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КИРИШ
Иқтисодиётимиз яқин йиллар ичида янада барқарор, ўзига бақувват, жаҳон ва минтақавий бозорларда рақобатдош бўлмоғи учун итисодиётимизни таркибий ўзгартириш ва диверсификатсия қилиш бўйича ҳали кўп иш қилиш лозимлигини, бу ўринда, мамлакатимиз ва минтақамиздаги мавжуд шароитдан келиб чиққан ҳолда, автомобилсозлик, электротехника саноати, машинасозлик ва албатта, ахборот технологиялари ва телекоммуникация тизимларини жадал ривожлантиришга алоҳида аҳамият бериш, яқин келажакда рақамли ва кенг форматли телевидениясига ўтиш зарур. 

Саноатнинг турли тармоқларини  машинасозлик янги техника ва ишлаб чиқариш воситалари билан таъминлаб, барча соҳаларини ривожланишига катта таъсир кўрсатади. 

Замонавий ва рақобатдош машиналарга юқори аниқлик ва тезлик, иссиқликка чидамлилик, кичик вазин ва ҳажм, мустаҳкамлик ва ишончлик каби юқори талаблар қўйилган. Бундай талабларни ошиб бориши машинасозлар олдига мураккаб конструкторлик ва технологик саволларни қисқа вақт ичида ечиш масаласини қўймоқда. Шу сабабли 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 шаклланишнинг асосий шартларидан бири инсоннинг меҳнат қуролларини такомиллаштиришга ва ишлаб чиқариш унумдорлигини оширишга бўлган интилишдадир. Машинасозликни ривожланишида ҳозирги кунда икки йўналиш асосий ва белгиловчи бўлиб қолмоқда. Булардан бири ишлаб чиқариш жараёнининг ва уни технологик тайёрлашни интеллектуаллаштириш. Иккинчи йўналиш инсон эътиёжини индивидуаллигини, бозор иқтисодиёти талабларини ҳисобга олган ҳолда белгиланган вазифани бажарувчи турли кўринишдаги машина ва механизмлар яратишдан иборатдир.
1. УМУМИЙ ҚИСМ

1.1. Детални хизмат вазифаси.

Бизга берилган  детал  машинасозликда,  саноатда, қишлоқ хўжалигидаги  машина, меҳанизм ва узелларда жуда кўплаб  фойдаланилади. Деталимиз «Тана»  деб номланади. Унинг  материали  СЧ15 маркали  кулранг чўян бўлиб, ўрта  серияли  ичлаб  чиқариш  шароитида  ишлаб  чиқилади.  «Тана»  деталини конструкцияси унча мураккаб бўлмаган лекин ишлов бериш аниқлиги ва юза тозалиги юқоридир. Танадаги J марказий тешикни юза тозалиги ва аниқлигини юқори бўлишидан кўриниб турибдики унда  бирор ўқ ёки вал айланиши аниқ. Чунки танани марказий тешигини  йўниб кенгайтирилган қисмига подшипник ўрнаталади. Подшипникларга вал ўрнатилади. Танани пастки қисмидаги бўртиб чиққан қулоғидаги B тешик эса уни бирор жойга ўрнатилиб махкамлаш учун ҳизмат қилади ва шу қисмга қарама-қарши томонда жойлашган, яъни танани бел қисмидаги қулоқда эса F резьбали тешик ҳамда юза тозалиги, аниқлиги юқори бўлган ариқча ҳам бор. Бу F тешиклар подшипникларни мойлаб туриш учун хизмат килади.

Биз бу детални конструкциясини ўрганиб чиқиб, уни вазифасини харакат манбаидан келаётган харакатни узатувчи тутгич эканлигини аниқладик.


СЧ15 маркали  кулранг чўяннинг кимёвий таркиби (ГОСТ 1412-85),%

1-жадвал

	Материал 
	С
	Si
	S
	P
	Mn

	Чўян 15
	3.5–3.7
	2–2.4
	≤0.15
	≤ 0.2
	0.5–0.8


СЧ15 маркали кулранг чўяннинг механик хоссаси (ГОСТ 1412-85)  2-жадвал
	Мустахкамлик чегараси, МПа
	Бринелл бўйича қаттиқлиги(НВ), кг/мм2
	Оқувчанлик чегараси, МПа

	Чўзилиш, σмч
	Сиқилиш, τмс
	Эгилиш, τмэ
	Буралиш, τмб
	
	

	150
	700
	360
	–
	170-240
	–


1.2. Детал тузилишининг технологикликлиги ва унинг миқдорий кўрсаткичлари


Технологикликга тахлил мехнат сиғими ва металл сарфини камайтириш имкониятларини аниқлаш, ишлов беришда иш унумдорлиги юқори бўлган усуллардан фойдаланиш, детални ишчи вазифасига салбий таъсир кўрсатмаган холда детал тайёрлаш таннархини камайтириш учун олиб борилади. Технологик жараённи ишлаб чиқишни бошланғич босқичида детални сифатли қулайлиги, унинг ишчи чизмасида ва техник талабларда кўрсатиб ўтилган маълумот бўйича детални тузилишидаги камчиликларини юзага чиқариш йўли билан аниқланади.
Ишлаб чиқариш дастурига, ишлаб чиқариш турига ва тайёрлов цехларининг имкониятига қараб, заготовкаларнинг шакли танланади. Заготовкалар шакли ва ўлчамлари жихатидан тайёр деталнинг шакли ва ўлчамларига яқин бўлиши керак.

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.


Детални технологиликка тахлил қилиш ишлаб чиқаришни технологик тайёрлашни мухим масаласидир.


Лойихаланаётган детални чизмасини тахлили шуни кўрсатадики детални ишчи вазифасини ўзгартирмаган ҳолда уни тузилиши элементларини қисқартириш имкони йўқ. Ишлов беришда қийинчилик туғдирадиган ва мақсадга мувофиқ бўлмаган юзалар аниқланади. Детал мустахкамлик ва мураккаб тузилиши каби сабабларга кўра иш унумдорлиги юқори бўлган ишлов бериш усулларидан фойдаланишни чегаралаб қўймайди

Бажарилган тахлил қуйидаги коэффицентларни аниқлашга имкон беради.

1. Материаллардан фойдаланиш коэффиценти. 
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бу  ерда: 

q––детал оғирлиги, q=4.3 кг


Q––заготовка оғирлиги, Q=5.3кг
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2. Технологик   кўрсаткичларини  аниқлаймиз. Ўлчам  аниқлиги бўйича  қуйидаги  формула  орқали  ҳисоблаймиз:


[image: image5.wmf]
[image: image6.wmf];

i

i

i

n

n

T

T

å

å

=


Бу  ерда : Т
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Бизнинг  ҳолат  учун   6-квалитетда
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8-квалитетда          2   ўлчам

10-квалитетда          3   ўлчам

Ушбу  қийматларни формулага  қўйиб:
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[image: image11.wmf]=8.3 кв

Демак, подшипник корпуси  8.3 кв  ўлчам   аниқлигидадир.

Аниқлик  коефитсентини     қуйидаги  формула   орқали  аниқлаймиз
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Юза  тозалиги  бўйича  хисобларни   давом  этамиз
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У холда юза тозалик коефитсиенти: К=
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Бу хисоблардан кўриниб турибдики деталимиз ўлчам аниқлиги бўйича 8-квалитет аниқлигида юза тозалиги бўйича Rz 30 мкм бўлади.


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 маьлумотига эга. Бу маҳлумот ишлаб чиқариш дастури деб аталади ва унда маҳлумотни 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=25000 дона ва m=4.3 кг бўлганда ([10],2ж,18б) ишлаб чиқариш тури ўрта серияли деб айтишимиз мумкин.

Берилган йиллик дастурга асосан  ишлаб чиқариш қадамини қуйидаги ифода ёрдамида ҳисобланади.
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бу ерда: 
[image: image27.wmf]k
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=4029 соат – дастгоҳларни бир йиллик ҳақиқий ишлаш вақти фонди;  N=25000 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 тайёрлаш 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 механик 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 ишлаб чиқаришда қўлланилаётган технологик жараёнга таяниш керак. Асосий эътиборни хом ашё юзаларига ишлов бериш учун технологик базаларни қабул қилишга қаратилади.   

	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

	1

1

1

2
1

2

3

4

5

6

1
2
3

4

5

6
	Вертикал фрезалаш

А ясси юза H=20мм L=175мм  сакланиб фрезалансин 

Радиал пармалаш
B юзадаги Ø12,5 мм булган 4 та тешик пармалансин

Вертикал фрезалаш

А ўрнатиш
С торец юза Ø101мм l=95мм сакланиб фрезалансин

Б ўрнатиш

Е торец юза Ø101мм l=95мм сакланиб фрезалансин

Йуниб кенгайтириш

J юза Ø79мм l=95мм сакланиб кора йуниб кенгайтирилсин

J юза Ø79.8мм l=95мм сакланиб тоза йуниб кенгайтирилсин

J юза Ø80мм l=95мм  юпқа йўниб кенгайтирилсин

С юзадаги 1,5х45 фаска очилсин

Е юзадаги 1,5х45 фаска очилсин

М арикча Е юзага нисбатан Ø83.5мм сакланиб b=2.2мм га йуниб кенгайтирилсин

Радиал пармалаш

F юзада Ø8.5 мм булган 2 та тешик пармалансин

F юзадаги тешикларга М10х1 резба очилсин

С юзага марказдан 50мм сакланиб Ø7 мм булган 4 та тешик пармалансин

С юзадаги тешикга М8 резба очилсин

Е юзага марказдан 50мм сакланиб Ø7 мм булган 4 та тешик пармалансин

Е юзадаги тешикга М8 резба очилсин
	K
А

А, B
A,B

A,B


	F
K

E

E

K


	Вертикал фрезалаш

6Т13
Радиал пармалаш

2Л53У
Вертикал фрезалаш

6Т13
Йуниб кенгайтирувчи 2M615
Радиал пармалаш

2Л53У




2.3. Механик ишлов бериш учун қолдирилган қуйимларни аналитик ҳисоби.
Диаметри Ø80мм, узунлиги 95 мм бўлган J юза тешик учун қўйим миқдорини ҳисоблаймиз. 

Механик ишлов бериш кетма-кетлиги қора, тоза ва юпқа  йўниб кенгайтиришдан иборат.

Қўйим параметрларини ёзамиз:

Загатовка Rz= 40 мкм,   Т=260 мкм.    ([5] 63-бет 4.3 жад)
Қора,  Rz=50 мкм,    Т=50 мкм. ([5] 65-бет 4.6 жад)
Тоза,  Rz=20 мкм,    Т=25 мкм. ([5] 65-бет 4.6 жад)
Юпқа, Rz=10 мкм,    Т=20 мкм([5] 65-бет 4.6 жад)
Берилган загатовкамиз учун фазовий четланишларнинг умумий қиймати қуйидаги формула билан аниқланади:
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J юзанинг короблениясини аниқлаймиз.

