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КИРИШ
Давлатимизнинг дунёдаги саноати ривожланган мамлакатларидан ўз ўрнини эгалаллашда юқори малакали рақобатбардош мутахассислар тайёрлаш “Кадрлар тайёрлаш Миллий дастури” да кўрсатилган асосий масаладир. Бундай мутахассислар замонавий машина ва жиҳозларни ишлаб чиқаришни, лойиҳалашни, автоматлаштирилган лойиҳалаш тизимларидан фойдаланишни, рақамли дастур билан бошқариладиган дастгоҳлар асосида юқори унумдорликдаги мосланувчан ишлаб чиқариш модулларни ва автоматлаштирилган ишлаб чиқаришни ҳар томонлама билишлари ва улардан фойдалана олишлари керак. Шунинг учун битирув малакавий иши замонавий машина ва жиҳозларини ишлаб чиқаришни самарадорлигини ошириш мақсадида илғор техника ва юқори технологиялардан фойдаланган ҳолда бажарилиши керак.
  	Жамиятнинг моддий техника базасини яратувчи ва мамлакатимизнинг техник тараққиётини ривожланишини белгиловчи соҳа машинасозликдир. У саноатнинг турли тармоқларини янги техника, ишлаб чиқариш воситалари билан таъминлайди. Шу сабабли машинасозлик ишлаб чиқаришнинг барча соҳаларини ривожланишига катта таъсир кўрсатувчи саноатнинг муҳим кўрсаткичларидан биридир.
	Машинасозликнинг асосини машиналарни лойихалаш ва ишлаб чиқариш ташкил этади. Машиналар ўз навбатида жамият турмуш фаровонлигини кўрсатади. Улар иш унумдорлигини, меҳнат самарадорлигини ва маҳсулот сифатини оширадилар. Мустақиллигимизнинг 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.
		Ишлаб чиқариш жараёнларини мукаммаллаши ва ривожи натижасида машинасозлик сохасида қуйидаги тармоқлар пайдо бўлди, булар, темир қуйиш технологияси, темирларга босим остида болғалаш, штамповкалаш, метал қирқиш тармоқлари ва бошқалар.
	Машинасозлик технологияси ишлаб чиқариш жараёни илмий интизомга асосланган жараён деб ҳисобланади. Бизни жамиятимизда машинасозлик тармоқлари кенг ривожланган. Булар асосан серияли ва майда серияли ишлаб чиқариш корхонларидир ва таъмир йўналишидаги корхоналардир.
Хар бир мамлакатнинг шу жумладан бизнинг мустақил Ўзбекистонимизнинг иқтисодий ривожланиши, иқтисодий равнақи барча хўжалик ишлар, ишлар даражасининг кўтарилиши орқали белгиланади. Бу айниқса халқ ва халқ хўжалигининг етарли тармоқларидан бўлиши машинасозликка таалуқлидир. Шунинг учун машинасозликда  ривожланишига умумий ишлаб чиқаришни ривожланишига нисбатан ортиқроқ эътибор берилади.
Мустақил Ўзбекистон Республикамиз машинасозликда олдида яқин йилларда мўлжаллаган улкан ва маъсулиятли вазифалар турибди. Булар жумладан халқ хўжалигининг барча тармоқларида юқори даражасида ишлаб чиқариш қувватига эга бўлган энергия ва метални иқтисод қилиш технологиялари кенг қўллашда синдириш учун техника яратиш машинасозлик маҳсулотини техник даражасини ва сифатини ошириш зарарли ва оғир қўл меҳнатини енгиллаштирувчи машина ва жихозларни чиқариш материалларига ишлов бериш дастгоҳлари сифатини яхшилаш, шу жумладан материалларга ишлов бериш жараёнлари дастури билан танишиш. 



[bookmark: _Toc359798078]1. УМУМИЙ ҚИСМ
[bookmark: _Toc359798079]1.1. Детални ҳизмат вазифаси
	Валларнинг вазифаси ундаги деталлари айлантириш машинаси билан бирга буровчи моментни ўзгартиришдан ҳам иборат. Вал эгилувчи моментидан ҳосил бўладиган кучланиш таъсирида ишлайди. Валлар шлицали, ғилдиракларли, поғонали тирсакли шестерняли вал, ясси вал ва бошқа кўринишида бўлиши мумкин. Тирсакли валлар ички ёнув двигателларида ишлайди.
	Валлар редуктор узатмаларда ва хар ҳил айланувчи дастгоҳлар учун умуман олганда машинасозлик ва халқ хўжалигида кенг қўллашда ишлади. 
	
	“Пўлат 10”  ГОСТ 1050-88  нинг кимёвий таркиби %
1-жадвал
	С
	Si
	Mn
	S
	P
	Ni
	Cr

	
	
	
	Кўп эмас
	
	

	0.07-0.14
	0.17-0.37
	0.35-0.65
	0.035
	0.04
	0.25
	0.15



	“Пўлат 10”  ГОСТ 1050-88  нинг механик хоссаси  %
2-жадвал
	Мустахкамлик чегараси, МПа
	Бринелл бўйича қаттиқлиги(НВ), кг/мм2
	Оқувчанлик чегараси, МПа

