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1. Diplom loyixasining mavzusi: “Andijonmash” AJ sharoitlarida “Val” detalini tayyorlash texnologik jarayonini va operatsiyalarining texnologik ta’minot vositalari konstruksiyalarini ishlab chiqish.
Institut bo’yicha 2015 yil 25-dekabrdagi 229-sonli buyruq bilan tasdiqlangan.

2. Diplom loyiasini bajarish uchun ma’lumotlar:

O’zbekiston Respublikasi Prezidenti asarlari, qarorlari, farmoyishlari, VM qarorlari, ilmiy-texnik adabiyotlar, internet ma’lumotlari, detal ishchi chizmasi, ishlab chiqarish xajmi. 
3.Tushintirish xatida keltiriladigan ma’lumotlar:

1) Kirish. O’zbekistonning rivojlanishda mashinasozlik sanoatining  roli  ahamiyati, qaror va farmonlar, diplom loyixasining maqsad va vazifalari  to’g’risida ma’lumotlar beriladi. 

2) Umumiy kism.  Detalning xizmat vazifasi, ishlab chiqarish turini aniqlash va boshqalar.

3) Texnologik qism. Zagatovka olish turini tanlash, texnologik jarayon marshuritini ishlab chiqish, detal konstruktsiyasini texnologiklikka taxlili, zagatovkaga ishlov berishda qo’yim xisobi, kesish maromlarini xisoblash, vaqt me’yorini xisoblash.

4) Konstruktorlik qismi.  Dastgox moslamasi, kesuvchi asbob va o’lchov vositalarini bayon va xisoblari.

5) Xayot faoliyati xavfsizligi qismi.  Loyihalanayotgan ishchi joyini mehnat sharoitlarining ta’rifi, ishlab chiqarish joyida yoritish tizimini tanlash, ventilatsiya tizimini tanlash, elektr xavsizligi, yong’in xavfsizligi, aloqa yong’in signalizatsiya tizimi va boshqalar, mexnat xavfsizligi bo’yicha barcha talablar va qonun qoidalar. 

6) Iqtisodiy qism.  Texnologik jarayonning iqtisodiy samaradorligini aniqlash.

7) Xulosa. Bajarilgan diplom loyixasi bo’yicha xulosalar va takliflar yoritiladi. 
8) Foydalanilgan adabiyotlar ro’yxati. Bajarilgan diplom loyixasi bo’yicha foydalanilgan  adabiyotlar ro’yxati .

9) Ilovalar. Spetsifikatsiyalar va texnologik jarayon xujjatlari.

4. Diplom loyiasining chizmalari ro’yhati:

1. Detalm chizmasi
2. Zagotovka chizmasi. 

3. Texnologik sozlash kartalari.
4. Moslama chizmasi.  

5. Kesuvchi asbob chizmasi.

6. O’lchov vositasi yoki uchastka plani.  

5. Diplom loyixasi qismlari bo’yicha maslahatchilar:

	№
	Diplom loyixasining qismlari
	Boshla-nish muddati
	Tugal-lanish muddati
	Imzo
	Maslahatchining familiyasi va ismi

	1


	Texnologik qism 
	25.03.15
	20.04.15
	
	A.Axunjanov

	2


	Konstruktorlik qismi 
	25.04.15
	20.05.15
	
	A.Axunjanov

	3


	Xayot faoliyati xavfsizligi qismi
	20.05.15
	25.05.15
	
	A.Raximov

	4
	Iqtisodiy qism
	25.05.15
	30.05.15
	
	M.Muxtorov


6. Topshiriq berilgan sana :                                  11.01.2016

7. Diplom loyixasini 

topshirish sanasi:                                                10.06.2016
Rahbar: 

A.Axunjanov                                                                            ________

                                                                                                       (imzo)

Topshiriq bajarish uchun qabul qilindi 

B.Kamolov                                                                               ________
                                                                                                       (imzo)

Kafedra mudiri                                                                      

X.Akbarov                                                                                ________
                                                                                                                                                                (imzo)
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 фаровон-лигини 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.

         Юқори  унумли,  автоматлаштрилган  ва  юқори  аниқликка  эга  бо`лган  такомиллашган  янги  ютиқлари  асосида  узликсиз  равишда  яратиш  юқори  малакали,  чуқур  билимга  эга  бўлган  ва  янги  техника  ва  ишлаб  чиқариш  техналогиясини  мукаммал  биладиган  мутахасисларни  таёрлашни  талаб  қилади.

1. УМУМИЙ ҚИСМ
1.1. ДЕТАЛНИ ҲИЗМАТ ВАЗИФАСИ
Валлардан буровчи моментни узатиш учун ёки таянчлар сифатида фойдаланилади. Валлар поғонали ва поғонасиз, яхлит ва ғовак, силлиқ ва шлицали, вал-шестерняли, хамда турлича мужассамлашган мураккаб тузилишда бўлади. Валларни тўғри, тирсакли, кривошип ва эксцентрикли (кулачокли) валларга фарқланади. Машинасозликда узунлиги 150—1000 мм бўлган ўртача ўлчамдаги поғонали валлар энг кўп тарқалгандир. Шлицали валлар ғовак ёки берк шлицаларга эга. Шлицали валларга нисбатан бир неча афзалликларга эга тенг ўқли контурли валлар мавжуд. Тенг ўқли – профилдаги валлардан оғир юкланган узатмаларда, шлицали ёки шпонка ариқчасига эга бўлган валлар ўрнига фойдаланилади. Бикр валлар деб, узунлигини диаметрга нисбати 15 дан ошмаган валларга айтилади; нисбати юқори бўлган валлар бикрмас хисобланади.

Одатда валларга қуйидаги талаблар қўйилади: 1) туташувчи цилиндрик юзаларни аниқлиги, юза ғадир-будурлиги параметрлари тегишлича Ra = 1,25 … 0,63 мкм ва Ra = 2,5 … 1,25 мкм бўлган 6 - 7-чи квалитетлар бўйича; 2) подшипник ости бўйинчаларини цилиндрсимонлик ва доиравийликка допуски диаметрал ўлчам допускини 0,25 – 0,5 қисмини ташкил этиши; 3) тишли ғилдираклар ости бўйинчаларини подшипник ости бўйинчаларига нисбатан радиал уриши допуски диаметрал ўлчам допускини 0,25 – 0,5 қисмини ташкил этиши; 4) подшипник ости бўйинчаларини ўқдошлилиги допуски 0,01 – 0,03 мм; 5) шпонка ариқчалари ва шлицали юзаларни тишларини ён томонларини подшипник бўйинчаларини умумий ўқига нисбатан симметрилилиги допуски 0,03 – 0,05 мм.

”Вал” детали С ва G юзалари билан подшипникларга ўрнатилади. Шпонкали I юзасига червяк ғилдираги ўрнатилади. Детални ишчи чизмасини хизмат вазифасидан ва ишлаш шароитидан келиб чиқиб лойихаладим.

Валлар асосан юқори мустахкамликка эга бўлган, енгил ишлов берилувчи, кучланишлар концентрациясига кам таoсирланувчи, емирилишга чидамлилигини оширилишида эса термик ишлов берилиши ижобий бўлган конструкцион ва легирланган пўлатлардан тайёрланади. Ушбу талабларга 35, 40, 45, 40Х, 20Х, 40Г2 ва бошқа пўлатлари жавоб беради. Ўртача углеродли пўлатлардан тайёрланган валларни қаттиқлиги НВ 230—260 гача термик иш-лов берилади. Кам углеродли пўлатлардан тайёрланган валлар бўйинчалари-ни емирилишга чидамлилигини ошириш мақсадида цементацияланади, сўнг-ра қаттиқлиги НRC 50....60 гача термик ишов берилади.

Пўлат 40Х  ГОСТ 1050–70 материалининг кимёвий таркиби,%

1-жадвал
	Пўлат маркаси
	С
	Si
	Mn
	Сr
	Ni

	
	
	
	
	
	

	Пўлат 40Х 
	0.32-0.4
	0.17-0.37
	0.5÷0.8
	≤1,0
	≥0.25


Пўлат 40Х  ГОСТ 1050–70 материалининг пўлатнинг механик хоссаси

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

	Пўлат 40Х
	314
	1050
	60
	203
	69


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 қўллаш 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–ашё олишни рационал усулларидан фойдаланиш имкониятини беради. Ишлов беришда қийинчилик туғдирадиган ва мақсадга муқофиқ бўлмаган юзалар аниқланади. Заготовка тузилиши ва мустахкамлиги ва уни унумдорлигини юқори бўлган ишлов бериш усулларидан 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.