ρкор= 
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∆к=1, d=80 мм, l=95 мм
ρкор= 
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  ρсм=
[image: image33.png]



[image: image35.png]


Б=800 мкм     [image: image37.png]


Г=800мкм

ρсм =[image: image39.png]V4002 + 40072



=566 мкм
ρз=[image: image41.png]V5662 + 1242



=579 мкм

     Қора ишлов беришдан сўнг қолдиқ фазовий четланиш қуйидагига тенг бўлади:

ρ1=ρз·0,05=579·0,05=29мкм.
ρ 2=ρз·0,005=579·0,05=2.9мкм.


Ўрнатишда ҳосил бўладиган хатоликларни  аниқлаймиз.
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Бу ерда:
Базалаш хатолиги:
[image: image44.png]
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tgα =[image: image48.png]0.029+0.029+0.013 __ 0.071
—————— =_——=0.0006
/7021802 To63




[image: image50.png]l*tg
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α=95*0.0006 = 0.06мм = 60мкм
У ҳолда ўрнатиш хатолиги қуйидагига тенг бўлади:


[image: image51.wmf]мкм

y

161

150

60

2

2

=

+

=

e

 мкм;

ε2 =0,05*εу+ εинд =0,05*628=8 мкм
ε3 =0,04*εу=0,04*161=6 мкм

Йўнишда минимал қўйим миқдори.
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Хисобий улчамларни топамиз:
Кора йўниб кенгайтириш учун
dp1=80.023-0.102=79.921 мм
Тоза йўниб кенгайтириш учун
dp2=79.921-0.26=79.661 мм
Юпка  йўниб кенгайтириш учун
dp3=79.661-1,8=77,861 мм
[image: image59.png]5y
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Келтирилган ўлчамларни хисоблаймиз:

dдет=80,023-0,023=80 мм;

dкора=79,921-0,14=79,781 мм.

dзаг=76,661-0,87=78,791 мм.
dзаг=77,861-0,054=77,807
Келтирилган қўйимларни хисоблаймиз:

2Zмин1=78,791-77,807=0,984 мм=984 мкм;

2Zмин2=79.921 -79,661=0,26мм=260 мкм.
2Zмин3=80,023 -79,921=0,102мм=102 мкм.

2Zмax1=79,661 -77,861=1,8мм=1800 мкм
2Zмax2=79,781 -78.791=0,26мм=260 мкм
2Zмax3=80-79.781=0.219мм=219мкм.

Ҳисобларни текширамиз:

2Zмах1 - 2Zмин1=1800-984=816 мм.

δ4-δ3 =870-51 =816 мм.
2Zмах2 - 2Zмин2=990-260=730 мм.

δ3-δ2 =870-140 =730 мм.

2Zмах3 - 2Zмин3=219 - 102=117 мм.

δ2-δ1 =140-23 =117 мм.

Ҳисоб тўғри бажарилган.

2. Берилган деталда A юзани Н=20мм L=175 мм  сакланиб фрезалансин, йўнишда қўйимлар миқдорини ва оралиқ чегаравий ўлчамларни ҳисоблаймиз.
Берилган загатовкамиз учун фазовий четланишларнинг умумий қиймати қуйидаги фўрмула билан аниқланади:

ρ=ρкор     ([5] 68-бет 4,7 жад).

∆к=2;  д = 20 мм.

ρкор=∆к·д =2·20=40 мм.

Ўрнатишда ҳосил бўладиган хатоликларни  аниқлаймиз.
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Базалаш хатолиги:
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Махкамлаш хатолиги:
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У ҳолда ўрнатиш хатолиги қуйидагига тенг бўлади:
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Қийматларга асосан оралиқ, ўтишлардан минимал қўйимларни қийматларини қуйидаги фўрмуладан фойдаланиб ҳисоблаймиз:

Йўнишда минимал қўйим миқдори.

[image: image70.png]2z, =2(R,_ +T,_,+p_,+¢)




Заготовка учун профилнинг нотекисликлари баландлиги R ва сирт қатламдаги нуқсонлар чуқурлиги Т ни жадвалдан оламиз ([5], 63-бет 4.3 жад)
1). Заготовка: R=40 мкм; Т=260 мкм ;

[image: image71.png]2z, =2(40 + 260+ 40+ 110) = 2 = 450




Ҳисобий ўлчамни топамиз.

L=174.615+0.9=175.515 мм

Допусклар; 

[image: image73.png]


1=400 мкм 

[image: image75.png]


2=1000 мкм

Чегаравий ўлчамларни хиоблаймиз:

lmin1=174.615 мм
lmax1=174.615+0.40=175.015  мм;

lmin2=175.515 мм

lmax2=175.515+1.0=176.515  мм;

 Қўйимларни чегаравий микдорларини хисоблаймиз:

Zмин=175.515-174.615=0.9 мм;

Zмах=176.515-175.015=1.5 мм;

   Текшириш.
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δзаг-δқора =1.5-0.9=0.6 мм.


Ҳисоб тўғри бажарилган.
Жадвал усулли билан механик ишлов бериш учун қолдирилган қўйимларни хисоби

1. С торец юза Ø101мм l=95мм юза учун қолдирилган қўйимлар миқдорини хисоблаймиз. Механик ишлов бериш кетма-кетлиги кора йўнишдан иборат.
  Қўйим параметрларини ёзамиз:
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 ( [6] 441-бет, 2 жад;)

Минимал қўйимни ёзамиз
2Z=2000 мкм





( [3] 136-бет, 30 жад;)
Келтирилган  ўлчамларни  хисоблаймиз: 

D
[image: image79.wmf]det

=   95
[image: image80.wmf]35
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= 95.35  мм

D
[image: image81.wmf]=
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 95.35+2=97,35 мм

Келтирилган  хисобий  ўлчамлар:

D
[image: image82.wmf]det

= 95.35 -0,35= 95,00  мм

D
[image: image83.wmf]=

zag

97.35-0,87=96,48мм

Келтирилган   қўйимларни  хисоблаймиз:

2Z мин =96.48-95.00=1.48 мм

Максимал  қўйимлар

2Z мах= 97.35-9535=2 мм

Ҳисобларни  текширамиз

2Zмах-2Zмин= 2-1,48=0,52 мм
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Ҳисоблар тўғри бажарилган.

4-жадвал

	Ишлов бериладиган юза
	Ўлчам
	Қўйим
	Допусклар. Мкм

	
	
	Жадвал, мкм
	Ҳисобий, мкм
	

	С,Е
	Ø101мм 
	2*2
	-
	
[image: image85.wmf]d
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	J
	Ø80мм
	-
	2·2
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	А
	Л=175мм
	-
	1.5
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Қўйим миқдори ГОСТ 2009–55 бўйича олинган.

2.4. Кесиш маромини қисқа аналитик усул билан ҳисоблаш ва асосий вақтни аниқлаш
020-пармалаш операцияси 1-ўтиш учун аналитик усулда кесиш маромларини ҳисоблаймиз. Ø80мм l=95мм ўлчамда йуниб кенгайтирилсин. Дастгоҳ: Йуниб кенгайтириш 2M615;  Кесувчи асбоб материали: ВК8.
Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=1.8 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rа=0.32 мкм га тенг. Заготовка материали СЧ 15  маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 170÷240 HB га тенг. Кескич ва  унинг геометрик элементлари:

Йуниб  кенгайтирувчи кескичи, кесувчи қисм материали  ВК8. кўндаланг  кесим  юзаси   25х25 мм  l=200 мм

Геометрик  элементлари; ([4] 187 бет,  29 жад )
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 EMBED Equation.3 [image: image98.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image99.wmf]0
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1.Кесиш чуқурлигини белгилаймиз.

 Бир марта ўтиш билан қўйим миқдорини олиб ташлашда t=h=1,8 мм.

2.Суриш қийматини аниқлаймиз. ([5]  646 бет, )

Со=0.4 мм/айл.

Дастгоҳ паспорти бўйича коректировкалаб  Со=0.5  мм/айл ни қабул қиламиз.

3.Кескични турғунлик даврини аниқлаймиз.

Бунда битта кескич билан ишлов беришда Т =30...60 дақ эканлигини этиборга олиб Т=60 дақ деб қабул қиламиз. ([5],646 б)

1. Кесишда асосий ҳаракатни тезлигини аниқлайлик. (м/дақ, 265б).
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17-жадвалдан ([6]270б) формуладаги коеффициентлар ва даража кўрсаткичларни ёзиб оламиз. 
Cv=292,  x=0.15, y=0.20,  m=0,20 ([6] 17жад 270-бет) 


Тўғрилаш коеффитсентларини еьтиборга оламиз.
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 ([6].261-бет,  1-жад)



nv=1,25
  (2-ж, 262б)
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5.Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз:
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси n =480  дақ-1 ни қабул қиламиз.

6. Кесиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги:
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7. Кесиш учун сарфланган қувват:
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Кесиш кучи Рз ни қуйидаги формуладан ҳисоблаб топамиз:
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Мавжуд ишлов бериш шароити учун:
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 ([6] 22-ж, 274б)

Кесиш кучидаги тўғрилаш коеффицентларини етиборга оламиз.
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Шартга асосан; n=0,55 ([6] 9-ж,264б)

Демак, 
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8. Дастгоҳ юритмасини қуввати етарлими ёки йўқлигини текширамиз:

2M615 дастгоҳида  Nшп=Nд·h=10.2·0,75=7.65 квт;

Nкес≤Nшп, 6.4≤7.65яни ишлов бериш мумкин.

9. Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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Кескични ишчи юриш узунлиги Л=л+y+∆

бу ерда: у=2 мм, кескични ботиши



∆=2 мм, кескични чиқиши



л=1, ўтишлар сони
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Фрезалаш операцияси  бўйича кесиш маромларини ҳисоблаш.

Ўтиш мазмуни: А ясси юза Н=20мм l=175 мм сакланиб фрезалансин 

Дастгоҳ: 6Т13 - Вертикал фрезалаш дастгоҳи.

Кесувчи асбоб: ВК6 - қаттиқ қотишмали торецли фреза. Сирт юзаларни фрезалашда фреза диаметри  D=1,5∙B=1,6∙92=147 мм. Стандарт бўйича фреза диаметрини: D =160 ҳамда тишлар сонини аниқлаймиз: z=16.
Геометрик  элементлари; ([4] 187 бет,  29 жад )
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[image: image122.wmf]0
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 [12, 227-бет];Кесиш маромларини аниқлаймиз. 

1). Кесиш чуқурлигини аниқлаймиз. Қўйимни бир ишчи юриш билан оламиз  t=h=1.5 мм.

2). Суриш қийматини қабул қиламиз. [6] (33-жадвал, 283-бет) га асосан [image: image125.png]



3). Танланган фреза учун турғунлик даврини топамиз: [6] (40-жадвал, 292-бет) Т=240 мин.

4). Кесиш тезлигини топамиз:


[image: image127.png]





бу ерда,

[image: image129.png]


 = 445 - кесиш тезлигини топиш коэффициенти, [6] (39-жадвал, 286-бет); x = 0,15 - кесиш чуқурлиги кўрсаткич даражаси; y = 0,35 - узатиш кўрсаткичи даражаси; m = 0,32 - кесувчи асбобнинг турғунлик даври кўрсаткич даражаси; u=0,2; p=0; m=0,32, q=0.2
Kv - кесиш тезлигининг тўғрилаш коэффициенти,  у қуйидаги формула ёрдамида топилади:


[image: image131.png]-K,






бу ерда,




[image: image132.wmf]9

.