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

	21
	34
	31
	55
	143
	197


 
[bookmark: _Toc359798080]1.2. Детал тузилишининг технологикликлиги ва унинг миқдорий кўрсаткичлари
	Технологикликга тахлил мехнат сиғими ва металл сарфини камайтириш имкониятларини аниқлаш, ишлов беришда иш унумдорлиги юқори бўлган усуллардан фойдаланиш, детални ишчи вазифасига салбий таoсир кўрсатмаган холда детал тайёрлаш таннархини камайтириш учун олиб борилади. Технологик жараённи ишлаб чиқишни бошланғич босқичида детални сифатли қулайлиги, унинг ишчи чизмасида ва техник талабларда кўрсатиб ўтилган маълумот бўйича детални тузилишидаги камчиликларини юзага чиқариш йўли билан аниқланади. Технологикликка тахлилни қуйидаги кетма-кетликда олиб борамиз.
1. Детални чизмасини тахлили шуни кўрсатдики детални ишчи вазифасини ўзгартирмаган холда уни  тузилиш элементларини қисқартириш имконияти йўқ.
2. Детални тузилиши  хом ашё олишни  рационал усулларидан фойдаланишни имкониятини бериади. 
3. Детални ишлов беришда қийинчилик туғдирадиган юза  йўқ.
4. Детални тузилиши мустахкамлик ва мураккаб тузилиши каби сабабларга кўра иш унумдорлиги юқори бўлган ишлов бериш усулларидан фойдаланишни чегаралаб қўймайди.
5.  Материални ишлов берилувчанлиги лезвияли ва абразив асбоблар билан ишлов бериш имконини беради.
6. Ҳамма операциялар учун ўрнатиш базалари мавжуд, қўшимча суний базаларга эхтиёж йўқ.
7. Технологик ва ўлчов базаларини бирлигини таъминлаш мумкин.
8. Чизмада кўрсатилган барчи ўлчамларни бевосита ўлчаш мумкин.
Технологик ва аниқлик бўйича тахлил технологик жараён маршрутини тузиш, дастгохларни танлаш, берилган аниқликка эришиш усулларини ва операциялардан сўнг назорат ишларини аниқлашга негиз бўлиб қолади.
	Бажарилган таҳлил қуйидаги коэффициентларни аниқлашга имкон беради:
1.Конструктив  элементларни унификацияланиш коэффициенти:
Ку.э=Qуэ/Qэ =8/12=0,67
Бу ерда  Qуэ ва  Qэ –унификацияланадиган конструктив элементлар сони ва детални ҳамма элементлари сони.
2. Материалдан фойдаланиш коэффициенти  
Км= q/Q=0.08/1,8=0,04
Бу ерда q- детал оғирлиг; Q-заготовка оғирлиги;
 3.Ишлов бериш аниқлиги коэффициенти.
Ка=1-1/Аўр;
Бу ерда


=

Ка=0,91
4.Юза ғадир будирлиги коэффициенти:

;
Бу ерда 


=


Бажарилган  тахлил йиғув бирикманинг берилган деталини тўғри лойихалашга имкон беради.
[bookmark: _Toc359798081]1.3. Ишлаб чиқариш турини аниқлаш
Технологик жараёнларни ишлаб чиқишда муҳим босқичлардан бири ишлаб чиқариш турини аниқлаш ҳисобланади. Шу сабабли технологик жараённи лойиҳалашни бошланғич босқичида бажарилади. Ишлаб чиқариш турини бир неча хил усулларида аниқланиши мумкин. Жумладан, бириктирилган операциялар коэффициент орқали аниқлаш мумкин, маълум вақт мобайнида бўлимда бажариладиган технологик операциялар сони (О) ни шу бўлимдаги иш жойлари (Р) га нисбати бириктирилган операциялар коэффициенти (К) га тенг бўлади.
К = О/Р	 			
Машинасозликда ишлаб чиқариш турлари қуйидагича аниқланади.
К 1 бўлса - ялпи ишлаб чиқариш 
1< К  10 бўлса - кўп серияли ишлаб чиқариш 
10 < К  20 бўлса - ўрта серияли ишлаб чиқариш 
20 < К  40 бўлса, майда - "кичик" серияли ишлаб чиқариш 
Доналаб ишлаб чиқаришда К>40 бўлади.
Ишлаб чиқариш тури ва унга тўғри келадиган ишнинг ташкил қилиш формаси технологик жараённи характери ва уни тузилишини аниқлайди. Шунинг учун ҳам ишлаб чиқариш турини аниқлаш – деталга механик ишлов бериш технологик жараёнини лойихалашни бошланғич қисмини асосий босқичидир.
Ишлаб чиқариш турини жадваллар усули билан аниқланганда, деталнинг оғирлиги ва йиллик ишлаб чиқариш дастури талаб қилинади.
Бизда N=1700 дона  ва  m=0,08кг бўлганда (/10/, 2ж.,18б.) ишлаб чиқариш тури ўрта серияли деб айтиш мумкин. 
Берилган йиллик дастурга асосан ишлаб чиқариш қадами қуйидаги формула ёрдамида хисобланади:


      					
бу ерда   Рк – дастгохларнинг бир йиллик хақиқий ишлаш вақти фонди, соат.
 (1- сменали иш тартибида Рк=2030 соат, 2- сменали иш тартибида Рк=4029 соат; ,)  ([20], 22 б., 2,1 ж);
N- йиллик ишлаб чиқариш дастури;
Бўлимдаги иш тартиби асосан 1 сменали қабул қилинади.
Ялпи ишлаб чиқариш турида кейинги барча техник – иқтисодий  хисоблар (1) формула  орқали аниқланган ишлаб чиқариш қадамига асосланади. Серияли ишлаб чиқариш турларида эса, деталларга гурухларга бўлиб ишлов берилиши сабабли гурухлардаги деталлар сонини хисоблаб топиш талаб қилинади. Бу деталлар сони қуйидаги формула ёрдамида аниқланади: 

