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КИРИШ

Машинасозлик технологияси жамятнинг моддий техника базасини белгиловчи йўналиш ва техникани муҳим соҳасидир. Машинасозлик мамлакатимиздаги тезника тарақиётини ривожланишини белгиловчи соҳа бўлиб, у ишлаб чиқаришининг турли тармоқларини янги замонавий прогрессив технологиялар, шунингдек машина ва жиҳозлари билан таминлайди.

  
Давлатимизнинг дунёдаги саноати ривожланган мамлакатларидан ўз ўрнини эгалаллашда юқори малакали рақобатбардош мутахасислар таёрлаш “Кадрлар таёрлаш Миллий дастури” да кўрсатилган асосий масаладир. Бундай мутахасислар замонавий машина ва жиҳозларни ишлаб чиқаришни, лойиҳалашни, автоматлаштирилган лойилаш тизимларидан фойдалашни, рақамли дастур билан бошқариладиган дастгоҳлар асосида юқори унумдорликдаги мосланувчан ишлаб чиқариш модулларни ва автоматлаштирилган ишлаб чиқаришни ҳар томонлама билишлари ва уларндан фойдалана олишлари керак. Шунинг учун битурув малакавий иши замонавий машина ва жиҳозларини ишлаб чиқаришни самарадорлигини ошириш мақсадида лғор техника ва юқори технологиялардан фойдаланган ҳолда бажарилиши керак.   

Диплом лойихаси Ўзбекистон Республикаси Призденти И. Каримовнинг “Жаҳон молиявий-иқтисодий инқирози, Ўзбекистон шароитида уни бартараф этишнинг йўллари ва чоралари” асарида,Ўзбекистон Республикаси Олий Мажлиси Қонунчилик Палатаси ва сенатининг 2010 йил 27 январ куни бўлиб ўтган қўшма  мажлисидаги “Мамлакатни модернизация қилиш ва кучли фуқаролик жамятни барпо этиш устивор мақсадимиз” ҳамда вазирлар Маҳкамасининг 2010 йил 29 январ куни бўлиб ўтган мажлисдаги “Асосий вазифамиз ватанимиз тарақиёти ва хаилқимиз  фаравонлигини янада юксалтириш” мавзуларида белгиланган вазифаларидан келиб чиқиб , диплом лойихаси мавзуси асосида корхонани модернизация қилиш , техник ва технологик қайта жиҳозланишни янада жадаллаштириш , замонавий , мосланувчан технологияларни кенг жорий этиш бўйича таклифларни киритган ҳолда бажариш зарур.  

1. УМУМИЙ ҚИСМ

1.1.ДЕТАЛ ХИЗМАТ ВАЗИФАСИ
Бизга берилган  детал  ” Шток “   машинасозликда,  саноатда ,машина - меҳанизм  ва  бирикмаларда     кенг  қўлланилади. Унинг  материяли Пўлат 35 ГОСТ8479-70 бўлиб,   ўрта  серияли  ишлаб  чиқариш  шароитида  ишлаб  чиқилади. Деталлнинг  умумий  талаб  этилаётган  юзаларининг  тозалиги  Rz40 бўлиб,  асосий қисмлари 7 квалитет аниқлигида  ишлов  бериш талаб этилади.
 
Шток детали валсимон детал булиб, илгарилама кайтма харакат килади. Унга поршен бириктирилади. Поршен харакатини таьминлайди. Кўплаб пневматик гидравлик цлиндрларда, махкамлаш мосламаларда ва бошка кўплаб машина ва механизмларда ишлатилади.

   Деталимизда  A, B, C, D, E, F, G, H, I, K  юзалар мавжуд. Бу юзалар турли кўринишдаги конструктив шаклларга эга бўлиб улар турли технологик иш бажаради.
Ишлаб чиқариш учун заготовка танлашда ишлаб чиқариш серияси ва унга боғлиқ равишда заготовка аниқлик даражасини хисобга олиш зарур, чунки қуйиш цехларида заготовка аниқлик даражасида боғлиқ равишда механизация ишлари бажарилади ва бу сарф аниқликка боғлиқ ҳолда метал 
тежамкорлиги билан қопланади. Детални  заготовкасини  олишда  прокат усулида оламиз.
Пўлат35 ГОСТ8479-70 материалини кимёвий таркиби

	Материал маркаси
	С %
	Mn%
	Si%
	S

	Сталь35
	0,32-0,4
	0,5-0,8
	0,17-0,37
	0-0,04


Пўлат35 ГОСТ8479-70материалини механик хусусиятлари

	Материал маркаси
	σв
МПа
	δ%
	НВ

	Сталь35
	510
	1,3
	163-200


1.2.ДЕТАЛ ТУЗИЛИШИНИНГ ТЕХНОЛОГИКЛИГИ ВА УНИНГ МИҚДОРИЙ КЎРСАТКИЧЛАРИ

         Технологикликга таҳлил меҳнат сиғими ва металл сарфини камайтириш имконятларини аниқлаш, ишлов беришда иш унумдорлиги юқори бўлган усуллардан фойдаланиш, детални ишчи вазифасига салбий таъсир кўрсатмаган ҳолда детал таёрлаш таннархини камайтириш учун олиб борилади. Технологик жараённи ишлаб чиқишни бошланғич босқичида детални сифатлилиги, қулайлиги, унинг ишчи чизмасида ва техник талабларда кўрсатиб ўтилган малумот бўйича детални тузилишидаги камчиликларни юзага чиқариш йўли билан аниқланади. Технологикликкга таҳлилни қуйидаги кетма-кетликда олиб борамиз.

       Детални чизмасини таҳлили шуни кўрсатадики детални ишчи вазифасини ўзгартирмаган ҳолда уни тузилиши элементларини қисқартиришни имконяти йўқ.


Детални тузилиши  олишни рационал усуллардан фойдаланиш имконятини беради.


Детални ишлов беришда қийинчилик туғдирадиган , мақсадга мувофиқ бўлмаган юзалар йўқ.

Материални ишлов берилувчанлиги  кесувчи ва абразив асбоблар билан ишлов бериш имконини беради.

Ҳамма операциялар учун ўрнатиш базалари мавжуд, қўшимча суний базаларга эҳтиёж йўқ.

Технологик ва ўлчов базаларни бирлигини таминлаш мумкин.

Чизмада кўрсатилган барча ўлчамларни бевосита ўлчаш мумкин.
      

Технологик ва аниқлик бўйича таҳлил технологик жараён маршрутини тузиш, дастгоҳларни танлаш, берилган аниқликка эришиш усулларини ва операциялардан сўнг назорат ишларини аниқлашга негиз бўлиб қолади.

  Бажарилган таҳлил қуйидаги коеффицентларни аниқлашга имкон беради:

1.Конструктив элементларни унификациялаш коеффиценти:

Ку.е=Қу.е/Қе                                                             
Бу ерда:

                 Қу.е – унификацияланган конструктив элементлари сони.

                 Қе-детални барча элементлар сони.

Ку.е=4/10=0.4

       Деталнинг конструктив элементлариини унификацияланганлик даражасининг меёрий кўрсаткичи , Ку.е=0.6 га тенг

2.Материалдан фойдаланиш коеффиценти:

Км=
[image: image1.wmf];
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Бу ерда:   q-детал оғирлиги 

                  Q-загатовка оғирлиги
q =297г
Материалдан фойдаланиш коеффицентининг меёрий кўрсаткичини детал хомакисининг тури ва унинг таёрлаш усулига боғлиқ ҳолда 

Км=0.7-0.85 бўлиши мумкин.

Км=0.297/0.41=0.72

3.Технологик   кўрсаткичларини  аниқлаймиз.

 Ўлчам  аниқлиги бўйича  қуйидаги  формула  орқали  ҳисоблаймиз:

                               Т=
[image: image2.wmf]
[image: image3.wmf];
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Бу  ерда  Т
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-квалитетдаги ўлчамлар  

н-ўлчамлар    сони

Бизнинг  ҳолат  учун:

  5-квалитет да     1 ўлчам    

  6-квалитетда      1 ўлчам

  7- квалитетда   1 ўлчам
  10-квалитет       1 ўлчам
  12-квалитетда      6 ўлчам
Ушбу  қийматларни формулага  қўйиб:

Тур 
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[image: image7.wmf]= 10.0 кв

Демак  деталимиз   10 кв  ўлчам   аниқлигидадир.

Аниқлик  коефицентини     қуйидаги  фўрмула   орқали  аниқлаймиз

Кур=1-
[image: image8.wmf]ур

T

1

                                         
Кур =1-1/10=0.9

Юза  тозалиги  бўйича  хисобларни   давом  этамиз

Аур=
[image: image9.wmf]
[image: image10.wmf];
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[image: image11.wmf]                                  

бу ерда: Ш
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[image: image13.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image14.wmf]-юза тозалиги бўйича аниқлик;

н
[image: image15.wmf]i

 -  юзалар сони;

Бизнинг холат учун  

1 та юза 0,4 мкм дан;  

1 та юза 0,8 мкм дан;  

1 та юза 1,25 мкм дан;  

1 та юза 2,5 мкм дан;  

6 та юза 10 мкм дан;  

У холда юза тозаликлари бўйича детал аниқлиги :

Аур=
[image: image16.wmf]
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У холда юза тозалик коефициенти 

К=1-
[image: image18.wmf]i
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1.3. ИШЛАБ ЧИҚАРИШ ТУРИНИ АНИҚЛАШ
      Ҳар бир машинасозлик корхонаси бир йил давомида ишлаб чиқаришга керак бўлган маҳсулот ва захира қисмларининг малумотига эга. Бу малумот ишлаб чиқариш дастури деб аталади ва унда малумотни 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 асосан 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 дастур. Деталимиз   оғирлиги  q=0.3 кг, 
Н=10000 дона қабул қиламиз. Ишлаб чиқариш тури ўрта серияли. Бўлимдаги иш тартиби 2 сменали. Ўрта серияли ишлаб чиқарувда 
деталларни партияларга бўлиб ишлов бериш сабабли партиядаги деталлар сонини ҳисоблаб топиш талаб қилинади.

     Технологик жараён ва уни  тузилишини ишлаб чиқариш тури бўйича аниқланади.   Ишлаб чиқариш турини деталнинг оғирлиги ва йиллик дастурга асосланиб аниқланади. Йиллик ишлаб чиқариш дастури N=10000 дона.

   Ишлаб чиқариш тури ўрта серияли гуруҳига мансуб.

   Берилган йиллик дастурга асосан ишлаб чиқариш қадамини аниқлаймиз.

тв =Фг60/N                                
бу ерда:

Фг- икки сменали иш кунида жиҳозларни ҳақиқий йиллик ишлаш вақтини фонди.

Фг=4029 соат

Н-ишлаб чиқариш дастури.

Н=10000

тв=4029*60/10000=24.174

   Партиядаги деталлар сони қуйдагича топилади:

n=N·а/F   , дона                            
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бу ерда: а=3,6,12,24 кун – партиядаги деталларни ишлов беришга киритилиш даври;  Ф=254 кун – бир йилдаги ишчи кунлар сони.

Ишлаб чиқариш  турини деталнинг массаси ва йиллик ишлаб чиқариш дастури бўйича аниқлаш  жадвалидан оламиз. 

{11} 13- бет
2. ТЕХНОЛОГИК ҚИСМ

 2.1.ЗАГАТОВКА ТУРИНИ ТАНЛАШ ВА УНИ ТАЁРЛАШ УСУЛИНИ АНИҚЛАШ

Машина деталлари загатовкалари қуйидаги усулларда олинади:

1.чўян , пўлат , рангли металл ва пластмасалардан тайёрланган қуймалар;

2.болғаланган ва штампланган загатовка;

3.пўлатдан совутилган ва қиздирилган ҳолларда таёрланган прокатлар ва рангли маталл-прокатлар.

   Загатовка тури ишлаш шарт шароитларига боғлиқ бўлади.

    Шаклдор деталлар ишлаш жараёнида чўзилиш ва эгилиш тасирида бўлмаса одатда чўянлардан таёрланади.