0

205

190

190

25

.

1

=

÷

ø

ö

ç

è

æ

=

÷

ø

ö

ç

è

æ

=

v

v

n

м

HB

K

 ([6].261-бет,  1-жад)



nv=1,25
  ([6]2-ж, 262б)

Кпv = 0,85 - заготовка юзасига боғлиқ коэффициент, [6] (5-жад, 263 б.);
Киv = 0.83 - кесувчи асбобни кесиш тезлигига таъсирини ҳисобга олиш коэффициенти, [6] (6-жадвал, 263 б.).

[image: image133.png]Kv =09 -0,85-0.83 = 0,63




У ҳолда кесиш тезлиги қуйидагига тенг:

[image: image134.png]445-160%%
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5). Шпинделнинг айланишлар сони қуйидагича топилади:


[image: image136.png]1000v _ 100086
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Биз танлаган дастгоҳга кўра айланишлар сони [image: image138.png]n, = 160



 айл/дақ.

6). Ҳақиқий кесиш тезлиги эса қуйидагича:

[image: image139.png]nDn  3,14-160-160

e _803M
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7). Сурилиш ҳаракат тезлиги


[image: image141.png]=sn=s,zn,=0,29-16-160 = 742.43





Дастгоҳ бўйича дақиқавий сурилиш[image: image143.png]



Фреза тишига ҳақиқий сурилиш қиймати
[image: image144.png]Sw
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8). Кесиш кучини ҳисоблаймиз


[image: image146.png]





бу ерда,
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nv=1
  (9-ж, 264б)

[6] (41-жадвал, 291-бет) га асосан коэффициент ва даража кўрсаткичлари қийматларини топамиз: Ср=54,5; х=0,9; у=0,74; n=1; q=1; w=0; n=700 ишлов берилаётган материал сифатини тўғрилаш коэффициенти Кмр=1.04 ([6], 9-жадвал, 264-бет). У ҳолда кесиш кучи
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9). Кесиш қувватини ҳисоблаймиз


[image: image150.png]v _ 2464803
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10). Дастгоҳ максимал қуввати бўйича текширамиз

[image: image152.png]0-0,8=8kBT.N_. <N,,3.2<8



, яъни ишлов бериш мумкин.

11). Асосий технологик вақтни аниқлаймиз:


[image: image154.png]v
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бу ерда, L - узатиш ҳаракатланиш траекторияси бўйича кескичнинг умумий йўли; 

Ишчи ход узунлиги қуйидагича топилади:

l - ишлов бериладиган юза узунлиги, l =175 мм; 
y =0.5(D -[image: image156.png]


)=0.5(160-[image: image158.png]1602




) =14.5 мм; 
Δ=2 мм.

[image: image160.png]175+14.5+2
630

T, 0.3



 мин.

2.5. Кесиш маромларини жадваллар усулида ҳисоблаш ва асосий вақтни аниқлаш
Операция 010 Радиал пармалаш

Дастгох:Радиал пармалаш 2Л53У

1. B юзадаги Ø12,5 мм булган 4 та тешик кетма-кет пармалансин

 Кесувчи асбоб спирал парма Ø12,5 ГОСТ 10903-77 материали: Р6М5
Геометрик  элементлари; 
[image: image161.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image162.wmf]2
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[image: image166.wmf]0

 [152  бет,46 жад ]

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image167.png]Lpw=lieet+V+Lgy=20+2+6=28mpm,




бу ерда, lкес=20 мм;  y=2 мм [15, 300 б]; Lқўш=6 мм.

2. Суриш қиймати: Sz=0,35 мм/айл ([15], 112 б,).

3. Кесувчи асбобнинг турғунлик даври - Т = 85 дақ. [15, 114 б.].

[image: image168.png]4.Kecuw Tesnuru — v 18-09-1.0-0.8





бу ерда, vж = 18 м/дақ. ([15], 118 б.); К1=0.9 ([15], 118 б.); К2=1.0 ([15], 119 б.); К3=0.8 ([15], 119 б.).

5. Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

[image: image169.png]1000V 1000-13
7D  314-125

n= =331 gk,




Дастгоҳ паспортига кўра  n=355 1/дақ. У ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image170.png]nDn  3,14-12.5-355

e _139M
1000 1000 13.9 M/pak;





7. Асосий вақт:

[image: image171.png]oot 28, 44
=5 1 035+355 OAdAK




8. Кесиш қуввати:
[image: image172.png]3 _g4n
=121 1000
= NwKy 7555




бу ерда, [image: image174.png]N



 = 1.2Н. [15, 126 б.]; КN = 1 [15, 128 б.]; 

Дастгоҳнинг максимал қуввати Nэ = N ∙ η = 4.5 ∙ 0,75 = 3.375 кВт. 

Nкес<1,2Nэ, 0,4<4.05. Ишлов бериш мумкин. 

 Жадвал усулида 015-фрезалаш операцияси учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. С ва Е торец юзалар Ø101мм l=95мм сакланиб фрезалансин

Бошланғич маълумотлар: вертикал фрезалаш дастгоҳи-6T12 ; кесувчи асбоб-BК8 ГОСТ 5348-69; кесиш чуқурлиги-0.5 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image175.png]Lpw=liee+V+Lgy=100+2+6=108mpm,




бу ерда, lкес=100 мм;  y=2 мм [15, 80 б]; Lқўш=6 мм.

2. Суриш қиймати: Sz=0,2 мм/айл ([15], 83 б,).

3. Кесувчи асбобнинг турғунлик даври - Т = 95 дақ. [15, 87 б.].

[image: image176.png]4.Kecuw Tesnuru — v
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бу ерда, vж = 120 м/дақ. ([15], 88 б.); К1=1,1 ([15], 88 б.); К2=0.9 ([15], 91 б.); К3=1 ([15], 91 б.).

5. Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

[image: image177.png]_ 1000V 1000-118.8
~ gD ~ 314-100

n = 3783 gax?,




Дастгоҳ паспортига кўра  n=400 1/дақ. У ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image178.png]mhn _3,14-100-400 ., .
~Jo00 o000 = 1256 M/nax





6. Дақиқавий ўтиш:

[image: image179.png]MM
s.z,n=02-12-400 = 960
naK





Дастгоҳ паспорти бўйича  Sм=1000 мм/дақ.

7. Асосий вақт:

[image: image180.png]



8. Кесиш қуввати:
[image: image181.png]KoKy = 0,04 222 20100, 55y _18m
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бу ерда, Е = 0,04 Н. [15, 102 б.]; К1 = 1,25 [15, 103 б.]; К2 = 1 [15,  103 б.].

Дастгоҳнинг максимал қуввати Nэ = N ∙ η = 7.5 ∙ 0,75 = 5.6 кВт. 

Nкес<1,2Nэ, 1.8<6.72  Ишлов бериш мумкин. 

Жадвал усулида 020-йўниб кенгайтириш операцияси 4 ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. С ва Е юзалардаги 1,5х45 фаска кесилсин.
Бошланғич маълумотлар:

Дастгоҳ:  2М615 йуниб кенгайтирувчи дастгоҳ
Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=2 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги RZ=40 мкм га тенг. Заготовка материали чўян 15 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 170-240 HB га тенг. Кескич ва унинг  геометрик элементлари: Токорлик  ўтувчи  кескичи,  кесувчи  қисм  материали ВК6, кескич танаси  материали Т15К6,  кўндаланг  кесим  юзаси  20х20 мм,  л=140 мм.

Геометрик  элементлари: ([6] 119бет,  4 жад ).
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[image: image187.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image188.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image189.wmf]0
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,  р=1 мм [120  бет, 7 жад ].

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

2.Суриш қийматини аниқлаймиз:  ([6]  266 бет, 11-жад ).

Со=0.6 мм/айл.

Дастгоҳ паспорти бўйича коректировкалаб  Со=0.6  мм/айл ни қабул қиламиз.

3.Кескични турғунлик даврини аниқлаймиз:

Бунда битта кескич билан ишлов беришда Т =30...60 дақ эканлигини этиборга олиб Т =60 дақ деб қабул қиламиз. ([6],267 б)

4.Кесишда асосий ҳаракатни тезлигини аниқлаймиз:

Агар t=2 мм гача бўлса, суриш С=0,6 мм/ айл бўлса,  чўлянлар учун,  ВК6  бўлса,  
[image: image191.wmf]0
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 бўлса  ;  Vж=90 м/ дақ.

Тўғрилаш  коефитсиенти:  К=1  ([6]263 бет,6 жад)

5.Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз:
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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:
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7.Кесиш учун сарфланган қувват:

Агар  С=0,6 мм/айл,  t=2 мм  ,   Nж=4,5 Квт  ([5] 650 бет,7 жад)

Тўғрилаш  коефитсиенти  к=0,75

Н=4,5*0,75=3,375  Квт.
8.Дастгоҳ юритмасини қуввати етарлими ёки йўқлигини текширамиз:

Токорлик  дастгоҳи  

Ншп=Нд·ҳ=10.2·0.75=7.65 квт;

Нкес≤Ншп, 3,375 ≤7.5, яни ишлов бериш мумкин.

9.
Асосий вақтни ҳисоблаймиз:
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Бу  ерда   Л=л+й+Δ=1.5+2+2=5.5  мм
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[image: image196.wmf]6
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020 операция 6-ўтиш. М арикча Е юзага нисбатан Ø83.5мм сакланиб b=2.2мм га йуниб кенгайтирилсин

Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=2 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги RZ=40 мкм га тенг. Заготовка материали чўян 15 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 170-240 HB га тенг. Кескич ва унинг  геометрик элементлари: йўниб кенгайтирувчи  кескичи,  кесувчи  қисм  материали ВК8, кескич танаси  материали Т15К6,  кўндаланг  кесим  юзаси  20х20 мм,  кесиш чуқурлиги-2 мм
Геометрик  элементлари: ([6] 119бет,  4 жад ).
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 EMBED Equation.3 [image: image203.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image204.wmf]0
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,  р=1 мм [120  бет, 7 жад ].

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлиги:

[image: image206.png]Lopw=liect+y+Lgu ,2+2+43=92mM,




бу ерда, lқес=2,2 мм;  y=2 мм; Lқўш=3 мм.

2. Суриш қиймати:
СО=0,09 мм/айл ([6], 277 б 25-жад).  Танланган дастгоҳ паспорти бўйича С=0,09 мм/айл.

3. Норматив асосида кесувчи асбоб турғунлик даври - Т = 15 дақ. ([6], 280 б 30-ад.).

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сони:

[image: image207.png]v =1,K,K,K;=40-11-1,3-1=572M/75y,




 бу ерда, vж = 40 м/дақ. ([6], 277 б.); К1=1,1 [6, 32 б.]; К2=1,3 [6, 32 б.]; К3=1 [6, 32 б.].