   дона             				 
бу ерда: а- гурухлардаги деталларни ишлов беришга киритилиш даври, кун (қуйидаги даврларда киритилиши киритилиш тавсия қилинади: 3, 6, 12, 24 кун);;
F- бир йилдаги ишчи кучлар, F= 254 кун.
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2. ТЕХНОЛОГИК ҚИСМ.
[bookmark: _Toc359798083]2.1. Заготовка турини танлаш ва уни олиш усулини аниқлаш.
Машина деталлари учун хом-ашё қуйидаги кўринишлардан иборат бўлиши мумкин:
1) чўян, пўлат, рангли металл ва пластмассалардан тайёрланган қуймалар;
2) болғаланган ва штампланган хом-ашё;
3) пўлатдан совутилган ва қиздирилган ҳолларда тайёрланган прокатлар ва рангли металл-прокатлари.
Хом-ашёнинг тури унинг материалига, шаклига, деталнинг хизмат вазифасига ва машиналарда йиғилган ҳолда ишлаш шарт-шароитларига боғлиқ бўлади.
Шаклдор деталлар ишлаш жараёнида чўзилиш ва эгилиш таъсирида бўлмаса одатда чўянлардан тайёрланади.
Болғалаш ёрдамида эгилишга, чўзилишга буралишга ишловчи ва кўндаланг кесими бўйича ўлчамларида фарқ бўлган леталларнинг хом-ашёлари тайёрланади. Болғалаш билан катта ўлчамли деталлар учун донали ва кичик серияли ишлаб чиқариш шароитида ёки бошқа ҳолларда кичик деталлар учун хом-ашё тайёрланади.
Штампланган хом-ашё штамплаш машиналирда олинади. Штампланган металлнинг структураси бир хиллиги билан ажралиб туради. Шатмпланган хом-ашёнинг шакли детал шаклига жуда яиқн бўлиб, айрим ъолларда механик ишлов берилмайди (деталларнинг айрим юзалари  назарда тутилмоқда) . Бу ўз навбатида металл сарфини камайтиради. Штамплаш жараёнининг иш унумдорлиги болғалашга нисбатан анча юқори. Ишчининг малакаси ҳам болғалашга нисбатан паст бўлиши мумкин. Штамплаш йўли билан серияли ва ялпи ишлаб чиқариш шароитларида қўл келади.
Айлана, квадрат, олти бурчакли прокатлардан тайёрланган хом-ашё ўз шакли бўйича юқоридагикўринишларга яқин бўлган деталлар тайёрлашда қўлланилади.
Қайси турдаги хом-ашёни танлаш уни техник-иқтисодий кўрсаткичларини ҳисоблаб чиқилгандан сўнг амалга оширилса мақсадга мувофиқ бўлади.
Заготовкани олишни мавжуд усулларини тахлил қилиб, берилган ишлаб чиқариш шароитида деталимиз учун заготовкани оптимал тайёрлаш усули 
прокатлашдир.
[bookmark: _Toc359798084]2.2. Детал юзаларига механик ишлов бериш режасини тузиш. 
Детал юзаларига мемеханик ишлов бериш кетма-кетлигини тузишда , илгари аниқликга қилинган таҳлил ,  техник  шартлар  ва хом –ашёни тури инобатга олинади. Ишлов бериш режасини тузишда базалаш ва махкамлаш юзалари  ҳам аниқланади.
“Вал” деталига механик ишлов бериш режаси.
2.1-жадвал
	Операция №
	Операция номи ва ўтишлар мазмуни
	Базалаш юзалари
	Махкам- лаш юзалари
	Дастгоҳ номи ва тури

	1
	2
	3
	4
	5

	005
	Фрезалаш марказлаш
1. А ва Б юзалар фрезалансин.
2. Марказий тешиклар пармалансин.
	В
	В
	МР-71М,
фрезалаш марказлаш

	010
	Токарлик винтқирқар
А-ўрнатиш
1. В юза қора йўнилсин.
2. В юза тоза йўнилсин.
Б-ўрнатиш
3. Г юза қора йўнилсин.
4. Г юза тоза йўнилсин.
	Марказий тешиклар


Марказий тешиклар
	Г



В
	16К20, токарлик винт-қирқар

	015
	Вертикал пармалаш
А-ўрнатиш
1. Ø6Н10 тешиклар пармалансин.
Б-ўрнатиш.
2. Ø6Н10 тешик пармалансин.
В-ўрнатиш
3. Ø4Н10 тешик пармалансин.
Г-ўрнатиш.
4. Ø6Н10 тешик пармалансин.
	Марказий тешиклар
	В
	2Н125, вертикал пармалаш

	020
	Горизонтал фрезалаш
А-ўрнатиш
1. R=6 шпонка ариқчаси фрезалансин.
Б-ўрнатиш
2. R=6 шпонка ариқчаси фрезалансин.
	В, Г
	В
	6М80Г горизонтал фрезалаш

	025
	Доиравий жилвирлаш
1. В юза қора жилвирлансин.
2. В юза тоза жилвирлансин.
	Марказий тешиклар
	Г
	3М151 доиравий жилвирлаш



[bookmark: _Toc359798086]2.3. Механик ишлов бериш учун қолдирилган қуйимларни ҳисоби.
1. “Вал” деталининг диаметри d=Ø20h7, узунлиги l=135-0,4 мм бўлган А ва Б сирт юзалари учун қўйим миқдорини ҳисоблаймиз. Заготовка юқори сифатли сортли прокат усулида олинган. Заготовка токарлик типидаги дастгоҳда қирқилади. Юза ғадар-будурлиги Rz=40 мкм. l=135-0,4 мм сирт юзаларга ишлов бериш технологик маршрути фақатгина сиртларни фрезалашдан иборат.
Қарама-қарши жойлашган юзаларга параллел ишлов беришда қўйимларни аниқлаш қуйидаги формула ёрдамида топилади [3, 62 б.]:
,
Заготовка учун профилнинг нотекисликлари баландлиги R ва сирт қатламдаги нуқсонлар чуқурлигини Т жадвалдан оламиз:
1) заготовка учун: R=80 мкм; T=100 мкм [4, 180 б.];
2) фрезалаш учун: R=32 мкм; T=30 мкм [4, 181 б.];
Допусклар миқдори: заготовка учун δ=1300 мкм; фрезалаш учун δ=-400 мкм.
Фазовий четланишларнинг умумий йиғиндиси сортли прокатлар учун қуйидаги формула ёрдамида топилади:
 мкм.
Қўйимнинг минимал қиймати қуйидагига тенг:
 мкм.
Заготовканинг ҳисобий ўлчамларини аниқлаймиз:
Lp1=Lmax= 135 мм.
Lp2=Lmax2= 135,176 +2,5= 137,676 мм.
Lmin1= 135 + (-0,4) = 134,6 мм.
Lmin2= 134,6 +3,480 = 135,176 мм.
	Технологик ишлов бериш
	Қўйим элементлари
	2zmin
	Lҳ, мм
	Допуск δ, мкм
	Чегаравий ўлчам, мм
	Қўйимлар чегараси, мкм

	
	Rz
	T
	ρ
	ε
	
	
	
	Lmin
	Lmax
	
	

	Заготовка
(прокат)
	80
	100
	108
	 
	 
	135,2
	2500
	135,176
	137,676
	 
	 

	Фрезалаш
	32
	30
	0
	0
	576
	134,6
	400
	134,6
	135
	576
	2676



Қуйимларнинг энг катта ва энг кичик қийматларини аниқлаймиз:
=3480 мкм.
=580 мкм.
Хисоблар тўғрилигини текширамиз.
=δz- δд
2676-576=2500 – 400
2100-250=2100
Ҳисоб тўғри бажарилган.

