниқлаймиз
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7.Асосий вақтни топамиз.
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1. Кесиш кучини топамиз.

Ро=Рzж К1 К2, кг;

Рж=  70  кг=687н; ([1], Т-5, 35 б)
К1=0,9 ([1], Т-6, 36 б)- материалга боғлиқ коэффициент

К2=1,0 ([1], Т-6, 37 б)
Кр-кесиш тезлигига боғлиқ коэффициент
Ро=687·0,9=618н

7.Кесиш қувватини топамиз
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Ўтиш 5. Л тешик ø140 is12 ўлчамда  йўниб кенгайтирилсин

Токорлик   16К20Ф3РДБ дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=7,5 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат 45 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 198 НВга тенг. Кескич  ва  унинг  геометрик  элементлари:

Токорлик йўниб кенгайтирувчи кескич, кесувчи қисми материали Т15К6, кескич танаси материали Пўлат 40, кўндаланг кесим юзаси 16х20мм L=160 мм

Геометрик  элементлари;

 ([4]187бет,29 жад )
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1.Ишчи юриш узунлигини топамиз

L и.юр. =Lкес +   y   +Lк  ([1],  303б)

L кес =   54     мм

У=2+3=5мм.

Lк   = 2мм  ([1],  300б)
L и.юр.=  54   +5+2=61мм

2.Суриш қийматини аниқлаймиз
So=   0.2   мм/айл   ([1],  Т-3,26 б)

Дастгох бўйича So = 0.2   мм/айл;

3. Кесувчи асбоб турғунлигини топамиз

Т=   60  дақ. ([1], Т-3, 26 б)

4.Кесиш тезлигини хисоби

V=Vж·K1 K2 K3,м/дақ;

 Vж=  150  м/дақ.

K1=0.9  ([1], Т-4, 29 б)-материалга боғлиқ  коэффициент;

K2= 1.55 ([1], Т-4, 26 б)- кесувчи асбоб  турғунлигига боғлиқ коэффициент;

K3= 1.0 ([1], Т-4, 26 б)- диаметрини кесиш узунлигига нисбатига боғлиқ коэффициент;

V=     150   0.9· 1,55 1,0=    209    м/дақ;

5, Шпинделни айланишлар сонини топамиз
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Дастгох бўйича қабул қиламиз n=  500   айл/дақ;

6.Ҳақиқий кесиш тезлигини аниқлаймиз
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7.Асосий вақтни топамиз.
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1. Кесиш кучини топамиз.

Ро=Рzж К1 К2, кг;

Рж=  100  кг=981н; ([1], Т-5, 35 б)
К1=0,9 ([1], Т-6, 36 б)- материалга боғлиқ коэффициент

К2=1,0 ([1], Т-6, 37 б)
Кр-кесиш тезлигига боғлиқ коэффициент
Ро=981·0,9=881н

7.Кесиш қувватини топамиз
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Ўтиш 6 А2 сирт юза L=117  h12  ўлчамда қора йўнилсин

Токорлик   16К20Ф3 РДБ дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=t=2 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=20 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат 45 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 198 НВга тенг. Кескич  ва  унинг  геометрик  элементлари:

Токорлик ўтувчи кескич, кесувчи қисми материали Т15К6, кескич танаси материали Пўлат 40, кўндаланг кесим юзаси 16х20мм L=160 мм

Геометрик  элементлари;

 ([4]187бет,29 жад )
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 EMBED Equation.3 [image: image184.wmf]
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1.Ишчи юриш узунлигини топамиз

L и.юр. =Lкес +   y   +Lк  ([1],  303б)

L кес =   10  мм

У=2+3=5мм.

Lк   = 2мм  ([1],  300б)
L и.юр.=  10 +5+2=17мм

2.Суриш қийматини аниқлаймиз
So=   0.1   мм/айл   ([1],  Т-3,26 б)

Дастгох бўйича So = 0.1   мм/айл;

3. Кесувчи асбоб турғунлигини топамиз

Т=   60  дақ. ([1], Т-3, 26 б)

4.Кесиш тезлигини хисоби

V=Vж·K1 K2 K3,м/дақ;

 Vж=  150  м/дақ.

K1=0.9  ([1], Т-4, 29 б)-материалга боғлиқ  коэффициент;

K2= 1.55 ([1], Т-4, 26 б)- кесувчи асбоб  турғунлигига боғлиқ коэффициент;

K3= 1.0 ([1], Т-4, 26 б)- диаметрини кесиш узунлигига нисбатига боғлиқ коэффициент;

V=     150   0.9· 1,55 1,0=    209    м/дақ;

5, Шпинделни айланишлар сонини топамиз
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Дастгох бўйича қабул қиламиз n=  400   айл/дақ;

6.Ҳақиқий кесиш тезлигини аниқлаймиз
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7.Асосий вақтни топамиз.
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1. Кесиш кучини топамиз.

Ро=Рzж К1 К2, кг;

Рж=  90  кг=883н; ([1], Т-5, 35 б)
К1=0,9 ([1], Т-6, 36 б)- материалга боғлиқ коэффициент

К2=1,0 ([1], Т-6, 37 б)
Кр-кесиш тезлигига боғлиқ коэффициент
Ро=883·0,9=794н

7.Кесиш қувватини топамиз
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Ўтиш 7. З сирт юза  L=25,5h12  ўлчамда  йўнилсин

Токорлик   16К20Ф3 РДБ дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=t=2 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=20 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат 45 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 198 НВга тенг. Кескич  ва  унинг  геометрик  элементлари:

Токорлик ўтувчи кескич, кесувчи қисми материали Т15К6, кескич танаси материали Пўлат 40, кўндаланг кесим юзаси 16х20мм L=160 мм

Геометрик  элементлари;

 ([4]187бет,29 жад )
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 EMBED Equation.3 [image: image198.wmf]
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1.Ишчи юриш узунлигини топамиз

L и.юр. =Lкес +   y   +Lк  ([1],  303б)

L кес =   (D1-D2)/2=(198-150)/2=24  мм

У=2+3=5мм.

Lк   = 2мм  ([1],  300б)
L и.юр.=  24+5+2=31мм

2.Суриш қийматини аниқлаймиз
So=   0.1   мм/айл   ([1],  Т-3,26 б)

Дастгох бўйича So = 0.1   мм/айл;

3. Кесувчи асбоб турғунлигини топамиз

Т=   60  дақ. ([1], Т-3, 26 б)

4.Кесиш тезлигини хисоби

V=Vж·K1 K2 K3,м/дақ;

 Vж=  150  м/дақ.

K1=0.9  ([1], Т-4, 29 б)-материалга боғлиқ  коэффициент;

K2= 1.55 ([1], Т-4, 26 б)- кесувчи асбоб  турғунлигига боғлиқ коэффициент;

K3= 1.0 ([1], Т-4, 26 б)- диаметрини кесиш узунлигига нисбатига боғлиқ коэффициент;

V=     150   0.9· 1,55 1,0=    209    м/дақ;

5, Шпинделни айланишлар сонини топамиз
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Дастгох бўйича қабул қиламиз n=  315   айл/дақ;

6.Ҳақиқий кесиш тезлигини аниқлаймиз
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7.Асосий вақтни топамиз.
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1. Кесиш кучини топамиз.

Ро=Рzж К1 К2, кг;

Рж=  90  кг=883н; ([1], Т-5, 35 б)
К1=0,9 ([1], Т-6, 36 б)- материалга боғлиқ коэффициент

К2=1,0 ([1], Т-6, 37 б)
Кр-кесиш тезлигига боғлиқ коэффициент
Ро=883·0,9=794н

7.Кесиш қувватини топамиз
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Ўтиш8. Д юза ø199 Н12 ўлчамда  қора йўнилсин Токорлик   16К20Ф3 РДБ дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим 
миқдори h=t=2 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат 45 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 198 НВга тенг. Кескич  ва  унинг  геометрик  элементлари:

Токорлик йўнувчи кескич, кесувчи қисми материали Т15К6, кескич танаси материали Пўлат 40, кўндаланг кесим юзаси 16х20мм L=160 мм

Геометрик  элементлари;

 ([4]187бет,29 жад )
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 EMBED Equation.3 [image: image212.wmf]
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1.Ишчи юриш узунлигини топамиз

L и.юр. =Lкес +   y   +Lк  ([1],  303б)

L кес =   68  мм

Lк   = 2мм  ([1],  300б)
L и.юр.=  68 +0+2=70мм

2.Суриш қийматини аниқлаймиз
So=   0.5   мм/айл   ([1],  Т-3,26 б)

Дастгох бўйича So = 0.5   мм/айл;

3. Кесувчи асбоб турғунлигини топамиз

Т=   60  дақ. ([1], Т-3, 26 б)

4.Кесиш тезлигини хисоби

V=Vж·K1 K2 K3,м/дақ;

 Vж=  130  м/дақ.

K1=0.9  ([1], Т-4, 29 б)-материалга боғлиқ  коэффициент;

K2= 1.55 ([1], Т-4, 26 б)- кесувчи асбоб  турғунлигига боғлиқ коэффициент;

K3= 1.0 ([1], Т-4, 26 б)- диаметрини кесиш узунлигига нисбатига боғлиқ коэффициент;

V=     130   0.9· 1,55 1,0=    181    м/дақ;

5.  Шпинделни айланишлар сонини топамиз
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Дастгох бўйича қабул қиламиз n=  250   айл/дақ;

6.Ҳақиқий кесиш тезлигини аниқлаймиз
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7.Асосий вақтни топамиз.
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1. Кесиш кучини топамиз.