[image: image208.png]1000V 1000~ 27,2

"=".D ~314-835

=218 gax?,




Танлаган дастгоҳ паспортига бўйича - n=250 1/дақ. Ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image209.png]mDn  3,14-83.5-250
- T P M
~ 71000 1000 65.5M/na;





5. Асосий вақт:

[image: image210.png]



6. Кесиш кучини ҳисоблаймиз:

[image: image211.png]P,=P,mKK,=60-12-1,1

9,2H.




7. Кесиш қувватини топамиз:

[image: image212.png]N, Bve 792655
xee = £0x1020 60+1020




[image: image214.png]N3=N-nn=55-08=44xBt.N__ <N, 0.08<44



, яъни ишлов бериш мумкин.

0.25 операция радиал пармалаш

F юзада Ø8.5 мм булган 2 та тешик пармалансин.
2Л53У Радиал  пармалаш  дастгоҳи. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали чўян 15  маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 170-240 HB га тенг. 

Кесувчи асбоб спирал парма Ø8,5 ГОСТ 10903-77 материали: Р6М5
Геометрик  элементлари; 
[image: image215.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image216.wmf]2
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 ([6] 152  бет,46 жад)

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image221.png]Lpw=liee+V+Lgy=14+2+6=22mpm,




бу ерда, lкес=14 мм;  y=2 мм [15, 300 б]; Lқўш=6 мм.

2. Суриш қиймати: Sz=0,24 мм/айл ([15], 112 б,).

3. Кесувчи асбобнинг турғунлик даври - Т = 75 дақ. [15, 114 б.].

[image: image222.png]4.Kecuw Tesnuru — v 19-09-1.0-0.8





бу ерда, vж = 19 м/дақ. ([15], 118 б.); К1=0.9 ([15], 118 б.); К2=1.0 ([15], 119 б.); К3=0.8 ([15], 119 б.).

5. Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

[image: image223.png]_ 1000V 1000-13.6
~ gD ~ 314-85

n =509 a?,




Дастгоҳ паспортига кўра  n=500 1/дақ. У ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image224.png]nDn  3,14-8.5-500

_Ion _SIR00 00 jgum
1000 1000 134™/pax





7. Асосий вақт:

[image: image225.png]roolee 22 5 _ 436
@ =5 n T 024+500°  POAAK




8. Кесиш қуввати:
[image: image226.png]n 500
= NxK, =037-1-——=0,18H,
e N7000

1000




бу ерда, [image: image228.png]N



 = 0,37Н. [15, 126 б.]; КN = 1 [15, 128 б.]; 

Дастгоҳнинг максимал қуввати Nэ = N ∙ η = 4.5 ∙ 0,75 = 3.375 кВт. 

Nкес<1,2Nэ, 0,18<4.05. Ишлов бериш мумкин. 

F юзадаги тешикларга 14мм чуқурликда М10х1 резба очилсин

Кесувчи асбоб .Машина метчиги. М10х1, Р6М5
1. Ишчи юриш узунлигини топамиз

Lи.юр. =Lкес + у + Lк,([15], 303 б.)   

Lкес=  14  мм                      

у =  4 мм

Lк=  2   мм ([15], 301б.)

Lи. юр.=  14  +  4 + 2=  20 мм

2. Суриш қийматини аниқлаймиз

S0 =  1    мм/айл ([15], С-2, 111б)

Дастгох буйича S0 = 1  мм/айл

3. Кесувчи асбоб турғунлилиги топамиз

Т=   30    дак ([15], C-3, 114б)
4.Кесиш тезлигини хисоби

V=Vж . К1 ., м/ дак  
Vж =  6  м/ дак
К1=0,85 ([15], P-2,162б)

К1-материалга боғлик коэффициент;

V= 6 . 0,85 =5  м/ дак
5. Шпиндельни айланишлар сонини топамиз
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Дастгоҳ бўйича  қабул қиламиз n =
125 айл/дақ

6. Хакикий кесиш тезлигини аниқлаймиз
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7.Асосий вактни топамиз.

[image: image232.wmf]32

.

0

2

*

16

,

0

2

1

125

20

Ta

0

.

=

=

×

=

×

=

S

n

L

юр

и

 дақ

8.Кесиш кувватини топамиз

 Nкес = 
[image: image233.wmf]квт
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M =40  кГсм ([15], Р-2,162б)

Nкес= 
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ишлов беришимиз мумкин
С ва Е юзаларга марказдан 50мм сакланиб Ø7 мм булган 4 та тешик пармалансин

2Л53У Радиал  пармалаш  дастгоҳи. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали чўян 15  маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 170-240 HB га тенг. 

Кесувчи асбоб спирал парма Ø7 ГОСТ 10903-77 материали: Р6М5
Геометрик  элементлари; 
[image: image236.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image237.wmf]2
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 ([6] 152  бет,46 жад)

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image242.png]Lpw=lieet+V+Lgy=25+2+6=33mpm,




бу ерда, lкес=25 мм;  y=2 мм [5, 300 б]; Lқўш=6 мм.

2. Суриш қиймати: Sz=0,2 мм/айл ([15], 112 б,).

3. Кесувчи асбобнинг турғунлик даври - Т = 75 дақ. [15, 114 б.].

[image: image243.png]4.Kecuw Tesnuru — v 18-09-1.0-0.8





бу ерда, vж = 18 м/дақ. ([15], 118 б.); К1=0.9 ([15], 118 б.); К2=1.0 ([15], 119 б.); К3=0.8 ([15], 119 б.).

5. Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

[image: image244.png]_ 1000V 1000-13
~ gD  314-7

n =591 pak 7,




Дастгоҳ паспортига кўра  n=500 1/дақ. У ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image245.png]_rbn _314:7-500 .,y
=T000= Tooo  — M1 “/aax





7. Асосий вақт:

[image: image246.png]roolee_ 33 4093
e =5 n 02500 F V7S AAK




8. Кесиш қуввати:
[image: image247.png]— Ny = 037-1- > _ 02K
Kec N 1000

1000




бу ерда, [image: image249.png]N



 = 0,37Н. [15, 126 б.]; КN = 1 [15, 128 б.]; 

Дастгоҳнинг максимал қуввати Nэ = N ∙ η = 4.5 ∙ 0,75 = 3.375 кВт. 

Nкес<1,2Nэ, 0,2<4.05. Ишлов бериш мумкин. 

3.7.3. C ва Е юзалардаги тешикларга 20мм чуқурликда М8 резба очилсин

Кесувчи асбоб, Машина метчиги М8, Р6М5
1. Ишчи юриш узунлигини топамиз

Lи.юр. =Lкес + у + Lк,([15], 303 б.)   

Lкес=  20  мм                      

у =  4 мм

Lк=  2   мм ([15], 301б.)

Lи. юр.=  20  +  4 + 2=  26 мм

2. Суриш қийматини аниқлаймиз

S0 =   1  мм/айл ([15], С-2, 111б)

Дастгох буйича S0 = 1  мм/айл

3. Кесувчи асбоб турғунлилиги топамиз

Т= 30  дак ([15], C-3, 114б)

4.Кесиш тезлигини хисоби

V=Vж . К1 ., м/ дак  

Vж =  6     м/ дак

К1=0,85 ([15], P-2,162б)

К1-материалга боғлик коэффициент;

V=  6 . 0,85 =5,1 м/ дак

5. Шпиндельни айланишлар сонини топамиз
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Дастгоҳ бўйича  қабул қиламиз n =180 айл/дақ

6. Хакикий кесиш тезлигини аниқлаймиз
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7.Асосий вактни топамиз.
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8.Кесиш кувватини топамиз

 Nкес = 
[image: image255.wmf]квт
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M =40  кГсм ([15], Р-2,162б)

Nкес= 
[image: image256.wmf]квт
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 = 0,07 квт

текширамиз

Nкес.<  Nдв
[image: image257.wmf]h

×

      
0.07<4.5*0.8=3.6  
ишлов беришимиз мумкин
020-пармалаш операцияси 2-ўтиш учун жадвал усулда кесиш маромларини ҳисоблаймиз. Ø80мм l=95мм ўлчамда тоза йуниб кенгайтирилсин. Дастгоҳ: Йуниб кенгайтириш 2M615;  Кесувчи асбоб материали: ВК8.
Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=0.26 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rа=1,3 мкм га тенг. Заготовка материали СЧ 15  маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 170÷240 HB га тенг. Кескич ва  унинг геометрик элементлари:

Йуниб  кенгайтирувчи кескичи, кесувчи қисм материали  ВК8. кўндаланг  кесим  юзаси   25х25 мм  l=200 мм

Геометрик  элементлари; ([4] 187 бет,  29 жад )
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 EMBED Equation.3 [image: image264.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image265.wmf]0
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1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image267.png]Lpy=liee+V+Lgy=95+2+2=99 MM,




бу ерда, lкес=95 мм;  y=2 мм [15, 300 б]; Lқўш=2 мм.

2. Суриш қиймати: Sz=0,4 мм/айл ([15], 22 б,).

3. Кесувчи асбобнинг турғунлик даври - Т = 100 дақ. [15, 26 б.].

[image: image268.png]4.Kecuw Tesnuru — v

93-1-1.0-0.85=79"/xag,




бу ерда, vж = 93 м/дақ. ([15], 29 б.); К1=1 ([15], 32 б.); К2=0.85 ([15], 33 б.); К3=1 ([15], 34 б.).

5. Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

[image: image269.png]1000V 1000-79
7D  314-80

n= =314 pak?,




Дастгоҳ паспортига кўра  n=315 1/дақ. У ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image270.png]_rbn _314-80-315 5y
=T000= 1000 =79 "/max





7. Асосий вақт:

[image: image271.png]px _ 99
T sn 04315

= 0.7 gax




8. Кесиш қуввати:
[image: image272.png]_Pzxm
T 6120





[image: image273.png]Pz = Pzxan =K, * K,




[image: image275.png]Pzxap = 45H (



[15] , 35-бет)
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[15] , 36-бет)
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[15] , 36-бет)

[image: image285.png]Pz = Pzxan =K, * K,



=45*0.6*1=27 Н
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Дастгоҳнинг максимал қуввати Nэ = N ∙ η = 10.2 ∙ 0,75 = 7.65 кВт. 

Nкес<1,2Nэ, 1.3<7.65. Ишлов бериш мумкин. 

 20-пармалаш операцияси 3-ўтиш учун жадвал усулда кесиш маромларини ҳисоблаймиз. Ø80мм l=95мм ўлчамда юпка йуниб кенгайтирилсин. Дастгоҳ: Йуниб кенгайтириш 2M615;  Кесувчи асбоб материали: ВК8.
Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=0.21 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rа=0.63 мкм га тенг. Заготовка материали СЧ 15  маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 170÷240 HB га тенг. Кескич ва  унинг геометрик элементлари:

Йуниб  кенгайтирувчи кескичи, кесувчи қисм материали  ВК8. кўндаланг  кесим  юзаси   25х25 мм  l=200 мм

Геометрик  элементлари; ([4] 187 бет,  29 жад )
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 EMBED Equation.3 [image: image293.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image294.wmf]0
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1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image296.png]Lpy=liee+V+Lgy=95+2+2=99 MM,




бу ерда, lкес=95 мм;  y=2 мм [15, 300 б]; Lқўш=2 мм.