2. Диаметри d=Ø20h7, узунлиги l=135-0,4 мм бўлган В юза учун қўйим миқдорини ҳисоблаймиз. Заготовка юқори сифатли сортли прокат усулида олинган. В юза қора ва тоза йўнилган, қора ва тоза жилвирланган. Юза ғадар-будурлиги Rz=1,25 мкм. l=135-0,4 мм сирт юзаларга ишлов бериш технологик маршрути фақатгина сиртларни фрезалашдан иборат.
Қарама-қарши жойлашган юзаларга параллел ишлов беришда қўйимларни аниқлаш қуйидаги формула ёрдамида топилади [3, 62 б.]:
,
Заготовка учун профилнинг нотекисликлари баландлиги R ва сирт қатламдаги нуқсонлар чуқурлигини Т жадвалдан оламиз:
1) заготовка учун: R=80 мкм; T=100 мкм [4, 180 б.];
2) қора йўниш учун: R=63 мкм; T=60 мкм [4, 181 б.];
3) тоза йўниш учун: R=20 мкм; T=30 мкм [4, 181 б.];
4) қора жилвирлаш учун: R=10 мкм; T=20 мкм [4, 181 б.];
5) тоза жилвирлаш учун: R=6,3 мкм; T=12 мкм [4, 181 б.].
Допусклар миқдори [4, 192 б.];: 
· заготовка учун δ=1300 мкм; 
· қора йўниш учун δ=210 мкм;
· тоза йўниш учун δ=84 мкм;
· қора фрезалаш учун δ=52 мкм;
· тоза фрезалаш учун δ=-21 мкм.
Фазовий четланишларнинг умумий йиғиндиси сортли прокатлар учун қуйидаги формула ёрдамида топилади:
;
 мкм = 0,11 мм
 мм.
0,31 мм.
Қолдиқ фазовий четланишлар:
· дастлабки қора йўнишдан сўнг ρ1=0,06·310=18,6 мкм;
· тоза йўнишдан сўнг ρ2=0,04·310=12,4 мкм;
· дастлабки қора жилвирлашдан сўнг ρ3=0,02·310=6,2 мкм;
 мкм.
Қўйимларнинг минимал миқдорини ҳисоблаймиз:
· қора йўниш  мкм;
· тоза йўниш  мкм;
· қора жилвирлаш  мкм;
· тоза жилвирлаш  мкм.

	Технологик ишлов бериш
	Қўйим элементлари
	2zmin
	dҳ, мм
	Допуск δ, мкм
	Чегаравий ўлчам, мм
	Қўйимлар чегараси, мкм

	
	Rz
	T
	ρ
	ε
	
	
	
	dmin
	dmax
	
	

	Штамповка
	80
	100
	310
	
	
	21,65
	1300
	21,65
	22,95
	
	

	Қора йўниш
	63
	60
	19
	
	980
	20,78
	210
	20,78
	20,99
	870
	1960

	Тоза йўниш
	20
	30
	12
	
	284
	20,336
	84
	20,336
	20,42
	444
	570

	Қора жилвирлаш
	10
	20
	6
	
	124
	20,118
	52
	20,118
	20,17
	218
	250

	Тоза жилвирлаш
	6,3
	12
	0
	
	72
	20
	21
	20
	20,021
	118
	149

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	1650
	2929



Қуйимларнинг энг катта ва энг кичик қийматлари йиғиндисини аниқлаймиз:
=1650 мкм.
=2929 мкм.
Хисоблар тўғрилигини текширамиз.
=δz- δд
2929-1650=1300 – 21
1279=1279
Ҳисоб тўғри бажарилган.

Қабул қилинган заготовка тури ва технологик маршрутга кўра қўйим миқдорлари ва рухсат этилган четланишларни жадвал усулида топамиз.

2.4–жадвал
	Ишлов бериладиган юза
	Ўлчам
	Қўйим
	Четланиш, мм

	
	
	Жадвал, мм
	Ҳисобий, мм
	

	А,Б
	135-0,4
	
	2·0,85
	±0,2

	В
	Ø20
	2·0,7
	
	±0,2

	Г
	Ø20
	2·0,7
	
	±0,2



[bookmark: _Toc359798088]2.4. Кесиш маромини қисқа аналитик усул билан ҳисоблаш ва асосий вақтни аниқлаш.
010 токарлик операцияси 2-ўтиш учун кесиш маромларини қисқа аналитик усулда ҳисоблаймиз. Ушбу ўтишда Ø23 диаметрли 135 мм узунликдаги цилиндрик юзага йўниб, қора ишлов берилади.
Ҳисоблаш учун дастлабки маълумотлар:
· дастгоҳ тури: 16К20;
· кесувчи асбоб:  қаттиқ қотишмали Т15К6 кескичи. Кесувчи асбоб параметрлари: пландаги асосий бурчак қиймати - 60°; кескич учи радиуси - 2,4 мм;
· ишлов бериладиган диаметр, d = Ø23 мм;
· ишлов бериладиган узунлик, l = 135 мм;
· кесиш чуқурлиги, t = 1 мм;
· суриш қиймати, s = 0,3 мм/айл (справочникка асосан топилади [3, 268 б.]);
· кесишнинг турунлик даври, Т = 60 дақ.
1. Кесиш тезлиги қуйидаги эмпирик формула ёрдамида аниқланади:

бу ерда,
 = 350 - кесиш тезлигини топиш учун коэффициент, [3, 269 б.]; x = 0,15 - кесиш чуқурлиги кўрсаткич даражаси; y = 0,35 - узатиш кўрсаткичи даражаси; m = 60 - кесувчи асбобнинг турғунлик даври кўрсаткич даражаси; Kv - кесиш тезлигининг тўғрилаш коэффициенти,  у қуйидаги формула ёрдамида топилади:
Kv = Kmv · Kпv · Kиv,
бу ерда,
Kmv = 0,59 - ишлов берилаётган материалнинг физик-кимёвий хусусиятларининг таъсирига боғлиқ коэффициент, [3, 262 б.];
Кпv = 0,9 - заготовка юзасига боғлиқ коэффициент, [3, 263 б.];
Киv = 1 - кесувчи асбобни кесиш тезлигига таъсирини ҳисобга олиш коэффициенти, [3, 263 б.].
Kv = 0,59 · 0,9 · 1 = 0,531
2. У ҳолда кесиш тезлиги қуйидагига тенг:

3. Шпинделнинг айланишлар сони қуйидаги формула орқали топилади:

бу ерда, D - ишлов берилаётган юза диаметри, мм.
4. Биз танлаган дастгоҳнинг паспорти бўйича шпинделнинг айланишлар сонини n = 1600 айл/дақ деб тўғриласак, у ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги қуйидагича топилади:

5. Тангенциал кесиш кучи қуйидаги формула ёрдамида топилади:

бу ерда,
Cp ва x, y, n - муайян ишлов бериш шароити учун доимий коэффициент ва даража кўрсаткичлари, бизнинг ҳолат учун: Cp=300, x=1, y=0,75, n=-0,15 [3, 273б.];
Кр - тўғрилаш коэффициенти кесиш шароитидаги омилларга боғлиқ бир қатор коэффициентларнинг кўпайтмасига тенг:
Kp = Kмр · Kϕр · Kγр · Kλр · Krр,
бу ерда,
Kмр - куч боғланишини ишлов берилаётган материал сифатига таъсирини ҳисобга олувчи тўғрилаш коэффициенти,  Kмр=0,67;
Kϕр=0,94, Kγр=1, Kλр=1, Krр=1.
Kp = 0,67 · 0,94 · 1 · 1 · 1 = 0,63.
У ҳолда кесиш кучи қуйидагига тенг:

6. Кесиш қувватини қуйидаги формула орқали топамиз:

Дастгоҳнинг максимал қуввати Nэ = N ∙ η = 10 ∙ 0,75 = 7,5 кВт. , 4,32<7,5, яъни ишлов бериш мумкин.
7. Асосий технологик вақт қуйидаги формула билан аниқланади:

бу ерда, L - узатиш ҳаракатланиш траекторияси бўйича кескичнинг умумий йўли; i - ишчи ход сони. Ишчи ход узунлиги қуйидагича топилади:
L=l+l1+l2,
бу ерда, l - ишлов бериладиган юза узунлиги, l = 135 мм; l1 - кесиш йўли қиймати, мм, l1=t ctg ϕ + 1=1∙0,58 + 1 = 1,58 мм; l2 - кескичнинг ортиқча юрган йўли, l2 = 2 мм. L = 138,58 мм.


015-пармалаш операцияси 1-ўтиш учун аналитик усулда кесиш маромларини ҳисоблаймиз. Ушбу ўтишда С юза Ø6 мм ўлчамда пармалаб ишлов берилади. Дастгоҳ: 2Н125; Кесувчи асбоб материали: Т15К6.
1. Кесиш чуқурлиги. Кесиш чуқурлиги пармалаш операциясида t = 0,5D формула ёрдамида топилади: t = 0,5·6 = 3 мм.
2. Суриш қиймати. Суриш қиймати жадвал асосида ишлов берилаётган материал қаттиқлиги, кесувчи асбоб диаметри ва ишлов бериш юзасига қараб олинади [3]:

бу ерда,
s - жадвал асосида олинган суриш қиймати, s = 0,09 мм/айл;
Kis - тешик чуқурлигига боғлиқ коэффициент, Kis = 1;
Kos - юқори сифатли юза олишга боғлиқ коэффициент, Kos = 1;
Кбs - тизим бикирлигини ҳисобга олувчи коэффициент, Кбs =1;
Киs - кесувчи асбобга боғлиқ коэффициент, Киs =0,6:
s = 0,09 ∙ 1 ∙ 1 ∙ 1 ∙ 0,6 =0,054 мм/айл.
Дастгоҳ паспорти бўйича ҳақиқий қийматини белгилаймиз, s = 0,1 мм/айл.
3. Кесиш тезлиги пармалаш операцияси учун қуйидаги формула орқали топилади:

бу ерда,
Cv, q, m, x, y - коэффициент ва даража кўрсаткичлари, бизнинг ҳолат учун улар қуйидагига тенг: Сv=7; q=0,4; m=0,2; y=0,7;
T - асбобнинг турғунлик даври, Т=8 дақ.;
Kv - кесиш тезлигини тўғрилаш коэффициенти,
Kv = Kmv · Kпv · Kиv,
бу ерда, Kmv  - ишлов берилаётган материалга боғлиқ коэффициент, Kmv = 0,62 [3, 262 б.];Кпv - заготовка юзасига боғлиқ коэффициент, Кпv =1 [3, 263 б.]; Киv - кесувчи асбобга боғлиқ коэффициент, Киv =1[3, 263 б.]. У ҳолда,
Кv = 0,62 · 1 · 1 = 0,62.
Кесиш тезлиги қуйидагича:

3. Шпинделнинг айланишлар сони:

Дастгоҳ паспорти бўйича шпинделнинг айланишлар сонини n = 2000 айл/дақ га тўғриласак, у ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги қуйидагига тенг:

4. Кесиш кучи ва айлантириш моменти қуйидаги формулалар ёрдамида топилади:


бу ерда,
Cp, См - доимий коэффициентлар, Ср=68, См=0,0345 [3, 281 б];
qm, qp, ym, yp - даража кўрсаткичлари, qm=2, qp=1 , ym=0,8, yp=0,7 [3, 281 б];
Кр - ишлов берилаётган материалга боғлиқ тўғрилаш коэффициенти, Кр = Кмv = 0,67 [3, 264 б.]