Ро=Рzж К1 К2, кг;

Рж=  110  кг=1073н; ([1], Т-5, 35 б)
К1=0,9 ([1], Т-6, 36 б)- материалга боғлиқ коэффициент

К2=1,0 ([1], Т-6, 37 б)
Кр-кесиш тезлигига боғлиқ коэффициент
Ро=1073·0,9=971 н

7.Кесиш қувватини топамиз
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Ўтиш9. В юза ø182 is12 ўлчамда йўнилсин

Токорлик   16К20Ф3 РДБ дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=8 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат 45 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 198 НВга тенг. Кескич  ва  унинг  геометрик  элементлари:

Токорлик йўнувчи кескич, кесувчи қисми материали Т15К6, кескич танаси материали Пўлат 40, кўндаланг кесим юзаси 16х20мм L=160 мм

Геометрик  элементлари;
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 EMBED Equation.3 [image: image226.wmf]
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1.Ишчи юриш узунлигини топамиз

L и.юр. =Lкес +   y   +Lк  ([1],  303б)

L кес =   36  мм

Lк   = 2мм  ([1],  300б)
L и.юр.=  36 +0+2=38мм

2.Суриш қийматини аниқлаймиз
So=   0.5   мм/айл   ([1],  Т-3,26 б)

Дастгох бўйича So = 0.5   мм/айл;

3. Кесувчи асбоб турғунлигини топамиз

Т=   60  дақ. ([1], Т-3, 26 б)

4.Кесиш тезлигини хисоби

V=Vж·K1 K2 K3,м/дақ;

 Vж=  130  м/дақ.

K1=0.9  ([1], Т-4, 29 б)-материалга боғлиқ  коэффициент;

K2= 1.55 ([1], Т-4, 26 б)- кесувчи асбоб  турғунлигига боғлиқ коэффициент;

K3= 1.0 ([1], Т-4, 26 б)- диаметрини кесиш узунлигига нисбатига боғлиқ коэффициент;

V=     130   0.9· 1,55 1,0=    181    м/дақ;

5. Шпинделни айланишлар сонини топамиз
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Дастгох бўйича қабул қиламиз n=  250   айл/дақ;

6.Ҳақиқий кесиш тезлигини аниқлаймиз
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7.Асосий вақтни топамиз.
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1. Кесиш кучини топамиз.

Ро=Рzж К1 К2, кг;

Рж=  110  кг=1073н; ([1], Т-5, 35 б)
К1=0,9 ([1], Т-6, 36 б)- материалга боғлиқ коэффициент

К2=1,0 ([1], Т-6, 37 б)
Кр-кесиш тезлигига боғлиқ коэффициент
Ро=1073·0,9=971 н

7.Кесиш қувватини топамиз
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Ўтиш10.Е сирт юза L=16is12 ўлчамда йўнилсин 

Токарлик кескич Т15К6 16х20 ГОСТ 18880–73

1.Кесиш чуқурлиги 

t=1.0мм

2.Суриш қийматини аниқлаймиз.

Sо=0.5 мм/айл ([1], 22б)

дасткоҳ бўйича қабул қиламиз

Sо=0.5 мм/айл

3.Кескич турғунлик даври


Т =60 дақ ([1], 26б)

4.Кесиш тезлигини топамиз


V=Vж ·K1 ·K2 ·K3, м/дақ


Vж =110 м/дақ ([1], 30б)

K1 – материалга боғлиқ коэффицент;

K1 =0.7 ([1], 29б)

K2 – турғунликка боғлиқ коэффицент;

K2 = 1.55 ([1], 29б)

K3 – ишлов бериш турига боғлиқ коэффицент;

K3 = 1 ([1], 29б)


V=110·0.7·1.55·1=119 м/дақ

5.Шпинделни айланишлар сонини  аниқлаймиз.
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дасткоҳ бўйича қабул қиламиз

n=160 айл/дақ

6.Ҳақиқий кесиш тезлигини топамиз.
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7.Кесиш кучини топамиз.

Ро=Рzж К1 К2, кг;

Рж=   160кГ=1600н; ([1], Т-5, 35 б)
К1=0,9 ([1], Т-6, 36 б)- материалга боғлиқ коэффициент

К2=1,0 ([1], Т-6, 37 б)
Кр-кесиш тезлигига боғлиқ коэффициент

Ро=1600·0,9·1,0=1440н
7.Кесиш қувватини топамиз
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9. Асосий вақт.
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l2––кескични кириш ва чиқиш узунлиги
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Ўтиш11.Р юза ø151.5  is12 ўлчамда  қора йўнилсин.

Токорлик   16К20Ф3РДБ дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=t=2 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат 45 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 198 НВга тенг. Кескич  ва  унинг  геометрик  элементлари:

Токорлик ўтувчи кескич,ГОСТ18879-73, кесувчи қисми материали Т15К6, кескич танаси материали Пўлат 40, кўндаланг кесим юзаси 16х20мм L=160 мм

Геометрик  элементлари;

 ([4]187бет,29 жад )
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 EMBED Equation.3 [image: image249.wmf]
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1.Ишчи юриш узунлигини топамиз

L и.юр. =Lкес +   y   +Lк  ([1],  303б)

L кес =   25  мм

Lк   = 2мм  ([1],  300б)
У=5мм

L и.юр.=  25 +2=27мм

2.Суриш қийматини аниқлаймиз
So=   0.5   мм/айл   ([1],  Т-3,26 б)

Дастгох бўйича So = 0.5  мм/айл;

3. Кесувчи асбоб турғунлигини топамиз

Т=   60  дақ. ([1], Т-3, 26 б)

4.Кесиш тезлигини хисоби

V=Vж·K1 K2 K3,м/дақ;

 Vж=  110  м/дақ.

K1=0.9  ([1], Т-4, 29 б)-материалга боғлиқ  коэффициент;

K2= 1.55 ([1], Т-4, 26 б)- кесувчи асбоб  турғунлигига боғлиқ коэффициент;

K3= 1.0 ([1], Т-4, 26 б)- диаметрини кесиш узунлигига нисбатига боғлиқ коэффициент;

V=     110   0.9· 1,55 1,0=    153    м/дақ;

5, Шпинделни айланишлар сонини топамиз
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Дастгох бўйича қабул қиламиз n=  315   айл/дақ;

6.Ҳақиқий кесиш тезлигини аниқлаймиз
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7.Асосий вақтни топамиз.
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1. Кесиш кучини топамиз.

Ро=Рzж К1 К2, кг;

Рж=  170  кг=1670н; ([1], Т-5, 35 б)
К1=0,9 ([1], Т-6, 36 б)- материалга боғлиқ коэффициент

К2=1,0 ([1], Т-6, 37 б)
Кр-кесиш тезлигига боғлиқ коэффициент
Ро=1670·0,9=1450н

7.Кесиш қувватини топамиз
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Ўтиш12. Р юза ø150 is9 ўлчамда тоза йўнилсин

Токорлик   16К20Ф3РДБ дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=t=0.5 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат 45 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 198 НВга тенг. Кескич  ва  унинг  геометрик  элементлари:

Токорлик ўтувчи кескич,ГОСТ18879-73, кесувчи қисми материали Т15К6, кескич танаси материали Пўлат 40, кўндаланг кесим юзаси 16х20мм L=160 мм

Геометрик  элементлари;

 ([4]187бет,29 жад )
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1.Ишчи юриш узунлигини топамиз

L и.юр. =Lкес +   y   +Lк  ([1],  303б)

L кес =   25  мм

Lк   = 2мм  ([1],  300б)
У=5мм

L и.юр.=  25 +2=27мм

2.Суриш қийматини аниқлаймиз
So=   0.09   мм/айл   ([1],  Т-3,26 б)

Дастгох бўйича So = 0.09   мм/айл;

3. Кесувчи асбоб турғунлигини топамиз

Т=   60  дақ. ([1], Т-3, 26 б)

4.Кесиш тезлигини хисоби

V=Vж·K1 K2 K3,м/дақ;

 Vж=  160  м/дақ.

K1=0.9  ([1], Т-4, 29 б)-материалга боғлиқ  коэффициент;

K2= 1.55 ([1], Т-4, 26 б)- кесувчи асбоб  турғунлигига боғлиқ коэффициент;

K3= 1.0 ([1], Т-4, 26 б)- диаметрини кесиш узунлигига нисбатига боғлиқ коэффициент;

V=     160   0.9· 1,55 1,0=    223    м/дақ;

5, Шпинделни айланишлар сонини топамиз
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Дастгох бўйича қабул қиламиз n=  400   айл/дақ;

6.Ҳақиқий кесиш тезлигини аниқлаймиз
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7.Асосий вақтни топамиз.
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Ўтиш13 К тешик ø80 IS12 ўлчамда йўниб кенгайтирилсин

Токорлик   16К20 дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=t=2,0 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат 45 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 198 НВга тенг. Кескич  ва  унинг  геометрик  элементлари:

Токорлик йўниб кенгайтирувчи кескич, ГОСТ18882-73,кесувчи қисми материали Т15К6, кескич танаси материали Пўлат 40, кўндаланг кесим юзаси 16х20мм L=160 мм

Геометрик  элементлари;
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[image: image269.wmf]0

15

=

g

 [188 бет,30 жад];

[image: image270.wmf]0

3

-

=

f

g

[188бет,30жад];

[image: image271.wmf]0

12

=

a

 [31 жад]; 
[image: image272.wmf]
[image: image273.wmf]0

=

l

,


[image: image274.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image275.wmf]
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1.Ишчи юриш узунлигини топамиз

L и.юр. =Lкес +   y   +Lк  ([1],  303б)

L кес =   32  мм

Lк   = 2мм  ([1],  300б)
У=5мм

L и.юр.=  32 +5+2=39мм

2.Суриш қийматини аниқлаймиз
So=   0.09   мм/айл   ([1],  Т-3,26 б)

Дастгох бўйича So = 0.09   мм/айл;

3. Кесувчи асбоб турғунлигини топамиз

Т=   60  дақ. ([1], Т-3, 26 б)

4.Кесиш тезлигини хисоби

V=Vж·K1 K2 K3,м/дақ;

 Vж=  150  м/дақ.