2. Суриш қиймати: Sz=0.3 мм/айл ([15], 22 б,).

3. Кесувчи асбобнинг турғунлик даври - Т = 100 дақ. [15, 26 б.].

[image: image297.png]4.Kecuw Tesnuru — v

100-0.9-1.0-0.85= 76.5M/x3k,




бу ерда, vж = 100 м/дақ. ([15], 29 б.); К1=0.9 ([15], 32 б.); К2=0.85 ([15], 33 б.); К3=1 ([15], 34 б.).

5. Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

[image: image298.png]_ 1000V 1000-76.5
"="1D ~ 314-80

=304 gak 7,




Дастгоҳ паспортига кўра  n=315 1/дақ. У ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image299.png]nDn  3,14-80-315

e —791M
1000 1000 791 ™/ pax;





7. Асосий вақт:

[image: image300.png]px _ 99
“sn 03%315

= 1.04 gax




8. Кесиш қуввати:
[image: image301.png]_Pzxm
T 6120





[image: image302.png]Pz = Pzxan =K, * K,
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Дастгоҳнинг максимал қуввати Nэ = N ∙ η = 10.2 ∙ 0,75 = 7.65 кВт. 

Nкес<1,2Nэ, 1.3<7.65. Ишлов бериш мумкин. 
2.6. Сарфланган техник вақт меъёрини аниқлаш
Машинасозликда вақт меъёри белгилаш металл кесиш дастгоҳларида бажариладиган алоҳида операция учун сарфланган вақтни ёки вақт бирлиги ичида тайёрланадиган деталлар миқдорини аниқлаш демакдир. Техник меъёрлаш деганда маълум бир ишни бажариш учун сарфланган вақт меъёрини аниқлаш тушинилади. Вақт меъёрини тўғри белгилаш ишлаб чиқариш учун муҳим аҳамиятга эга. Ишни бажариш учун сарфланган вақт бирлиги технологик жараённи қандай даражада такомиллашганлигини кўрсатувчи асосий омиллардан биридир.

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 тушинилади. Вақт меъёрини техник ҳисоблар ва таҳлиллар асосида дастгоҳларни ва кесувчи асбобларни имкониятларидан тўлиқ фойдаланишни, ишлов берилаётган деталга қўйилган техникавий шартларни инобатга олиб аниқланади.

Техник вақт меъёрини аниқлаш алоҳида операция бажаришни таҳлил қилиб, ҳар бир иш учун сарфланган вақтни ҳисоблаш асосида олиб борилади. Бу усул ҳисобий аналитик усул деб юритилади. Серияли ишлаб чиқариш шароитида вақтларни техник меъёрлаш қабул қилинган кесиш маромлари бўйича ҳисобий аналитик усулида бажарилади.
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.

005-фрезалаш операцияси учун донавий вақт меъёрларини хисоблаймиз.Техник вақтни меъёрлаш серияли ва ялпи ишлаб чикариш шароитларида хисобий аналитик усул ёрдамида топилпди. Бизнинг холатга кўра ишлаб чикариш-ўрта серияли. Партиядаги деталлар сони-590 дона. Детал огирлиги 4.3 кг.

Донавий калкуляцион вақт Тд.к.ўрта серияли ишлаб чикариш крта серияли ишлаб чикариш шароитида куидаги формула ёрдамида аникланади:
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Бу ерда, Tт – ишлаб чикаришга тайёрлаш вақти,дак; n – партиядаги деталлар сони,дона; Ta – асосий вақт,
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Tё – ёрдамчи вақт, 

Тё=Тў.б.+Тк.е.+Тб+Ту

Tў.б. – загатовкани ўрнатиш ва бўшатиш учун сарфланган вақт; 

Tк,е- загатовкани қотириш ва ечишга кетган вақт; 

Tб – дастгохни бошкариш учун кетган вақт; 

Tу –детални ўлчаш учун сарфланган вақт;

 Tx  -ишчи ўрнига хизмат кўрсатилган вақт; 

Tд – дам олиш учун бериладиган танаффуслар.

Ушбу фрезалаш операцияси учун ёрдамчи вақтни топамиз [3, 197 b.]: 
Tў.б + Tк.е= 0.14 дак; Tб = 0,04 дак; Tу= 0,17 дак.

Тё=0.14+0.04+0.17=0.35 дак
Кўшимча вақтни тўғрилаш коэфициентини ўрта серияли ишлаб чикариш шароитида  k=1.85 teng  [3, 101 b.].У холда оператив вақт асосий ва ёрдамчи вақтлар йигиндисидан иборат [3, 102 b.]:

Топ=Та+к
[image: image321.wmf]×

Тёр=0.3+1.85
[image: image322.wmf]×

0.35=0.94 дак
Серияли ишлаб чикариш шароитида ишчи ўрнига хизмат кўрсатиш ва дам олишга сарфланадиган умумий вақт куйидагича олинади  [3, 102 b.]:
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Ишлаб чикаришга тайёрлаш вақти Tт = 18дак [3, 197 b].

Партиядаги деталлар сони -590 дона.

У холда донавий калкулацион вақт [3, 102 b.],
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3.8.2. 010-пармалаш операцияси учун донавий вақт меъёрларини хисоблаймиз.Техник вақтни меъёрлаш серияли ва ялпи ишлаб чикариш шароитларида хисобий аналитик усул ёрдамида топилпди.Бизнинг холатга кура ишлаб чикариш-ўрта серияли.Партиядаги деталлар сони-590 дона. Детал огирлиги 4.3 кг.

Донавий калкуляцион вақт Тд.к.ўрта серияли ишлаб чикариш ўрта серияли ишлаб чикариш шароитида куйидаги формула ёрдамида аникланади:
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Бу ерда, Tт – ишлаб чикаришга тайёрлаш вақти,дак; n – партиядаги деталлар сони,дона; Ta – асосий вақт,
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Tё – ёрдамчи вақт, 

Тё=Ту.б.+Тк.е.+Тб+Ту

Tу.б. – загатовкани ўрнатиш ва бўшатиш учун сарфланган вақт; 

Tк,е- загатовкани қотириш ва ечишга кетган вақт; 

Tб – дастгохни бошкариш учун кетган вақт; 

Tу –детални ўлчаш учун сарфланган вақт;

 Tx  -ишчи ўрнига хизмат курсатилган вақт; 

Tд – дам олиш учун бериладиган танафуслар.

Ушбу фрезалаш операцияси учун ёрдамчи вақтни топамиз [3, 197 b.]:
 Tу.б + Tк.е= 0.11 дак; Tб = 0.01 дак; Tу= 0.11 дак.

Тё=0.11+0.01+0.11=0.32 дак
Кўшимча вақтни тўгрилаш коэфициентини ўрта серияли ишлаб чикариш шароитида  k=1.85 teng  [3, 101 b.].У холда оператив вақт асосий ва ёрдамчи вақтлар йигиндисидан иборат [3, 102 b.]:

Топ=Та+к
[image: image328.wmf]×

Тёр=0.9+1.85
[image: image329.wmf]×

0.0.32=1.5 дак
Серияли ишлаб чикариш шароитида ишчи ўрнига хизмат кўрсатиш ва дам олишга сарфланадиган умумий вақт куидагича олинади  [3, 102 b.]:
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Ишлаб чикаришга тайёрлаш вақти Tт =5 дак [3, 197 b].партиядаги деталлар сони -590 дона.У холда донавий калкулацион вақт [3, 102 b.],
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3.8.3. 015-фрезалаш операцияси учун донавий вақт меъёрларини хисоблаймиз.Техник вақтни меъёрлаш серияли ва ялпи ишлаб чикариш шароитларида хисобий аналитик усул ёрдамида топилпди.Бизнинг холатга кура ишлаб чикариш-ўрта серияли.Партиядаги деталлар сони-590 дона. Детал огирлиги 4.3 кг.

Донавий калкуляцион вақт Тд.к.ўрта серияли ишлаб чикариш ўрта серияли ишлаб чикариш шароитида куидаги формула ёрдамида аникланади:

[image: image332.png]T+ T+ T, +T,




Бу ерда, Tт – ишлаб чикаришга тайёрлаш вақти,дак; n – партиядаги деталлар сони,дона; Ta – асосий вақт,
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Tё – ёрдамчи вақт, 

Тё=Ту.б.+Тк.е.+Тб+Ту

Tу.б. – загатовкани ўрнатиш ва бўшатиш учун сарфланган вақт; 

Tк,е- загатовкани қотириш ва ечишга кетган вақт; 

Tб – дастгохни бошкариш учун кетган вақт; 

Tу –детални ўлчаш учун сарфланган вақт;

 Tx  -ишчи ўрнига хизмат курсатилган вақт; 

Tд – дам олиш учун бериладиган танафуслар.

Ушбу фрезалаш операцияси учун ёрдамчи вақтни топамиз [3, 197 b.]: Tу.б + Tк.е= 0.09 дак; Tб = 0.04 дак; Tу= 0.19 дак.

Тё=0.09+0.04+0.19=0.32 дак
Кўшимча вақтни тўгирлаш коэфициентини ўрта серияли ишлаб чикариш шароитида  k=1.85 teng  [3, 101 b.].У холда оператив вақт асосий ва ёрдамчи вақтлар йигиндисидан иборат [3, 102 b.]:

Топ=Та+к
[image: image335.wmf]×

Тёр=0.21+1.85
[image: image336.wmf]×

0.32=0.80 дак
Серияли ишлаб чикариш шароитида ишчи ўрнига хизмат кўрсатиш ва дам олишга сарфланадиган умумий вақт куйидагича олинади  [3, 102 b.]:
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Ишлаб чикаришга тайёрлаш вақти Tт = 16 дак [3, 197 b].партиядаги деталлар сони -590 дона.У холда донавий калкулацион вақт [3, 102 b.],
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020-йўниб кенгайтириш операцияси учун донавий вақт меъёрларини хисоблаймиз.Техник вақтни меъёрлаш серияли ва ялпи ишлаб чикариш шароитларида хисобий аналитик усул ёрдамида топилпди.Бизнинг холатга кура ишлаб чикариш-ўрта серияли.Партиядаги деталлар сони-590 дона. Детал огирлиги 4.3 кг.

Донавий калкуляцион вақт Тд.к.ўрта серияли ишлаб чикариш ўрта серияли ишлаб чикариш шароитида куйидаги формула ёрдамида аникланади:

[image: image339.png]T+ T+ T, +T,




Бу ерда, Tт – ишлаб чикаришга тайёрлаш вақти,дак; 

n – партиядаги деталлар сони,дона; Ta – асосий вақт,
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Tё – ёрдамчи вақт, 

Тё=Ту.б.+Тк.е.+Тб+Ту

Tу.б. – загатовкани  ўрнатиш ва бўшатиш учун сарфланган вақт; 

Tк,е- загатовкани  қотириш ва ечишга кетган вақт; 

Tб – дастгохни бошкариш учун кетган вақт; 

Tу –детални улчаш учун сарфланган вақт;

 Tx  -ишчи ўрнига хизмат курсатилган вақт; 

Tд – дам олиш учун бериладиган танафуслар.