   Болғалаш ёрдамида эгилиш , чўзилиш буралишга ишловчи ва кўндаланг кесими бўйича ўлчамлардан фарқ бўлган деталларнинг хом-ашёлари таёрланади. Болғалаш билан катта ўлчамли деталлар учун донали ва кичик серияли ишлаб чиқариш шароитида ёки бошқа ҳолларда кичик деталлар учун хом-ашё таёрланади.

   Штампланган загатовка штамплаш машиналарда олинади.  Штампланган металнинг структураси бир хиллиги билан ажралиб туради.   Штампланган хом-ашёнинг шакли детал шаклига жуда яқин бўлиб , айрим ҳолларда механик ишлаов берилмайди.  Бу ўз навбатида металл сарфини камайтиради.   Штамплаш жараёнинг 
иш унумдорлиги болғалашга нисбатан анча юқори.  Ишчининг малакаси ҳам болғалашга нисбатан паст бўлиши мумкин.  

Штамплаш йўли билан серияли ишлаб чиқариш шароитларида қўл келади.

   Айлана , квадрат , олти бурчакли прокатлардан таёрланган  загатовка ўз шакли бўйича юқоридаги кўринишларга яқин бўлган деталлар таёрлашда қўлланилади.

   Қайси   турдаги загатовкани танлаш уни техник иқтисодий кўрсаткичларини ҳисоблаб чиқилгандан сўнг амалга оширилса мақсадга мувофиқ бўлади.

Загатовкани олиш усулини танлашни , детални ўлчам ва материаллари , ишчи вазифаси , уни таёрлашга техник талаблар , йиллик дастур ва умумий тузилиши каби омиллар белгилаб беради.

   Бу масалани ҳал қилишда шунга интилиш керакки , загатовкани ўлчам ва тузилисши детални ўлчами ва тузилишига максимал яқин бўлиши керак.

   Шуни ҳам унутмаслик керакки загатовкани аниқлигини ошириш ва тузилишни мураккаблаштириш уни таннархини кўпайишига олиб келади. Шуниг учун ҳам хом ашё олиш оптимал усули қилиб хом ашёни таннархини орзон усули ҳисобланади.

   Ишнини бажаришдан  олдин металдан фойдаланиш коеффиценти , хом ашёни таннархи аниқланиб уни олиш усуллари таҳлил қилинади.

   Таҳлил мобайнида пракат , штамплаш , қуйма усуллари кўриб чиқилиб бизнинг  деталимизга загатовкани прокат усулида олишга қарор қилдик. 

2.2. ДЕТАЛ ЮЗАЛАРИГА МЕХАНИК ИШЛОВ БЕРИШ РЕЖАСИНИ ТУЗИШ
	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
2

3
4

1

2

3

4

5

6

7

1
2

1

2

3

1
2
3

4
	Токарлик револвер
А  торец юза  L=132 мм ушланиб йўнилсин
А юзада Ø3мм марказий тешик хосил килинсин

В  торец юза  L=130 мм ушланиб йўнилсин
В юзада Ø3мм марказий тешик хосил килинсин

Токарлик
C юза Ø26h12 мм ўлчамда      L=118 мм қора йўнилсин
С юза Ø24.3h9мм L=118 мм улчамда тоза йўнилсин

Е юза Ø20.3h9мм  L=38мм улчамда тоза йўнилсин 

D юза Ø16h9 мм      L=20 мм улчамда тоза йўнилсин
А юзада 1.6х45о килиб фаска очилсин
D юзага R5  Ø 13h10мм G арикча очилсин

Е юзага Ø 18h10мм в=3мм H арикча очилсин

D юзага М16x1  L=17мм резба киркилсин

Фрезалаш

В юза  R12h10мм L=130мм ўлчам ушланиб фрезалансин
I юза L=26мм B=10is10мм  ўлчам ушланиб фрезалансин

Пармалаш

I юзага Ø12h12мм килиб К тешик пармалансин

К тешик Ø12.8h10мм улчамда зенкерлансин

К тешик Ø13h9мм улчамда разверткалансин

Доиравий жилвирлаш

С юза Ø24.1h10мм улчамда кора жилвирлансин

Е юза Ø20.1h10мм улчамда кора жилвирлансин 

С юза Ø24h7мм улчамда тоза жилвирлансин

Е юза Ø20h7мм улчамда тоза жилвирлансин


	B
A
A

А
В
B
	С

C
C

С

С

I
	16К20

Токарлик револвер
16К20

Токарлик револвер
6Т12

Вертикал фрезалаш

2Н125
3M131


2.3. Механик ишлов бериш учун қолдирилган қўйимларни  ҳисоби

1) C юза Ø24h7 (-0.025)    юза учун қўйимнинг аналитик хисоби.

Заготовка прокат усули билан олинади.

Юза тозалиги Rz0.4 мкм.

Ишлов бериш кетма кетлиги

1.Қора йўниш.

2. тоза йўниш.

3. кора жилвирлаш.
4.тоза жилвирлаш.

1. Хисобий формула.
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Бу ерда: 
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2. Фазовий четланишларни йиғинди қиймати.
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ρ1=0,08ρ=0,06 *906=54мкм

ρ1=0,08ρ=0,04 *906=36мкм

       ρ1=0,02ρ=0,02 *906=18мкм
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        2Zmin2=2(50+50+54)=2·154мкм
        2Zmin3=2(50+50+36)=2·16мкм
2Zmin4=2(10+20+18)=2·48мкм

3. Допускларни белгилаймиз.

δ1=25мкм

δ2=100мкм

δ3=250мкм

δзаг=1200мкм

4.Хисобий ўлчамни аниқлаймиз.

dp3=23,975+0,096=24,071≈20,07мм 
dp2=24,07+0,316≈24,386≈24,39мм

dp1=24,39+2,37=26,76мм

Энг катта чегаравий ўлчамларни топамиз

dmax3=23,975+0,025=24мм

dmax2=24,07+0,1=24,17мм

dmax1=24,39+0,25=24,64мм

dmaxз=26,76+1,2=27,96мм

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

Z0min=95+320+2370=2765мкм

Z0mах=170+470+3320=3960мкм

Текшириш.
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170-95=85мкм

470-320=150мкм

3320-2370=950мкм

1200-250=950мкм

Ҳисоб тўғри бажарилган.

Номинал қўйим миқдори

Z0ном = Z0min +Нз-Нд =2760+400-25=3135мкм                       
dном=24,0+3,14=27,14мм
2) Е юза Ø20h7 (-0.025)    юза учун қўйимнинг аналитик хисоби.

Заготовка прокат усули билан олинади.

Юза тозалиги Rа1.25 мкм.

Ишлов бериш кетма кетлиги

1.Қора йўниш.

2. тоза йўниш.

3.  жилвирлаш.

4. Хисобий формула.
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Бу ерда: 
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5. Фазовий четланишларни йиғинди қиймати.
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ρ1=0,06ρ=0,06 *884=53мкм

ρ1=0,02ρ=0,02 *920=18мкм
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2Zmin2=2(50+50+53)=2·153мкм

2Zmin3=2(10+20+18)=2·48мкм

6. Допускларни белгилаймиз.

δ1=25мкм

δ2=100мкм

δ3=250мкм

δзаг=1200мкм

4.Хисобий ўлчамни аниқлаймиз.

dp3=20-0.025+0,096=20,071≈20,07мм 
dp2=20,07+0,316≈20,386≈20,39мм

dp1=20,39+2,37=22,76мм

Энг катта чегаравий ўлчамларни топамиз

dmax3=19,975+0,025=20мм

dmax2=20,07+0,1=20,17мм

dmax1=20,39+0,25=20,64мм

dmaxз=22,76+1,2=23,96мм

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

Z0min=90+320+2370=2760мкм

Z0mах=170+470+3320=3960мкм

Текшириш.
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170-95=85мкм

470-320=150мкм

3320-2370=950мкм

1200-250=950мкм

Ҳисоб тўғри бажарилган.

Номинал қўйим миқдори

Z0ном = Z0min +Нз-Нд =2760+400-25=3135мкм
dном=20,0+3,14=23,14мм
C юза Ø24h7 (-0.025)    юза учун қўйимнинг жадвал усули билан  хисоби.

Хисобий ўлчамни аниқлаймиз.

dp3=24-0.025+0,096=24,071≈20,07мм 
dp2=24,07+0,316≈24,386≈24,39мм

dp1=24,39+2,37=26,76мм

Энг катта чегаравий ўлчамларни топамиз

dmax3=23,975+0,025=24мм

dmax2=24,07+0,1=24,17мм

dmax1=24,39+0,25=24,64мм

dmaxз=26,76+1,2=27,96мм

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

Z0min=95+320+2370=2765мкм

Z0mах=170+470+3320=3960мкм

Текшириш.
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Ҳисоб тўғри бажарилган.

Номинал қўйим миқдори

Z0ном = Z0min +Нз-Нд =2760+400-25=3135мкм                       
dном=24,0+3,14=27,14мм 
Қолган юзалар учун қўйимларнинг жадвал усули билан олинган миқдорлари жадвалда кўрсатилган.{4} 249-б. 
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2.4. КЕСИШ МАРОМИНИ ҚИСҚА АНАЛИТИК УСУЛДА ҲИСОБЛАШ ВА АСОСИЙ ВАҚТНИ АНИҚЛАШ

005.Токарлик операцияси.
 1.Ўтиш. А юза  L=132 мм ушланиб кесилсин.

 Токарлик револвер  16К20дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=2 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат35 бўлиб, унинг қаттиқлиги 160 HB га тенг.кескич ва унинг геометрик элементлари:
Токорлик ўтувчи кескичи , кесувчи қисм материяли Т15К6, кескич танаси материялли Пўлат 40, кўндаланг кесим юзаси 16х20 мм 

L=160 мм

Геометрик элементлари;

([4] 187 бет, 29 жад )
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EMBED Equation.3[image: image72.wmf]

EMBED Equation.3[image: image73.wmf]0
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[190  бет, 31 жад ]
Кесиш маромини белгилаймиз.
1. Суриш қиймати. ({7} 269-б)

Sо=0.6 мм/айл.

 Кескич турғунлик даври

Т =60 мин   ([7],268б)

2. Кесишда асосий ҳаракатни тезлигини аниқлайлик. 
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({7} 269б) жадвалдан коеффицентлар ва даража кўрсаткичларни ёзиб оламиз.


Cv=350,  хv=0.15,  yv=0.35,  m=0.20


[image: image76.wmf]64

.

0

,

8

.

0

,

8

.

0

,

1

=

=

=

=

v

e

u

n

K

K

K

K

v

v

v



[image: image77.wmf]дaк

м

V

/

110

7

.

106

1

.

2

224

64

.

0

6

.

0

2

60

350

35

.

0

15

.

0

20

.

0

»

=

=

×

×

×

=


3. Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини корректировка қилиб ҳақиқий айланишлар частотаси  n=150 дақ-1 ни қабул қиламиз.
4. Кесиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги:
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5. Кесиш учун сарфланган қувват:
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Кесиш кучи Рz ни қуйидаги формуладан ҳисоблаб топамиз:  
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Мавжуд ишлов бериш шароити учун: 
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Кесиш кучидаги тўғрилаш коеффицентларини эотиборга оламиз.
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Шартга асосан 200НВ; nр=0.4 ({7}264б)

Демак, 
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Pz=9.81·92·21·0.60.75·1130·1·1·1·1=1083 H
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6. Дастгоҳ юритмасини қуввати етарлими ёки йўқлигини текширамиз:

16К20 дастгоҳида  Ншп=Нд·(=3·0.85=2.45 квт;               
Нкес≤Ншп, 2≤2.45, яьни ишлов бериш мумкин.


Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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Кескични ишчи юриш узунлиги L=l+y+∆=130+2+0=14 мм
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015 операция Вертикал фрезалаш

1.Ўтиш.В юза  R12h10мм L=130мм ўлчам ушланиб фрезалансин.

Кесиш маромларини белгилаймиз.

1. 6Т12 Вертикал фрезалаш дастгоҳи

2. Торец фреза D=(1.25–1.5)·16=20–25мм  

ГОСТ 9403–69. Материали Р6М5

D=40мм

3. Кесиш чуқурлиги 


[image: image89.wmf]мм
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4. Суриш қийматини аниқлаймиз. ({7}, 269б)

Sо=0.1–0.2 мм/тиш.