K1=0.9  ([1], Т-4, 29 б)-материалга боғлиқ  коэффициент;

K2= 1.55 ([1], Т-4, 26 б)- кесувчи асбоб  турғунлигига боғлиқ коэффициент;

K3= 1.0 ([1], Т-4, 26 б)- диаметрини кесиш узунлигига нисбатига боғлиқ коэффициент;

V=     150   0.9· 1,55 1,0=    209    м/дақ;

5, Шпинделни айланишлар сонини топамиз
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Дастгох бўйича қабул қиламиз n=  800   айл/дақ;

6.Ҳақиқий кесиш тезлигини аниқлаймиз
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7.Асосий вақтни топамиз.
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1. Кесиш кучини топамиз.

Ро=Рzж К1 К2, кг;

Рж=  90  кг=882н; ([1], Т-5, 35 б)
К1=0,9 ([1], Т-6, 36 б)- материалга боғлиқ коэффициент

К2=1,0 ([1], Т-6, 37 б)
Кр-кесиш тезлигига боғлиқ коэффициент
Ро=882·0,9=794 н

7.Кесиш қувватини топамиз
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Ўтиш14 И тешик ø130 IS12 ўлчамда  йўниб кенгайтирилсин

Токорлик   16К20 дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=t=2,0 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат 45 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 198 НВга тенг. Кескич  ва  унинг  геометрик  элементлари:

Токорлик йўниб кенгайтирувчи кескич, ГОСТ18883-73,кесувчи қисми материали Т15К6, кескич танаси материали Пўлат 40, кўндаланг кесим юзаси 16х20мм L=160 мм

Геометрик  элементлари;
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 EMBED Equation.3 [image: image289.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image290.wmf]0
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1.Ишчи юриш узунлигини топамиз

L и.юр. =Lкес +   y   +Lк  ([1],  303б)

L кес =   12  мм

Lк   = 2мм  ([1],  300б)
L и.юр.=  12 +2=14мм

2.Суриш қийматини аниқлаймиз
So=   0.09   мм/айл   ([1],  Т-3,26 б)

Дастгох бўйича So = 0.09   мм/айл;

3. Кесувчи асбоб турғунлигини топамиз

Т=   60  дақ. ([1], Т-3, 26 б)

4.Кесиш тезлигини хисоби

V=Vж·K1 K2 K3,м/дақ;

 Vж=  150  м/дақ.

K1=0.9  ([1], Т-4, 29 б)-материалга боғлиқ  коэффициент;

K2= 1.55 ([1], Т-4, 26 б)- кесувчи асбоб  турғунлигига боғлиқ коэффициент;

K3= 1.0 ([1], Т-4, 26 б)- диаметрини кесиш узунлигига нисбатига боғлиқ коэффициент;

V=     150   0.9· 1,55 1,0=    209    м/дақ;

5, Шпинделни айланишлар сонини топамиз
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Дастгох бўйича қабул қиламиз n=  500   айл/дақ;

6.Ҳақиқий кесиш тезлигини аниқлаймиз


[image: image293.wmf];
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7.Асосий вақтни топамиз.
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1. Кесиш кучини топамиз.

Ро=Рzж К1 К2, кг;

Рж=  90  кг=882н; ([1], Т-5, 35 б)
К1=0,9 ([1], Т-6, 36 б)- материалга боғлиқ коэффициент

К2=1,0 ([1], Т-6, 37 б)
Кр-кесиш тезлигига боғлиқ коэффициент
Ро=882·0,9=794 н

7.Кесиш қувватини топамиз
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Ўтиш15. Д юза ø198 is9 ўлчамда тоза йўнилсин

Токорлик   16К20Ф3РДБ дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=t=0.5 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат 45 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 198 НВга тенг. Кескич  ва  унинг  геометрик  элементлари:

Токорлик ўтувчи кескич,ГОСТ18878-73, кесувчи қисми материали Т15К6, кескич танаси материали Пўлат 40, кўндаланг кесим юзаси 16х20мм L=160 мм

Геометрик  элементлари;

 ([4]187бет,29 жад )
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 EMBED Equation.3 [image: image303.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image304.wmf]0

45

=

j

,
[image: image305.wmf]0

1

10

=

j

,р=1 мм 
[190 бет,31жад ]

1.Ишчи юриш узунлигини топамиз

L и.юр. =Lкес +   y   +Lк  ([1],  303б)

L кес =   32  мм

Lк   = 2мм  ([1],  300б)
У=5мм

L и.юр.=  32 +5+2=39мм

2.Суриш қийматини аниқлаймиз
So=   0.09   мм/айл   ([1],  Т-3,26 б)

Дастгох бўйича So = 0.09   мм/айл;

3. Кесувчи асбоб турғунлигини топамиз

Т=   60  дақ. ([1], Т-3, 26 б)

4.Кесиш тезлигини хисоби

V=Vж·K1 K2 K3,м/дақ;

 Vж=  160  м/дақ.

K1=0.9  ([1], Т-4, 29 б)-материалга боғлиқ  коэффициент;

K2= 1.55 ([1], Т-4, 26 б)- кесувчи асбоб  турғунлигига боғлиқ коэффициент;

K3= 1.0 ([1], Т-4, 26 б)- диаметрини кесиш узунлигига нисбатига боғлиқ коэффициент;

V=     160   0.9· 1,55 1,0=    223    м/дақ;

5, Шпинделни айланишлар сонини топамиз
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Дастгох бўйича қабул қиламиз n=  315   айл/дақ;

6.Ҳақиқий кесиш тезлигини аниқлаймиз
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7.Асосий вақтни топамиз.
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Ўтиш16. 

А2 юза L=117 is 10 ўлчамда тоза йўнилсин  

Токорлик   16К20Ф3РДБ дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=t=0.5 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат 45 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 198 НВга тенг. Кескич  ва  унинг  геометрик  элементлари:

Токорлик контур кескич,ГОСТ18878-73, кесувчи қисми материали Т15К6, кескич танаси материали Пўлат 40, кўндаланг кесим юзаси 16х20мм L=160 мм

Геометрик  элементлари;

 ([4]187бет,29 жад )
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 EMBED Equation.3 [image: image315.wmf]
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1.Ишчи юриш узунлигини топамиз

L и.юр. =Lкес +   y   +Lк  ([1],  303б)

L кес =   10  мм

Lк   = 2мм  ([1],  300б)
У=2мм

L и.юр.=  10 +2+2=14мм

2.Суриш қийматини аниқлаймиз
So=   0.09   мм/айл   ([1],  Т-3,26 б)

Дастгох бўйича So = 0.09   мм/айл;

3. Кесувчи асбоб турғунлигини топамиз

Т=   60  дақ. ([1], Т-3, 26 б)

4.Кесиш тезлигини хисоби

V=Vж·K1 K2 K3,м/дақ;

 Vж=  160  м/дақ.

K1=0.9  ([1], Т-4, 29 б)-материалга боғлиқ  коэффициент;

K2= 1.55 ([1], Т-4, 26 б)- кесувчи асбоб  турғунлигига боғлиқ коэффициент;

K3= 1.0 ([1], Т-4, 26 б)- диаметрини кесиш узунлигига нисбатига боғлиқ коэффициент;

V=     160   0.9· 1,55 1,0=    223    м/дақ;

5, Шпинделни айланишлар сонини топамиз
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Дастгох бўйича қабул қиламиз n=  400   айл/дақ;

6.Ҳақиқий кесиш тезлигини аниқлаймиз
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7.Асосий вақтни топамиз.
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020 Операция.Радиал пармалаш.

Ўтиш2. 3та тешик Ø14Н11 ўлчамда пармалансин

Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=7 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат-45 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 198 HB га тенг.кескич ва унинг геометрик элементлари: Спирал  парма  d=14 мм, кесувчи қисм материалли тезкесар пўлат P6M5. Геометрик ўлчамлари 2[image: image321.wmf]0
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 [ 203 бет, 44 жад ] Д≤15 мм конструксион пўлатлар учун ψ=30[image: image325.wmf]0


Кесиш маромларини белгилаймиз

1.  Пўлатларни  пармалашда  қаттиқлиги  HB  198  бўлганда  суриш  қиймати

S=0,25-0.33 мм/айл 
 ([3] 277бет,  25 жад)      

Тоғрилаш коеффиценти К1 =0,5; 

S=0.3·0.5=0.15мм/айл.

Дастгоҳ  паспортидан S  =0,14 мм/айл қабул қиламиз.

2.Кескични турғунлик даврини аниқлаймиз.

Т =45 дақ  ([2],279 б 30 жад )

 3.Кесиш тезлиги

Агар пўлат бўлса, суриш S=0,14 мм/айл бўлса, диаметри D  = 14мм бўлса,

 Vжад= 30 м/дақ 

([5]115бет,карта С-4 ) 

Тўғрилаш коеффиценти К=К1·К2·К3=1,1·1,15·1.0=1,15 [663 бет]

V=30·1,15=34,5 м/дақ

4. Шпинделни айланишлар сони
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси n=800 дақ-1 ни қабул қиламиз.

5.Кесиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги:

[image: image328.png]n-D-n _3.14-14-800
1000 1000

V= = 33.6m/zaK




6.Кесишдаги куч.
Р0=РжКр ([5]124 карта С-5)

Рж=365кГ=3580н

Кр=1.

Р0=3580·1=3580н



7.Кесишдаги қувватни хисоблаймиз.



[image: image329.png]N =N, - Ky— = 18- 1.0 — 1.18kBr
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 ([5]127бет,карта с-6)

тоғрилаш коеффиценти К=1.0

8.Асосий вақтни хисоблаймиз.

Ишчи юриш узунлигини топамиз

L и.юр. =Lкес +   y   +Lк  ([1],  303б)

L кес = 32мм

У=2мм.