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.


Бажарилган тахлил қуйидаги коэффицентларни аниқлашга имкон беради.

1. Конструктив элементларни унификациясини коэффиценти.
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бу ерда: 

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

q=12,6кг, Q––заготовка оғирлиги, Q= q *1,2=12,6*1,2=15,1кг
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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=17000 дона ва q=12,6 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: image12.wmf]соат
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 – дастгоҳларни бир йиллик ҳақиқий ишлаш вақти фонди;  N=17000 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 штамповка 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 эътиборни хом ашё юзаларига ишлов бериш учун технологик базаларни қабул қилишга қаратилади. Бунда технологик база сифатида катта ахмиятга эга бўлган конструкторлик базаларни танлаш мувофиқдир. Бу юзаларга биринчи операцияларда ишлов бериш талаб қилинади. 


Детал юзаларига механик ишлов бериш режасини тузишда унинг ишчи чизмасини ўрганиб ўлчамларини қўйим тартибига ишлов берилади. Операцияларни бажариш тартибини белгилашда аввалико қолган юзаларга ишлов беришда база бўлиб хизмат қиладиган юзага ишлов берилади. Шу айтиб ўтилган фикрлар асосида ишлов бериш режасини тузамиз.  
3-жадвалик
	Операция №
	Ўтиш №
	Операция номи ва ўтишлар мазмуни
	Базалаш юзалари
	Махкам- лаш юзалари
	Дастгоҳ номи ва тури

	1
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	3
	4
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4
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1
1

2

3
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	Фрезалаш марказлаш

Б1 ва Б торецлар L=745мм ўлчамда фрезалансин

Б1 ва Б торецларга марказий тешиклар пармалансин

Токарлик РДБ

А юза ø48мм сақланиб L=36мм гача қора йўнилсин

С юза ø52мм сақланиб L=42 мм гача қора йўнилсин

D юза ø70мм сақланиб L=118мм гача қора йўнилсин

E юза ø57мм сақланиб Л=28мм гача қора йўнилсин

F юза ø54мм сақланиб L=320мм гача қора йўнилсин

G юза ø48мм сақланиб L=38мм гача қора йўнилсин

H юза ø47мм сақланиб L=33мм гача қора йўнилсин

I юза ø42мм сақланиб L=130мм гача қора йўнилсин

Токарлик РДБ

J канафка ариқчаси ø43мм сақланиб L=3мм гача тоза йўнилсин

K канафка ариқчаси ø42мм сақланиб L=3мм гача тоза йўнилсин

А юза ø45мм сақланиб L=36мм гача тоза йўнилсин

С юза ø50мм сақланиб L=42мм гача тоза йўнилсин

E юза ø55.2мм сақланиб L=28мм гача тоза йўнилсин

F юза ø52мм сақланиб L=320мм гача тоза йўнилсин

G юза ø48.2мм сақланиб L=38мм гача тоза йўнилсин

H юза ø45мм сақланиб L=33мм гача тоза йўнилсин

I юза ø40мм сақланиб L=130мм гача тоза йўнилсин

Токарлик РДБ

 А юзага L=33мм гача, М45 ли резба очилсин.

 H юзага L=33мм гача, М45 ли резба очилсин.

Вертикал фрезалаш

 Б1 торецдан 8мм сақланиб, 12х5х75мм ли шпонка ариқчаси хосил қилинсин

Доиравий жилвирлаш
 E юза ø55.05мм сақланиб L=28мм гача қора жилвир-лансин

G юза ø48.05мм сақланиб L=38мм гача қора жилвир-лансин

E юза ø55мм сақланиб L=28мм гача тоза жилвир-лансин

G юза ø48мм сақланиб L=38мм гача тоза жилвир-лансин
	D
Б1, Б

Б1, Б

Б1, Б

Б1
Б1, Б


	C, I
Марказий тешиклар
Марказий тешиклар
Марказий тешиклар
      I

Марказий тешиклар


	МР71 фрезалаш марказлаш

16К20Ф3

Токарлик РДБ

16К20Ф3

Токарлик РДБ

16К20Ф3

Токарлик РДБ

6Т12

Вертикал фрезалаш
3М131

Доиравий жилвирлаш



2.3. МЕХАНИК ИШ-ЛОВ БЕРИШ УЧУН ҚОЛДИРИЛГАН ҚЎЙИМЛАРНИ АНАЛИТИК ХИСОБИ
Операция 005. Фрезалаш марказлаш. Б1 ва Б юзалар L=745мм  ўлчамда фрезалансин.

1. Заготовкани базавий четланиши минимал қўйим миқдорини қуйидаги формуладан аниқлаймиз.


[image: image14]
Загатовкаy штамплаш билан оламиз. 

Механик ишлов бериш:                                                              ([3]    б.181)
Бир марта фрезалаш
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 [3]  

Қора фрезалаш учун  Rz=60, h=60мкм;

Минималь қуйим:

Zmin=(Rz+h+(+()

бу ерда;  h-қатлам қалинлиги, (- фазовий четланиш, (- ўрнатиш хатолиги.

(-марказлашдаги оғиш катталиги :

(=(1+(2
бу ерда; (1 - Торецни перпендикуляр оғиши,

0,01D=0.01*38=0.38мм=380мкм,

бу ерда; (=0,01 ноперпендикуляр қиймати,                                  ([3]   б.180-181)
(2–призмага марказлашдаги оғиши, (2=0,25мм
(=380+250=630 мкм

Базалашдаги хатолик:

(=0,25(=0,25*1200=300 мкм

2Zmin=2(150+200+630+300)=2·1280 мкм

1. Допускларни белгилаймиз.

δ1=1000мкм

δзаг=1200мкм

4.Хисобий ўлчамни аниқлаймиз.

Lp1=745+2.256=747.256мкм

Энг катта чегаравий ўлчамларни топамиз

Lmax1=745+1.0=746мм

Lmaxз=747.256+1.2=748.456мм

Қўйимларни энг катта ва энг кичик қийматларини аниқлаймиз.
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Умумий қўйим миқдори

Z0min=2256мкм, Z0mах=2456мкм

Текшириш.
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Ҳисоб тўғри бажарилган.

Операция 005. Токарлик РДБ. Ø45мм, L=36мм бўлган А юза учун, қўйимнинг аналитик хисоби.
1. Хисобий формула.
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Бу ерда: 
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– олдинги ўтишдаги ғадир-будурлик миқдори,
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 – олдинги нуқсонли ўтиш қатлами,
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– фазовий четланиши миқдори,
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2. Фазовий четланишларни йиғинди қиймати.
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             2Zmin2=2(50+50+55)=2·155мкм
3. Допускларни белгилаймиз.

δ1=2730мкм

δ2=500мкм

4.Хисобий ўлчамни аниқлаймиз.

dp2=45+2.54=47.54мкм

dp1=48+0,31=48.31мкм

Энг катта чегаравий ўлчамларни топамиз

dmax2=47.54+2.54=45мм

dmax1=48.31+0.31=48мм

Қўйимларни энг катта ва энг кичик қийматларини аниқлаймиз. 
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Умумий қўйим миқдори

Z0min=770мкм

Z0mах=3000мкм

Текшириш.
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Ҳисоб тўғри бажарилган.

ø55мм, L=28ммли E юза  учун  қолдирилган  қўйимларни  ва  чегаравий  ўлчамларни  хисоблаймиз. Қўйим  параметрларини   ёзамиз:  
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zag

d

250 мкм ,  
[image: image36.wmf]=

det

d

25 мкм            ( [3]  441 бет, 2 жад;)

Минимал  қойимларни  ёзамиз:  

 2Z=2*500=1000 мкм                       ([4] 136 бет, 30 жад)

 
Келтирилган  ўлчамларни  хисоблаймиз: 

D
[image: image37.wmf]det

=  55+0,025=55,025  мм

D
[image: image38.wmf]=

zag

55,025+1,0=56,025 мм

Келтирилган  хисобий  ўлчамлар:

D
[image: image39.wmf]det

= 55,025 -0,025= 55  мм

D
[image: image40.wmf]=

zag

 56,025-0,25=55,775мм

Келтирилган   қўйимларни  хисоблаймиз:

2Zмах=56,025-55,025=1,0 мм

Минимал  қўйимлар

2Zмин=55,775-55=0,775 мм

Ҳисобларни  текширамиз

2Zмах-2Zмин= 1-0,775=0,225 мм
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 250-25=225 мкм

Ҳисобат тўғри бажарилган.