Дастгоҳ паспорти бўйича корректировкалаб  Sо=0.1 мм/тиш ни қабул қиламиз.
5. Фрезани турғунлик даврини аниқлаймиз.

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

6. Кесишда асосий ҳаракатни тезлигини аниқлайлик. (м/мин).
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({7} 269б) жадвалдан коеффицентлар ва даража кўрсаткичларни ёзиб оламиз.


Сv=136,  qv=0.25, Xv=0.1, Y=0.2 ,  U=0.2,   p=0.1,  m=0.2

Тўғрилаш коэффицентларини эътиборга оламиз. ([7]262б)


Кv=2                       
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7. Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини корректировка қилиб ҳақиқий айланишлар частотаси  
n=1000 дақ-1 ни қабул қиламиз.

8. Кесиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги:
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9. Суриш харакати тезлиги.
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Дастгох паспорти бўйича оламиз
[image: image96.png]vs =
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10. Кесиш кучи Рz ни қуйидаги формуладан ҳисоблаб топамиз:
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Мавжуд ишлов бериш шароити учун: 
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 ([7] 291б)
Кесиш кучидаги тўғрилаш коэффицентларини эътиборга оламиз.
Кмр=1.0
[image: image99.wmf]  ([7] 264б)
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11. Кесиш учун сарфланган қувват:
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12. Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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2.5. ТУРЛИ ЮЗАЛАРГА КЕСИШ МАРОМЛАРИНИ ЖАДВАЛЛАР УСУЛДА ҲИСОБЛАШ ВА АСОСИЙ ВАҚТНИ АНИҚЛАШ
005. Токарлик-револвер  
2-Ўтиш. А юзада Ø3мм марказий тешик пармалансин

Юза Токарлик-револвер  16К20 дастгоҳида йўниляпти. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Сталь35 бўлиб, унинг қаттиқлиги 160 HB га тенг.кескич ва унинг геометрик элементлари: Марказловчи  парма  d=3 мм, кесувчи қисм материалли қаттиқ қотишма P6M5. Геометрик ўлчамлари:
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 [ {7} 203б ] 
Д<10 мм Рангли металлар учун ψ=30
[image: image111.wmf]0


Кесиш маромларини белгилаймиз

1.    Суриш  қиймати

S=0,05 мм/айл 
 ([5] 68б)      

Тўғрилаш коефиценти К =К1К2К3=1x1x1.1=1.1

S=0.05x1.1=0.055мм/дақ.

Дастгоҳ  паспортидан S  =0,05 мм/айл қабул қиламиз.

2.Кескични турғунлик даврини аниқлаймиз.

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

 3.Кесиш тезлиги

 Vжад= 47 м/дақ 

([5] 68б ) 

Тўғрилаш коефиценти К=1,1
 [69 бет]

V=47*1.1=52 м/дақ

4. Шпинделни айланишлар сони
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси n=2000 мин-1 ни қабул қиламиз.

5.Кесиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги:
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 7.Кесишдаги қувватни хисоблаймиз.

Агар D=3 мм, суриш S=0,35мм/айл, кесишдаги тезлик V =18.8 м/дақ бўлса: Nж=0,06 квт

 ([5]670бет,7 жад)

тўғрилаш коефиценти К=1.0
N=0,06 Квт
8.Асосий вақтни хисоблаймиз.
Т
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=
[image: image115.wmf]ns

L

=
[image: image116.wmf]06

.

0

05

,

0

2000

7

=

×

 дақ

Бу ерда:

L=
[image: image117.wmf]l
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 =3+2+2=7  мм;

бу ерда:у=2 мм, кескични ботиши,   ∆=2 мм, кескични юриши.
3-ўтиш. 
В  торец юза  L=130 мм ушланиб йўнилсин.

Токарлик револвер  16К20дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=2 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Сталь35 бўлиб, унинг қаттиқлиги 160 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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EMBED Equation.3[image: image124.wmf]
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[190  бет, 31 жад ]
Кесиш маромини белгилаймиз.

7. Суриш қиймати. ({7} 269-б)

Sо=0.6 мм/айл.

 Кескич турғунлик даври

Т =60 мин   ([7],268б)

8. Кесишда асосий ҳаракатни тезлигини аниқлайлик. 
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({7} 269б) жадвалдан коеффицентлар ва даража кўрсаткичларни ёзиб оламиз.


Cv=350,  хv=0.15,  yv=0.35,  m=0.20
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9. Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини корректировка қилиб ҳақиқий айланишлар частотаси  n=150 дақ-1 ни қабул қиламиз.
10. Кесиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги:
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11. Кесиш учун сарфланган қувват:
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Кесиш кучи Рz ни қуйидаги формуладан ҳисоблаб топамиз:  
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Мавжуд ишлов бериш шароити учун: 
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 ({7} 274б)
Кесиш кучидаги тўғрилаш коеффицентларини эотиборга оламиз.
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Pz=9.81·92·21·0.60.75·1130·1·1·1·1=1083 H
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12. Дастгоҳ юритмасини қуввати етарлими ёки йўқлигини текширамиз:

16К20 дастгоҳида  Ншп=Нд·(=3·0.85=2.45 квт;               

Нкес≤Ншп, 2≤2.45, яьни ишлов бериш мумкин.


Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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Кескични ишчи юриш узунлиги L=l+y+∆=130+2+0=14 мм
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4-ўтиш.

В юзада Ø3мм марказий тешик хосил килинсин.

Юза Токарлик-револвер  16К20 дастгоҳида йўниляпти. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Сталь35 бўлиб, унинг қаттиқлиги 160 HB га тенг.кескич ва унинг геометрик элементлари: Марказловчи  парма  d=3 мм, кесувчи қисм материалли қаттиқ қотишма P6M5. Геометрик ўлчамлари:
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 [ {7} 203б ] 

Д<10 мм Рангли металлар учун ψ=30
[image: image145.wmf]0


Кесиш маромларини белгилаймиз

1.    Суриш  қиймати

S=0,05 мм/айл 
 ([5] 68б)      

Тўғрилаш коефиценти К =К1К2К3=1x1x1.1=1.1

S=0.05x1.1=0.055мм/дақ.

Дастгоҳ  паспортидан S  =0,05 мм/айл қабул қиламиз.

2.Кескични турғунлик даврини аниқлаймиз.

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

 3.Кесиш тезлиги

 Vжад= 47 м/дақ 

([5] 68б ) 

Тўғрилаш коефиценти К=1,1
 [69 бет]

V=47*1.1=52 м/дақ

4. Шпинделни айланишлар сони
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси n=2000 мин-1 ни қабул қиламиз.

5.Кесиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги:
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 7.Кесишдаги қувватни хисоблаймиз.

Агар D=3 мм, суриш S=0,35мм/айл, кесишдаги тезлик V =18.8 м/дақ бўлса: Nж=0,06 квт

 ([5]670бет,7 жад)

тўғрилаш коефиценти К=1.0
N=0,06 Квт
8.Асосий вақтни хисоблаймиз.

Т
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Бу ерда:

L=
[image: image151.wmf]l

y

+

D

+

 =3+2+2=7  мм;

бу ерда:у=2 мм, кескични ботиши,   ∆=2 мм, кескични юриши.
010 Токарлик-револвер  
1-Ўтиш. C юза Ø26h12 мм ўлчамда      L=130 мм қора йўнилсин.
Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=2 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Сталь35 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 160 HB га тенг. Кескич  ва  унинг  геометрик  элементлари:

Токорлик ўтувчи кескичи, кесувчи қисм материали Т15К6, кескич танаси материалли Пўлат 40, кондаланг кесим юзаси 16х20мм 
L=160 мм

Геометрик  элементлари;

 

([4]187бет,29 жад ) 
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1.Кесиш чуқурлигини белгилаймиз.
 Бир марта ўтиш билан қўйим миқдорини олиб ташлашда t=h=2 мм.

2.Суриш қийматини аниқлаймиз.

 ([5] 646б)

Sо=0.25 мм/айл.

Дастгоҳ паспорти бўйича коректировкалаб Sо=0.3 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)

4.Кесишда асосий ҳаракатни тезлигини аниқлаймиз.
Агар t=2,5 мм гача, суриш S=0,3 мм/айл,  Т15К6 бўлса, 
[image: image159.wmf]0

60

=

j

 бўлса;

Vж=380 м/дақ ([5] 31 бет)
Тўғрилаш коифецинти К=К1 К2К3
([5]32 бет)

К1=1;  К2=1; К3=1; К=1х1х1=1,0;

V= 380/1.0=380 м/дақ

5.Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси  n=3150 дақ-1 ни қабул қиламиз.

6.Кесиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги:
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7.Кесиш кучи:Рzт=140кг (35б)

Тўғрилаш коеффиценти к1=0,3; к2=1,1; (36б)

Рz=140х0,3х1,1=46,1кг=453H
Кесиш қуввати
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8.Дастгоҳ юритмасини қуввати етарлими ёки йўқлигини текширамиз:

Токорлик револвер 16К20 дастгоҳи  

Nшп=Nд·h=3·0.75=2.25 квт;

Nкес≤Nшп     2,05≤2.5, яни ишлов бериш мумкин.

9.Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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Бу ерда
 L=l+y+Δ=130+2+2=134  мм
У=t ctgφ=2ctg45=2мм
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2-Ўтиш. С юза Ø24.3h9 мм L=130 мм улчамда тоза йўнилсин.
Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=2 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Сталь35 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 180 HB га тенг. Кескич  ва  унинг  геометрик  элементлари:

Токорлик ўтувчи кескичи, кесувчи қисм материали Т15К6, кескич танаси материалли Пўлат 40, кондаланг кесим юзаси 16х20мм 

L=160 мм
Геометрик  элементлари;

 

([4]187бет,29 жад ) 
[image: image166.wmf]0

15

=

g

 [188 бет,30 жад];

[image: image167.wmf]0

3

-

=

f

g

[188бет,30жад];

[image: image168.wmf]0

12

=

a

 [31 жад]; 
[image: image169.wmf]
[image: image170.wmf]0

=

l

, 
[image: image171.wmf]0

60

=

j

,
[image: image172.wmf]0

1

30

=

j

,р=1 мм 
[190 бет,31жад ]
1.Кесиш чуқурлигини белгилаймиз.

 Бир марта ўтиш билан қўйим миқдорини олиб ташлашда t=h=2 мм.

2.Суриш қийматини аниқлаймиз.

 ([5] 646б)

Sо=0.25 мм/айл.

Дастгоҳ паспорти бўйича коректировкалаб Sо=0.3 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)

4.Кесишда асосий ҳаракатни тезлигини аниқлаймиз

Агар t=2,5 мм гача, суриш S=0,3 мм/айл,  Т15К6 бўлса, 
[image: image173.wmf]0
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 бўлса;

Vж=380 м/дақ ([5] 31 бет)
Тўғрилаш коифецинти К=К1 К2К3
([5]32 бет)

К1=1;  К2=1; К3=1; К=1х1х1=1,0;

V= 380/1.0=380 м/дақ

5.Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси  n=3150 дақ-1 ни қабул қиламиз.

6.Кесиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги:
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7.Кесиш кучи:Рzт=140кг ([5]35б)

Тўғрилаш коеффиценти к1=0,3; к2=1,1; ([5]36б)

Рz=140х0,3х1,1=46,1кг=453H
Кесиш қуввати
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8.Дастгоҳ юритмасини қуввати етарлими ёки йўқлигини текширамиз:

Токорлик револвер 16К20 дастгоҳи.
Nшп=Nд·h=3·0.75=2.25 квт;

Nкес≤Nшп   1,904≤2.5, яни ишлов бериш мумкин.

9.Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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Бу ерда
 L=l+y+Δ=130+2+2=134  мм
У=t ctgφ=2ctg45=2мм
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3-Ўтиш. Е юза Ø20.3h9 мм  L=38мм улчамда тоза йўнилсин.
Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=2 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Сталь35 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 180 HB га тенг. Кескич  ва  унинг  геометрик  элементлари:

Токорлик ўтувчи кескичи, кесувчи қисм материали Т15К6, кескич танаси материалли Пўлат 40, кондаланг кесим юзаси 16х20мм 

L=160 мм

Геометрик  элементлари;
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1.Кесиш чуқурлигини белгилаймиз.