Lк     = 2мм  ([1],  301б)
L и.юр.=    32+2+2=36мм

[image: image331.png]
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Ўтиш3.     3 та тешик Ø16Н8 ўлчамда зенкерлансин

Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=1,0 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rа=2.5 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат-45 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 198 HB га тенг.Кескич ва унинг геометрик элементлари: Зенкер  d=16 мм, кесувчи қисм материали тезкесар пўлат P6M5. Геометрик ўлчамлари  2[image: image332.wmf]0

0

70

=

j

; [image: image333.wmf]0

55

=

y

;

[image: image334.wmf]0

11

=

a

 [ 203 бет, 44 жад ] Д≤10 мм конструксион пўлатлар учун ψ=30[image: image335.wmf]0


Кесиш маромларини белгилаймиз

1.  Пўлатларни  зенкерлашда  қаттиқлиги  HB  98  бўлганда  суриш  қиймати

S=0,8 мм/айл 
 ([5] 252бет,  19 жад)      

Тоғрилаш коеффиценти К1 =0,8; К2 =0.6;

S=0.8·0.8·0.6=0.38мм/айл.

Дастгоҳ  паспортидан S  =0,38 мм/айл қабул қиламиз.

2.Кескични турғунлик даврини аниқлаймиз.

Бунда битта кескич билан ишлов беришда Т =30-45 дақ эканлигини этиборга олиб 
Т =45 дақ деб қабул қиламиз. ([2],280 б 30 жад )

 3.Кесиш тезлиги

Агар пўлат бўлса, суриш S=0,38 мм/айл бўлса, диаметри D  = 29.5мм бўлса,

 Vжад= 23 м/дақ 

([5]115бет,карта С-4 ) 

Тўғрилаш коеффиценти К=К1·К2·К3=1,0·1,15·1.0=1,15 [663 бет]

V=23·1,15=26,45 м/дақ

4. Шпинделни айланишлар сони



[image: image337.png]1000v _ 1000-26.45 =
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси n=500 дақ-1 ни қабул қиламиз.

5.Кесиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги:

[image: image338.png]n-D-n _3.14-16-500
1000 1000
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6.Кесишдаги куч.
Р0=РжКр ([5]124 карта С-5)

Рж=56кГ=560н

Кр=1.

Р0=560·1=560н



7.Асосий вақтни хисоблаймиз.

Ишчи юриш узунлигини топамиз

L и.юр. =Lкес +   y   +Lк  ([1],  303б)

L кес = 32мм

У=2мм.

Lк     = 2мм  ([1],  301б)
L и.юр.=    32+2+2=36мм

[image: image340.png]
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Ўтиш4. 4та тешик Ø15Н10 ўлчамда пармалансин

Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=7.5 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат-45 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 198 HB га тенг.кескич ва унинг геометрик элементлари: Спирал  парма  d=15 мм, кесувчи қисм материалли тезкесар пўлат P6M5. Геометрик ўлчамлари 2[image: image341.wmf]0
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 [ 203 бет, 44 жад ] Д≤15 мм конструксион пўлатлар учун ψ=30[image: image345.wmf]0


Кесиш маромларини белгилаймиз

1.  Пўлатларни  пармалашда  қаттиқлиги  HB  198  бўлганда  суриш  қиймати

S=0,25-0.33 мм/айл 
 ([3] 277бет,  25 жад)      

Тоғрилаш коеффиценти К1 =0,5; 

S=0.3·0.5=0.15мм/айл.

Дастгоҳ  паспортидан S  =0,14 мм/айл қабул қиламиз.

2.Кескични турғунлик даврини аниқлаймиз.

Т =45 дақ  ([2],279 б 30 жад )

 3.Кесиш тезлиги

Агар пўлат бўлса, суриш S=0,14 мм/айл бўлса, диаметри D  = 15мм бўлса,

 Vжад= 30 м/дақ 

([5]115бет,карта С-4 ) 

Тўғрилаш коеффиценти К=К1·К2·К3=1,1·1,15·1.0=1,15 [663 бет]

V=30·1,15=34,5 м/дақ

4. Шпинделни айланишлар сони
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси n=630 дақ-1 ни қабул қиламиз.

5.Кесиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги:

[image: image348.png]n-D-n _3.14-15-630
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6.Кесишдаги куч.
Р0=РжКр ([5]124 карта С-5)

Рж=365кГ=3580н

Кр=1.

Р0=3580·1=3580н



7.Кесишдаги қувватни хисоблаймиз.


[image: image350.png]630
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 ([5]127бет,карта с-6)

тоғрилаш коеффиценти К=1.0

8.Асосий вақтни хисоблаймиз.

Ишчи юриш узунлигини топамиз

L и.юр. =Lкес +   y   +Lк  ([1],  303б)

L кес = 32мм

У=2мм.

Lк     = 2мм  ([1],  301б)
L и.юр.=    26+2+2=30мм

[image: image352.png]
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Ўтиш5. 4та тешикка М16 резба очилсин

Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=0,5 мм.  Заготовка материали Пўлат-45 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 198 HB га тенг.кескич ва унинг геометрик элементлари: Машина метчиги М16, кесувчи қисм материали тезкесар пўлат P6M5. ГОСТ3266-81Геометрик ўлчамлари [image: image353.wmf]0
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 ([7] 365 бет, 44 жад ) 

Кесиш маромларини белгилаймиз

1.Ишчи юриш узунлигини топамиз

L и.юр. =L +L1  ([1],  303б)

L кес =22 мм

L1=4P+2P=6P=6·1=6мм.

L и.юр.= 22+6=28мм.

2.Суриш қийматини аниқлаймиз

So=   1 мм/айл   ([1],  101б)

Дастгох бўйича So = 1 мм/айл;

3. Кесувчи асбоб турғунлигини топамиз

Т=     20 дақ. ([1], С-3, 114б)

4.Кесиш тезлигини хисоби

V=Vж·K1 K2 K3,м/дақ;

 Vж=  10 м/дақ.(117б)

K1=1.0  ([1], С-4, 117б)-материалга боғлиқ  коэффициент;

V=     10· 1=  10 м/дақ;
5, Шпинделни айланишлар сонини топамиз

[image: image357.png]=y = 199aitn/zax




Дастгох бўйича қабул қиламиз n=200  айл/дақ;

6.Ҳақиқий кесиш тезлигини аниқлаймиз

[image: image358.png]n-D-n _3.14-16-200
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7.Асосий вақтни топамиз.
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Ўтиш6. 6та тешик Ø13Н11 ўлчамда пармалансин

Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=6.5 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат-45 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 198 HB га тенг.кескич ва унинг геометрик элементлари: Спирал  парма  d=13 мм, кесувчи қисм материалли тезкесар пўлат P6M5. Геометрик ўлчамлари 2[image: image361.wmf]0
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 [ 203 бет, 44 жад ] Д≤15 мм конструксион пўлатлар учун ψ=30[image: image365.wmf]0


Кесиш маромларини белгилаймиз

1.  Пўлатларни  пармалашда  қаттиқлиги  HB  198  бўлганда  суриш  қиймати

S=0,25-0.33 мм/айл 
 ([3] 277бет,  25 жад)      

Тоғрилаш коеффиценти К1 =0,5; 

S=0.3·0.5=0.15мм/айл.

Дастгоҳ  паспортидан S  =0,14 мм/айл қабул қиламиз.

2.Кескични турғунлик даврини аниқлаймиз.

Т =45 дақ  ([2],279 б 30 жад )

 3.Кесиш тезлиги

Агар пўлат бўлса, суриш S=0,14 мм/айл бўлса, диаметри D  = 13мм бўлса,

 Vжад= 30 м/дақ 

([5]115бет,карта С-4 ) 

Тўғрилаш коеффиценти К=К1·К2·К3=1,1·1,15·1.0=1,15 [663 бет]

V=30·1,15=34,5 м/дақ

4. Шпинделни айланишлар сони
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси n=800 дақ-1 ни қабул қиламиз.

5.Кесиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги:

[image: image368.png]n-D-n _3.14-13-800
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6.Кесишдаги куч.
Р0=РжКр ([5]124 карта С-5)

Рж=365кГ=3580н

Кр=1.

Р0=3580·1=3580н



7.Кесишдаги қувватни хисоблаймиз.


[image: image370.png]800
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 ([5]127бет,карта с-6)

тоғрилаш коеффиценти К=1.0

8.Асосий вақтни хисоблаймиз.

Ишчи юриш узунлигини топамиз

L и.юр. =Lкес +   y   +Lк  ([1],  303б)

L кес = 32мм

У=2мм.

Lк     = 2мм  ([1],  301б)
L и.юр.=    32+2+2=36мм

[image: image372.png]
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025Операция. Тишларни уриб йўниш

Z=64, m=3 тишлар уриб йўнилсин

Тишни эни b=32мм. Ишлов бериш учун қўйим h=6.5мм.

Кесувчи асбоб танлаймиз. Дисксимон тўғри тишли m=3мм ли долбяк танлаймиз.Кесувчи қисми материали Р8 тезкесар пўлат. Олдинги юзани ўткирланиш бурчаги γз=50(4.160б.)

II.Кесиш маъромлари.

1.Айланма суриш (думалаш)

Sж.=0,24мм/ик.юр.

Кs=1.3(4.151б)

S=0.24*1.3=0.31мм/ик.юр.
Дастгох паспорти бўйча

S=0.315мм/ик.юр
2.Радиал суриш.

Sр=(0,1…0,3)S=0.2*0.315=0.06мм/ик.юр
Дастгох паспорти бўйича

Sр=0.051мм/ик.юр.

3.Долбякни турғунлик даври Т=300дақ(4.151б)

4. Кесиш тезлиги

V=Vж*Кт=24*1,1=26,4м/дақ.

4.Иккилик юришлар сони

[image: image374.png]1000V, _ 1000-26.4
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ик.юр./дақ.