Ушбу фрезалаш операцияси учун ёрдамчи вақтни топамиз [3, 197 b.]: Tу.б + Tк.е= 0.12 дак; Tб = 0.01 дак; Tу= 0.2 дак.

Тё=0.12+0.01+0.2=0.33 дак
Кўшимча вақтни тўгирлаш коэфициентини ўрта серияли ишлаб чикариш шароитида  k=1.85 teng  [3, 101 b.].У холда оператив вақт асосий ва ёрдамчи вақтлар йигиндисидан иборат [3, 102 b.]:

Топ=Та+к
[image: image342.wmf]×

Тёр=2.6+1.85
[image: image343.wmf]×

0.33=3.2 дак
Серияли ишлаб чикариш шароитида ишчи ўрнига хизмат кўрсатиш ва дам олишга сарфланадиган умумий вақт куидагича олинади  [3, 102 b.]:
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Ишлаб чикаришга тайёрлаш вақти Tт = 8 дак [3, 215 b].партиядаги деталлар сони -590 дона.У холда донавий калкулацион вақт [3, 102 b.],
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025-пармалаш операцияси учун донавий вақт меъёрларини хисоблаймиз.Техник вақтни меъёрлаш серияли ва ялпи ишлаб чикариш шароитларида хисобий аналитик усул ёрдамида топилпди.Бизнинг холатга кура ишлаб чикариш-ўрта серияли.Партиядаги деталлар сони-590 дона. Детал огирлиги 4.3 кг.

Донавий калкуляцион вақт Тд.к.ўрта серияли ишлаб чикариш крта серияли ишлаб чикариш шароитида куидаги формула ёрдамида аникланади:

[image: image346.png]T+ T+ T, +T,




Бу ерда, Tт – ишлаб чикаришга тайёрлаш вақти,дак; n – партиядаги деталлар сони,дона; Ta – асосий вақт,
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Tё – ёрдамчи вақт, 

Тё=Ту.б.+Тк.е.+Тб+Ту

Tу.б. – загатовкани  ўрнатиш ва бўшатиш учун сарфланган вақт; 

Tк,е- загатовкани  қотириш ва ечишга кетган вақт; 

Tб – дастгохни бошкариш учун кетган вақт; 

Tу –детални улчаш учун сарфланган вақт;

 Tx  -ишчи ўрнига хизмат кўрсатилган вақт; 

Tд – дам олиш учун бериладиган танафуслар.

Ушбу фрезалаш операцияси учун ёрдамчи вақтни топамиз [3, 197 b.]: Tу.б + Tк.е= 0.12 дак; Tб = 0.01 дак; Tу= 0.17 дак.

Тё=0.12+0.01+0.17=0.3 дак
Кушимча вақтни тўгирлаш коэфициентини ўрта серияли ишлаб чикариш шароитида  k=1.85 teng  [3, 101 b.].У холда оператив вақт асосий ва ёрдамчи вақтлар йигиндисидан иборат [3, 102 b.]:

Топ=Та+к
[image: image349.wmf]×

Тёр=3.66+1.85
[image: image350.wmf]×

0.33=4.2 дак
Серияли ишлаб чикариш шароитида ишчи ўрнига хизмат кўрсатиш ва дам олишга сарфланадиган умумий вақт куидагича олинади  [3, 102 b.]:
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Ишлаб чикаришга тайёрлаш вақти Tт = 5 дак [3, 197 b].партиядаги деталлар сони -590 дона.У холда донавий калкулацион вақт [3, 102 b.],
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Олинган натижаларни қуйидаги жадвалга киритамиз.
	Операция
	(Т0
	Тёр
	Топ
	Тхиз.дам
	n
	Тд.к.

	
	
	Тў.б+ Тк.е
	Тб
	Тўл
	
	
	
	

	Вертикал фрезалаш
	0.71
	0.14
	0.04
	0.17
	0.94
	0.05
	590
	1.02

	Радиал пармалаш
	0.9
	0.11
	0.01
	0.11
	1.5
	0.10
	590
	1.6

	Вертикал фрезалаш
	0.21
	0.09
	0.04
	0.19
	0.80
	0.05
	590
	0.87

	Йуниб кенгайтириш


	2.6
	0.07
	0.01
	0.2
	3.2
	0.22
	590
	3.4

	Радиал пармалаш


	3.66
	0.12
	0.01
	0.17
	4.2
	0.05
	590
	4.2


3. КОНСТРУКТОРЛИК ҚИСМ

3.1. Дастгох мосламаси лойиҳалаш ва хисоблаш
Мосламани лойихалашда, дастгохни ишчи қисми ва мослама махкамланадиган элементларини ўлчамлари аниқланади; ишлов бериладиган детални базалаш назарий схемасидан; базаларни юзаларни аниқлик ва тозаликларидан келиб чиқиб,ўрнатувчи элементларни тури ва ўлчамларни ,уларни сони ва ўзаро жойлашишлари аниқланади,базалаш хатоликлари топилиб бериган иш унумдорлигини хисобга олиниб мослама тури аниқланади.

Қисиш кучини таьсир этиш нуқтаси ва йўналиши қабул қилиниб конструктив параметрлари ўлчамлари ва кучни бериш манбаи аниқланади,мосламада заготовкани ўрнатиш ва махкамлаш хатоликлари аниқлқнқди.
[image: image353.png]
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Кесиш кучи Ру ни қуйидаги формуладан ҳисоблаб топамиз:
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Мавжуд ишлов бериш шароити учун:
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Кесиш кучидаги тўғрилаш коеффицентларини етиборга оламиз.
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Шартга асосан; n=0,55 ([6] 9-ж,264б)

Демак, 
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W [image: image373.png]=379.2N



;

Q=0.2[image: image375.png](D+d,)*p—gq



   [9; 238-бет 20-жад]
D=125 мм;     [image: image377.png]107



 мм

p=4кгс/см2 [9; 239-бет 21-жад]

q=50N [16; 182-бет 2-жад]

Q=0.2[image: image379.png](125+ 107)%4 — 50 = 49950 N



   

Q[image: image381.png]= 49950 N



   

Q≥4W=4*[image: image383.png]379.2



=1516.8

49950≥1516.8

Шартни қаноатлантирди.

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. Кесувчи асбобни  ҳисоблаш ва лойиҳалаш
Йўниб кенгайтирувчи кескични ҳисоби.

Ø 80мм,  л=95  мм тешикни йўниб кенгайтириш учун кесувчи қисм материали  ВК8 бўлган йуниб  кенгайтирувчи кескичини ҳисоблаш ва лойихалаш, заготовка материали СЧ 15

Мустахкамлиги 
[image: image388.wmf])
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. Заготовка диаметри D=80мм, ишлов бериш учун қўйим миқдори h=1.8 мм, суриш миқдори S=0.5 мм/айл, кескични таянч қисмидан чиқиб турган қисми l=60мм.

Ечиш. 1. Кескични дастагини материали учун углеродли пўлатни қабул қиламиз. Пўлат 50  
[image: image389.wmf])

/

65

(

650

2

мм

кгс

МПа

=

s

рухсат этилган эгилишдаги кучланиш 
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2. Кесиш кучини аниқлаб оламиз.
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Мавжуд ишлов бериш шароити учун:
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Кесиш кучидаги тўғрилаш коеффицентларини етиборга оламиз.


[image: image393.wmf]n

MP

HB

K

z

÷

ø

ö

ç

è

æ

=

190

  (9-ж, 264б)
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Демак, 
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3. Кескични тўғри бурчакли кесиш учун эни n=1.6в шарт учун аниқлаймиз.


[image: image396.wmf].

5

.

14

20

6

.

25

60

300

6

56

.

2

6

3

3

.

мм

l

P

b

k

z

=

×

×

×

=

=

s


4. Стандарт СТСЭВ153-75, (1) 20бет 28 жадвалдан кескич дастагини кесимини эни катта қийматини қабул қиламиз.b=16мм, юқорида келтирилганга асосланиб кескич дастагини баландлигини топамиз.

h=1.6∙b=1.6∙16=25.6мм.
h=25 мм қабул қиламиз.

5. Кескич дастагини мустахкамлигини ва қаттиқлигини текширамиз.

а) Кесгич мустахкамлигига рухсат этилган юкланиш.
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б) кескични қаттиқлигига рухсат этилган юкланиш.
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Қирқувчи кескичнинг олдинги юзаси бўйича кўндаланг кесимининг ҳисоблаш схемаси.

Бу ерда f=0.1∙10-3 (0.1 мм) қора йўниб ишлов беришдаги кескични структурасига қўйилгшан рухсат эгилиш; Е=2∙105 МПа=20000 кгс/мм2.

Кескич дастаги материалини модул упругости; l=60 мм –кескич вилети; о-кескич дастагини тўғри бурчакли кесми учун инерция моменти;
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6. Кескични дастагини конус морзесини аниқлаймиз:

М 
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[image: image401.wmf]q
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ГОСТ 13297-86Е бўйича яқин катта конусни қабул қиламиз.Конус Морсе №3 лапкаси билан қуйидаги конструктив ўлчамлар бўйича:

Кескич керакли мустахкамликка ва қаттиқликка эга, чунки 
[image: image406.wmf]K
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Кескични конструктив ўлчамлари ст. СЭВ 190-75 бўйича қабул қилинади. 

а) Кескични умумий узунлиги L=140 мм.

б) кискични чўққисидан ён томони ни юзасини бош кесувчи қиррасини йўналиши бўйича оралиқ масофаси h=6 мм.

в) Кескични бош кесувчи қиррасини радиуси R=0.4 мм.

г) Қаттиқ қотишма пластинкаси l=16 мм; пластинка шакли № 0239А, ГОСТ 2209-82 бўйича. Кескични кесувчи қисмини геометрик параметрларини 18-карта ((2) маълумотномадан 188,189) бетидан танлаб оламиз.

7. ГОСТ 5688-61 бўйича қабул қиламиз:

а) Кескични кесувчи қисмини олдинги ва орқанги юзаларини ва дастагини таянч юзаларини сифатини ғадир-будирликларини қабул қилиб оламиз.

б) Кескични габарит ўлчамларини чегаравий оғишларини қабул қилиб оламиз.

в) Қаттиқ қотишма пластинкасини ва дастагини материалини маркасини танлаб оламиз.

г) Тамға босиладиган жойни юзасини белгиланади
3.4.Назорат мосламаси лойихалаш ва хисоблаш
Назорат мосламалари детал ўлчамларининг аниқликларини ва детални тайёрлашга  қўйиладиган талабларни текшириш уcун хизмат қилади.Деталга қўйилган техник талабларга асосан  назорат мосламасини ҳисоблаш ва лойихалаш зарур. Назорат мосламасида текширилаётган детални базалаш  учун ўрнатиш бўинлари, индикатор, штангенциркул, калибр  ёки бошқа ўлчаш асбоблари учун харакатланмайдиган ёки харакатланадиган устунлар, зарур бўлса қисиш воситалари, хар-хил узатиб бериш деталларидан фойдаланиш кўзда тутилган бўлиши керак. Деталимизни тешик юзаларини ўлчашда  биз калибрлардан фойдаланамиз ва лойихалаймиз. Ø80мм  L=95мм   Уларнинг ўзаро  ўқдан  четга чиқишлари  0,01мм дан ошмасликлари керак . Ўқдан четга чиқишлар 0,01 мм ташлил қилади.