5. Кесиш қуввати қуйидаги формула билан аниқланади:

6. Асосий технологик вақт:

бу ерда, s=0,1 мм/айл - суриш қиймати;
=1,2 мм/айл - асбобнинг зудлик билан суриш қиймати;
L  - ишлов бериш йўли узунлиги:
L=l+l1+l2,
бу ерда, l - ишлов бериладиган юза узунлиги, l = 20 мм; l_1 - кесиш йўли қиймати, мм, l_1=3 мм; l_2 - кескичнинг ортиқча юрган йўли, l_2 = 0 мм. L = 20 + 2 = 22 мм.



[bookmark: _Toc359798089]2.5. Кесиш маромларини жадваллар усулида ҳисоблаш ва асосий вақтни аниқлаш
Жадвал усулида 005-фрезалаш операцияси 1-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. А ва Б юзалар фрезалансин.
Бошланғич маълумотлар:
· дастгоҳ: МР-71М;
· кесувчи асбоб: ВК6 ГОСТ 18880-73;
· кесиш чуқурлиги: t = 3 мм.
1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

бу ерда, lкес - кесиш узунлиги, lкес=25 мм;
у - кесиш нуқтасига келиш ва кесиб ўтиб кетиш йўли, y=2 мм [5, 300 б];
Lқўш - деталнинг конфигурацияси кўра қўшимча ҳаракатланиш йўли, Lқўш=6 мм.

2. Суриш қийматини аниқлаймиз:

3. Норматив асосида кесувчи асбобнинг турғунлик даврини аниқлаймиз:
Т = 60 дақ. [5, 87 б.].
4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сонини топамиз:

бу ерда, vж - жадвал бўйича кесиш тезлиги, vж = 52 м/дақ. [5, 96 б.];
К1 - ишлов бериш ўлчамларига боғлиқ коэффициент, К1=1 [5, 96 б.];
К2 - кесувчи асбобга боғлиқ коэффициент, К2=1 [5, 100 б.];
К3 - ишлов бериш турига боғлиқ коэффициент, К3=1,15 [5, 100 б.].
Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

Танлаган дастгоҳимизга кўра айланишлар сонини n=800 1/дақ.  тенг деб оламиз. У ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги:

5. Дақиқавий ўтишни ҳисоблаймиз:

бу ерда, z - тишлар сони.

6. Асосий вақтни ҳисоблаймиз:

7. Кесиш қувватини ҳисоблаймиз:

бу ерда, Е - жадвал бўйича аниқланадиган қиймат, Е = 0,4 Н. [5, 102 б.];
К1 - кесувчи асбоб материалига боғлиқ коэффициент, К1=1,25 [5, 103 б.];
К2 - кесиш тезлигига боғлиқ коэффициент, К2=1 [5, 103 б.].
Дастгоҳнинг максимал қуввати Nэ = N ∙ η = 13 ∙ 0,8 = 10,4 кВт.  8,3<12,48. Ишлов бериш мумкин.

Жадвал усулида 005-фрезалаш операцияси 2-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. Марказий тешиклар пармалансин.
Бошланғич маълумотлар:
· дастгоҳ: МР-71М;
· кесувчи асбоб: Т15К6 ГОСТ 14952-75;
· кесиш чуқурлиги: t = 1,5 мм.
1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

бу ерда, lкес - кесиш узунлиги, lкес=3 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:

Танлаган дастгоҳимизнинг паспортига кўра ҳақиқий суриш қийматини белгилаймиз:

3. Норматив асосида кесувчи асбобнинг турғунлик даврини аниқлаймиз:
Т = 60 дақ. [5, 114 б.].
4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сонини топамиз:

бу ерда, vж - жадвал бўйича кесиш тезлиги, vж = 22 м/дақ. [5, 115 б.];
К1 - ишлов берилаётган материалга боғлиқ коэффициент, К1=1 [5, 116 б.];
К2 - кесувчи асбоб турғунлигига боғлиқ коэффициент, К2=1,55 [5, 116 б.];
К3 - кесиш узунлигини диаметрга нисбати, К3=1 [5, 117 б.].
Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

Танлаган дастгоҳимизга кўра айланишлар сонини n=1400 1/дақ.  тенг деб оламиз. У ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги:

5. Асосий вақтни ҳисоблаймиз:

6. Кесиш қувватини ҳисоблаймиз:


 - ишлов берилаётган материалга боғлиқ коэф., =0,9 [5, 128 б.].
Дастгоҳнинг максимал қуввати Nэ = N ∙ η = 13 ∙ 0,8 = 10,4 кВт.
,252<12,48, яъни ишлов бериш мумкин.

Жадвал усулида 010-токарлик операцияси 1-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. В юза Ø23 мм диаметр L=83 мм узунликда қора йўнилсин.
Бошланғич маълумотлар:
· дастгоҳ: 16К20;
· кесувчи асбоб: Т15К6 ГОСТ 18877-73;
· кесиш чуқурлиги: t = 1 мм.
1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

бу ерда, lкес - кесиш узунлиги, lкес=83 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:

Танлаган дастгоҳимизнинг паспортига кўра ҳақиқий суриш қийматини белгилаймиз:
=0,1 мм/айл.
3. Норматив асосида кесувчи асбобнинг турғунлик даврини аниқлаймиз:
Т = 60 дақ. [5, 27 б.].
4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сонини топамиз:

бу ерда, vж - жадвал бўйича кесиш тезлиги, vж = 22 м/дақ. [5, 29 б.];
К1 - ишлов берилаётган материалга боғлиқ коэффициент, К1=1 [5, 32 б.];
К2 - кесувчи асбобга боғлиқ коэффициент, К2=1,55 [5, 32 б.];
К3 - ишлов бериш турига боғлиқ коэффициент, К3=1 [5, 32 б.].
Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

Танлаган дастгоҳимизга кўра айланишлар сонини n=400 1/дақ.  тенг деб оламиз. У ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги:

5. Асосий вақтни ҳисоблаймиз:

6. Кесиш кучини ҳисоблаймиз:

бу ерда, Pz - жадвал бўйича кесиш кучи, Pz = 100 Н. [5, 35 б.];
К1 - ишлов бериш турига боғлиқ коэффициент, К1=0,75 [5, 36 б.];
К2 - кесиш тезлигига боғлиқ коэффициент, К2=1,1 [5, 36 б.].
7. Кесиш қувватини топамиз:

Дастгоҳнинг максимал қуввати Nэ = N ∙ η = 10 ∙ 0,8 = 8 кВт.  0,39<8, яъни ишлов бериш мумкин.