Дастгох паспорт бўйича К=400 ик.юр./дақ.
5.Ҳақиқий кесиш тезлиги

[image: image376.png]LK, _ 2+32-400
£ =T — 000



=25,6ик.юр./дақ
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030 Операция. Р юза Ø150,05is7 ўлчамда қора жилвирлансин.

Кесувчи асбоб танлаймиз. Доиравий жилвиртош ПВД24А40НСМ25К8.

Д=500мм, В=20мм.

Кесиш маромлари.

1. Кесиш тезлиги
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2.Доиравий суриш харакати тезлиги.
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3.Заготовкани айланиш частотасини аниқлаймиз.
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4.Жилвиртошни кўндаланг суриш.

Sx=0,005мм/юр.

5.Заготовкани бир марта айланишига бўйлама сурилишни аниқлаймиз.

S0=sdВк=0,4·20=8мм/айл.

6.Бўйланма суриш харакатининг тезлиги
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7.Асосий вақт.
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Ўтиш2. Р юза Ø150,is6 ўлчамда тоза жилвирлансин

Кесувчи асбоб танлаймиз. Доиравий жилвиртош ПВД24А40НСМ25К8.

Д=500мм, В=20мм.

Кесиш маромлари.

2. Кесиш тезлиги
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2.Доиравий суриш харакати тезлиги.


[image: image385.wmf].
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3.Заготовкани айланиш частотасини аниқлаймиз.
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4.Жилвиртошни кўндаланг суриш.

Sx=0,003мм/юр.

5.Заготовкани бир марта айланишига бўйлама сурилишни аниқлаймиз.

S0=sdВк=0,4·20=8мм/айл.

6.Бўйланма суриш харакатининг тезлиги
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7.Асосий вақт.
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035 Операция.Тиш жилвирлаш.

Z=48, m=3 тишлар қора ва тоза жилвирлансин

L=32мм.  Қйим миқдори.h=0.2мм. Юза тозалиги Ra=1.26мкм.

Заготовка материали Пўлат 45.Тобланган НRС45. Опавкага 6та заготовка ўрнатилади.

Ечиш: Доиравий шаклдор жилвиртош танлаймиз.ПП14А25ПСМ27К1А.
Д=300мм. В=t

1. Шпинделни айланиш частотаси
[image: image390.png]_ 1000-60v _ 1000-60-35
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Дастгох паспорти бўйича n=2200айл/дақ

2.Бўйлама суриш миқдорини аниқлаймиз

[image: image391.png]V. mpos = 16M/ 3K




3.Радиал суриш
Sрад=0,015мм

3. Асосий вақт 

[image: image392.png]



2.6. Сарфланган техник вақт меъёрини аниқлаш.

Техник меъёрлаш деганда маълум бир ишни бажариш учун сарфланган вақт меърини тўғри белгилаш ишлаб чиқариш учун мухим ахамиятга эга ишни бажариш учун сарфланган вақт бирлиги технологик жараённи қандай даражада такомиллашганлигини кўрсатувчи асосий омилларидан биридир. 


Вақт меъёрини техник ҳисоблар ва тахминлар асосида дастгоҳларни ва  кесувчи асбобларни имкониятларидан тўлиқ фойдаланишини ишлов берилаётган деталга қўйилган техникавий шартларини инобатга олиб аниқланади. 


Машинасозликда вақт меъёрини белгилаш металл кесиш дастгоҳларида бажариладиган алоҳида операция учун сарфланган вақтни ёки вақт бирлиги ичида тайёрланадиган деталлар миқдорини аниқлаш демакдир.


Шундай қилиб техник асосланган вақт меъёри деганда маълум бир ташкилий – техникавий шароитларда ишлаб чиқариш воситаларидан илғор усуллар ёрдамида унумли фойдаланиб технологик жараён операциясини бажариш учун сарфланган вақт тушунилади. 


Техник вақт меъёрини аниқлаш алохида операция бажаришни тахлил қилиб хар бир иш учун сарфланган вақтни хисоблаш асосида олиб борилади. 


Серияли ишлаб чиқариш шароитида вақтларни техник меъёрлаш қабул қилинган, кесиш маромлари бўйича хисобий аналитик усулида бажарилади. 

Донали калкулацион вақт қуйидагича аниқланади.
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бу ерда:


Та––ишлов беришга сарфланган асосий вақт, дақ


Тёр––асоий ишни бажариш учун зарур бўлган ёрдамчи харакатларга сарфланган ватт, дақ


Топ=Та+Тёр––оператив вақт, дақ


Ттех––техник хизмат кўрсатиш вақти, асосий вақтни 3% ига тўғри келади, дақ


Тташ––ташкилий хизмат кўрсатиш вақти, оператив вақтда 2.5% ига тўғри келади, дақ


Тдам––дам олиш вақти, оператив вақтдан 5% ига тўғри келади, дақ


Тт.я–– тайёрлов якуний вақт, дақ


n––партиядаги деталлари сони, дона.

Қолган операцияларда
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бу ерда:


Та––ишлов беришга сарфланган асосий вақт, дақ


Тёр––асоий ишни бажариш учун зарур бўлган ёрдамчи харакатларга сарфланган ватт, дақ


Топ=Та+Тёр––оператив вақт, дақ


Тў.м.–– детални ўрнатиш ва махкамлаш га кетган вақт, дақ


Тб.е.––детални бўшатиш ва ечишга кетган вақт, дақ


Т хиз.дам–– хизмат кўрсатиш ва дам олиш вақти, дақ


Тт.я–– тайёрлов якуний вақт, дақ


n––партиядаги деталлари сони, дона.

       к-коэффициент, ўрта сея учун  к =1,85.

Олинган натижавларни қуйидаги жадвалга киритамиз

	Операция
	(Т0
	                  Тёр
	Топ
	Тхиз.дам.
	Тт.т.
	n
	Тд.к.

	
	
	Тў.м+ Тў.м
	Тб
	Тўл
	
	
	
	
	

	Токарлик
	8,865
	0.2
	0.235
	0.48
	10,56
	0,84
	18
	118
	11,55

	Радиал пармалаш
	1,449
	0.09
	0.11
	0.16
	2.115
	0,15
	18
	118
	2,42



	Тишларни уриб йўниш
	1,51
	0.11
	0.08
	0.12
	2,08
	0,19
	18
	118
	2,42

	Доиравий жилвирлаш
	3,48
	0.11
	0.08
	0.12
	4,05
	0,32
	21
	118
	4,55

	Тиш жилвирлаш
	32,45
	0,11
	0,08
	0,12
	33,02
	2,65
	21
	118
	36,28

	
	
	
	
	
	
	
	
	177
	0,72


3.Конструкторлик қисм.

3.1Дастгох мосламаси лойихалаш ва хисоблаш.

Машинасозликда мосламалар  технологик жиҳоз (дастгоҳ) лар учун ёрдамчи қурилмалар сифатида ишлов бериш, йиғиш ва ўлчаш амалларини бажаришда ишлатилади.

Мосламалар қўлланганда:

· ишлов олдидан загатовкаларни белгилаб олиш зарурати қолмайди;

· иш унумдорлиги ошади;

· махсулот таннархи камаяди;

· меҳнат  шароити енгиллашади ва ҳавфсизлиги таминланади;

· теҳнологик жиҳозларни имконияти кенгаяди;

· кўп дастгоҳларга ҳизмат кўрсатиш мумкин бўлиб қолади;

· маҳсулот таёрлаш учун керак бўлган ишчилар сони камаяди.

Умуман олганда мосламаларни қўлланиши нафақат юқоридан яхши томонларга эга, балки теҳнологик жараённи бажариш ёрдамчи вақтни кескин камайтиради ва ишлаб чиқаришни технологик таёрлаш вақтини камайишига олиб келади.

Бозор иқтисодиёти шароитида ишлаб чиқариш обекти тез-тез алмашиниб туради. Шу сабабли ишлаб- чиқаришни еҳнологик таёрлаш вақтини камайтириш учун маҳсуслаштирилган, тез созланадиган ва универсал йиғма мосламалар кенг қўлланилмоқда. Ҳозирги вақтда рақамли дастур билан бошқариладиган дастгоҳлар ва улар асосида  мосланувчан ишлаб чиқариш  модулларини ташкил қилиниши  билан улар учун юқори аниқлик ва загатовкани тез алмашинувини таминлайдиган универсал созланадиган мосламалар ишлатилмоқда. Бундан ташқари  мосламаларни элементларини унификациялаш ва стандартлаш  асосида мосламаларни ЭҲМ да автоматлаштирилган тарзда лойиҳалаш йўлга қўйилмоқда. Бизга берилган деталимизни тешикларини пармалашда махсус мослама лойихалаймиз. Демак дастгоҳ мосламасига детални ўрнатишда 6 та эркинлик даражасини йўқотиш тавсия этилади.

Булар қўл ёрдамида ишлайдиган ва  механизациялашган  мосламалардан , ундан ташқари  ёлдош  мосламалар  ва  позицияли  ишлов бериш усули ишлатилганда  автоматик  қаторларда  хам  ишлатилади. Бу механизмлар  содда  ва  ишончли.

Винтли  механизмлар  ичида  энг содда   ва  тез  ишлайдиган бу  қирқилган  шайбали сидир.Винтли қисиш механизмларида  М6 дан  М48 гача резбалар  ишлатилади.Талаб  қилинган  куч Q механизм  дастагида  қуйидаги момент таъсир қилиши  керак.

М=рўр Q tg(α+φ)+Мишқ;

Бу ерда рўр-резбани  ўртача  диаметри, мм; α-резбани кўтарилиш  бурчаги;φ–резбани  ишқаланиш бурчаги;

Мишқ-губкани таянч сиртидаги ёки винтни босиш сиртидаги ишқаланиш моменти  

Мишқ=0,1*D*Q=0,1*16*125=200 Н

Буровчи  моментни хисоблаймиз: М=8*125tg (60+15)+200=3932 Н
3.2. Дастгоҳ мосламасини аниқликка ҳисоблаш

Дастгох мосламмасини хатолигини қуйидаги формуладан фойдаланиб хисоблаш мумкин.
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Бу ерда Ет – мослама деталларини ўрнатиш элементларини тайёрлаш ва йиғиш хатоликларини йиғиндиси, мм. Ет = (1/3…1,5) Sдет;

Ем.у – дастгохда ўрнатиш хатолиги.