 Бир марта ўтиш билан қўйим миқдорини олиб ташлашда t=h=2 мм.

2.Суриш қийматини аниқлаймиз.

 ([5] 646б)

Sо=0.25 мм/айл.

Дастгоҳ паспорти бўйича коректировкалаб Sо=0.3 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)

4.Кесишда асосий ҳаракатни тезлигини аниқлаймиз

Агар t=2,5 мм гача, суриш S=0,3 мм/айл,  Т15К6 бўлса, 
[image: image187.wmf]0
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 бўлса;

Vж=380 м/дақ ([5] 31 бет)
Тўғрилаш коифецинти К=К1 К2К3
([5]32 бет)

К1=1;  К2=1; К3=1; К=1х1х1=1,0;

V= 380/1.0=380 м/дақ

5.Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси  n=3150 дақ-1 ни қабул қиламиз.

6.Кесиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги:
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7.Кесиш кучи:Рzт=140кг ([5]35б)
Тўғрилаш коеффиценти к1=0,3; к2=1,1; ([5]36б)

Рz=140х0,3х1,1=46,1кг=453H
Кесиш қуввати
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8.Дастгоҳ юритмасини қуввати етарлими ёки йўқлигини текширамиз:

Токорлик револвер 16К20 дастгоҳи  

Nшп=Nд·h=3·0.75=2.25 квт;

Nкес≤Nшп   1,61≤2.5, яни ишлов бериш мумкин.

9.Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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4-Ўтиш. D юза Ø16h9 мм      L=20 мм улчамда тоза йўнилсин
        Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=2 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Сталь35 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 180 HB га тенг. Кескич  ва  унинг  геометрик  элементлари:
Токорлик ўтувчи кескичи, кесувчи қисм материали Т15К6, кескич танаси материалли Пўлат 40, кондаланг кесим юзаси 16х20мм 

L=160 мм

Геометрик  элементлари;
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1.Кесиш чуқурлигини белгилаймиз.

 Бир марта ўтиш билан қўйим миқдорини олиб ташлашда t=h=2 мм.

2.Суриш қийматини аниқлаймиз.

 ([5] 64б)

Sо=0.25 мм/айл.
           Дастгоҳ паспорти бўйича коректировкалаб Sо=0.3 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)

4.Кесишда асосий ҳаракатни тезлигини аниқлаймиз

Агар t=2,5 мм гача, суриш S=0,3 мм/айл,  Т15К6 бўлса, 
[image: image201.wmf]0
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 бўлса;

Vж=380 м/дақ ([5] 31 бет)
Тўғрилаш коифецинти К=К1 К2К3
([5]32 бет)

К1=1;  К2=1; К3=1; К=1х1х1=1,0;

V= 380/1.0=380 м/дақ

5.Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси  n=2000 дақ-1 ни қабул қиламиз.

6.Кесиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги:
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7.Кесиш кучи:Рzт=140кг ([5]35б)

Тўғрилаш коеффиценти к1=0,3; к2=1,1; ([5]36б)

Рz=140х0,3х1,1=46,1кг=453H
Кесиш қуввати
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8.Дастгоҳ юритмасини қуввати етарлими ёки йўқлигини текширамиз:

Токорлик револвер 16К20 дастгоҳи  

Nшп=Nд·h=3·0.75=2.25 квт;

Nкес≤Nшп   1,57≤2.5, яни ишлов бериш мумкин.

9.Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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5-Ўтиш. А юзада 1.6х45о килиб фаска очилсин.
Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=1,5 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Сталь35 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 180 HB га тенг. Кескич  ва  унинг  геометрик  элементлари:

Токорлик ўтувчи кескичи, кесувчи қисм материали Т15К6, кескич танаси материалли Пўлат 40, кондаланг кесим юзаси 16х20мм 

L=160 мм

Геометрик  элементлари:
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1.Кесиш чуқурлигини белгилаймиз.

 Бир марта ўтиш билан қўйим миқдорини олиб ташлашда t=h=1,5 мм.

2.Суриш қийматини аниқлаймиз.

 ([5] 646б)

Sо=0.25 мм/айл.

Дастгоҳ паспорти бўйича коректировкалаб Sо=0.3 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)
4.Кесишда асосий ҳаракатни тезлигини аниқлаймиз

Агар t=2,5 мм гача, суриш S=0,3 мм/айл,  Т15К6 бўлса, 
[image: image215.wmf]0
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 бўлса;

Vж=380 м/дақ ([5] 31 бет)
Тўғрилаш коифецинти К=К1 К2К3
([5]32 бет)

К1=1;  К2=1; К3=1; К=1х1х1=1,0;

V= 380/1.0=380 м/дақ

5.Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси  n=2000 дақ-1 ни қабул қиламиз.

6.Кесиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги:
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7.Кесиш кучи:Рzт=140кг ([5]35б)

Тўғрилаш коеффиценти к1=0,3; к2=1,1; ([5]36б)

Рz=140х0,3х1,1=46,1кг=453H
Кесиш қуввати
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8.Дастгоҳ юритмасини қуввати етарлими ёки йўқлигини текширамиз:

Токорлик револвер 16К20 дастгоҳи: 

Nшп=Nд·h=3·0.75=2.25 квт;

Nкес≤Nшп   1,57≤2.5, яни ишлов бериш мумкин.

9.Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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6-Ўтиш. D юзага R5  Ø13h10мм b=3is12мм G арикча очилсин. 
Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=3 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Сталь35 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 180 HB га тенг. Кескич  ва  унинг  геометрик  элементлари:

Токорлик ўтувчи кескичи, кесувчи қисм материали Т15К6, кескич танаси материалли Пўлат 40, кондаланг кесим юзаси 16х20мм 

L=160 мм

Геометрик  элементлари;
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1.Кесиш чуқурлигини белгилаймиз.

 Бир марта ўтиш билан қўйим миқдорини олиб ташлашда t=h=3 мм.

2.Суриш қийматини аниқлаймиз.

 ([5] 646б)

Sо=0.25 мм/айл.

Дастгоҳ паспорти бўйича коректировкалаб Sо=0.3 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)

4.Кесишда асосий ҳаракатни тезлигини аниқлаймиз

Агар t=2,5 мм гача, суриш S=0,3 мм/айл,  Т15К6 бўлса, 
[image: image229.wmf]0
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 бўлса;

Vж=380 м/дақ ([5] 31 бет)
Тўғрилаш коифецинти К=К1 К2К3
([5]32 бет)

К1=1;  К2=1; К3=1; К=1х1х1=1,0;

V= 380/1.0=380 м/дақ

5.Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
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3757

16

14

.

3

0

.

380

1000

1000

-

=

×

×

=

=

дак

D

V

n

p



Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси  n=2000 дақ-1 ни қабул қиламиз.

6.Кесиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги:
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7.Кесиш кучи:Рzт=140кг ([5]35б)

Тўғрилаш коеффиценти к1=0,3; к2=1,1; ([5]36б)

Рz=140х0,3х1,1=46,1кг=453H
Кесиш қуввати
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8.Дастгоҳ юритмасини қуввати етарлими ёки йўқлигини текширамиз:

Токорлик револвер 16К20 дастгоҳи  

Nшп=Nд·h=3·0.75=2.25 квт;

Nкес≤Nшп   1,57≤2.5, яни ишлов бериш мумкин.

9.Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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Бу ерда
 L=l+y+Δ=3+2+0=5  мм
У=t ctgφ=2ctg45=2мм
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7-Ўтиш. Е юзага Ø 18h10 мм b=3мм H арикча очилсин.
Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=2 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Сталь35 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 180 HB га тенг. Кескич  ва  унинг  геометрик  элементлари:

Токорлик ўтувчи кескичи, кесувчи қисм материали Т15К6, кескич танаси материалли Пўлат 40, кондаланг кесим юзаси 16х20мм 

L=160 мм

Геометрик  элементлари;
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1.Кесиш чуқурлигини белгилаймиз.

 Бир марта ўтиш билан қўйим миқдорини олиб ташлашда t=h=2 мм.

2.Суриш қийматини аниқлаймиз.

 ([5] 646б)

Sо=0.25 мм/айл.

        Дастгоҳ паспорти бўйича коректировкалаб Sо=0.3 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)

4.Кесишда асосий ҳаракатни тезлигини аниқлаймиз

Агар t=2,5 мм гача, суриш S=0,3 мм/айл,  Т15К6 бўлса, 
[image: image243.wmf]0
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 бўлса;

Vж=380 м/дақ ([5] 31 бет)
Тўғрилаш коифецинти К=К1 К2К3
([5]32 бет)

К1=1;  К2=1; К3=1; К=1х1х1=1,0;

V= 380/1.0=380 м/дақ

5.Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси  n=2000 дақ-1 ни қабул қиламиз.

6.Кесиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги:
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7.Кесиш кучи:Рzт=140кг ([5]35б)

Тўғрилаш коеффиценти к1=0,3; к2=1,1; ([5]36б)

Рz=140х0,3х1,1=46,1кг=453H
Кесиш қуввати
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8.Дастгоҳ юритмасини қуввати етарлими ёки йўқлигини текширамиз:

Токорлик револвер 16К20 дастгоҳи  

Nшп=Nд·h=3·0.75=2.25 квт;

Nкес≤Nшп   1,57≤2.5, яни ишлов бериш мумкин.

9.Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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Бу ерда
 L=l+y+Δ=3+2+0=5  мм
У=t ctgφ=2ctg45=2мм
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015. Вертикал фрезалаш.
2-Ўтиш. I юза L=26мм B=10h10 мм  ўлчам ушланиб фрезалансин.
1. 6Т12 Вертикал фрезалаш дастгоҳи

2. Торец фреза D=(1.25–1.5)·16=20–25мм  

ГОСТ 9403–69. Материали Р6М5

D=40мм

3. Кесиш чуқурлиги 
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4. Суриш қийматини аниқлаймиз. ({7}, 269б)

Sо=0.1–0.2 мм/тиш.

Дастгоҳ паспорти бўйича корректировкалаб  Sо=0.1 мм/тиш ни қабул қиламиз.

5. Фрезани турғунлик даврини аниқлаймиз.

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

6. Кесишда асосий ҳаракатни тезлигини аниқлайлик. (м/мин).
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Формуладаги коэффицентлар ва даража кўрсаткичларни ёзиб оламиз. ({7} 269)

Сv=136,  qv=0.25, Xv=0.1, Y=0.2 ,  U=0.2,   p=0.1,  m=0.2

Тўғрилаш коэффицентларини эътиборга оламиз. ([7]262б)



Кv=2                       
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7. Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини корректировка қилиб ҳақиқий айланишлар частотаси  
n=1000 дақ-1 ни қабул қиламиз.

8. Кесиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги:
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9. Суриш харакати тезлиги.
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.            (3.15)

Дастгох паспорти бўйича оламиз
[image: image257.png]vs =
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10. Кесиш кучи Рz ни қуйидаги формуладан ҳисоблаб топамиз:
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             (3.16)

Мавжуд ишлов бериш шароити учун: 
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 ([7] 291б)
Кесиш кучидаги тўғрилаш коэффицентларини эътиборга оламиз.
Кмр=1.0
[image: image260.wmf]  ([7] 264б)
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11. Кесиш учун сарфланган қувват:
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12. Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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у––кескични кириш ва чиқиш узунлиги
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020. Пармалаш
1-Ўтиш. I юзага Ø12h12мм килиб К тешик пармалансин
Дастгох: Пармалаш 2Н125
Кесувчи асбоб: Р6М5 спирал парма ГОСТ2092-87
1.Ишчи юриш узунлигини топамиз:
Lи.ю=Lкес+u+Lк, мм

Lкес =10 мм

u =4 мм

Lк =2 mm 

Lи.ю=10+4+2=16 мм

2.Суриш қийматини аниқлаймиз:
So=0.1 мм/айл

3. Кескич турғунлик даври


Т =50 дақ ([2], 26б)

4. Кесиш тезлигини топамиз


V=Vж ·К1 ·К2 ·К3, м/дақ


Vж =27 м/дақ 

К1 – материалга боғлиқ коеффитсент;

К1 =1.0 ([2], 115б)

К2 – кесувчи асбоб турғунлигига боғлиқ коеффитсент;

К2 = 1.3 ([2], 115б)

К3 – диаметрни кесиш узунлигига нисбатига боғлиқ коеффитсент;

К3 = 1.0 ([2], 115б)


V=27·1.0·1.3·1.0 =35.1 м/дақ

5. Шпинделни айланишлар сонини  аниқлаймиз.
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дастгоҳ бўйича қабул қиламиз

n=1250айл/дақ

6. Ҳақиқий кесиш тезлигини топамиз.
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7. Асосий вақт.
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8. Кесиш кучини топамиз.