ø52мм, L=320 ммли  F юза  учун  қолдирилган  қўйимларни  ва  чегара-вий  ўлчамларни  хисоблаймиз. Қўйим  параметрларини   ёзамиз:  
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25 мкм            ( [3]  441 бет, 2 жад;)

Минимал  қойимларни  ёзамиз:  

 2Z=2*500=1000 мкм                                                  ([4] 136 бет, 30 жад)

 
Келтирилган  ўлчамларни  хисоблаймиз: 

D
[image: image44.wmf]det
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D
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Келтирилган  хисобий  ўлчамлар:

D
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 53,025-0,25=52,775мм

Келтирилган   қўйимларни  хисоблаймиз:

2Zмах=53,025-52,025=1,0 мм

Минимал  қўйимлар

2Zмин=52,775-52=0,775 мм

Ҳисобларни  текширамиз

2Zмах-2Zмин= 1-0,775=0,225 мм
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4-жадвал

	Юзалар
	Юза  ўлчамлари
	Белгиланиши
	Ҳисобий қўйимлар. Мкм
	Допусклар. Мкм

	А
	ø 45 мм, L=36 мм
	2Zмин
	1500
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	Zмин
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	2Zмах
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	2Zмах
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2.4. КЕСИШ МАРОМИНИ ҚИСҚА АНАЛИТИК УСУЛДА ҲИСОБЛАШ ВА АСОСИЙ ВАҚТНИ АНИҚЛАШ.

Операция 005. Фрезалаш. 
1–ўтиш. Б1 ва Б юзалар L=745мм  ўлчамда фрезалансин.
1. МР71 фрезалаш дастгоҳи

2. Торецли фреза D=(1.25–1.5)·45=56–67мм  

ГОСТ 24360–80.

D=100мм. Материали Р18
3. Кесиш чуқурлиги 


[image: image64.wmf]мм
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4. Суриш қийматини аниқлаймиз. (16ж, 269б)

Sо=0.14–0.24 мм/тиш.

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

5. Кескични турғунлик даврини аниқлаймиз.

Т =300 дақ деб қабул қиламиз. ([6], 268б)

6. Кесишда асосий ҳаракатни тезлигини аниқлайлик. (м/мин, 265б).
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17-жадвалдан (269б) формуладаги коэффицентлар ва даража кўрсаткичларни ёзиб оламиз.


Сv=332,  qv=0.2, Xv=0.1, Y=0.4 ,  U=0.2,   p=0,  m=0.2


Тўғрилаш коэффицентларини эътиборга оламиз.
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nv=1.0 ,Кр  =1,0[3]262б
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7. Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини корректировка қилиб ҳақиқий айланишлар частотаси  n=630 дақ-1 ни қабул қиламиз.

8. Кесиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги:
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9. Суриш харакати тезлиги.

[image: image73.png].Zn, =0,2-10- 630 = 1260MM/aax



.

[image: image75.png]JlacTToX macrnopTH 6¥yiinya



 оламиз
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10. Кесиш кучи Рz ни қуйидаги формуладан ҳисоблаб топамиз:
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МаVжуд ишлов бериш шароити учун: 
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 ([3]41-ж, 291б)
Кесиш кучидаги тўғрилаш коэффицентларини эътиборга оламиз.
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 (9-ж, 264б)
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11. Кесиш учун сарфланган қувват:
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12. Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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Δ––юриш узунлиги

у––кескични кириш ва чиқиш узунлиги


[image: image87.wmf](

)

(

)

мм

B

D

D

у

7

.

3

38

100

100

5

.

0

5

.

0

2

2

2

2

=

-

-

=

-

-

=



[image: image88.wmf]мм
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010 операция. Токарлик РДБ. 

1-Ўтиш. А юза ø45h12 ўлчамда йўналсин. Токорлик РДБ 16К20Ф3 РДБ дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=1.5 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Полат-40Х маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 203 HB га тенг. Кескич ва унинг геометрик элементлари:

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

Геометрик элементлари;

([4] 187 бет, 29 жад )
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[188 бет, 30 жад];   
[image: image91.wmf]0

3

-

=

f

g
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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=1.5 мм.

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

Sо=0.6 мм/айл.

Дастгоҳ паспорти бўйича коректировкалаб  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.
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5. Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси  n=1250 дақ-1 ни қабул қиламиз.

6. Кесиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги:
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7. Кесиш учун сарфланган қувват:


[image: image103.wmf]квт

V

Р

N

хак

z

кес

;

102

60

×

×

=


8. Кесиш кучи Rz ни қуйидаги формуладан ҳисоблаб топамиз:  


[image: image104.wmf]z

z

p

z

p

t

p

z

p

n

y

x

p

z

K

v

S

t

C

P

×

×

×

×

×

=

81

.

9


Мавжуд ишлов бериш шароити учун: 
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 (22-ж, 273б)
Кесиш кучидаги тўғрилаш коеффицентларини этиборга оламиз.
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[image: image107.wmf]  
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[image: image110.wmf]0

.

1

=

z

p

K

l

  
[image: image111.wmf]93

.

0

=

z

rp

K

 (9-ж, 264б)

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

Токорлик РДБ  16К20Ф3 дастгоҳи  

Nшп=Nд·η=10·0.75=7.5 квт;

Nкес≤Nшп, 1.98≤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=87+2+2 =91 мм
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2.5. КЕСИШ МАРОМЛАРИНИ ЖАДВАЛЛАР УСУЛИДА ҲИСОБЛАШ ВА АСОСИЙ ВАҚТНИ АНИҚЛАШ.
Жадвал усулида 010-токарлик операцияси 

2-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. С юза ø52мм L=42мм сақланиб қора йўнилсин.
Бошланғич маҳлумотлар: дастгоҳ: 16К20Ф3; кесувчи асбоб: Т15К6. ГОСТ 18880-73; кесиш чуқурлиги: t = 1 мм.
1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image116.png]Lpx=leec ¥+ Ligu =42+2+3 =47 My,




бу ерда, lкес - кесиш узунлиги, lкес=42 мм;

у - кесиш нуқтасига келиш ва кесиб ўтиб кетиш йўли, y=2 мм [5, 300 б];

Lқўш - деталнинг конфигурацияси кўра қўшимча ҳаракатланиш йўли,
 Lқўш=3 мм.

2. Суриш қийматини аниқлаймиз:

[image: image117.png][5 24 0]
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Танлаган дастгоҳимизнинг паспортига кўра ҳақиқий суриш қийматини белгилаймиз:

[image: image119.png]


=0,25 мм/айл.

3. Норматив асосида кесувчи асбобнинг турғунлик даврини аниқлаймиз:

Т = 50 дақ. [5, 27 б.].

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сонини топамиз:

[image: image120.png]v =1,K,K,K; =125-0,9-1,25-0,85= 119,53"/15y,




бу ерда, vж - жадвал бўйича кесиш тезлиги, vж = 125 м/дақ. [5, 29 б.];

К1 - ишлов берилаётган материалга боғлиқ коэффициент, К1=0,9 [5, 32 б.];

К2 - кесувчи асбобга боғлиқ коэффициент, К2=1,25 [5, 32 б.];

К3 - ишлов бериш турига боғлиқ коэффициент, К3=0,85 [5, 32 б.].

Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

[image: image121.png]_ 1000V 1000- 119,53

"=TuD " 31452

= 594 gk,




    Танлаган дастгоҳимизга кўра айланишлар сонини n=600 1/дақ.  тенг деб оламиз. У ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image122.png]nDn  3,14-52-600

= = 1206 /pa
Y = 1000 1000 6 ™/ nax;




5. Асосий вақтни ҳисоблаймиз:

[image: image123.png]



6. Кесиш кучини ҳисоблаймиз:

[image: image124.png]90-0,85-

,1=8415H,





бу ерда, Pz - жадвал бўйича кесиш кучи, Pz = 90 Н. [5, 35 б.];

К1 - ишлов бериш турига боғлиқ коэффициент, К1=0,85 [5, 36 б.];

К2 - кесиш тезлигига боғлиқ коэффициент, К2=1,1 [5, 36 б.].