Е тир – конструктив оралиқлар оқибатидаги, мм;

Еқийш – бошқарувчи элементларини тайёрлаш хатоликларидан келиб чиқувчи кесувчи асбобларини қийшайиши ёки силжиши хатолиги, мм;

Мосламада бошқарувчи элемент бўлмаганда Еқийш = 0 бўлади.
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Мосламаларда аниқлик тавсифлари бўйича ишлов бериш мумкинлиги қуйидаги тенгсизлик бўйича текширилади.
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Бу ерда δ – чизма бўйича берилган заготовкани  ишлов берилаётган юза ўлчамига рухсат этилган четланиши, мм;

К1 = 0,8-0,85 га тенг бўлган коэффицент;

Еб – хом-ашёни мосламада базалаш хатолиги, мм;

Ем – қисиш кучи таъсири остида мослама элементлари ва хом-ашёни деформацияга учрашидан келиб чиқадиган махкамлаш хатолиги, мм;

К2 = 0,6….1,0 га тенг бўлган коэффицент;

w – ишлов бериш хатолиги .
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0,004≤0,28

Демак ишлов бериш мумкин.
3.3 Назорат мосламаси лойихалаш ва хисоблаш.


Бизга берилган деталимиз оъз оъқи атрофида айланувчи деталлар  синфига кирганлиги ва детални  асосий юзаси силиндр боълганлиги сабабли  деталимизни  индикаторлар ёрдамида  назоратдан оътказамиз. Деталимизни марказий тешиклари орқали мослама марказига  оърнатамиз. У ҳолда назорат мосламасини хатолиги  ҳисобий катталиги қуйидагича боълади.
∆
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Бу ерда ∆
[image: image401.wmf]1

=0,005 мм -мослама оърнатиш узелларини тайёрлашда чизиқли оълчам боъйича хатолик;

∆2=0 узатиш қурилмаларининг систематик хатолиги;

∆=0  ўрнатиш хатолиги;

∆=0 текширилаётган детал ўлчов базасини ўрнатиш узел ишчи юзаси билан мос тушгандаги ноаниқлик

∆=0,005 мм тасодифий хатолик,

∆= 0,001 мм  қолланилаётган оълчаш услубий хатолик.

Булардан келиб чиқадики мослама хатолиги 

∆
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Назорат қилинаётгандаги  хатоликнинг ҳисобий  қиймати қуйидаги талабни қаноатлантириши керак.

∆
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 =0,08 мм  -бу ерда назорат қилинаётган рухсат этилаётган  четланиш майдони
3.4 Кесиш асбобини лойиҳалаш ва хисоблаш


Ø16 мм тешик учун зенкер лойихалаш.зенкер диаметрини тешик диаметрига тенг деб оламиз.загатовка материали пўлат 45  ГОСТ 1050–70 қаттиқлиги  
НВ 193

Ишлов берилаётган тешик узунлиги л=12 мм

1.Ишлов берилаётган тешик диаметрига  зенкер диаметрини тенг деб қабул қилиб оламиз.ГОСТ12509-75*га асосан Н1 қабул қиламиз

Д=16-0,245мм 

2.зенкернинг ишчи қисми конструктив ва геометрик олчамлари:

Орқанги бурчак  α=10°; калибрлаш қисми бурчаги  8°;  олдинги бурчак γ=0 фаска эни ф=0.3 мм ;винтли ариқча бурчаги ω=10° ;пластинка кесиш бурчаги ω1=10°;ариқлар шаклини параллел деб қабул қиламиз. Винтли ариқ қадами

Ъ=πДcтг 10°=3,14 
[image: image408.wmf]×

16 
[image: image409.wmf]×

5,6713=284,926 мм   Асосий режадаги бурчак ϕ=60°

Режадан отувчи кромка  бурчаги φ1=30°.қайтувчи конустлик  пластинка узунлигига кўра 0.05 мм

3.Зенкерни конструктив ўлчамларини  ГОСТ 3231-71 га асосан қабул қиламиз.

Ишчи қисми узунлиги   L=Lк+3Д=12+3
[image: image410.wmf]×

16=60 мм ;

Бу ердаЛк  -тешик узунлиги, мм


Д-зенкер диаметри, мм

Зенкерни  забор қисми узунлиги қуйидаги формула орқали топилади

L=0,04Д+2=0,04
[image: image411.wmf]×

16+2=2,64 мм

Шейка узунлиги л=10-12 мм, дум қисми учун конус морзе ГОСТ25557-82 га асосан қабул қиламиз.

4.Зенкерни техник талаблари ГОСТ 12509- 75* дан қабул қиламиз.

4.шпонка уяси ГОСТ9472-83 га асосан : конустлик  1:30 диаметри Ø12 мм,чуқурча эни   B=4,3H13(+0,18) мм,чуқурлиги t=4,8Ъ13(+0,18) мм радиуси r=0,6 мм, аралашиш допуски z=0,075 мм. 

5.Пщлатларга  ишлов беришда Т15К6 ,формаси 2515 ГОСТ 2209-82 га асосан ёки 21 ГОСТ 25400-82 га асосан қабул қиламиз.Қатлам материали Латун Л68, зенкер танаси материали Пўлат 40Х  ГОСТ 4543-71* га асосан қабул қиламиз. 

4. Иқтисодий қисм

Сех бўлимларида технологик жараёнларни лойиҳалашда унинг самарадорлигини аниқлайдиган асосий кўрсаткич бу ишлаб чиқарилган махсулот таннархи ҳисобланади. Технологик жараёнларни қандайдир операцияси учун қўшимча ностандарт қурилма, мослама механизм қўлланган холда операцияни технологик таннархини аниқлаш учун, келтирилган сарф-харажатларни аниқлаш талаб этилади. Бунинг учун қуйидаги бошланғич маълумотларни билиш керак бўлади.

4.1.Асосий жамғармалар харажатини аниқлаш

а)
Бинонинг қийматини аниқлаш

[image: image412.png],3Q MG = 1,3-191,4-9- 1500 = 3 857 490 cijm




1,3 - фирма усти қўшимча ҳажмини ҳисобга олувчи коэффисиэнт

Qum - умумий бинонинг майдони ташқи ўлчам билан

hpr - бинонинг баландлиги, м

qpr - 1 м3 бинонинг бахоси, сўм

qpr = 25 · 60 = 1500 сўм

б)
Дастгох ва жихозлар қиймати. Дастгохлар қийматини уларни сони, переспурент бахоси, транспорт харажати, монтаж харажатидан келиб чиқиб хисоблаймиз ва 6.1 жадвалга ёзилади.

c)
в) Асбоб ускуна, мосламалар қиймати. Уларни қиймати дастгохларни баланс қийматидан 15% олинади.

[image: image413.png]Csnn - 15% =3857490-0,15= 578 623,5cm




Қиймат бахо асбоб ускуналарни бахоси уларни схемаси қийматидан 30% ни ташкил қилади.

[image: image414.png]C,. =C,p-03=5786235-0,3 =173587,05




д)
Инветорлар ҳисоби.

Ишлаб чиқариш инвенторлари Cba ни 0,015%да олинади.

[image: image415.png]Coaxamp = 0,015-C4,; = 0,015-3 857 490 = 57 862,35 cjm




[image: image416.png]Crnexos = 17 -500+ 4 - 350 = 9 900 cym
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4.2 Асосий фондларнинг таркиби ва тузилиши

Асосий фондларнинг таркиби ва тузилиши

4.2 - жадвал

	Кўрсаткичларни номи

	Бошланғич (баланс) қиймат, сўм
	Умумий амартизация меёри, %
	Амартизация йиллик миқдори


	1. Дастгохлар. 
2. Бино – қурилмалар

3. Асбоб - ускуналар (қимматбахо)

4. Ишлаб чиқариш ва хўжалик инвенторлари.
	2 213 055

331 958,25

105700,5

99 587,475
	10,2

3,2

20,2

8,9
	225 731,61

10 622,664

21351,501

8 863,28

	Жами:
	2 750 301,225
	8,2
	226 568,06


Материал сарфи ҳисоби.

Асосий материал сарфи
[image: image418.png]Zy =ZHylly -K,, —ZH,- 11, =67,5-35000-1,05—2400-4,05
2480625 — 9720 = 2470905 cjim




Ёрдамчи материал сарфи

[image: image419.png]Z,, = 2470905-0,02 = 49418,1 cjm




4.3 Ишчилар иш ҳақи фонди хисоби.

Асосий ишчилар иш ҳақи.

Z[image: image421.png]
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Z[image: image432.png]000
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Z[image: image434.png]000
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Жами: 26460000 сўм

4.4 Жихозларни тузиш ва улардан фойдаланиш харажатларини аниқлаш.

Дастгохларни тутгичини сарф харажатлари ишлаб чиқариш ишчиларни асосий иш хақидан 150[image: image436.png]


олинади.
[image: image437.png]Zosop = LZP.; - 1,5 =26460000-1,5 = 39690000 cjm




4.5 Умумий сех сарф харажатларини аниқлаш.

4.5-жадвал

МТХ, ОИХ, КХХ лар иш хақи фўнди

	Хизматчи табақаси
	Лавозими

	Хизмат-чи сони
	Ойлик маоши. сўм
	Йиллик иш хаққи фонди, минг сўм
	Ижтимоий суғурта 30%

	М.Т.Х.   
О.И.Х 
 К.Х.Х
	1. Сех бошлиғи
 2. Усталар  
Омборчи 
  Фаррош
	1
1

1

1
	250000
200000

150 000

100 000
	3 000 000
2 400 000

1 800 000 

1 200 000
	28800
24480

14400

6484

	Жами:
	
	4
	20600
	247200
	74160


Сех харажатларини ишлаб чиқариш ишчиларини иш хақига 120[image: image439.png]


 ни ташкил қилади.