Тешикларни назорат қилувчи калибр ҳисоби. Ø80
Бизга берилган деталимизнинг тешикларини назорат қилиш учун уларнинг ўлчовчи  калибр асбобидан фойдаланимиз. Тешик системаси учун рухсат этилган четланишлар :

Es=
[image: image407.wmf]23

+

мкм

 Ei=0 ГОСТ 25 347-82 (Ст.СЭВ 144-75) га асосан у ҳолда тешик диаметрлари қуйидаги кўринишда бўлади:
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Калибрнинг допускини ва четланишларни аниқлаймиз:

Z=4

Y=3


 ст.СЭВ  157-75

H=5

([16]127 б,1жад)

Текширилаётган деталимиз ва калибр допускларини майдони жойлашиш схемаси  чизамиз. 
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Калибрнинг ишлатилаётган ўлчами ва келтирилган ҳисобини.
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4. ИҚТИСОДИЙ БЎЛИМ

Цех бўлимларида технологик жараёнларни лойиҳалашда унинг самарадорлигини аниқлайдиган асосий кўрсаткич - бу ишлаб чиқарилган маҳсулот таннархи ҳисобланади. Технологик жараёнларнинг бирон-бир операцияси учун қўшимча ностандарт қурилма, мослама механизм қўлланган ҳолда операциянинг технологик таннархини аниқлаш учун келтирилган сарф-харажатларни аниқлаш талаб этилади. Бунинг учун қуйидаги бошланғич маълумотлар зарур бўлади.

1. Йиллик ишлаб-чиқариш дастури

n=25000 дона.
2. Бажарилган операция учун сарфланган меҳнат хажми (донавий ёки дона-калькуляция вақти), 
Tдк=3.4дақ. 
3. Ишлатилаётган дастгоҳ модели : 2М615 Йўниб кенгайтирувчи
4.  Унинг прескурант бўйича бахоси: К
[image: image429.wmf]pr

=15000000 сўм
5.  Юкланиш коэффициенти Кю=0.7
6.  Асосий вақт бўйича фойдаланиш коэффициенти Ка=0,33

7. Берилган операция учун иш тоифаси (разряди) -4.

8. Аниқланган разраяддаги ишчини соатлик тариф ставкаси, 3000 сўм/соат
Берилган технологик операцияни бажариш учун сарфланган келтирилган сарф-харажатлар (мосламасиз ва мослама ишлатилган вариантлар учун) қуйидаги формула билан аниқланади.

З=С+ЕнКс=1467+0.15*394=1526.1 сўм                     
бунда, З – деталь-операция учун сарфланган келтирилган сарф харажатлар, сўм; С-берилган операцияни технологик таннархи сўм; Ен –капитал қуйимларни норматив самарадорлик коэффициенти [машинасозликда Ен=0,15]; Кс-битта деталь-операцияга тўғри келадиган солиштирма капитал қуйимлар, сўм.

Бу ерда қуйидаги формуладан аниқланади:

Кс=К/N=98500/25000=394 сўм
бунда К- берилган вариантга сарфланган капитал қўйимлар, сўм;
   N- йиллик ишлаб-чиқариш дастури, дона.

Капитал қуйимларга асосан, дастгоҳлар учун сарф харажатлар, (уни ташиши ва монтаж қилиш, ҳамда дастгоҳни ўрнатиш учун, ишлаб чиқариш майдонига сарф-ҳаражатлар киради).

Таркибий хисобларда ишлаб-чиқариш майдонлари учун сарф-харажатлар нисбатан озлиги учун хисобга олинмайди.

Дастгоҳни ташиш ва монтаж қилиш сарф-харажатлари учун унинг қийматидан 10% миқдорида олинади.

Сериялаб ишлаб-чиқариш шароитида хар бир дастгоҳда бир неча хар хил операциялар бажарилиши мумкин. Шу сабабли деталь-операция учун капитал қўйимларни аниқлашда дастгоҳни берилган операция билан бандлик коэффициентини аниқлаш керак бўлади. Бу коэффициент дастгоҳни шу операция билан юкланиш коэффициенти «Кю» га боғлиқ. Агар 
[image: image430.wmf]m

=0,85…1 бўлса, коэффициент Кю (0,85 бўлади, агар 
[image: image431.wmf]m

=0,85 бўлса, дастгоҳ бошқа деталлар билан қўшимча юкланади ва 
[image: image432.wmf]m

 ни қуйидагича аниқланади. 


[image: image433.wmf]1

m

=Кю/Кн   =0.47/0,8=0,58      
бунда, Кн –норматив юкланиш коэффициенти (кўплаб ишлаб-чиқариш учун 0,7 сериялаб ишлаб-чиқариш учун 0,8 майда сериялаб ва доналаб ишлаб-чиқариш учун 0,9 олинади).

     Дастгоҳни прейскурант бўйича бахосини «Кпр» деб белгилаб, уни ташиш ва монтаж қилиш учун сарф-харажатни 10% миқдорида аниқланган ҳолда, берилган детал операция учун капитал қўйимларни қуйидагича аниқланади (ностандарт мосламасиз вариант учун)

К=1,1 
[image: image434.wmf]m

 Кпр=1,1·0.58· 15000000=881250   сўм.                      


Операцияни технологик таннархи «С» қуйидаги формуладан аниқланади.

С=tд/60 (Ср+Нс)=3.4/60(2500+90)=1467  сўм             
бунда tд –берилган донавий операция учун (дона-калькуляция) вақт. мин; Ср –дастгоҳ ишчисини бир соат иш вақти учун тўланадиган иш хақи (қўшимча тўловлар ва социал суғурта тўловлари билан биргаликда); Нс – дастгоҳни бир соат иши учун сарфланадиган, сарфлар сўм;


 Донавий (дона-калькуляция) вақти хисобтушинтириш хатини технология қисмида аниқланади.


Дастгоҳ ишчисини иш хаққи қуйидаги формуладан аниқланади:

Ср=1.8 Сч=1,8·3000=5400 сўм

Ср2=1.8 Сч=1,8·320000=576000 сўм
бунда Сч – берилган разряддаги ишчини соатли таъриф ставка, сўм (илова, 4-жадвал) 1,8-қўшимча тўловлар ва социал суғуртани хисобга олувчи коэффициент (40%, мукофотлар, 40% социал суғуртага ажратмалар).


Дастгоҳни бир соат ишига тўғри келадиган сарф-харажатлар қуйидаги эмпирик формуладан аниқланади;

Нс=ь 10-3 К0,75=1,65·10-3  ·881250 0,75=436сўм                
бунда. ь–ишлаб-чиқаришни характерини ва дастгоҳ эксплуатацияси харажатларини хисобга олувчи коэффициент; К- берилган дастгоҳга сарфланган капитал қўйимлар, сўм.


Сериялаб ишлаб-чиқаришда дастгоҳ вамослама эксплуатацион харажатларини хисобга олганда ь =1,65;


Агар хисобларда мосламани эксплуатацияси учун сарфланган харажатлар хисобига олинмаса 
[image: image435.wmf]а

=1,22.


Дастгоҳ қўшимча қурилмалар, махсус жихоз ёки мосламалар билан жихозланган вариантни технологик таннархи хисобланганда, ушбу мослама ёки қурилмани 1 соат ишига тўғри келадиган сарф-харажатлар хисобига олинади, у қуйидаги формуладан аниқланади:
Нпр = 0,18 ·10-3 ·Спр=0,18·10-3 ·95000=17.1сўм.        
бунда Спр – қурилма ёки мосламани тайёрлаш учун сарфланган харажатлар, сўм (иловани 6 жадвали).

  У ҳолда операцияни технологик таннархи қуйидагича аниқланади4

С=tд/60 (Ср+Нс+Нпр)=   3.4/60(  2500+436+17.1)=167.3 сўм         
Ишлов вариантларини иқтисодий асослаш.

Жадвал 1.

	Техник-иқтисодий кўрсаткичлар номи
	Белгилани-ши
	Ўлчов бирлиги
	Натижа

	
	
	
	Жихозсиз
	Жихоз

билан бирга

	I. БОШЛАНҒИЧ МАЪЛУМОТЛАР
	
	
	
	

	1.1. Донавий (дона калькуляция) вақти.
	tшт
	мин
	
	3.4

	1.2. Ишнинг тоифаси (разряди)
	-
	
	
	4

	1.3. Дастгоҳ ишчиси иш хақи, сўм/соат
	Си
	Сўм

соат
	
	2500

	1.4. Дастгоҳ юкланиш коэффициенти 
	Кю
	-
	
	0.734

	1.5. Дастгодан фойдаланиш коэффициенти
	
	-
	
	0.17

	1.6. Капитал қўйилмалар миқдори
	К
	Сўм
	
	881250

	1.7. Ностандарт жихоз (мослама) га қўшимча сарф-харажатлар 
	Спр
	Сўм
	
	95000

	II. ТЕХНОЛОГИК ТАННАРХ ХИСОБИ.
	
	Сўм
	
	

	2.1. Дастгоҳ иши учун сарф-харажатлар
	Нс
	Сўм
	73,3сўм                 
	436сўм

	2.2. Ностандарт жихозни иши учун сарф-харажатлар
	Нпр
	Сўм
	
	17.1

	2.3. Операция учун технологик таннарх
	С
	сўм
	595
	167.3


5. МЕҲНАТНИ МУҲОФАЗАCИ

5.1.Технологик жараён бўйича қисқача маълумот.

5.1.1.Ўрганилаётган объект ёки жараёнларнинг иш ҳолатини  тавсифи ва таҳлили. 

Деталга ишлов бериш жараёни ГОСТ 123-002-85 бўйича ишчилар меҳнатини хавфсизлик шароитларини инобатга олган ҳолда тузилган технологик жараён металл қирқиш дастгоҳларидан иборат бўлган ишлаб чиқариш тизимидир. Технологик жараёнда қуйидаги станоклар ишлатилади токарь, фрезерлаш, пармалаш, заточкали ва бошка станоклар. Дастгоҳлар мосланган ва кесувчи асбоблар, мосламалар ва қурилмалар билан  таъминланган. Операциялар станокдан – станокга ўтади ва охирида хомашёдан детал бўлиб чиқади. Бу дастгоҳлар универсал ва ярим автоматикдир. Жараёнда детал бир дастгоҳдан иккинчи дастгоҳга махсус қурилма билан узатиб берилилади  - махсус қурилма бу тельфер- транпортери. 