7. Кесиш қувватини топамиз:

[image: image125.png]P,

2Vx

60

_8415-120,6
- 60

= 1,66 kBT




Дастгоҳнинг максимал қуввати Nэ = N ∙ η = 10 ∙ 0,8 = 8 кВт. 
[image: image127.png]Neee <N,, 1,66 <8,



яҳни ишлов бериш мумкин.
Жадвал усулида 010-токарлик операцияси

 6-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. G юза ø48, L=38мм сақланиб қора йўнилсин

Бошланғич маҳлумотлар:  дастгоҳ-16К20Ф3; кесувчи асбоб-Т15К6 ГОСТ 18880-73; кесиш чуқурлиги-1,5 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image128.png]Lpx=leec+ ¥+ Ligu=38+2+3 =43 My,




бу ерда, lкес=38 мм;  y=2 мм [5, 300 б]; Lқўш=3 мм.
2. Суриш қийматини аниқлаймиз:

[image: image129.png]Sp= 03—~

[5,246].




   Танлаган дастгоҳимизнинг паспортига кўра ҳақиқий суриш қийматини белгилаймиз:

[image: image131.png]


=0,3 мм/айл.

3. Норматив асосида кесувчи асбобнинг турғунлик даврини аниқлаймиз:

Т = 50 дақ. [5, 27 б.].

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сонини топамиз:

[image: image132.png]v =1,K,K,K; =125-0,9-1,25-0,85= 119,53"/15y,




бу ерда, vж - жадвал бўйича кесиш тезлиги, vж = 125 м/дақ. [5, 29 б.];

К1 - ишлов берилаётган материалга боғлиқ коэффициент, К1=0,9 [5, 32 б.];

К2 - кесувчи асбобга боғлиқ коэффициент, К2=1,25 [5, 32 б.];

К3 - ишлов бериш турига боғлиқ коэффициент, К3=0,85 [5, 32 б.].

Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

[image: image133.png]_ 1000V 1000- 119,53

"=TuD " 31448

=589 gax?,




     Танлаган дастгоҳимизга кўра айланишлар сонини n=600 1/дақ.  тенг деб оламиз. У ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image134.png]nDn  3,14-48-600

e _ M
1000 1000 120,2 ™/ nax;





5. Асосий вақт:

[image: image135.png]= 0,286 Aax





6. Кесиш кучини ҳисоблаймиз:

[image: image136.png]90-0,85-

,1=8415H.





7. Кесиш қувватини топамиз:

[image: image137.png]N [z 8415-1206

BT 60 6120

= 1,66 kBT




Nэ = N ∙ η = 10 ∙ 0,8 = 8 кВт. [image: image139.png]Neee <N, 1,66 < 8



, яҳни ишлов бериш мумкин.

Жадвал усулида 010-токарлик операцияси. 
7-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. Н юза ø47мм, L=33мм сақланиб қора йўнилсин

Бошланғич маҳлумотлар: дастгоҳ – 16К20Ф3; кесувчи асбоб-Р6М5 ГОСТ18888-98; кесиш чуқурлиги-0,15 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлиги:

[image: image140.png]Lpx=leec + ¥+ Ligu=33+2+3 =38mnm,




бу ерда, lкес=33мм;  y=2 мм [5, 300 б]; Lқўш=3 мм.

2. Суриш қиймати:

S0=0,3 мм/айл [5, 24 б].  Танланган дастгоҳ паспорти бўйича s=0,3 мм/айл.

3. Норматив асосида кесувчи асбоб турғунлик даври - Т = 50 дақ. [5, 27 б.].

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сони:

[image: image141.png]v =,K,K,K; = 48-0,85-1,15-0,85= 39,88M/5y,




   бу ерда; vж = 48 м/дақ. [5, 29 б.];
 К1=0,85 [5, 32 б.];  К2=1,15 [5, 32 б.];   К3=0,85 [5, 32 б.].

[image: image142.png]_ 1000V 1000- 39,88
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Танлаган дастгоҳ паспортига бўйича - n=300 1/дақ. Ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image143.png]nDn  3,14-47-300

e —443M
1000 1000 443 M/ nax;





5. Асосий вақт:

[image: image144.png]



6. Кесиш кучини ҳисоблаймиз:

[image: image145.png]30-1,2-1,1=39,6H.





7. Кесиш қувватини топамиз:

[image: image146.png]



[image: image148.png]N> =N-n=10-08 = 8kBr.N,. <N,,029< 8,



 яҳни ишлов бериш мумкин.
Жадвал усулида 010-токарлик операцияси.
 8-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. I юза ø42мм, L=130мм сақланиб қора йўнилсин.
Бошланғич маҳлумотлар:  дастгоҳ-16К20Ф3; кесувчи асбоб-Р6М5 ГОСТ18888-98; кесиш чуқурлиги-0,15 мм.

      1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image149.png]Lpx=leec ¥+ Liguw =130+ 2+ 3 =135mnm,




бу ерда, lкес=130мм;  y=2 мм [5, 300 б]; Lқўш=3 мм.

     2. Суриш қийматини аниқлаймиз:

[image: image150.png]S = 0,25% [5,24 6]




Танлаган дастгоҳимизнинг паспортига кўра ҳақиқий суриш қийматини белгилаймиз:

[image: image152.png]


=0,25 мм/айл.

     3. Норматив асосида кесувчи асбобнинг турғунлик даврини аниқлаймиз:

Т = 50 дақ. [5, 27 б.].

     4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сонини топамиз:

[image: image153.png]v =1,K,K,K; =125-0,9-1,25-0,85= 119,53"/15y,




бу ерда, vж - жадвал бўйича кесиш тезлиги, vж = 125 м/дақ. [5, 29 б.];

К1 - ишлов берилаётган материалга боғлиқ коэффициент, К1=0,9 [5, 32 б.];

К2 - кесувчи асбобга боғлиқ коэффициент, К2=1,25 [5, 32 б.];

К3 - ишлов бериш турига боғлиқ коэффициент, К3=0,85 [5, 32 б.].

Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

[image: image154.png]_ 1000V 1000- 119,53
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    Танлаган дастгоҳимизга кўра айланишлар сонини n=600 1/дақ.  тенг деб оламиз. У ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image155.png]nDn  3,14-52-600

= = 1206 /pa
Y = 1000 1000 6 ™/ nax;




     5. Асосий вақт:

[image: image156.png]



     6. Кесиш кучини ҳисоблаймиз:

[image: image157.png]30-1,2-1,1=39,6H.





      7. Кесиш қувватини топамиз:

[image: image158.png]



[image: image160.png]N> =N-n=10-08 = 8kBr.N,. <N,,0,26< 8



, яҳни ишлов бериш мумкин.

Жадвал усулида 015-токарлик операцияси.

 4-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. Е юза ø55мм, L=28мм сақланиб тоза йўнилсин.
Бошланғич маҳлумотлар: дастгоҳ – 16К20Ф3; кесувчи асбоб-Р6М5 ГОСТ18888-98; кесиш чуқурлиги-0,15 мм.

  1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлиги:

[image: image161.png]Lpx=leec+ ¥+ Ligu =28+2+3 =33 My,




бу ерда, lкес=28 мм;  y=2 мм [5, 300 б]; Lқўш=3 мм.

    2. Суриш қиймати:

S0=0,25 мм/айл [5, 24 б].  Танланган дастгоҳ паспорти бўйича 

s=0,25 мм/айл.

   3. Норматив асосида кесувчи асбоб турғунлик даври - Т = 50 дақ. [5, 27 б.].

   4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сони:

[image: image162.png]v =,K,K,K; = 48-0,85-1,15-0,85= 39,88M/5y,




 бу ерда, vж = 48 м/дақ. [5, 29 б.]; 
К1=0,85 [5, 32 б.];    К2=1,15 [5, 32 б.];      К3=0,85 [5, 32 б.].

[image: image163.png]_ 1000V 1000- 39,88
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Танлаган дастгоҳ паспортига бўйича - n=800 1/дақ. Ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image164.png]nDn  3,14-55-800

= = 40,2 M/
Y = 1000 1000 .2/ nax




5. Асосий вақт:

[image: image165.png]= 0,321 gk





6. Кесиш кучини ҳисоблаймиз:

[image: image166.png]30-1,2-1,1=39,6H.