Жадвал усулида 010-токарлик операцияси 2-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. В юза Ø20,6 мм диаметр L=83 мм узунликда тоза йўнилсин.
Бошланғич маълумотлар: фрезалаш дастгоҳи-16К20; кесувчи асбоб-Т15К6 ГОСТ 18877-73; кесиш чуқурлиги-0,15 мм.
1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлиги:

бу ерда, lкес=83 мм;  y=2 мм [5, 300 б]; Lқўш=3 мм.
2. Суриш қиймати:
s0=0,6 мм/айл [5, 24 б].  Танланган дастгоҳ паспорти бўйича s=0,1 мм/айл.
3. Норматив асосида кесувчи асбоб турғунлик даври - Т = 60 дақ. [5, 27 б.].
4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сони:

 бу ерда, vж = 22 м/дақ. [5, 29 б.]; К1=1 [5, 32 б.]; К2=1,55 [5, 32 б.]; К3=1 [5, 32 б.].

Танлаган дастгоҳ паспортига бўйича - n=475 1/дақ. Ҳақиқий кесиш тезлиги:

5. Асосий вақт:

6. Кесиш кучини ҳисоблаймиз:

7. Кесиш қувватини топамиз:

Nэ = N ∙ η = 10 ∙ 0,8 = 8 кВт. , 0,41<8, яъни ишлов бериш мумкин.

Жадвал усулида 010-токарлик операцияси 3-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. Г юза қора йўнилсин.
Бошланғич маълумотлар: фрезалаш дастгоҳи-16К20; кесувчи асбоб-Т15К6 ГОСТ 18877-73; кесиш чуқурлиги-1 мм.
Кесиш маромлари 010-операция 1-ўтиш учун ҳисобланган маромлар билан бир хил. У ҳолда асосий вақтни ҳисоблаймиз.
1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

бу ерда, lкес=52 мм;  y=2 мм [5, 300 б]; Lқўш=3 мм.
2. Асосий вақт:


Жадвал усулида 010-токарлик операцияси 4-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. Г юза тоза йўнилсин.
Бошланғич маълумотлар: фрезалаш дастгоҳи-16К20; кесувчи асбоб-Т15К6 ГОСТ 18877-73; кесиш чуқурлиги-0,15 мм.
Кесиш маромлари 010-операция 2-ўтиш учун ҳисобланган маромлар билан бир хил. У ҳолда асосий вақтни ҳисоблаймиз.
1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

бу ерда, lкес=52 мм;  y=2 мм [5, 300 б]; Lқўш=3 мм.
2. Асосий вақт:


Жадвал усулида 015-пармалаш операцияси 2-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. Г юзадаги тешик пармалансин.
Бошланғич маълумотлар: фрезалаш дастгоҳи-2Н125; кесувчи асбоб-Т15К6 ГОСТ 14952-75; кесиш чуқурлиги-2 мм.
1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлиги:

бу ерда, lкес=20 мм;  y=2 мм [5, 300 б]; Lқўш=3 мм.
2. Суриш қиймати:
s0=0,3 мм/айл [5, 111 б].  Танганлган дастгоҳ паспорти бўйича s=0,3 мм/айл.
3. Норматив асосида кесувчи асбоб турғунлик даври - Т = 60 дақ. [5, 114 б.].
4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сони:

 бу ерда, vж = 22 м/дақ. [5, 115 б.]; К1=1 [5, 116 б.]; К2=1,55 [5, 116 б.]; К3=1 [5, 117 б.].

Танлаган дастгоҳ паспортига бўйича - n=2200 1/дақ. Ҳақиқий кесиш тезлиги:

5. Асосий вақт:

6. Кесиш қувватини ҳисоблаймиз:

бу ерда, 0,75 [5, 128 б.].
Дастгоҳнинг максимал қуввати Nэ = N ∙ η = 2,2 ∙ 0,8 = 1,76 кВт.
12, яъни ишлов бериш мумкин.

Жадвал усулида 015-пармалаш операцияси 3-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. В юзадаги Ø6 мм диаметрли тешик узунликда пармалансин.
Кесиш маромлари 015-операция 2-ўтиш учун ҳисобланган маромлар билан бир хил. У ҳолда асосий вақтни ҳисоблаймиз.
1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

бу ерда, lкес=20 мм;  y=2 мм [5, 300 б]; Lқўш=3 мм.
2. Асосий вақт:


Жадвал усулида 015-пармалаш операцияси 4-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. В юзадаги  Ø6Н10 тешик пармалансин.
Кесиш маромлари 015-операция 2-ўтиш учун ҳисобланган маромлар билан бир хил. У ҳолда асосий вақтни ҳисоблаймиз.
1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

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


Жадвал усулида 020-фрезалаш операцияси 1-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. R=6 шпонка ариқчаси L=10 мм узунликда фрезалансин.
Бошланғич маълумотлар:
· дастгоҳ: 6М80Г;
· кесувчи асбоб: Т15К6 ГОСТ 18877-73;
· кесиш чуқурлиги: t = 2 мм.
1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

бу ерда, lкес - кесиш узунлиги, lкес=10 мм;
у - кесиш нуқтасига келиш ва кесиб ўтиб кетиш йўли, y=2 мм [5, 300 б];
Lқўш - деталнинг конфигурацияси кўра қўшимча ҳаракатланиш йўли, Lқўш=6 мм.

2. Суриш қийматини аниқлаймиз:

3. Норматив асосида кесувчи асбобнинг турғунлик даврини аниқлаймиз:
Т = 60 дақ. [5, 87 б.].
4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сонини топамиз:

бу ерда, vж - жадвал бўйича кесиш тезлиги, vж = 52 м/дақ. [5, 96 б.];
К1 - ишлов бериш ўлчамларига боғлиқ коэффициент, К1=1 [5, 96 б.];
К2 - кесувчи асбобга боғлиқ коэффициент, К2=1 [5, 100 б.];
К3 - ишлов бериш турига боғлиқ коэффициент, К3=1,15 [5, 100 б.].
Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

Танлаган дастгоҳимизга кўра айланишлар сонини n=800 1/дақ.  тенг деб оламиз. У ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги:

5. Дақиқавий ўтишни ҳисоблаймиз:

бу ерда, z - тишлар сони.