Ро=Pж ·Кр, кг

Pж=160 кг 

Кр=1.25 ([2], 125б)

Кр – материалга боғлиқ коеффитсент;

Ро=160·1.25=200 кг

9. Кесиш қувватини топамиз.


[image: image270.wmf]кvt

n

К

N

N

N

ж

кес

,

1000

×

×

=


Nж=2 кВт

КN=1.0 ([2], 126б)

КN – материалга боғлиқ коеффитсент;
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1. Текшириш.
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2,5кВт<6.5кВт

Ишлов бериш мумкин.
2-Ўтиш. К тешик Ø12.8h10мм улчамда зенкерлансин 

Дастгох: 2Н125
Кесувчи асбоб: Р6М5 спирал парма ГОСТ2092-87
1.Ишчи юриш узунлигини топамиз:

Lи.ю=Lкес+u+Lк, мм

Lкес =10 мм

u =4 мм

Lк =2 mm 

Lи.ю=10+4+2=16 мм

2.Суриш қийматини аниқлаймиз:

So=0.1 мм/айл

3. Кескич турғунлик даври


Т =50 дақ ([2], 26б)

4. Кесиш тезлигини топамиз


V=Vж ·К1 ·К2 ·К3, м/дақ


Vж =27 м/дақ 

К1 – материалга боғлиқ коеффитсент;

К1 =1.0 ([2], 115б)

К2 – кесувчи асбоб турғунлигига боғлиқ коеффитсент;

К2 = 1.3 ([2], 115б)

К3 – диаметрни кесиш узунлигига нисбатига боғлиқ коеффитсент;

К3 = 1.0 ([2], 115б)


V=27·1.0·1.3·1.0 =35.1 м/дақ

5. Шпинделни айланишлар сонини  аниқлаймиз.
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дастгоҳ бўйича қабул қиламиз

n=1250айл/дақ

6. Ҳақиқий кесиш тезлигини топамиз.
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7. Асосий вақт.
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8. Кесиш кучини топамиз.

Ро=Pж ·Кр, кг

Pж=160 кг 

Кр=1.25 ([2], 125б)

Кр – материалга боғлиқ коеффитсент;

Ро=160·1.25=200 кг

9. Кесиш қувватини топамиз.
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Pж=2 кВт

КN=1.0 ([2], 126б)

КN – материалга боғлиқ коеффитсент;


[image: image278.wmf]кvt

N

кес

5

,

2

1000

1250

0

.

1

2

=

×

×

=


2. Текшириш.
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2,5кВт<6.5кВт

Ишлов бериш мумкин.
3-Ўтиш. К тешик Ø13h9мм улчамда разверткалансин 

Дастгох: 2Н125

Кесувчи асбоб: Р6М5 спирал парма ГОСТ2092-87
1.Ишчи юриш узунлигини топамиз:

Lи.ю=Lкес+u+Lк, мм

Lкес =10 мм

u =4 мм

Lк =2 mm 

Lи.ю=10+4+2=16 мм

2.Суриш қийматини аниқлаймиз:

So=0.1 мм/айл

3. Кескич турғунлик даври


Т =50 дақ ([2], 26б)

4. Кесиш тезлигини топамиз


V=Vж ·К1 ·К2 ·К3, м/дақ


Vж =27 м/дақ 

К1 – материалга боғлиқ коеффитсент;

К1 =1.0 ([2], 115б)

К2 – кесувчи асбоб турғунлигига боғлиқ коеффитсент;

К2 = 1.3 ([2], 115б)

К3 – диаметрни кесиш узунлигига нисбатига боғлиқ коеффитсент;

К3 = 1.0 ([2], 115б)


V=27·1.0·1.3·1.0 =35.1 м/дақ

5. Шпинделни айланишлар сонини  аниқлаймиз.
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дастгоҳ бўйича қабул қиламиз

n=1000айл/дақ

6. Ҳақиқий кесиш тезлигини топамиз.
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7. Асосий вақт.
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8. Кесиш кучини топамиз.

Ро=Pж ·Кр, кг

Pж=160 кг 

Кр=1.25 ([2], 125б)

Кр – материалга боғлиқ коеффитсент;

Ро=160·1.25=200 кг

9. Кесиш қувватини топамиз.
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КN=1.0 ([2], 126б)

КN – материалга боғлиқ коеффитсент;
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3. Текшириш.
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[image: image287.wmf]кvt
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2,0кВт<6.5кВт

Ишлов бериш мумкин.
025. Доиравий жилвирлаш
1-Ўтиш. С юза Ø24.1h10мм улчамда кора жилвирлансин.

Дастгоҳ: Доиравий жилвирлаш дастгоҳи 3М131

Кесувчи асбоб: абразив жилвир тоши 14A.

1. Ишчи юриш узунлигини топамиз.

Ли.ю=Лкес+у+Лк, мм

Лкес =80 мм

у =2+3 =5 мм

Лк =2 мм ([1], 300б)

Ли.ю=80+5+2=87 мм

2. Суриш қийматини аниқлаймиз.

Sо=0.25 мм/айл ([1], 23б)

дастгоҳ бўйича қабул қиламиз

Sо=0.25 мм/айл

3. Кескич турғунлик даври


Т =50 дақ ([1], 26б)

4. Кесиш тезлигини топамиз

V=Vж ·К1 ·К2 ·К3, м/дақ


Vж =35 м/дақ 

К1 – материалга боғлиқ коеффитсент;

К1 =1.2 ([1], 32б)

К2 – турғунликка боғлиқ коеффитсент;

К2 = 1.15 ([1], 33б)

К3 – ишлов бериш турига боғлиқ коеффитсент;

К3 = 1.0 ([1], 34б)


V=35·1,2·1,15·1.0 =48.3 м/дақ

5. Шпинделни айланишлар сонини  аниқлаймиз.
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дастгоҳ бўйича қабул қиламиз

n=300 айл/дақ

6. Ҳақиқий кесиш тезлигини топамиз.
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7. Асосий вақт.
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8. Кесиш кучини топамиз.

Pз=Pж ·К1·К2, кг

Pж=45 кг ([1],  35б)

К1 – материалга боғлиқ коеффитсент;

К1=0.6

К2 – кесиш тезлигига боғлиқ коеффитсент;

К2=1.1
Pз=45·0.6·1.1=29.7 кг

9. Кесиш қувватини топамиз.
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10. Текшириш.
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0.12квт < 7.5квт

Ишлов бериш мумкин.
2-Ўтиш. Е юза Ø20.1h10мм улчамда кора жилвирлансин 

Дастгоҳ: Доиравий жилвирлаш дастгоҳи 3М131

Кесувчи асбоб: абразив жилвир тоши 14A.

1. Ишчи юриш узунлигини топамиз.

Ли.ю=Лкес+у+Лк, мм

Лкес =15 мм

у =2+3 =5 мм

Лк =2 мм ([1], 300б)

Ли.ю=15+5+2=22 мм

2. Суриш қийматини аниқлаймиз.

Sо=0.25 мм/айл ([1], 23б)

дастгоҳ бўйича қабул қиламиз

Sо=0.25 мм/айл

3. Кескич турғунлик даври


Т =50 дақ ([1], 26б)

4. Кесиш тезлигини топамиз


V=Vж ·К1 ·К2 ·К3, м/дақ

Vж =35 м/дақ 

К1 – материалга боғлиқ коеффитсент;

К1 =1.2 ([1], 32б)

К2 – турғунликка боғлиқ коеффитсент;

К2 = 1.15 ([1], 33б)

К3 – ишлов бериш турига боғлиқ коеффитсент;

К3 = 1.0 ([1], 34б)


V=35·1,2·1,15·1.0 =48.3 м/дақ

5. Шпинделни айланишлар сонини  аниқлаймиз.
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дастгоҳ бўйича қабул қиламиз

n=300 айл/дақ

6. Ҳақиқий кесиш тезлигини топамиз.
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7. Асосий вақт.
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8. Кесиш кучини топамиз.

Pз=Pж ·К1·К2, кг

Pж=45 кг ([1],  35б)

К1 – материалга боғлиқ коеффитсент;

К1=0.6

К2 – кесиш тезлигига боғлиқ коеффитсент;

К2=1.1

Pз=45·0.6·1.1=29.7 кг

9. Кесиш қувватини топамиз.
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10. Текшириш.
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0.12квт < 7.5квт

Ишлов бериш мумкин.
3-Ўтиш. С юза Ø24h7мм улчамда тоза жилвирлансин
Дастгоҳ: Доиравий жилвирлаш дастгоҳи 3М131

Кесувчи асбоб: абразив жилвир тоши 14A.

1. Ишчи юриш узунлигини топамиз.

Ли.ю=Лкес+у+Лк, мм

Лкес =80 мм

у =2+3 =5 мм

Лк =2 мм ([1], 300б)

Ли.ю=80+5+2=87 мм

2. Суриш қийматини аниқлаймиз.

Sо=0.10 мм/айл ([1], 23б)

дастгоҳ бўйича қабул қиламиз

Sо=0.10 мм/айл

3. Кескич турғунлик даври


Т =50 дақ ([1], 26б)

4. Кесиш тезлигини топамиз


V=Vж ·К1 ·К2 ·К3, м/дақ


Vж =25 м/дақ 

К1 – материалга боғлиқ коеффитсент;
К1 =1.2 ([1], 32б)

К2 – турғунликка боғлиқ коеффитсент;

К2 = 1.15 ([1], 33б)

К3 – ишлов бериш турига боғлиқ коеффитсент;

К3 = 1.0 ([1], 34б)


V=25·1,2·1,15·1.0 =34.5 м/дақ
5. Шпинделни айланишлар сонини  аниқлаймиз.


[image: image300.wmf]дак

айл

D

v

n

/

8

.

457

24

14

.

3

5

.

34

1000

1000

=

×

×

=

×

×

=

p


дастгоҳ бўйича қабул қиламиз

n=600 айл/дақ

6. Ҳақиқий кесиш тезлигини топамиз.
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7. Асосий вақт.
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8. Кесиш кучини топамиз.

Pз=Pж ·К1·К2, кг

Pж=45 кг ([1],  35б)

К1 – материалга боғлиқ коеффитсент;

К1=0.6

К2 – кесиш тезлигига боғлиқ коеффитсент;

К2=1.1

Pз=45·0.6·1.1=29.7 кг

9. Кесиш қувватини топамиз.
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10. Текшириш.
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0.23квт < 7.5квт

Ишлов бериш мумкин.
4-Ўтиш. Е юза Ø20h7мм улчамда тоза жилвирлансин
 Дастгоҳ: Доиравий жилвирлаш дастгоҳи 3М131
Кесувчи асбоб: абразив жилвир тоши 14A.

1. Ишчи юриш узунлигини топамиз.

Ли.ю=Лкес+у+Лк, мм

Лкес =15 мм

у =2+3 =5 мм

Лк =2 мм ([1], 300б)

Ли.ю=15+5+2=22 мм

2. Суриш қийматини аниқлаймиз.

Sо=0.10 мм/айл ([1], 23б)

дастгоҳ бўйича қабул қиламиз

Sо=0.10 мм/айл

3. Кескич турғунлик даври


Т =50 дақ ([1], 26б)

4. Кесиш тезлигини топамиз


V=Vж ·К1 ·К2 ·К3, м/дақ


Vж =25 м/дақ 

К1 – материалга боғлиқ коеффитсент;
К1 =1.2 ([1], 32б)

К2 – турғунликка боғлиқ коеффитсент;

К2 = 1.15 ([1], 33б)

К3 – ишлов бериш турига боғлиқ коеффитсент;

К3 = 1.0 ([1], 34б)


V=25·1,2·1,15·1.0 =34.5 м/дақ
5. Шпинделни айланишлар сонини  аниқлаймиз.
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дастгоҳ бўйича қабул қиламиз

n=600 айл/дақ

6. Ҳақиқий кесиш тезлигини топамиз.
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7. Асосий вақт.
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8. Кесиш кучини топамиз.