7. Кесиш қувватини топамиз:

[image: image167.png]



[image: image169.png]N> =N-n=10-08 = 8kBr.N,. <N,,026< 8,



 яҳни ишлов бериш мумкин.

Жадвал усулида 015-токарлик операцияси.

 7-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. D юза ø52мм, L=320мм сақланиб тоза йўнилсин.
Бошланғич маҳлумотлар:  дастгоҳ-16К20Ф3; кесувчи асбоб-Т15К6 ГОСТ 18880-73; кесиш чуқурлиги-0,5 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image170.png]Lpx = leec + ¥ + Ligw =320 + 2+ 3 = 325mpm,




бу ерда, lкес=320 мм;  y=2 мм [5, 300 б]; Lқўш=3 мм.
  2. Суриш қийматини аниқлаймиз:

[image: image171.png][5 24 0]
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Танлаган дастгоҳимизнинг паспортига кўра ҳақиқий суриш қийматини белгилаймиз:

[image: image173.png]


=0,25 мм/айл.

    3. Норматив асосида кесувчи асбобнинг турғунлик даврини аниқлаймиз:

Т = 50 дақ. [5, 27 б.].

    4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сонини топамиз:

[image: image174.png]v =1,K,K,K; =125-0,9-1,25-0,85= 119,53"/15y,




бу ерда, vж - жадвал бўйича кесиш тезлиги, vж = 125 м/дақ. [5, 29 б.];

К1 - ишлов берилаётган материалга боғлиқ коэффициент, К1=0,9 [5, 32 б.];

К2 - кесувчи асбобга боғлиқ коэффициент, К2=1,25 [5, 32 б.];

К3 - ишлов бериш турига боғлиқ коэффициент, К3=0,85 [5, 32 б.].

Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

[image: image175.png]_ 1000V 1000- 119,53

"=TuD " 31452

= 594 gk,




Танлаган дастгоҳимизга кўра айланишлар сонини n=600 1/дақ.  тенг деб оламиз. У ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image176.png]nDn  3,14-52-600

= = 1206 /pa
Y = 1000 1000 6 ™/ nax;




5. Асосий вақт:

[image: image177.png]



6. Кесиш кучини ҳисоблаймиз:

[image: image178.png]90-0,85-

,1=8415H.





7. Кесиш қувватини топамиз:

[image: image179.png]N [z 8415-1206

BT 60 6120

= 1,66 kBT




[image: image181.png]N> =N-n=10-08 = 8kBr.N,. <N, 1,66< 8



, яҳни ишлов бериш мумкин.

Жадвал усулида 015-токарлик операцияси.

 8-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. G юза ø46мм, L=38мм сақланиб, тоза йўнилсин.
Бошланғич маҳлумотлар: дастгоҳ – 16К20Ф3; кесувчи асбоб-Т15К6 ГОСТ 18880-73; кесиш чуқурлиги- 0.4мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлиги:

[image: image182.png]Lpx=leec+ ¥+ Ligu=38+2+3 =43 My,




бу ерда, lкес=38 мм;  y=2 мм [5, 300 б]; Lқўш=3 мм.

2. Суриш қиймати:

S0=0,3 мм/айл [5, 24 б].  Танланган дастгоҳ паспорти бўйича,

 s=0,25 мм/айл.

3. Норматив асосида кесувчи асбоб турғунлик даври - Т = 50 дақ. [5, 27 б.].

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сони:

[image: image183.png]v =1,K,K,K; =90-0,9-1,25- 0,85 =86,06"/pa,




 бу ерда, vж = 90 м/дақ. [5, 29 б.]; К1=0,9 [5, 32 б.]; К2=1,25 [5, 32 б.]; К3=0,85 [5, 32 б.].
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Танлаган дастгоҳ паспортига бўйича - n=1050 1/дақ. Ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image185.png]nDn  3,14-46-1050

= = 79,2 M/
Y = 1000 1000 12/ nax




5. Асосий вақт:

[image: image186.png]pootee_ 43 o)
@~ s,  1050-0,25 A




6. Кесиш кучини ҳисоблаймиз:

[image: image187.png]90-0,85-

,1=8415H.





7. Кесиш қувватини топамиз:

[image: image188.png]Fv, 8415-792
Nge = =2 = 2222 2% _ 109 kBr

BT 60 6120





[image: image190.png]N> =N-n=10-08 = 8kBr.N,. <N, 1,09< 8



, яҳни ишлов бериш мумкин.

2.6. САРФЛАНГАН ТЕХНИК ВАҚТ МЕҲЁРИНИ АНИҚЛАШ
010-токарлик операцияси учун донавий вақт меҳёрини ҳисоблаймиз. Техник вақтни меҳёрлаш серияли ва ялпи ишлаб чиқариш шароитларида ҳисобий аналитик усул ёрдамида топилади. Бизнинг ҳолатга кўра ишлаб чиқариш - ўрта серияли. 

Донавий калкуляцион вақт Тд.к. ўрта серияли ишлаб чиқариш шароитида қуйидаги формула ёрдамида аниқланади:

[image: image191.png]AT =Ty + Ty T + T




бу ерда, Тт - ишлаб чиқаришга тайёрлаш вақти, дақ; n - партиядаги деталлар сони, дона; Та - асосий вақт,

[image: image192.png]ZTQ =Ty, +To, +To, +To, + To, + To +To, +To, = 1.8




Тё - ёрдамчи вақт, 

[image: image193.png]=T+ T + T+ T,




Тё - заготовкани ўрнатиш ва бўшатиш учун сарфланадиган вақт; Тқ.е. - завготовкани қотириш ва ечишга кетадиган вақт; Тб - дастгоҳни бошқариш учун вақт; Тў - детални ўлчаш учун  сарфланадиган вақт; Тх  - ишчи ўринга хизмат кўрсатиладиган вақт; Тд - дам олиш учун бериладиган танаффуслар.

Ушбу токарлик операцияси учун ёрдамчи вақтни топамиз [3, 197 б.]: Тў.б. + Тқ.е. = 0,09 дақ; Тб = 0,06 дақ; Тў = 0,16 дақ.

[image: image194.png],09 + 0,06 + 0,16 = 0,31 gax.





Қўшимча вақтни тўғрилаш коэффициенти ўрта серияли ишлаб чиқариш шароитида  k=1,85 тенг  [3, 101 б.]. У ҳолда оператив вақт асосий ва ёрдамчи вақтлар йиғиндисидан иборат  [3, 102 б.]:

[image: image195.png]Ton =T, + k- Ty =1,665+1,85- 0,31 = 2,1 gak,




Серияли ишлаб чиқариш шароитида ишчи ўринга хизмат кўрсатиш ва дам олишга сарфланадиган умумий вақт қуйидагича олинади  [3, 102 б.]:

[image: image196.png]



Ишлаб чиқаришга тайёрлаш вақти Тт = 7 дақ [3, 197 б]. Партиядаги деталлар сони - 550 дона. У ҳолда донавий калкуляцион вақт  [3, 102 б.],

[image: image197.png]T 7
+T, +i =21+ 0,14+ﬁ: 2,76 nax





015-токарлик операцияси учун донавий вақт меҳёрини ҳисоблаймиз. Техник вақтни меҳёрлаш серияли ва ялпи ишлаб чиқариш шароитларида ҳисобий аналитик усул ёрдамида топилади. Бизнинг ҳолатга кўра ишлаб чиқариш - ўрта серияли. 

Донавий калкуляцион вақт Тд.к. ўрта серияли ишлаб чиқариш шароитида қуйидаги формула ёрдамида аниқланади:

[image: image198.png]AT =Ty + Ty T + T




бу ерда, Тт - ишлаб чиқаришга тайёрлаш вақти, дақ; n - партиядаги деталлар сони, дона; Та - асосий вақт,

[image: image199.png]ZTQ =Ty, +To, +To, + To, + To, + To, + To, + To, + Tp, = 1.655




Тё - ёрдамчи вақт, 

[image: image200.png]=T+ T + T+ T,




Тё - заготовкани ўрнатиш ва бўшатиш учун сарфланадиган вақт; Тқ.е. - завготовкани қотириш ва ечишга кетадиган вақт; Тб - дастгоҳни бошқариш учун вақт; Тў - детални ўлчаш учун  сарфланадиган вақт; Тх  - ишчи ўринга хизмат кўрсатиладиган вақт; Тд - дам олиш учун бериладиган танаффуслар.