Бўлимда бир нечта зарарли ва ҳавфли омиллар мавжуд. Зарарли омиллар биринчи механик ишлов беришдаги, яъни кесиб ишлашдаги ажраладиган чанг, товуш, титраш. Чанг одам организмига кириб нафас олиш йўлларини зарарлайди ва кўз пардасини ишдан чиқариши мумкин. Вибрация, яъни тебраниш туфайли касб касалликлари пайдо бўлади. Чиқадиган товуш одамнинг миясига таъсир этиб, уни чарчатади ва маълум касалликларни келиб чиқишига сабаб бўлади.

Хавфли омилллар бу металлга ишлов берган вақтида стружка, асбоб синиқлари учиб одамга жароҳат етказиши мумкин. Бундан ташқари ҳавфли омилларнинг бири электр токи. Чунки ҳамма жихозлар электр токи билан ишлайди.

Станоклар ишлаган вақтида одамга стружкалар, синиқ инструментлар қисми жарохат етказиши мумкин. Барча дастгохлар электр токида ишлайди, шунинг учун ишчилар электр шикастланишга учраши мумкин. Бўлимда қуйидаги зарарли моддалар (металл чанги, технологик суюқликни парлари, абразив-металл чанги, ажралиб чиқадиган иссиқликлар, шовқин, титраш, нурланишлар) мавжуд бўлиши мумкин ва улар одамга таъсир қилади. 

Уларни норматив меъёрлари СанПиН-93 хужжатида белгиланган. Ишчи жойларини яхшилаш учун бўлимда иссиқ ва совуқ сув, ичимлик суви, дам олиш жойлари кўзда тутилган. Ишлов бериш вақтида ажралиб чиққан чиқиндилар ер остидаги конвейер ёрдамида ташқарига олиб ташланади.

Ёнғиннинг олдини олиш учун сигнализация, ёнғин шити, ёнғин гидранти мавжуд.  Цех бир этажли бинода жойлашган бўлиб, светаэрацион фонарлар, вентиляция ва табиий ёруғлик билан таъминланган. Барча хавфли зоналарнинг атрофи ўралган. Дастгоҳлар махсус фундаментга ўрнатилган. Бўлимда зарурий электр хавфсизлик қоидалари кўзда тутилган. Технологик жараён механизацияланган ва автоматлаштирилган.

5.1.2.Технологик жараённи механизациялаш ва автоматлаштириш меҳнат шароитини енгиллаштиради. Меҳнат сиғими ва ёрдамчи вақт  ҳам камаяди. Шунинг учун заготовка цехдан ва ташқаридан транспортёр ёрдамида ташилади. Осма кран ёрдамида дастгоҳлар монтаж ва демонтаж қилинади. Чиққан чиқиндилар ер остидаги конвейер ёрдамида олиб ташланади. Қўлланилган мосламалар иложи борича механизацияланган бўлиши лозим. Оғир юк ва дастгоҳларни кўчириш учун кранбалка қўлланилади.

5.1.3.Бўлимда ҳаракатланиш ва транспортда ўтиш йўллари ҳам мажуд, улар меъёр бўйича йўллар – 2000мм  ва  ўтиш жойлари  дастгоҳдан  800 - 1200мм тенг бўлиши шарт. Уларнинг сони технологик жараённинг катта - кичиклигига караб олинади. Одамнинг ўлчови 800мм олинади. Одам ва станок орасидаги масофа 1500мм қилиб белгилаб олинади.

5.2.Хавфсиз ва захарланишсиз иш усулини таёрлашни таъминлаш.

5.2.1.Ишлаб чиқариш санитарияси. Иш  жойининг ҳавоси.

Иш зонасининг ҳавосини соғломлаштириш учун ишлаб чиқариш жараёнида қуйидаги метеорологик шароитларни, яъни ҳарорат – 18-27 оС, намлик – 40-75 %, ҳаво ҳаракат тезлиги – 0,3 – 3 м/с, атмосфера босими – 710-725 мм.сим.уст. да бўлиши керак.

Ишлаб чиқариш корхоналарида ҳавонинг ҳарорати бошқарилмаса t=18-25%дан t=30%3гача кўтарилиб кетиши мумкин. Шунинг учун ГОСТ 12.1-006-88 бўйича ва СН247-81га асосланиб оптимал иқлимий шароитлар белгиланади. 


Қишда t=17   190
φ=40  60%


Ёзда     t= 200 220
φ=40  60%

Ишлаб чиқариш бинолари учун умумий ҳаво алмашинувини қуйидагича топамиз.

          Lтр = L вит=    
[image: image436.wmf];
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Qсарф=Qум.+Qп+Qm=300000+20000+180000=500000

L тр ва L вит –келаётган ва чиқиб кетаётган ҳаво қиймати.

tит ва tвим –келаётган ва чиқиб кетаётган ҳаво ҳарорати 

L тр ва L вит  = 
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ГОСТ 12.4.113 -82 асосланган  ҳолда ахборот олиш майдони қуйидагича бўлиши лозим: зонанинг майдони -  4,5м2, юқори кўриш зонаси 2,5м, зонанинг эни – 3,0м ва қуйи кўриш зонаси - 1м.

Юқорида кўрсатилган зарарли моддаларни камайтириш учун ишлаб чиқариш биносида шамоллатиш (вентиляция) системаси қўлланилган. У зарарли моддалар ажралган жойдаги моддани камайтиради ва тортиб олади, хонада тарқалиб кетишини олдини олади. Ушбу вентиляция ўрнатилиши ва ишлатилиш учун кам сарф талаб қилинади. Ҳавони берадиган ва ҳавони тортадиган ҳаво алмаштириш системаси 8.1 - рамда келтирилган.
5.2.2.Ишлаб чиқаришдаги ёритилганлик.

Саноат тармоқларига ёритилганлик нормаларига мос ҳолатда корхона учун ёритиш тизими табиий ва сунъий ёритилиш олинади. Лойиҳаланаётган бўлимда табий ва сунъий ёруғлик кўзда тутилган. 

Табиий ёритилиш ойна ва фоналарлар орқали бажарилади, ТЁК меъёри 0,1-10% олинади. Сунъий ёритилиш эса газоразрядли лампалар орқали амалга оширилади. Бу люминесцентли лампалардир. Нормал иш шароитини таъминлаш учун СНиП11-4-79 дан фойдаланиб ҳисоб-китоб қилинади. Ёруғлик оқимидан фойдаланиш кўрсаткичига асосланган ҳисоб-китоб шуни кўрсатди, керакли нур оқими Fл =5220 лм бўлиши керак экан. Бўлимда талаб этилган ёруғликнинг ўртачаси 300 лм га тенг. 

Гигиеник талабларга асосан битта ишловчига маълум иншоотни ҳажми ва майдони белгиланади. 

Люминисцентли ёритгичлар шахмат тартибида жойлашган бўлади.

Авария ҳолатини олдини олиш учун электр йўлларига авария ҳолдаги ёритилиш кўзда тутилиши керак, унинг миқдори 5 лк этиб танланади. 

Табий ёритилиш СНиП11-4-79 бўйича лойиҳаланаётган объект олинган. 

Бўлимни табиий ёруғлик учун бинонинг маълум жойларида ёритиш юқори томонида жойлашган проемлари орқали амалга оширилади. Ёритилганлик табиий ёритилганлик коффициенти норматив кўрсаткичи СНиП11-4-71 бўйича 0,9 деб қабул қиламиз.

Бўлимда ёруғлик ўтказадиган қабул майдонини қуйидагича топамиз. 
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Яъни биз фонарларни майдонини 61м2 қилиб олишимиз керак.

5.3. Ишлаб чиқаришда шовқин, титраш ва уларни  камайтириш йўллари.

Технологик жараёнда қуйидаги станоклар ишлатилади токарь, фрезерлаш, пармалаш, заточкали ва бошка станоклар. Бу дастгоҳлар,  мосламалар, транспорт воситалари шовқин ва титрашни яратади, шунинг учун уларни одамга таъсирини камайтириш керак бўлади. 

Лойиҳада қуйидаги тадбирлар қўлланилган: конструктив, технологик қурилмалар.

Шовқин ва товуш чиқараётган манбани камайтириш учун венткамералар ўрнатилган, унинг ичида барча шовқин ва титрашни ҳосил қиладиган вентиляторлар, компрессорлар, генераторлар жойлаштирилган.

Тирашни камайтириш учун станокалрни тагида фундаментлар ва виброёстиқ (виброподушка)лар ўрнатилган. Бундан ташқари шовқин ва титрашни ҳосил қиладиган станокларда ишлайдиган ишчилар шахсий воситалар билан таъминланган, уларга антифонлар берилган. 

Техника хавфсизлиги. Электр хавфсизлиги.

Барча дастгохлар электр токида ишлайди, шунинг учун ишчилар электр шикастланишларга учраши мумкин. Ишлаб чиқариш корхоналарида электр токидан  кенг қўлланилади. Шунинг учун электр хавфсизлигига катта эътибор бериш керак. Электр занжири одам танаси орқали уланиб қолса ёки одам занжирнинг икки нуқтасига тегиб кетса одамни ток уради.

5.3.1. Ҳимоявий ерга ва нолга улашни ҳимоясини қўллаш. 

Лойиҳада қуйидаги ҳимоявий тадбирлар қўлланилган.

Ҳимоявий ерга улаш ҳимояси ва нолга улаш ҳимояларини схемалари 8.2. ва 8.3 расмларда келтирилган. 
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5.2.Расм. Ерга улаш ҳимоясини схемаси
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5.3.Расм. Нолга улаш ҳимоясини схемаси.

Бундан ташқари бир неча жойда қўшимча изоляцияси ишлатилган ва ҳимоя тўсиқларидан қўлланилган. 

5.4. Ёнғин хавфсизлиги.

5.4.1.Ёнғин хавфсизлиги  цеҳнинг ўтга чидамлилигига қараб саноат категориясини аниқлаш. СНиП11-2-81га асосан лойиҳаланаётган иншоот ёнғин, портлаш, ёниб-портлаш, ҳавфлилиги бўйича «Д» категорияга киради. Қурилиш материаллари ёнмайдиган ёнғинга чидамлилиги бўйича иншоот 1 даражалидир.

5.5.2.Бошланғич ўт ўчириш воситаларига бўлган эҳтиёж.  Лойиҳаланган бўлимда ёнғинни ўчиришда  ўчириш шити ва бирламчи ўт ўчириш воситалари мавжуд.

5.5.4. Алоқа, ёнғин сигнализацияси. Ёнғин хавфсизлиги асосий шартларини таъминлаш учун автоматик воситалар қўлланилади. Бўлимда ПОСТ-1 хабар берувчи қурилма қўлланилган 3 донадан иборат. 20м2 майдонни назорат қила олиб, 700 С ишлай бошлайди ва 0,1 секундда хабар беради. Бундан ташқари DV-1 хабарлатгич схемаси қўланилган.  
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5.5.Расм. DV -1 хабарлатгичнинг схемаси.

Хулоса

Диплом лойихасини бажариш жараёнида “Тана” 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, цех, 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 лойихаси натижалари бўйича шуни хулоса қилишим мумкинки, ўқиш давомида олган билимларим амалий  ва назарий жиҳатдан мустаҳкамланди. 
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