Pз=Pж ·К1·К2, кг

Pж=45 кг ([1],  35б)

К1 – материалга боғлиқ коеффитсент;

К1=0.6

К2 – кесиш тезлигига боғлиқ коеффитсент;

К2=1.1

Pз=45·0.6·1.1=29.7 кг

9. Кесиш қувватини топамиз.
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10. Текшириш.
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0.184квт < 7.5квт

Ишлов бериш мумкин.
2.6. САРФЛАНГАН ТЕХНИК ВАҚТ МЕЁРИНИ АНИҚЛАШ
005 операция учун кетган вақтларни хисоблаймиз.

тум=0,46 дақ

Ёрдамчи вақт меёри

тёр=к(тум + тбош + тбўш + тўл )

к=1,8 (ўрта серияли)

  тбош    - (3) 202б,    тбўш      - (3) 199б,    тўл  - (3) 209б    дан олинади.                                                                                                     

   тёр =1,8( 0,46+(0,01+0,04+0,035+0,05+0,025)+0,07+0,18)=1.152дақ

Оператив вақт меёри

топ= та + тёр =0,23+1,152=1,382дақ

Техник хизмат кўрсатиш вақти

тхк = 
[image: image312.wmf]100
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  тхк = 
[image: image313.wmf]100
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Дам олиш вақти

Тдам=
[image: image314.wmf]100
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тдам= 
[image: image315.wmf]100
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=0,1дақ

Ўрта серияли ишлаб чиқариш шароитида донабай калкулятсион вақт:

Тд=
[image: image316.wmf]хк
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Тд=0,23+1,152+0,1+0,1=1,582 дақ
010 операция учун кетган вақтларни хисоблаймиз.

тум=2,85 дақ

Ёрдамчи вақт меёри

тёр=к(тум + тбош + тбўш + тўл )

к=1,8 (ўрта серияли)

  тбош    - (3) 202б,    тбўш      - (3) 199б,    тўл  - (3) 209б           дан олинади.                                                                                              

   тёр =1,8( 2,85+(0,01+0,04+0,035+0,05+0,025)+0,07+0,18)=5,87дақ

Оператив вақт меёри

топ= та + тёр =2,85+5,87=8,72дақ

Техник хизмат кўрсатиш вақти

тхк = 
[image: image317.wmf]100
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  тхк = 
[image: image318.wmf]100
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=0,57дақ

Дам олиш вақти

Тдам=
[image: image319.wmf]100
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тдам= 
[image: image320.wmf]100
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Ўрта серияли ишлаб чиқариш шароитида донабай калкулятсион вақт:

Тд=
[image: image321.wmf]хк
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Тд=2,85+5,87+0,57+0,57=9,86 дақ
015 операция учун кетган вақтларни хисоблаймиз.

тум=1,08 дақ

Ёрдамчи вақт меёри

тёр=к(тум + тбош + тбўш + тўл )

к=1,8 (ўрта серияли)

  тбош    - (3) 202б,    тбўш      - (3) 199б,    тўл  - (3) 209б           дан олинади.                                                                                              

   тёр =1,8( 1,08+(0,01+0,04+0,035+0,05+0,04)+0,07+0,18)=2,71дақ

Оператив вақт меёри

топ= та + тёр =1,08+2,71=3,79дақ
Техник хизмат кўрсатиш вақти

тхк = 
[image: image322.wmf]100
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  тхк = 
[image: image323.wmf]100
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Дам олиш вақти

Тдам=
[image: image324.wmf]100
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тдам= 
[image: image325.wmf]100
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Ўрта серияли ишлаб чиқариш шароитида донабай калкулятсион вақт:

Тд=
[image: image326.wmf]хк

дам

ёр

ас

Т

Т

Т

Т

+

+

+


Тд=1,08+2,71+0,25+0,25=4,29 дақ 
020 операция учун кетган вақтларни хисоблаймиз.

тум= 0,42дақ

Ёрдамчи вақт меёри

тёр=к(тум + тбош + тбўш + тўл )
к=1,8 (ўрта серияли)

  тбош    - (3) 202б,    тбўш      - (3) 199б,    тўл  - (3) 209б           дан олинади.   
   тёр =1,8( 0,42+(0,01+0,04+0,035+0,05+0,01)+0,07+0,18)=1,47дақ

  Оператив вақт меёри

топ= та + тёр =0,42+1,47=1,89дақ

Техник хизмат кўрсатиш вақти

тхк = 
[image: image327.wmf]100
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  тхк = 
[image: image328.wmf]100
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Дам олиш вақти

Тдам=
[image: image329.wmf]100

оп

П

Т

×


тдам= 
[image: image330.wmf]100
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Ўрта серияли ишлаб чиқариш шароитида донабай калкулятсион вақт:

Тд=
[image: image331.wmf]хк
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Тд=0,42+1,47+0,125+0,125=2,14дақ 

025  Операция учун кетган вақтларни хисоблаймиз.

тум= 2,85дақ

Ёрдамчи вақт меёри

тёр=к(тум + тбош + тбўш + тўл )

к=1,8 (ўрта серияли)

  тбош    - (3) 202б,    тбўш      - (3) 199б,    тўл  - (3) 209б    дан олинади.                                                                                                     

   тёр =1,8( 2,85+(0,01+0,04+0,035+0,05+0,04)+0,07+0,18)=5,895дақ

  Оператив вақт меёри

топ= та + тёр =2,85+5,895=8,745дақ

Техник хизмат кўрсатиш вақти

тхк = 
[image: image332.wmf]100
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 тхк = 
[image: image333.wmf]100

6

,

6

745

,

8

×

=0,58дақ

Дам олиш вақти

Тдам=
[image: image334.wmf]100

оп

П

Т

×


тдам= 
[image: image335.wmf]100

6

,

6

745

,

8

×

=0,58дақ

Ўрта серияли ишлаб чиқариш шароитида донабай калкулятсион вақт:

Тд=
[image: image336.wmf]хк
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Тд=2,85+5,895+0,58+0,58=9,9 дақ.
3. КОНСТРУКТОРЛИК ҚИСМИ
3.1. ДАСТГОҲ МОСЛАМАСИНИНГ ЛОЙИХАЛАШ ВА ХИСОБЛАШ
Бозор иқтисодиёти шароитида ишлаб чиқариш обьекти тез-тез алмашиниб туради. Шу сабабли ишлаб-чиқаришни теҳнологик тайёрлаш вақтини камайтириш учун маҳсуслаштирилган, тез созланадиган ва универсал йиғма мосламалар кенг қўлланилмоқда. Ҳозирги вақтда рақамли дастур билан бошқариладиган дастгоҳлар ва улар асосида мосланувчан ишлаб чиқариш модулларини ташкил қилиниши билан улар учун юқори аниқлик ва загатовкани тез алмашинувини таминлайдиган универсал созланадиган мосламалар ишлатилмоқда. Бундан ташқари мосламаларни элементларини унификациялаш ва стандартлаш асосида мосламаларни ЭҲМ да автоматлаштирилган тарзда лойиҳалаш йўлга қўйилмоқда.

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

Мосламалар қўлланганда:

· ишлов олдидан загатовкаларни белгилаб олиш зарурати қолмайди;

· иш унумдорлиги ошади;

· махсулот таннархи камаяди;

· меҳнат  шароити енгиллашади ва ҳавфсизлиги таминланади;

· теҳнологик жиҳозларни имконияти кенгаяди;

· кўп дастгоҳларга ҳизмат кўрсатиш мумкин бўлиб қолади;

· маҳсулот таёрлаш учун керак бўлган ишчилар сони камаяди.

Умуман олганда мосламаларни қўлланиши нафақат юқоридан яхши томонларга эга, балки теҳнологик жараённи бажариш ёрдамчи вақтни кескин камайтиради ва ишлаб чиқаришни технологик таёрлаш вақтини камайишига олиб келади. Мосламани лойиҳалашда дастгоҳни ишчи қисми ва мослама маҳкамланадиган элементларни ўлчамлари аниқланади: ишлов берилаётган детални базалаш назарий схемасидан; база юзалари аниқлиги ва тозаликларидан келиб чиқиб, ўрнатувчи элементларини тури ва ўлчамларини, уларни сони ва ўзаро жойлашишлари аниқланади. Базалаш хатоликлари топилиб берилган иш унумдорлигини хисобга олиниб мослама тури аниқланади.қисиш кучи таъсир этиш нуқтаси ва йўналтириш қабул қилиниб конструктив параметрлари ўлчамлари ва кучни бериш манбаи аниқланади, мосламада заготовкани ўрнатиш ва махкамлаш хатоликлари аниқланади.

Бизга берилган деталимизга механик ишлов бериш учун дастгохга мослама орқали ўрнатиш ва махкамлаш керак.Ўрта серияли ишлаб чиқариш шароитида экцентрик ,гидравлик мосламалардан фойдаланиш мақсадга муофиқ бўлади.Мослама лойихалашда турли хил омиллар деталларни ўрнатиш,Базалаш ва махкамлаш кучларини хисоблаш керак.

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 ўз аро жойлашишлари аниқланади,базалаш хатоликлари топилиб бериган иш унумдорлигини ҳисобга олиниб мослама тури аниқланади.

Қисиш кучини таъсир этиш нуқтаси ва йўналиши қабул қилиниб конструктив параметрлари ўлчамлари ва кучни бериш манбаи аниқланади,мосламада заготовкани ўрнатиш ва махкамлаш хатоликлари аниқлқнқди.

Бизга берилган деталимиз ўз ўқи атрофида айланувчи деталлар синфига кирганлиги сабабли деталимизга механик ишлов беришда уни мосламага ўрнатишда стандарт призмага ўрнатамиз. 
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Деталимизни силиндр қисми юзалари h7 квалитетдадир. Деталимизни  махкамлаш учун унга таянч  (қўзғалмас ва қўзғалувчи) қисиш кучи тасир қилади .Кесишдаги куч  П
[image: image338.wmf]X

=2440 H  ташкил қилади. 

Деталимиз диаметрлар фарқи борлиги учун унга планка (подушка) қалинлигини аниқлаймиз.
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-1 детал маркази ва призмагача бўлган масофа,мм

К
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-2 деталнинг марказидан призмагача бўлган масофа,мм

Д
[image: image342.wmf]1

=35 мм, Д= 28 мм,  бўлса
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А=К
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[image: image345.wmf] 
[image: image346.wmf]707
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 = 9,9 мм.

У ҳолда призмалар орасидаги прокладга А=9,9 мм бўлиши керак.Базалаш хатолигини аниқлаймиз.

Деталимизни 
[image: image347.wmf]°
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 нурчак остидаги призмадан қабул қиламиз .Шпонка  уяси чуқурлиги   Б=4 мм. Демак базалаш хатолиги қуйидаги фўрмуладан топилади;
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[image: image349.wmf]d

;

Бизнинг ҳолат учун Д
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=35 мм,допуски 
[image: image351.wmf]d

=20 мкм, у ҳолда


[image: image352.wmf]1

e

= 0,242   мм.Бундай базалаш хатолиги 7,8 кв бўлади.

Вал ва шпонка уяси учун ўқдошмаслигини аниқлаймиз.

Шпонка уяси зазорлар ҳисобига ёки девор ўртасидаги масофага боғлиқ бўлиши мумкин ўртадаги масофа 18А
[image: image353.wmf])

035

,

0

(

3

+

 улар орасидаги масофаси 50 мм, Бурчак хатолиги қуйидаги фўрмула орқали ҳисобланади;

тг
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 ;

бу ерда; С
[image: image355.wmf]max

-шонка ва паз орасидаги зазор.

Л- призмалар орасидаги масофа.