Ушбу токарлик операцияси учун ёрдамчи вақтни топамиз [3, 197 б.]: Тў.б. + Тқ.е. = 0,09 дақ; Тб = 0,06 дақ; Тў = 0,16 дақ.

[image: image201.png],09 + 0,06 + 0,16 = 0,46 aax.





Қўшимча вақтни тўғрилаш коэффициенти ўрта серияли ишлаб чиқариш шароитида  k=1,85 тенг  [3, 101 б.]. У ҳолда оператив вақт асосий ва ёрдамчи вақтлар йиғиндисидан иборат  [3, 102 б.]:

[image: image202.png]Ton =T, +k- Ty =1,665+1,85- 0,31 = 2.8 gax,




Серияли ишлаб чиқариш шароитида ишчи ўринга хизмат кўрсатиш ва дам олишга сарфланадиган умумий вақт қуйидагича олинади  [3, 102 б.]:

[image: image203.png]



Ишлаб чиқаришга тайёрлаш вақти Тт = 7 дақ [3, 197 б]. Партиядаги деталлар сони - 550 дона. У ҳолда донавий калкуляцион вақт  [3, 102 б.],

[image: image204.png]T 7
+T, +i: 2'1+0'14+ﬁ): 1.14 nak





020-токарлик операцияси учун донавий вақт меҳёрини ҳисоблаймиз. Техник вақтни меҳёрлаш серияли ва ялпи ишлаб чиқариш шароитларида ҳисобий аналитик усул ёрдамида топилади. Бизнинг ҳолатга кўра ишлаб чиқариш - ўрта серияли. 

Донавий калкуляцион вақт Тд.к. ўрта серияли ишлаб чиқариш шароитида қуйидаги формула ёрдамида аниқланади:

[image: image205.png]AT =Ty + Ty T + T




бу ерда, Тт - ишлаб чиқаришга тайёрлаш вақти, дақ; n - партиядаги деталлар сони, дона; Та - асосий вақт,

[image: image206.png]ZTQ =To, +To, = 2.1




Тё - ёрдамчи вақт, 

[image: image207.png]=T+ T + T+ T,




Тё - заготовкани ўрнатиш ва бўшатиш учун сарфланадиган вақт; Тқ.е. - завготовкани қотириш ва ечишга кетадиган вақт; Тб - дастгоҳни бошқариш учун вақт; Тў - детални ўлчаш учун  сарфланадиган вақт; Тх  - ишчи ўринга хизмат кўрсатиладиган вақт; Тд - дам олиш учун бериладиган танаффуслар.

Ушбу токарлик операцияси учун ёрдамчи вақтни топамиз [3, 197 б.]: Тў.б. + Тқ.е. = 0,09 дақ; Тб = 0,06 дақ; Тў = 0,16 дақ.

[image: image208.png],09 + 0,06 + 0,16 = 0,4 gax.





Қўшимча вақтни тўғрилаш коэффициенти ўрта серияли ишлаб чиқариш шароитида  k=1,85 тенг  [3, 101 б.]. У ҳолда оператив вақт асосий ва ёрдамчи вақтлар йиғиндисидан иборат  [3, 102 б.]:

[image: image209.png]Ton =T, +k-Tgy =1,665+1,85- 0,31 = 2,4 gaK,




Серияли ишлаб чиқариш шароитида ишчи ўринга хизмат кўрсатиш ва дам олишга сарфланадиган умумий вақт қуйидагича олинади  [3, 102 б.]:

[image: image210.png]



Ишлаб чиқаришга тайёрлаш вақти Тт = 7 дақ [3, 197 б]. Партиядаги деталлар сони - 550 дона. У ҳолда донавий калкуляцион вақт  [3, 102 б.],

[image: image211.png]T 7
y +;7 2,1+0,14+m7 2,25 pax.





025-Фрезалаш операцияси учун донавий вақт меҳёрини ҳисоблаймиз.

Донавий калкуляцион вақт Тд.к.

[image: image212.png]AT =Ty + Ty T + T




бу ерда, 
[image: image213.png]ZTQ =Ty, +To, = 0,48 + 0,1 = 1,58




Ушбу пармалаш операцияси учун ёрдамчи вақтни топамиз [3, 197 б.]: Тў.б. + Тқ.е. = 0,09 дақ;
Тб = 0,015 дақ; 
Тў = 0,18 дақ.

[image: image214.png],09 + 0,015+ 0,18 = 0,285 gax.





Қўшимча вақтни тўғрилаш коэффициенти ўрта серияли ишлаб чиқариш шароитида  k=1,85 тенг  [3, 101 б.]. У ҳолда оператив вақт асосий ва ёрдамчи вақтлар йиғиндисидан иборат            [3, 102 б.]:
[image: image215.png]Ton =T, +k-Ty, =0,58+1,85-0,285 = 3.17 pax




Серияли ишлаб чиқариш шароитида ишчи ўринга хизмат кўрсатиш ва дам олишга сарфланадиган умумий вақт қуйидагича олинади  [3, 102 б.]:

[image: image216.png]Ton Moz paw, _ 3.17-6,5

s 2. = 100 Too = 0:2AaK




Ишлаб чиқаришга тайёрлаш вақти Тт = 7 дақ [3, 197 б]. Партиядаги деталлар сони - 550 дона. У ҳолда донавий калкуляцион вақт  [3, 102 б.],

[image: image217.png]I 7
aF T =3.07+0,2 + 225 = 338 Aax





030-Жилвирлаш операцияси учун донавий вақт меҳёрини ҳисоблаймиз.

Донавий калкуляцион вақт Тд.к.

[image: image218.png]AT =Ty + Ty T + T




бу ерда, 
[image: image219.png]ZTQ =Ty, +To, +To, +To, = 0,48 + 0,5+0.2+0.21= 1.39




Ушбу пармалаш операцияси учун ёрдамчи вақтни топамиз [3, 197 б.]: Тў.б. + Тқ.е. = 0,09 дақ;
Тб = 0,15 дақ; 
Тў = 0,18 дақ.

[image: image220.png],09 + 0,015+ 0,18 = 0,42 gax,





Қўшимча вақтни тўғрилаш коэффициенти ўрта серияли ишлаб чиқариш шароитида  k=1,85 тенг  [3, 101 б.]. У ҳолда оператив вақт асосий ва ёрдамчи вақтлар йиғиндисидан иборат            [3, 102 б.]:
[image: image221.png]Ton =T, +k-Tsy =0,58+1,85-0.42 = 1.36 aax,




Серияли ишлаб чиқариш шароитида ишчи ўринга хизмат кўрсатиш ва дам олишга сарфланадиган умумий вақт қуйидагича олинади  [3, 102 б.]:

[image: image222.png]



Ишлаб чиқаришга тайёрлаш вақти Тт = 7 дақ [3, 197 б]. Партиядаги деталлар сони - 550 дона. У ҳолда донавий калкуляцион вақт  [3, 102 б.],

[image: image223.png]T 7
+T, +i: 1.36+ 0'87+ﬁ: 2.24 nax,





3. КОНСТРУКТОРЛИК ҚИСМ

3.1. Дастгох мосламаси лойиҳалаш ва хисоблаш.

020-операция пармалаш учун мосламани ҳисоблаймиз. Заготовкани ўрнатиш учун 
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бу ерда; 
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 - таянчга заготовкани тегишидан ҳосил бўлган ишқаланиш коэффициенти.
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 - қисқич билан заготовкани тегишидан ҳосил бўлган коэффициент.
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 - мустаҳкамлик заҳира коэффициенти.


[image: image234.wmf]6

5

4

3

2

1

0

K

K

K

K

K

K

K

K

×

×

×

×

×

×

=

, [2, 117 бет.], 
бу ерда

[image: image235.wmf]5

,

1

0

=

K

 - кафолатли заҳира коэффициенти [2, 117 бет.],
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 - қора ишлов беришда кесиш кучининг оишишни ҳисобга олиш коэффициенти , [2, 117 бет.],  
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 - кесувчи асбобнинг ўтмаслиги натижасида кесиш кучининг оишишни ҳисобга олиш коэффициенти , [2, 117 бет. 111 таб.],  
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 - узуқ-узуқ токарлик ишлов беришда кесиш кучининг оишишни ҳисобга олиш коэффициенти , [2, 117 бет.]