6. Асосий вақтни ҳисоблаймиз:

7. Кесиш қувватини ҳисоблаймиз:

бу ерда, Е - жадвал бўйича аниқланадиган қиймат, Е = 0,25 Н. [5, 102 б.];
К1 - кесувчи асбоб материалига боғлиқ коэффициент, К1=1,25 [5, 103 б.];
К2 - кесиш тезлигига боғлиқ коэффициент, К2=1 [5, 103 б.].
Дастгоҳнинг максимал қуввати Nэ = N ∙ η = 7,5 ∙ 0,8 = 6 кВт. 
, 2,3<7,2. Ишлов бериш мумкин.

Жадвал усулида 020-фрезалаш операцияси 2-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. R=6 шпонка ариқчаси фрезалансин.
Кесиш маромлари 020-операция 1-ўтиш учун ҳисобланган маромлар билан бир хил. У ҳолда асосий вақтни ҳисоблаймиз.
1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

бу ерда, lкес=10 мм;  y=2 мм [5, 300 б]; Lқўш=6 мм.

2. Асосий вақт:


Жадвал усулида 025-жилвирлаш операцияси 2-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. В юза Ø20 мм диаметр L=83 мм узунликда жилвирлансин.
Бошланғич маълумотлар:
· дастгоҳ: 3М151;
· кесувчи асбоб: Т15К6 ГОСТ 18877-73;
· кесиш чуқурлиги: t = 0,05 мм.
1.Жилвир тошнинг тезлигини ҳисоблаймиз:

бу ерда, D - жилвиртош диаметри, D=35 мм;

2. Таклиф этилаётган заготовканинг айланиш тезлиги - v = 55,2 м/дақ [5, 168 б].
3. Шпинделнинг айланиш сонини топамиз:

Танлаган дастгоҳ паспортига кўра - n=2450 1/дақ.  тенг деб оламиз. У ҳолда тезлик:

4. Дақиқавий кўндаланг суриш:

бу ерда, s_д-жадвал бўйича дақиқавий узатиш, s_д=1,5 мм/дақ [5, 173 б.]; К1 - жилвиртош тезлиги ва материалига боғлиқ коэф., К1=0,75 [5, 174 б.]; К2 - қўйим ва аниқликка боғлиқ коэффициент, К2=1,1 [5, 175 б.]; К3 - жилвиртош диаметри, сони ва юза характерига боғлиқ коэффициент, К3=0,8 [5, 175 б.].
5. Асосий вақтни ҳисоблаймиз:


[bookmark: _Toc359798090]2.6 Сарфланган техник вақт меъёрини аниқлаш.
005-фрезелаш операцияси учун донавий вақт меъёрини ҳисоблаймиз. Техник вақтни меъёрлаш серияли ва ялпи ишлаб чиқариш шароитларида ҳисобий аналитик усул ёрдамида топилади. Бизнинг ҳолатга кўра ишлаб чиқариш - ўрта серияли. Партиядаги деталлар сони - 150 дона. Детал оғирлиги 0,17 кг.
Донавий калкуляцион вақт Тд.к. ўрта серияли ишлаб чиқариш шароитида қуйидаги формула ёрдамида аниқланади:

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

Тё - ёрдамчи вақт, 

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 фрезелаш операцияси учун ёрдамчи вақтни топамиз [3, 197 б.]: Тў.б. + Тқ.е. = 0,09 дақ; Тб = 0,07 дақ; Тў = 0,22 дақ.

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.]:

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

Ишлаб чиқаришга тайёрлаш вақти Тт = 9 дақ [3, 197 б]. Партиядаги деталлар сони - 150 дона. У ҳолда донавий калкуляцион вақт  [3, 102 б.],


015-пармалаш операцияси учун донавий вақт меъёрини ҳисоблаймиз. Техник вақтни меъёрлаш серияли ва ялпи ишлаб чиқариш шароитларида ҳисобий аналитик усул ёрдамида ўрнатилади. Бизнинг ҳолатга кўра ишлаб чиқариш - ўрта серияли. Партиядаги деталлар сони - 150 дона. Детал оғирлиги 0,17 кг.
Донавий калкуляцион вақт Тд.к. ўрта серияли ишлаб чиқариш шароитида қуйидаги формула ёрдамида аниқланади:

бу ерда, Тт - ишлаб чиқаришга тайёрлаш вақти, дақ; n - партиядаги деталлар сони, дона; Т0 - асосий вақт,

Тё - ёрдамчи вақт, 

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

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

Серияли ишлаб чиқариш шароитида ишчи ўринга хизмат кўрсатиш ва дам олишга сарфланадиган умумий вақт қуйидагича олинади:

Ишлаб чиқаришга тайёрлаш вақти Тт = 9 дақ. Партиядаги деталлар сони - 150 дона. У ҳолда донавий калкуляцион вақт,


	Умумий вақт меъёри

	Операция тури
	Тa
	Тёрд
	k
	Топер
	Тташ+Тдам
	Тд
	Тт
	n
	Тд.к.

	
	
	Тў.б.+Тқ.е.
	Тб
	Тў
	
	
	
	
	
	
	

	005 фрезелаш
	0,248
	0,09
	0,07
	0,22
	1,85
	0,95
	0,07
	0,95
	9
	150
	1,01

	010 токарлик
	5,164
	0,09
	0,06
	0,16
	1,85
	5,74
	0,37
	5,74
	7
	150
	5,79

	015 пармалаш
	0,212
	0,09
	0,02
	0,18
	1,85
	0,74
	0,04
	0,74
	9
	150
	0,8

	020 фрезелаш
	0,25
	0,09
	0,07
	0,22
	1,85
	0,95
	0,07
	0,95
	9
	150
	1,01

	025 жилвирлаш
	0,144
	0,09
	0,07
	0,22
	1,85
	0,84
	0,07
	0,91
	12
	150
	0,99

	ЖАМИ
	6,018
	0,45
	0,28
	1
	 
	9,22
	0,62
	9,29
	46
	 
	9,6
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