[image: image440.png]eex = LZP., 1,2 = 278163,54 cjm




Умум завод харажатлари  и/ч шуғулланувчиларини асосий иш хақини 90[image: image442.png]



ташкил қилади.

[image: image443.png]Zogw = LZP., - 0,

=208622,65 cjm




Таянч деталининг  таннархи калкуляцияси. 
Йиллик дастур   N=10000 дона                                                       4.6 Жадвал
	№
	Сарф харажатлар
	Бир дона махсулот таннархи  сўм
	Йиллик дастур учун сарф  минг сўм

	1.

2.

3.

4.

5.

6.

7.

8.

9.

10.
	Асосий материал сарфи, ташиш таёрлаш харажатлари билан (чиқинди киритилмайди)  
Ёрдамчи материал сарфи ташиш тайёрлов харажатлари билан.  
Асосий ишчиларни асосий ва қўшимча иш ҳақи.  
Ижтимоий суғурта ажратмалари  

Дастгохларни тутиш билан боғлиқ харажатлар  

Сех харажатлари  

Жами сех таннари  

Умумий завод харажатлари 

Жами и/ч (завод) таннархи  

Ишлаб чиқаришдан ташқари харажатлар (завод таннархидан 0,5%)  

Жами тўла таннархи

 Режа бўйича фойда (тўла таннархининг 15% и)  

Махсулотни (детални) шартли улгуржи бахоси
	121,7

155,29

256,4

4,63

23,1

18,54

236,79

13,9

250,69

1,25

251,95

37,79

289,7
	2470,9

49,418

336,114

69,541

347,704

278,1635

3551,84

208,622

3760,462

18,802

3779,264

566,884

4346,154


4.7 Лойихани иқтисодий самарасини аниқлаш.

Абсалют самарадорлик коэффисенти.
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Харажатларни қопланиш муддати-[image: image446.png]
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 бу ерда  [image: image451.png].166,



 демак лойиҳани иқтисодий самараси қониқарли даражада дейиш мумкун.
4.7 Жадвал

	№
	Кўрсаткичлар номланиши
	Қиймати
	Фарқи

	
	
	Корхона
	Лойиха
	+
	–

	1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15


	Йиллик дастур. 
 Барча махсулотларни улгуржи сотиш бахоси.
 Қабул қилинган дасгоҳлар номи.  

Дасгоҳларнинг умумий бахоси.  

Электро двигател бахоси. 
 Бўлимнинг иш тартиби: 
а) Йилдаги иш кунлари сони.
б) Иш кунида смена сони. 
c) Иш сменаси давомийлиги.

  Донабай вақт меъёрлари.    

Дасгоҳларни қопланиш коэффисиэнти.

Асосий вақт бўйича фойдаланиш коэффисиэнти. 

Бўлимнинг умумий майдони.   

Бўлимда ишлаб чиқариш сони:     Шулардан ишчилар сони.    

 Улардан асосий ишчилар сони.

  Йиллик ишлаб чиқариш миқдори:   

  Бир ишчи учун. 

  Бир ишловчи учун.  
Умумий иш ҳақи фонди:    

 Шу жумладан ишчиларники.   

  Улардан асосий ишчиларники.  
Ўртача ойлик иш ҳаққи: 
   1 та асосий ишчиники. 
   1 та ёрдамчи ишчиники. 
   1 та хизматчиники.  
Бирдона махсулот тўлиқ таннархи.
	29975

4 350 000

7

205004562

32.5

254

2

8

6

0.5

0.75

126.1

20

11

29975

2725

7500000

7350000

3500000

335000

270000

200000

1248
	30000

4 346 154

7

210042521,7

34,5

254

2

8

5.5

0.5

0.80

126
20

11

30000

2727.27

7785821.35

7500000

3700000

350000

250000

188000

1450
	0.5

0.1

2.27

20000

12000
	25

3846

5037959.7

2

0.5

285821.35

150000

20000

15000

2


5. Хаёт фаолияти хавфсизлиги.


Лойиҳаланаётган ишчи жойини меҳнат шароитларининг тарифи ва таҳлили теҳнологик жараённинг қисқа тарифи ва ишчилар меҳнат тарифи. 

        Деталга ишлов бериш жараёни ГОСТ 123-002-85 бўйича ишчилар меҳнатини ҳавфсизлик шароитларини инобатга олган ҳолда тузилган теҳнологик жараён метал қирқиш дастгоҳларидан иборат бўлган ишлаб чиқариш тизимидир. 

        Дастгоҳлар мосланиб ва керакли кесувчи асбоблар билан таминланган. Бу дастгоҳлар универсал, автомат ва ярим автоматлардир. Ундан ташқари:

-стандарт ва махсус метал қирқ жараёнда детал-салник қопқоғи битта дастгоҳдан иккинчи дастгоҳга қўл ёки маҳсус қурилма узатиб берилади.иш асбоблар ва мосламалар;

-электрокаралар ва тележкалар;

      
Механика заводининг бўлимда мавжуд бўлган хавфли моддалар CНиП-93 нормативлар билан меёрланган. Ишчи жойларини яхшилаш учун бўлимда иссиқ сув, ичимлик суви дам олиш жойлари кўзда тутилган. 

Ишлов бериш вақтида ажралиб чиққан чиқиндилар ер остидан электр каралар ёрдамида ташқарига олиб чиқарилади. 

Ёнғинни олдини олиш учун сигнализация, ёнғин шити, ёнғин гидранти мавжуд. Сех бир этажли бинода жойлашган бўлиб, светаэрация фанарлар, вентиляция ва табиий ёруғлик билан таминланган.  Хавфли зоналарнинг ҳаммасини атрофи ўралган. Дастгоҳлар махсус фундаментга ўрнатилган. 

Бўлимда зарурий электр хавфсизлик қоидалари кўзда тутилган. Теҳнологик жараённи меҳанизациялашган ва автоматизациялашган. 

Теҳнологик жараённи меҳанизациялаш ва автоматизациялаш меҳнат шароитини енгиллштиради. Мехнат сиғими ва ёрдамчи вақт ҳам камаяди. Шунинг учун загатовка сехга ташқаридан транспорт воситалар ёрдамида ташилади. Осма кран ёрдамида дастгоҳлар монтаж ва демонтаж қилинади. Чиқан чиқиндилар ер остидан махсус механизмлар ёрдамида олиб ташланади. 

Қўлланилган мосламалар иложи борича меҳанизациялашган. Оғир юк ва дастгоҳларни кўчириш учун кран-балка қўлланилади. 

Бўлимда ҳавфли ва зарарли омиллар мавжуд. Зарарли омиллар биринчи механик ишлов беришдаги, яни кесиб ишлашдаги ажраладиган чанг, товуш, вибрациядир. Чанг одамнинг организмига кириб нафас олиш ёълларини касаллантиради ва кўз пардасини ишдан чиқариши мумкин. Вибрация, яни тебраниш туфайли профессионал касалликлар пайдо бўлади. Чиқадиган товуш одамнинг миясига тасир этиб уни чарчатади ва малум касалликларни келиб чиқишига сабаб бўлади. 

Хавфли омиллар бу металга ишлов берган вақтда қиринди, асбоб синиғлари учиб одамга жароҳат қилиши мумкин. Бундан ташқари хавфли омилларнинг бири электр токи. Чунки хамма жиҳозлар электр токи билан ишлайди. 

Бўлимда ўтиш ва транспортда ўтиш йўллари ҳам мавжуд, улар меёрга қараганда, йўллар-2000 мм, а ўтиш жойлари ва дастгоҳдан 800-1200 мм тенг бўлишлари шарт. Уларни сони теҳнологик жараён катта -кичиклигига қараб олинади. Одамни ўлчови 800 мм олинади. Одам ва станок орасидаги масофа 1500 мм қилиб олинади. 

Ишлаб чиқариш жойидаги ёритилиш тизими.

Ёритилганлик нормаларига мос ҳолатда корхона учун ёритиш тизимини табий ва суний ёритилиш олинади. 

Лойиҳаланаётган бўлимда табий ва суний ёруғлик кўзда тутилган. 

Табий ёритилиш ойнак ва фонарлар орқали бажарилади, ТЕК меёри 
0,1-10% олинади. Суний ёритилиш эса газоразрядли лампалар орқали амалгам оширилади. Бу люминесентли лампалардир. Нормал иш шароитини таминлаш учун CН ва  П11-4-79 дан фойдаланиб ҳисоб китоб қилинади. 

Ёритилиш оқимидан фойдаланиш кўрсатгичига асосланган ҳисоб китоб шуни кўрсатди, керакли нур оқими Fl =5220 лм бўлиши керак. 

Бўлимда талаб этилган ёруғлик ўртачаси 300 лкга тенг. Лампалар сонини қуйидагича топамиз:

Гигиеник талабларга асосан битта ишловчига малум иншоотни ҳажми ва майдони белгиланади. Шунинг учун ҳар бир ишчига КМК бўйича 20[image: image453.png]


  майдон ва [image: image455.png]


 бино ҳажми ажратилган. 

En=300 лк-ёритилиш бўлиши керак.
S=191,4 м3- ёритиш майдони; 

K=1,6 - коэффициэнти 

Бу ерда:

i=
[image: image456.wmf];
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аб-пролетни эни ва узунлиги. Npr=n-hc-hpm=8,6-0,1-0,8=7,7м -бино баландлиги;

Fl -нур оқими; n=0, 41коэффициэнти:
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Люминессентли ёритгичлар шахмат тартибида жойлашган бўлади. 

Авария ҳолатини олдини олиш учун электр ёълларига ҳолдаги ёритилиш кўзда тутилиши керак. 