[image: image239.wmf]2

,

1

4

=

K

 - мустаҳкамлаш кучининг доимийлигини ҳисобга олиш коэффициенти [2, 117 бет.], 
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Дастак тизимининг елкаси нисбати:
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Керакли пневмоцилиндр суриш кучлари:
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 мм икки томонга таҳсир қилувчи пневмоцилиндрни танлаймиз.

4380 Н – итарувчи куч. 4080 Н – тортувчи куч.

Ушбу пневмоцилиндр заготовкани ишончли қотирилишини таҳминлайди.
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 копкок деталимиз ўз ўқи атрофида айланувчи деталлар  синфига кирганлиги ва детални  асосий юзаси силиндр бўлганлиги сабабли  деталимизни  индикаторлар ёрдамида  назоратдан ўтказамиз. Деталимизни марказий тешиклари орқали мослама марказига  ўрнатамиз.У ҳолда назорат мосламасини хатолиги  ҳисобий катталиги қуйидагича бўлади.
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           Бу ерда; ∆
[image: image262.wmf]1

=0,005 мм –мослама ўрнатиш узелларини тайёрлашда чизиқли ўлчам бўйича хатолик;
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=0 узатиш қурилмаларининг систематик хатолиги;
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=0  ўрнатиш хатолиги;
∆
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=0 текширилаётган детал ўлчов базасини ўрнатиш узел ишчи юзаси  билан мос тушгандаги ноаниқлик
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=0,005 мм тасодифий хатолик,

∆
[image: image267.wmf]6

= 0,001 мм   қолланилаётган ўлчаш 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. Кесувчи асбобни  ҳисоблаш ва лойиҳалаш

Ўтувчи кескични ҳисоби.

Ø50мм,  L=42ммли юзани ҳосил қилиш учун кесувчи қисм материали  Т13К6 бўлган ўтувчи кескичини ҳисоблаш ва лойихалаш, заготовка материали Ст40Х мустахкамлигини 
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1. Кескични диаметрини аниқлаймиз .

ГОСТ 13297-86Е бўйича Ø50 мм тешикни юниш учун керакли кескични диаметрини топамиз.

D=60 мм

2. Кесиш маромларини анқлаймиз:

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

Со=0.5 мм/айл;

б) v=110 м/дақ

3.Ўқ бўйича куч
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Кесиш кучидаги тўғрилаш коеффицентларини етиборга оламиз.
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4.Кесишдаги куч моменти қаршилиги (буровчи момент).
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5.Кескични дастагини конус морзесини аниқлаймиз:

М 
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Ейилган парма билан ишлов беришда нормал ҳолдаги парма билан ишлаш ишқаланиш моменти; П
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ГОСТ 13297-86Е бўйича яқин катта конусни қабул қиламиз. Конус Морсе №3 лапкаси билан қуйидаги конструктив ўлчамлар бўйича:

D1=60мм, L=130 мм; Қуйруқ қисмини қолган ўлчамлари чизмада кўрсатилган. [12] 130-бет,

6. Утувчи кескични узунлигини аниқлаймиз. Кескичнинг умумий узунлиги L; ишчи қисмини узунлиги  L
[image: image293.wmf]p

=130 мм;

Қуйруқ ва бўин ўлчамлари ГОСТ 10903-77 ёки  ГОСТ 4010-77 бўйича қабул қилиниши мумкин.

L=180 мм,  L
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[image: image296.wmf]мм

7. Кескични кесувчи қисмини геометрик ва конструктив параметрларини аниқлаймиз.

Кесувчи қирралари орасидаги бурчаги φ1=10º; Орқанги бурчаги 
[image: image297.wmf]a

=8º;
   γ=5˚;     λ=20˚

8. Кескични ўзагини диаметрини D
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[image: image299.wmf]унинг диаметрга асосан қуйидаги оралиқда қабул қиламиз.
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……(0,28-0,20) D,          (0,19-0,15) D,            (0,14-0,25) D.
кескичнинг  ўзагини диаметри олдинги қисми бўйича 0,14Д деб қабул қиламиз.

У ҳолда д
[image: image302.wmf]с

=0,14 D =0,14·60=8.4 мм

9. Кескичдаги қайта конуслилиги (унинг диаметрини қуйруқ қисми йўналиши бўйича камайиб бориши) ҳар ҳил 100мм да 0,08мм қисқариб боради.

10. Кескич лентаси ва бўйин қисмини баландлиги (вқсоту затқлка по спишке К) ни  (1). 158-бет, 63-жадвалдан қабул қиламиз.   ф
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11.Кескич перосини эни Б=0,58 D =0,58·60=34.8 мм
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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=15000 дона.

2. Бажарилган операция учун сарфланган меҳнат хажми (донавий ёки дона-калькуляция вақти), 
Tдк=3,05дақ. 
3. Ишлатилаётган дастгоҳ модели : Радиал пармалаш дастгоҳи 2М55Ф2
4.  Унинг прескурант бўйича бахоси: К
[image: image311.wmf]pr

=15000000 сўм
5.  Юкланиш коэффициенти Кю=0.197
6.  Асосий вақт бўйича фойдаланиш коэффициенти Ка=0,63

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=940+0.15+394=488 сўм                     
Бунда; З – деталь-операция учун сарфланган келтирилган сарф харажатлар, сўм; С-берилган операцияни технологик таннархи сўм; Ен –капитал қуйимларни норматив самарадорлик коэффициенти [машинасоз-ликда Ен=0,15]; Кс-битта деталь-операцияга тўғри келадиган солиштирма капитал қуйимлар, сўм.

Бу ерда қуйидаги формуладан аниқланади:

Кс=К/N=15000000/15000=1000 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: image312.wmf]m

=0,85…1 бўлса, коэффициент Кю (0,85 бўлади, агар 
[image: image313.wmf]m

=0,85 бўлса, дастгоҳ бошқа деталлар билан қўшимча юкланади ва 
[image: image314.wmf]m

 ни қуйидагича аниқланади. 


[image: image315.wmf]1

m

=Кю/Кн   =0,197/0,63=0,31      
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: image316.wmf]m

 Кпр=1,1·0.31· 15000000=5159523   сўм.                      

             
Операцияни технологик таннархи «С» қуйидаги формуладан аниқланади.

                       С=tд/60 (Ср+Нс)=2.18/60(2500+90)=941  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: image317.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.        (сўм)             

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)=   2.18/60(  2500+436+17.1)=106 сўм         
Ишлов вариантларини иқтисодий асослаш.

Жадвал 4.1.

	Техник-иқтисодий кўрсаткичлар номи
	Белгилани-ши
	Ўлчов бирлиги


	Натижа

	
	
	
	Жихозсиз
	Жихоз

билан бирга

	I. БОШЛАНҒИЧ МАЪЛУМОТЛАР
	
	
	
	

	1.1. Донавий (дона калькуляция) вақти.
	tшт
	мин
	
	2.18

	1.2. Ишнинг тоифаси (разряди)
	-
	
	
	4

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

соат
	
	2500

	1.4. Дастгоҳ юкланиш коэффициенти 
	Кю
	-
	
	0.47

	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
	106


5. МЕҲНАТНИ МУҲОФАЗАCИ
Меҳнат ҳақидаги қонунлар Кодекси ишдаги зарарли вазиятларни бартараф қилиш, бахтсизлик ҳодисаларнинг олдини олиш ва иш ўринларни санитария-гигиеник жиҳатдан кўнгилдагидек бўлиши учун барча зарур чораларни кўришини маҳмурият зиммасига юкланади. 

Вал деталига ишлов бериш жараёни ГОСТ123-002-85 бўйича ишчилар меҳнатини хавфсизлик шароитларини инобатга олган ҳолда тузилган технологик жараён металл қирқиш дастгоҳларидан иборат бўлган ишлаб чиқариш тизимидир.

Дастгоҳлар мосланиб керакли кесувчи асбоблар билан таъминланган. Бу дастгоҳлар универсал ва ярим автоматикдир. Жараёнда детал битта дастгоҳдан иккинчи дастгоҳга қўл ёки махсус қурилмада узатиб берилади. Бўлимда мавжуд бўлган хавфли моддалар СНиП – 93 нормативлар билан меҳёрланган. 