Демак; тг
[image: image356.wmf]a

=(18,035-17,965)/380=0,0002 мм. Бу эса механик талабларга тўғри келади.
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Кесишдаги кучни ҳисоблаймиз.У ҳолда кесиш маромларидаги тасир этувчи кучларни ёзамиз
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[image: image358.wmf]X

=2440H    М=1120 Hм

Призмадаги ишқаланиш кучлари ф=0.01
([6]118-бет 4,1 жад)

демак қисиш кучуни топамиз ;

W=
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Бу ерда:

М20 мм гайка, калитдаги тасир этаётган куч П=100Н

Л=12*Д
[image: image360.wmf]rez

=12*20=240 мм

р=9,19 мм метрик резба жадвалидан.[10]  530 бет.
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=К=0,01
Винт   билан  қисишда   қисиш  кучини  хисоблаймиз.
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Калит билан ўзаро алоқада

П
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=15550/2=7775   Н

Детал ва қисқич орасидаги ишқаланиш кучи

Т=П
[image: image365.wmf]qis

*ф=7775*0,15=1166,25 Н.


[image: image366.wmf]
6-расм. Махкамлаш кучи схемаси.

Ишлов берилаётган детал учун фрезалаш дастгохида призма ёрдамида фрезалаш операциясида ностандарт дастгох мосламасини лойихаладик. Уни иш тамойили билан танишиб, унинг штокларидаги детални қисиш учун керак бўладиган кучни аниқладик.

Ностандарт дастгох мосламасидан  фойдаланишда умумий қисилган  ҳаво тизимига уланган шланглар билан 7-паз штуцерлар орқали 4-паз поршеннинг пастки қисмига ҳаво юбориш билан 6-паз шток орқали 2-паз плита кўтарилади. 8-призмаларга детал ўрнатилади, унинг тўғри ҳолатини 9-паз тўсқич ва 11-фиксатор белгилайди. Детал ўрнатилгач 4-поршеннинг устки қисмига қисилган ҳаво юбориш билан 6-паз шток орқали 2-плита туширилади, детал қисилади ва 25-втулкалар орқали деталда 1 та Ø13 тешик пармаланади.

Кондуктор штокидаги кучларни аниқлаймиз.
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Бу ерда:


D –– пневмоцилиндр поршени диаметри,


d –– шток диаметри

P –– қисилган ҳаво босими (Р=0.4...0.6)

η –– пневмоцилиндр фойдали иш коэффиценти (η=0.85...0.95)
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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 МОСЛАМАСИНИ ХИСОБЛАШ ВА ЛОЙИХАЛАШ

          Назорат ўлчаш мосламалари тайёрланаётган деталларнинг ўлчам аниқликларини ва уларга қўйилган техник талабларини текшириш учун лойихаланади. 

Ø24h7 юзани радиал урушини текшириш. Детал марказлаб ўрнатилади. Индикаторни учи текширилувчи юага қўйилади. Детални марказлар орқали айлантирамиз. Индикаторни енг катта кўрсаткичи радиал уруш миқдорини билдиради. Радиал уруш юзага қўйилган допуск миқдорини ярмидан кам бўлиши керак. Назорат мосламасини хатосини қуйидаги формула бўйича хисоблаймиз.
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Бу ерда : Δб​​​–– мосламани детал ўрнатилувчи юза хатолиги

Δб=0.004мм       [10] 43 бет

Δр––узатувчи қурилмани систематик хатолиги

Δр=0.003мм     [10] 100 бет

Δу––назорат қилинувчи детал ўрнатилувчи юзага ўрнатиш хатолиги

Δу=0.01мм   [10] 71 бет

Δус––ўрнатилувчи базани тўғри келмаслигидан хосил бўлувчи хатолиги

Δус=0.015мм    [10]  81 бет

Δп–– узатувчи ричаглар ўқлар зазорлар хисобига хосил бўлувчи хатолиги

Δп=0.001мм   [10]  134 бет

Δм–– қўлланилган ўлчаш усулини хатолиги

Δм=0.002мм

Δз––махкамлаш хатолиги         

Δз=0.003мм

            Δпр<Тк           

Тк–– назорат қилинувчи юзанинг допуск майдони

[image: image375.wmf]0154

.

0

018

.

0

007

.

0

003

.

0

002

.

0

001

.

0

015

.

0

01

.

0

003

.

0

004

.

0

2

2

2

2

2

=

+

=

+

+

+

+

+

+

=

D

пр


3.4. КЕСИШ АСБОБИНИ ЛОЙИХАЛАШ ВА ХИСОБЛАШ


Тешилгандан сўнг Ø12мм, в=10 мм тешик  ҳосил қилиш учун тезкесар пўлатдан тайёрланган конуссимон  спирал пармани ҳисоблаш ва лойиҳалаш заготовка конструкцион Пщлат 35 мустахкамлигини 
[image: image376.wmf]180

=

B

s

 МПа (-21кгс/мм2).

Ечиш: 

1. Пармалаш диаметрини аниқлаймиз.

ГОСТ 19257-73 бўйича Ø12 тешикни кесиш учун керакли пармани диаметрини топамиз.

D=12 мм
2. Кесиш маромларини (16) нормативдан аниқлаймиз:

а) суриш 27 жадвалдан, 433 бет S=0.39-0.47 мм/айл;

б) жадвал 28-30 дан кесиш тезлигини аниқлаш учун коэффициентни аниқлаймиз V=32 м/мин.

3. Ўқ бўйича куч
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31 жадвал 436 бетдан топамиз.[5]
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РХ=9.81∙68∙12∙0,40,7∙0.382=939 Н (-95 кгс).

4. Кесишдаги куч моменти қаршилиги (буровчи момент).
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31-жадвалдан 436-бетидан топамиз.[5]


[image: image380.wmf]м

Н

M

K

Y

Z

С

CP

b

M

M

M

M

M

×

=

×

×

×

×

=

=

÷

ø

ö

ç

è

æ

=

÷

ø

ö

ç

è

æ

=

=

=

=

42

682

.

0

4

.

0

7

0345

.

0

81

.

9

.

382

.

0

75

21

75

;

8

.

0

;

0

.

2

;

0345

.

0

8

.

0

2

75

.

0

75

.

0

s


[image: image381.jpg]‘l vt el
; ==‘.=HE=




Расм-6.

5. Пармани дастагини конус морзесини аниқлаймиз.

Дастак ва втулка орасидаги ишқаланиш моменти
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Ейилган парма билан ишлов беришда нормал холдаги парма билан ишлаш ишқаланиш моменти 3 баробар ортади. Шунга асосан
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Дастак конусини ўртача диаметри
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формуладан 
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 кесиш кучини қаршилик моменти; РХ=939 Н (-95 кгс) ўқ бўйича куч; 
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Стандарт СТ СЭВ 147-75 бўйича яқин катта конусни қабул қиламиз. Конус Морзе №3 лапкаси билан қуйидаги конструктив ўлчамлар бўйича:

D1=7 mm, d2=6 mm, l4=42 mm; Қуйруқ қисмини қолган ўлчамлари чизмада кўрсатилган. ([5] 154-бет, 62-жадвал).

6. Парманинг узунлигини аниқлаймиз. Парманинг умумий узунлиги L; ишчи қисмини узунлиги lp; қуйруқ ва бўйин ўлчамлари ГОСТ 10903-77 ёки ГОСТ 4010-77 бўйича қабул қилиниши мумкин.

L=170mm, lp=60 mm, lp=45 mm;

d1=D1-1.0=12-1.0=11mm.

7. Пармани кесувчи қисмини геометрик ва конструктив параметрларини аниқлаймиз. 

1) Норматив ((16) карта 43, 200-201 бет) дан топамиз. Чархлаш шакли ДП (двайная с паточкой перемқчки)

2) Винтсимон ариқчани оғиш бурчаги 
[image: image391.wmf]0
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3) Кесувчи қирралари орасидаги бурчани 
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4) Орқанги бурчаги 
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5) Олдинги кесувчи қиррасини оғиш бурчаги 
[image: image394.wmf].
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6) Чархлаш ўлчами А=0,5мм, l=1.5мм 

7) Винтсимон ариқчани қадами 
[image: image395.wmf].
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8. Пармани ўзагини диаметрини de унинг диаметрига асосан қуйидаги оралиқда қабул қиламиз.
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Пармани ўзагини диаметри олдинги қисми бўйича 0.14D деб қабул қиламиз.

У ҳолда dc=0.14D=0.14*7=0.98 мм.

9. Пармадаги қайта конуслилиги (унинг диаметрини қуйруқ қисми йўналиши бўйича камайиб бориши) ҳар ҳил 100 мм.да 0.03мм қисқариб боради.

10. Парма лентаси ва бўйин қисмини баландлиги (высоту затылка по спишке К)ни (1). 158-бет, 63-жадвалдан қабул қиламиз.

f0 =3.5 мм, К=047мм;
11, Парма перосини эни B=0.58D=0.58*7=4.06 мм;
12. Пармани ариқчасини очувчи фрезани профилини геометрик элементларини аналитик усул билан ҳисоблаймиз.

Фреза профилини катта радиуси.
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парма ўзагини қалинлиги унинг диаметрига нисбати
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Фреза диаметри 
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Профилни кичик радиуси 
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Шундек қилиб RK=0.191*7.6=1.45 мм.
Профилни эни B=R0+RR=1.91+3.3=5.21мм.

4. ИҚТИСОДИЙ ҚИСМ

          Цех бўлимларида технологик жараёнларни лойиҳалашда унинг самарадорлигини аниқлайдиган асосий кўрсаткич бу ишлаб чиқарилган махсулот таннархи ҳисобланади.

Технологик жараёнларни қандайдир операцияси учун қўшимча ностандарт қурилма, мослама механизм қўлланган холда операцияни технологик таннархини аниқлаш учун, келтирилган сарф-харажатларни аниқлаш талаб этилади. Бунинг учун қуйидаги бошланғич маълумотларни билиш керак бўлади.

4.1 Асосий жамғармалар харажатини аниқлаш

a) Бинонинг қийматини аниқлаш

[image: image409.png]S, =1,3Q,..h,q., = 1,3-257,5-8,4- 1000 = 1450804 cjm




1,3 – фирма усти қўшимча ҳажмини ҳисобга олувчи коеффициент %

Qум – умумий бинонинг майдони ташқи ўлчам билан м2

hпр – бинонинг баландлиги, м

qпр – 1 м3 бинонинг бахоси, сўм

qпр = 16,7 · 60 = 1000 сўм

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

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

[image: image410.png]Csar -15% = 2318500- 0,15 = 347775 cym




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

[image: image412.png]Cux - 0,3=347775-0,3 = 104332,5



 сўм
d) Инвенторлар ҳисоби.

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

[image: image413.png]=0,015-C,,, =0,015- 2318500 = 34777,5 cyjm
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4.2 Асосий фондларнинг таркиби ва тузилиши
Асосий фондларнинг таркиби ва тузилиши
	Кўрсаткичларни номи
	Бошланғич (баланс) қиймат, сўм
	Умумий амартизатсия меёри, %
	Амартизатсия йиллик миқдори, сўм

	1. Дастгохлар.

2. Бино – қурилмалар

3. Асбоб – ускуналар (қимматбахо)

4. Ишлаб чиқариш ва хўжалик инвенторлари.
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[image: image419.png]44677,5




	10,2

3,2

20,2

8,9
	236487

46425

21075,1

3976,3

	Жами:
	3918314
	7,37
	307963.4


Материал сарфи ҳисоби.

Асосий материал сарфи

[image: image420.png]Zy =ZHylly K., —ZH,-1I, =67,5-35000-1,05— 2400 4,05
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Ёрдамчи материал сарфи

[image: image421.png]Z,, =2470905-0,02 = 49418,1 cym




4.3 Ишчилар иш ҳақи фонди хисоби.

Асосий ишчилар иш ҳақи.

З[image: image423.png]
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 сўм

Жами: 231802,95 сўм

Ёрдамчи ишчиларни иш ҳақи фўнди.
З[image: image438.png]e Toe " Top = 1860- 28,43+ 5 = 264399



сўм

Мукофат асосий ишчилар учун 35[image: image440.png]%



 ,ёрдамчи ишчилар учун 25[image: image442.png]%,



асосий иш ҳақидан сотсиал суғурта учун тўлов миқдори асосий иш ҳақидан 30[image: image444.png]%



.