ЧиП11-4-79 бўйича лойиҳаланаётган иншоотни табий ёритилганлиги, ёритиш тизими ва табий ёритилганлик коэфициэнтини танлаш. 

Бўлимни табий ёруғлик учун бинонинг малум жойларида ёртиш проэмлари мавжуд. Ёритилганлик табий ёритилганлик коэфициэнти билан тарифланади. Бу <C> коэфициэнтини ЧиП11-4-71 бўйича 0,9 деб қабул қиламиз. 

Бўлимда ёруғлик ўтказадган қабул мадонини қуйидагча топамиз. 

SФ
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Бу ерда:

Sn -бўлим полини майдони;м2; Ln -меёрланган қиймат; КЛО

K3-запас коэфициэнти: П0-ойнаклар ёруғлик таснифи. 

T0-ёруғлик ўтказувчанлик коэфициэнти. 

T0 =T1 T2 T3 T4 T5=1, 0 1, 0 1, 0 1, 0 0, 9=0, 9; SФ=
[image: image460.wmf]100

8

,

0

75

,

0

9

,

0

85

,

0

5

,

1

0

,

9

 

91,4

1

×

×

×

×

×

×

=60, 5 м2. 

Шамоллатиш тизими.

Саноат корхоналарини лойиҳалаштиришдаги талаб этилган санитар қоидаларига мос келадиган ишлаб чиқариш бинолари учун мувофиқ иқлимий шароитларни асослаб бериш. 

Нормал меҳнат қилиш учун иш қилинадиган ханаларда хавонинг таркиби атмисфера хавосига яқин бўлиши керак.

Хаводаги зарарли газлар иш жараёнида ҳосил бўлган буғ, чанглар киши организмига қаттиқ таёсир қилади: нафас сиқилади, юрак қаттиқ ура бошлайди.

Шунинг учун иш зонасидаги ҳавода бўлишига йўл қўйиладиган зарарли аралашмалар миқдорини нормал холатга келтириш учун ҳавони янгилаб турадиган вентеляциялар қурилади. Вентеляция ишхона бошқа газларнинг нормалмиқдорга шунингдек ҳаво температурасини нормал даражага олиб келади.

Шунинг учун ГОСТ 12.1-006-88 бўйича ва CH 247-81 га асосланиб оптимал иқлимий шароитлар белгиланади.

Ишлаб чиқариш корхоналарида хавонинг харорати бошқарилмаса  t=18-25% дан, t=30-33% гача кўтарилиб кетиши мумкин. Шунинг учун  ГОСТ 12. 1-006-88 бўйича ва СН 247-81 га асосланиб оптимал иқлимий шароитлар белгиланади. 

Қишда t=17- 190 =40 60%

Ёзда  t =20 - 220 =40 60%

Ишлаб чиқариш бинолари учун умумий хаво алмашинувини қуйидагича топамиз. 

Lтп=Lвит =
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Lтр ва Lвит вит-келаётган ва чиқиб кетаётган ҳаво қиймати. 

tит ва tвим -келаётган ва чиқиб кетаётган ҳаво харорати. 

Ltr va Lвим=
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Электр хавфсизлиги.

Механика бўлимида электр токи кенг қўлланилади.  Шунунг учун электр хавфсизлигига катта этибор берилади. Электр занжири одам танаси орқали уланиб қолса ёки одам занжирнинг икки нуқтасига тегиб кеца одамни ток уради. Кишиларни электр токидан шикастланиш хавфи борлиги тўгрисида огоҳлантириш учун плакатлардан фойданилади. Плакатлар тақиқловчи, огоҳлантирувчи, эслатувчи ва рухсат этувчи бўлиши керак. Кишиларни электр токидан шикастланишининг олдини олишга қаратилган асосий воситалардан бири- ерга улашдир. Бунинг учун ерга улағич ва ерга уловчи симилар ишлатилади. Ерга улаш химояси, нолга улаш химояларини қўллаш, қўшимча изоляцияни ишлатиш, химоя тўсиқларини қўллаш. 
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5. 1 Расм. Ерга улаш химоясини       5. 2. Расм. Нолга улаш химоясини

                    схемаси                                                           схемаси 

Участкада контурли ерга улаш системаси қабул қилинган

5.3-расм. 1,2 - ерга улагичлар, 3-девор, 4-контур, 5- сим, 6-дастгоҳ.
Ёнғин хавфсизлиги – ёнғин хавфсизлиги иморат сехнинг ўтга чидамлилигига қараб саноат категорияси аниқланади. 

Бўлимдан катта кўчага чиқиладиган йўл камида иккита бўлиши керак. Ёнғин ўчириш машиналари отадиган ва бинога келинадиган, ҳамда бошқа йўллар яхши ёритилган, ҳамиша бўш бўлиши керак. Ўар қайси бинони олдида ўт ўчериш ускуналари ва инвентария бўлиши шарт. Энг оддий воситалар қаторига қуйидагилар киради: ўт ўчирғичлар, сув солинган идишлар, қум солинган яшиклар ва қуйидаги инвентарлар-ломлар, болта, белкурак, чангак, челаклар ҳаммаси қизил рангда бўлиши керак. Ундан ташқари бўлимда гидранти, сув, ховузчаси шланглар билан таёминланган.

Ч и П 11-2-81 га асосан лойиҳаланаётган иншоот ёнғин, портлаш, ёниб портлаш, хавфлилиги бўйича <Д> катеэгорияга киради. 

Қурилиш материаллари ёнмайдиган ёнғинга чидаш бўйича иншоот 1- даражалидир. 

Биринчи ўт ўчириш воситаларига бўлган эхтиёж. Лойиҳаланган бўлимда ёнғин ўчиш шит ва бирламчи ўт ўчириш воситалари мавжуд. Бунда 2 дона огнетушител -ОХП-10, ва ОУ-5, 1 дона сувли идиш,  1 та -қумли идиш, 2 та пақир, 2 та -лом, 1 та- болта, 2 та- багор. 

Алоқа, ёнғин сигнализация. 
Ёнғин хавфсизлиги асосий шартларини таминлаш учун автоматик воситалар қўлланилади. Бўлимда ПОСТ-1 хабар берувчи қурилма қўлланилган. 20 [image: image465.png]


 майдони назорат қила олиб, 700 C ишга бошлайди ва 0, 7 секундда хабар беради. Бундан ташқари DV-1 хабарлатгич схемаси қўлланилган. 
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5. 4. Расм DV-1 хабарлатгичнинг схемаси. 

1-хабарлатгичлар; 2-қабул қилувчи ускуна; 3-ёнғин пулти. 

Хулоса

Диплом лойиҳаси бажариш жараёнида “Таянч” деталини заготовка ҳолатидан тайёр детал кўринишига келгунига қадар бўлган технологик маршрути, бунинг учун зарурий жиҳозлар, мосламалар, кесувчи асбоблар танланди ва лойиҳаланди.   

Механик ишлов бериш учун қолдирилган қўйим миқдорлари аналитик ва жадваллар усулида ҳисобланди. Технологик жараён операциялари учун оптимал  кесиш маромлари аниқланди. Технологик бўлимда махсус дастгох мосламаси ва кесувчи асбоб лойиҳаланиб, мавжуд ишлов бериш шароити учун аниқликка текширилди. 
Аниқланган технологик вақт меъёрлари мавжуд ишлаб чиқариш шароити учун детални тайёрлаш вақтини тўғри бахолаш имконини беради.

Иқтисодий бўлимда  деталнинг тайёр бўлиш нархи, умумий ва қўшимча харажатлар, сех, дастгохлар ва технологик жараён учун зарурий ёрдамчи асбоб-ускуналар учун киритилган капитал маблағларнинг қопланиш муддати каби иқтисодий кўрсаткичлар аниқланди. Тузилган технологик жараённинг иқтисодий самарадорлиги кўриб чиқилди. 

Диплом лойиҳаси натижалари бўйича шуни хулоса қилишим мумкинки, ўқиш давомида олган билимларим амалий  ва назарий жиҳатдан мустаҳкамланди. 
Фойдаланилган адабиётлар рўйхати.
1. Жаҳон молиявий иқтисодий инқирози,Ўзбекистон шароитида уни бартараф этиш йўллари ва чоралари. Каримов И.А.  Т.;Ўзбекистон.2009й
2. Бу муқаддас ватанда азиздир инсон. Каримов И.А.Т.;Ўзбекистон.2010й    

3. Нефёдов Н.А, Осипов К.А. Сборник задач и приьеров по резанию металлов и режушему инструменту–М.: Машинастроение, 1990–448с.
4. Гельфгат Ю.И. Сборник задач и упражнений. Технологии машиностроения. М.: “Вьсшая школа” 1975-240 с.
5. Горбацевич А.Ф, Шкред В.А. Курсовое проектирование по технологии машиностроение. М.: Высшая школа, 1983-256с.

6.  Косилова А.Г, Мешеряков Р.К. Справочник технолога машинастроителя. Т–2, М.: Машиностроение, 1985-496с.

7. Касилова А.Г, Мешеряков Р.К. Справочник технолога машинастроителя. Т–1, М.: Машиностроение, 1985-656с.

8. Малов А.Н. Справочник технолога машиностроителя. Т–3,М.: Машинастроение,1972-568с.

9. Горошкин А.К. Припособления для металлорежуших станков. Справочник – М.: Машиностроение 1979-303с.

10. Далський А.М. Технология машиностроения. Т-1, Основы технологии машиностроение. М.: МГТУ им Н.Э.Баумана, 2001-563с.

11. И.М.Белкин. Справочник по допускам и посадкам для рабочего машинастроителя–М.:Машинастроение,1985-320с.

12. Малахов Г.А. Обработка металлов резанем. Справочник технолога. М.: Машиностроение,1974-598с.

13. Мельников ГюН. Технология машиностроение. Т–2, Производство машин. М.: МГТУ им Н.Э.Баумана, 2001-639с.
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