Ишчи жойларни яхшилаш учун бўлимда иссиқ ва совуқ сув,ичимлик суви,дам олиш жойлари кўзда тутилган.

Технологик жараённи механизациялашдан ва автоматизациялашдан технологик жараённи механизациялашган ва автоматизациялашган меҳнат шароитини енгилаштиради. Меҳнат сиғими ва ёрдамчи вақт  ҳам камаяди. Шунинг учун загатовка цехда ва ташқаридан электро карралар ёрдамида ташилади. Осма кран ёрдамида дастгохлар монтаж ва демонтаж қилинади.

Қўланилган мосламалар иложи борича механизацияланган. Оғир юк ва дастгоҳларни кўчириш учун кранбалка қўланилади.

Корхонада бир нечта зарарли ва ҳавфли омиллар мавжуд. Зарарли омиллар биринчи механик ишлов беришдаги, яҳни кесиб ишлашдаги ажраладиган чанг, товуш, вибрациядир. Чанг одамнинг организмига кириб нафас олиш йўларини касаллантиради ва кўз пардасини ишдан чиқаради. Вибрация, яҳни тебраниш туфайли профессионал касалликлар пайдо бўлади. Чиқадиган товуш одамнинг миясига таҳсир этиб уни чарчатади ва маҳлум касалликларни келиб чиқишига сабаб бўлади.Шуларни инобатга олган холда цехда вентилияция ва табиий ёруғлик билан таминланган,хавфли зўналарни барчаси атрофи ўралган.Ишлаб чиқариш участкаси асосий ва қўшимча корпуслардан иборат.

Асосий корпус-темир-бетон йиғма конструкциядан иборат,ёниб портлаш хавфлилиги бўйича “Д” категорияга киради. Корхонада ишчиларга махсус кийимлар, қўлқоплар, каскалар ва ачкилар берилади.

Бўлимда ўтиш ва транспорт
Бўлимда ўтиш ва транспортда ўтиш йўллари хам мавжуд, улар меҳёрга қараганда, йўллар – 2000 мм,  ўтиш жойлари ва дастгохдан  800 - 1200 мм тенг бўлишлари шарт. Уларни сони технологик жараён катта - кичиклигига қараб олинади. Одамни ўлчови 800 мм олинади. Одам ва станок орасидаги масофа 1500 мм қилиниб олинади.

Ишлаб чиқариш жойидаги ёритилиш тизими- Ёритилганлик нормаларига мос ҳолатда корхона учун ёритиш тизиминива табий ва суҳний ёритилиш олдинади.

Лойихаланаётган бўлимда табий ва суний ёруғлик кўзда тутилган.

Табиий ёритилиш ойнак ва фонарлар орқали бажарилади, ТЁК меҳёри 0,1-10% олинади. Суний ёритилиш эса газоразрядли лампалар орқали амалга оширилади. Бу люминесцентли лампалардир. Нормал иш шароитини таъминлаш учун СНиП-4-79дан фойдаланиб хисоб китоб қилиналди.Бўлимда талаб этилган меёрий ёруғлик ўртачани Е-300лк.га тенг.Гигиеник талабларга асосан бита ишловчига маҳлум иншоатни хажми ва майдони белгиланади. Шунинг учун ҳар бир ишчига КМК бўйича 20 м2 майдон ва 80 м3 бино ҳажми ажратилган.

Ен = 300 лк – ёритилиш бўлиши керак. 

S = 127 м2 - ёритиш майдони 

К=1,6- коэффиценти

бу ерда       
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Fл-нур оқими;   n = 0,41= коэффиценти:
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Люминисцентли ёритгичлар шахмат тартибида жойлашган бўлади. Авария холатини олдини олиш учун электр йўлларига авария ҳолдаги ёритилиш кўзда тутилиши керак. 

СНиП11-4-79 бўйича лойихаланаётган иншоатни табиий ёритилганлиги, ёритиш тизими ва табиий ёритилганлик коэффицентини танлаш.Бўлимни табиий ёруғлик учун бинонинг маҳлум жойларида ёритиш приёмлари мавжуд. Ёритилганлик табиий ёритилганлик коэффиценти билан таҳрифланади. Бу «С» коэффицентини СНиП-4-71 бўйича 0,9 деб қабул қиламиз.

Бўлимда ёруғлик ўтказадиган қабул майдонини қуйидагича топамиз. 
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бу ерда:

Sn-бўлим полини майдони;м2
Ln-меҳёрланган қиймат; KLO
K3-запас коэффиценти.

П0-ойнаклар ёруғлик таснифи

T0-ёруғлик ўтказувчанлик коэффиценти.
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Шамоллатиш тизимини танлаш

Саноат корхоналарини лойихалаштиришдаги талаб этилган санитар қоидалари

Нормал меҳнат қилиши учун иш қилинадиган ҳоналардаги ҳавонинг таркиби атмосфера ҳавосига яқин бўлиши керак. Ҳаводаги зарали газлар иш жараёнида ҳосил бўллган буғ, чанглар киши организмига қаттиқ таҳсир қилади. Нафас сиқилад, юраг қаттиқ ура бошлайди.  Шунинг учун иш зонасидаги ҳавода бўлишига йўл қўйиладиган зарарли аралашмалар миқдорини нормал ҳолатда келтириш учун ҳавони янгилаб турадиган вентиляцилар қурилади. Вентиляция ишхонадаги ҳавода кислород ва бошқа газларнинг нормал  миқдорга шунингдек ҳаво ҳароратининг нормал даражага олиб келади.

Шунинг учун ГОСТ 12.1-006-88 бўйича ва СН247-81 асосланиб оптимал иқлимий шароитлар белгиланади:

Қишда t=14÷190; φ=40÷60%

`Ёзда: t=20÷22; φ=40÷60%

Ишлаб чиыариш бинолари учун умумий =аво алмашинувчанлик ыыуйидагича аниқланади.
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Qизб=Qоб+Qп+Qm=300000+20000+180000=500000

Lтр ва L вит –келаётган ва чиқиб кетаётган хаво қиймати.

tит ва tвим –келаётган ва чиқиб кетаётган ҳаво харорати 

Lтр ва L вит  = 
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Электр хавфсизлиги

Ишлаб чиқариш корхоналарида электр токи тенг қўлланилади.

Шунинг учун электр хавфсизлигига катта эҳтибор бериш керак. Электр занжири одам Валикси орқали уланиб қолса ёки одам занжирнинг икки нуқтасига тегиб кетса одамни ток уради. 
8.1 ва 8.2 расмда ерган улаш ва нолга улаш химояси келтирилган.
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	5.1-Расм. Ерга улаш химоясини   схемаси.
	5.2- Расм. Нолга улаш химоясини схемаси



5.3-расм. Дастгоҳларни ерга улаш схемаси

Ёнғин ҳавфсизлиги.

СНиП-2-81 га асосан лойихаланаётган иншоат ёнғин, портлаш, ёниб-портлаш, хавфлилиги бўйича «Д» категорияга киради.

Биринчи ўт ўчириш воситаларига бўлган эхтиёж.
Лойихаланган бўлимда ёнғин ўчириш шит ва бирламчи ўт ўчириш воситалари мавжут. Бунда 2 дона огнетушитель – ОХП-10, ва ОУ-5, 1 дона сувли идиш, 1та -қумли идиш, 2та пақир, 2та- лўм, 1та -болта, 2та -лопата, 1 - багор.

Ўтга қарши сув таъминоти.
Лойихаланаётган цех бўлимда сувни йиғиш, ташиш сақлаш ва фойдаланиш мухандислик қурилмаси мавжуд. Бўлим ёнғин гидранти, сув ҳовузчаси шланглар билан таъминланган.
Алоқа, ёнғин сигнализацияси
Ёнғин хавфсизлиги асосий шартларини таъминлаш учун автоматик воситалар қўланилади. Бўлимда ПОСТ-1 хабар берувчи қурилма қўланилган 3 донадан иборат. 20м2 майдони назорат қила олиб, 700 С ишга бошлайди ва 0,1 секунтда хабар беради. Бундан ташқари DV-1 хабарлатгич схемаси қўланилган.  


5.4.Расм.. DV-1 хабарлатгичнинг схемаси.

1 – хабарлатгичлар.

2 – қабул қилувчи ускуна.

3 – ёнғин пульти.
Хулоса

Диплом лойихасини бажариш жараёнида “Вал” 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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