Хисоб катталикларини 2,4 жадвалдан кўрсатамиз.

Муҳандислар хизмат ҳодимларини иш ҳақи фонди хисоби 6,5 жадвалда кўрсатилган, 

4.4 Жихозларни тузиш ва улардан фойдаланиш харажатларини аниқлаш.

Дастгохларни тутгичини сарф харажатлари ишлаб чиқариш ишчиларни асосий иш хақидан 150[image: image446.png]%



 олинади.
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4.5 Умумий сех сарф харажатларини аниқлаш.

МТХ, ОИХ, КХХ лар иш хақи фонди

	Хизматчи табақаси
	Лавозими
	Хизмат-чи сони
	Ойлик маоши.

минг сўм
	Йиллик иш хаққи фонди, минг сўм
	Ижтимоий суғурта 30%.

минг сўм

	М.Т.Х.

О.И.Х

К.Х.Х
	1. Цех бошлиғи

2. Усталар

Омборчи 

Фаррош
	1

1

1

1
	8000

6800

4000

1800
	96000

81600

48000

21000
	28800

24480

14400

6484

	Жами:
	
	4
	20600
	247200
	74160


Цех харажатларини ишлаб чиқариш ишчиларини иш хақига 120[image: image449.png]%



 ни ташкил қилади.

[image: image450.png].~ 1,2=1278163,54 cjm




Умум завод харажатлари  и/ч шуғулланувчиларини асосий иш хақини 90[image: image452.png]%




ташкил қилади.

[image: image453.png]Zopsn = LZP., - 0,9 = 208622,65 cim




4.6 Шток деталининг  таннархи калкуляцияси. 

Йиллик дастур   N=10000 дона 

	№
	Сарф харажатлар
	Бир дона махсулот таннархи  сўм
	Йиллик дастур учун сарф  минг сўм

	1.

2.

3.

4.

5.

6.

7.

8.

9.

10.
	Асосий материал сарфи, ташиш таёрлаш харажатлари билан (чиқинди киритилмайди)

Ёрдамчи материал сарфи ташиш тайёрлов харажатлари билан.

Асосий ишчиларни асосий ва қўшимча иш ҳақи.

Ижтимоий суғурта ажратмалари

Дастгохларни тутиш билан боғлиқ харажатлар

Цех харажатлари 

Жами цех таннари

Умумий завод харажатлари

Жами и/ч (завод) таннархи

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

Жами тўла таннархи

Режа бўйича фойда (тўла таннархининг 15% и)

Махсулотни (детални) шартли улгуржи бахоси
	164,7

3,29

22,4

4,63

23,1

18,54

236,79

13,9

250,69

1,25

251,95

37,79

289,7
	2470,9

49,418

336,114

69,541

347,704

278,1635

3551,84

208,622

3760,462

18,802

3779,264

566,884

4346,154


4.7 Лойихани иқтисодий самарасини аниқлаш.

Абсалют самарадорлик коеффиценти.
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Харажатларни қопланиш муддати-[image: image456.png]
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демак лойиҳани иқтисодий самараси қониқарли даражада дейиш мумкун.

	№
	Кўрсаткичлар номланиши
	Ўлчов бирлиги
	Миқдори

	1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17
	Йиллик дастур.

Барча махсулотларни улгуржи сотиш бахоси.

Қабул қилинган дасгоҳлар номи.

Дасгоҳларнинг умумий бахоси.

Електро двигател бахоси.

Бўлимнинг иш тартиби:

a) Йилдаги иш кунлари сони.

b) Иш кунида смена сони.

c) Иш сменаси давмийлиги.

Донабай вақт меъёрлари.

Махсулот чиқариш мароми (такт).

Дасгоҳларни қопланиш коеффисиенти.

Асосий вақт бўйича фойдаланиш коеффисиенти.

Бўлимнинг умумий майдони.

Металлдан фойдаланиш коеффисиенти.

Бўлимда ишлаб чиқариш сони:

    Шулардан ишчилар сони.

    Улардан асосий ишчилар сони.

Йиллик ишлаб чиқариш миқдори:

    Бир ишчи учун.

    Бир ишловчи учун.

Умумий иш ҳақи фонди:

    Шу жумладан ишчиларники.

    Улардан асосий ишчиларники.

Ўртача ойлик иш ҳаққи:

   1 та асосий ишчиники.

   1 та ёрдамчи ишчиники.

   1 та хизматчиники.

Бирдона махсулот тўлиқ таннархи.
	Дона

Сўм

Дона

Сўм

Кв

Кун

Соат

Соат

Мин

Мин

%

%

м2

%

киши

киши

киши

минг сўм

минг сўм

минг сўм

минг сўм

минг сўм

минг сўм

минг сўм

минг сўм

Сўм
	10000

4346154

5

2042521,7

34,5

254

2

8

26,45

16,1

0,27

0,61

247,5

0,93

21

17

12

206,959

362,169

940,253

693,053

336,114

2800

5949

4120

306,80


5.Хаёт фаолияти хавфсизлиги.

Лойиҳаланаётган ишчи жойини меҳнат шароитларининг таърифи ва таxлили, технологик жараённинг қисқа таърифи ва ишчилар меҳнат таърифи
           Деталга 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 ва кесувчи асбоблар билан таъминланган. Бу дастгоҳлар универсал ва ярим автоматикдир. Жараёнда детал битта дастгоҳдан иккинчи дастгоҳга қўл ёки махсус қурилма узатиб берилиши мумкин. Бўлимда мавжут бўлган хавфли моддалар СНиП – 93 нормативлар билан меъёрланган. 

Ишлов бериш вақти ажралиб чиққан чириндилар ер остидаги конвеер ёрдамида ташқарига олиб ташланади.

Технологик жараённи механизациялаш ва автоматизациялаш меҳнат шароитини енгиллаштиради. Меҳнат сиғими ва ёрдамчи вақт  ҳам камаяди. Шунинг  учун загатовка цехда ва ташқаридан транспортёр ёрдамида ташилади. Осма кранбалка  ёрдамида дастгохлар монтаж ва демонтаж қилинади.  

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

Бўлимда бир нечта зарарли ва ҳавфли омиллар мавжуд. Зарарли омиллар биринчи механик ишлов беришдаги, яъни кесиб ишлашдаги ажраладиган деталарга ишлов берилаётганда чанг, товуш, вибрациядир. Чанг одамнинг организмига кириб нафас олиш йўларини касаллантиради қўланилишга яроқли ёпиқ экранлардан фойдаланиш   кўзда тутилади. Жараён давомида ҳосил боладиган 
Бўлимда ўтиш ва транспортда ўтиш йўллари хам мавжуд, улар меъёрга қараганда, йўллар – 2000 мм,  ўтиш жойлари ва дастгохдан  800 - 1200 мм тенг бўлишлари шарт. Уларни сони технологик жараён катта - кичиклигига қараб олинади. Одамни ўлчови 1800 мм олинади. Одам ва станок орасидаги масофа 1500 мм қилиниб олинади.

Саноат тармоқларига ёритилганлик нормаларига мос ҳолатда корхона учун ёритиш тизиминива табий ва суъний ёритилиш олдинади.

Лойихаланаётган бўлимда табий ва суний ёруғлик кўзда тутилган. 

Табиий ёритилиш оҳак ва фоанларлар орқали бажарилади, ТЕК меъёри 0,1-10% олинади. Суний ёритилиш эса газоразрядли лампалар орқали амалга оширилади. Бу люминессентли лампалардир. Нормал иш шароитини таъминлаш учун СН и П11-4-79дан фойдаланиб хисоб китоб қилиналди. 

Гигиеник талабларга асосан бита ишловчига маълум иншоатни хажми ва майдони белгиланади. Шунинг учун ҳар бир ишчига КМК бўйича 20 м2 майдон ва 80 м3 бино ҳажми ажрататилган.

Ен = 300 лк – ёритилиш бўлиши керак. 

С = 288 м2 - ёритиш майдони 

К=1,6- коеффиценти

бу эрда       
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[image: image464.wmf]b

a

×

 - пролетни эни ва узингили.  Нпр = Н-ҳc-ҳпм=4-0,1-0,8=3,1м -бино баландлиги;

Фл-нур оқими;   н = 0,41= коеффитсенти:


[image: image465.wmf]n

F

i

K

S

E

N

n

1

×

×

×

=

;                 
[image: image466.wmf]17

8

.

16

41

,

0

5220

6

.

2

6

,

1

288

300

»

=

×

×

×

×

=

N

тт

 лампа 

Люминиссентли ёритгичлар шахмат тартибида жойлашган бўлади.

Авария холатини олдини олиш учун электр йўлларига авария ҳолдаги ёритилиш кўзда тутилиши керак. 

Бўлимни табиий ёруғлик учун бинонинг маълум жойларида ёритиш приёмлари мавжуд. Ёритилганлик табиий ёритилганлик коеффитсенти билан таърифланади. 

 Саноат корхоналарини лойихалаштиришдаги талаб этилган санитар қоидалари

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

Ишлаб чиқариш корхоналарида ҳавонинг харорати бошқарилмаса т=18-25%дан. т=30%3гача кўтарилиб кетиши мумкин. Шунинг учун ГОСТ 12.1-006-88 бўйича ваСН247-81га асосланиб оптимал иқлимий шароитлар белгиланади. 


Қишда т=17   190
φ=40  60%


Ёзда     т= 200 220
φ=40  60%

Ишлаб чиқариш бинолари учун умумий хаво алмашинувини қуйидагича топамиз.

Лтп=Лвит =
[image: image467.wmf];
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Қизб=Қоб+Қп+Қм=300000+200000+180000=500000

Лтр  ва Л вит –келаётган ва чиқиб кетаётган ҳаво қиймати.

тит ва твим - келаётган ва чиқиб кетаётган ҳаво харорати.

Лтрва Л вит=
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Електр хавфсизлиги

Химоявий ерга улашни  қўллаш заруратини асослаб бериш.  Ишлаб чиқариш корхоналарида электр токи кенг қўлланилади.   Шунунг учун электр хавфсизлигига катта этибор бериш керак. Электр занжири одам танаси орқали уланиб қолса ёки одам занжирнинг икки нуқтасига тегиб кетса  одамни ток уради. Электр хавфсизлик тадбирларидан бир нечтасидан айтиб ўтиш мумкин, булардан химоявий ерга улаш химояси, нолга улаш химояларини қўллаш, қўшимча изолятсияни ишлатиш, химоя тўсиқларини қўллаш.

5.1. ва 5.2. расмда ерга улаш ва  нолга улаш химояси келтирилган.
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5.1 Расм. Ерга улаш химоясини             5.2. Расм. Нолга улаш химоясини

                  схемаси                                                        схемаси 

Участкада контурли ерга улаш системаси қабул қилинган

[image: image472.jpg]



5.3-расм. 1,2 – ерга улагичлар, 3-девор, 4-контур, 5- сим, 6-дастгоҳ.

Ёнғин хавфсизлиги

Ёнғин хавфсизлиги иморат сехнинг ўтга чидамлилигига қараб саноат категориясини аниқлаш.

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

Қурилиш материаллари ёнмайдиган ёнғинга чидаш бўйича иншоот 1- даражалидир.

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

    Ўтга қарши сув таминоти. Лойиҳаланаётган сех бўлимда сувни йиғиш , ташиш , сақлаш  ва фойдаланиш муҳандислик қурилмаси мавжуд. Бўлим ёнғин гидранти, сув ҳовузчаси шланглар билан таминланган.

  Алоқа, ёнғин сигнализатсия.

Ёнғин хавфсизлиги асосий шартларини таминлаш учун автоматик воситалар қўлланилади. Бўлимда ПОСТ-1 хабар берувчи қурилма қўлланилган. 20 м2 майдони назорат қила олиб, 700 C ишга бошлайди ва 0,7 секундда хабар беради. Бундан ташқари ДВ-1 хабарлатгич схемаси қўлланилган.
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5.3. Расм ДВ-1 хабарлатгичнинг схемаси.

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

Хулоса

Диплом лойихасини бажариш жараёнида “Шток” 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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