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Кириш

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

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

Жаҳон иқтисодий инқирози оқибатларининг олдини олиш ва уларни бартараф этиш бўйича комплекс чора тадбирлар қуйидагиларни ҳал қилишга қаратилган: корхоналарни модернизация қилиш, техник ва технологик қайта жиҳозлашни янада жадаллаштириш, замонавий, мосланувчан технологияларни кенг жорий этиш; қатъий тежамкорлик тизимини жорий этиш, ишлаб чиқариш харажатлари ва маҳсулот таннархини камайтиришни рағбатлантириш ҳисобидан корхоналарнинг рақобатдошлигини ошириш.

Замонавий ва рақобатдош машиналарга юқори аниқлик ва тезлик, иссиқликка чидамлилик, кичик вазин ва ҳажм, мустаҳкамлик ва ишончлик каби юқори талаблар қўйилган. Бундай талабларни ошиб бориши машинасозлар олдига мураккаб конструкторлик ва технологик саволларни қисқа вақт ичида ечиш масаласини қўймоқда. Шу сабабли машинасозлик технологияси, ишлаб чиқариш дастурига асосан белгиланган муддат ичида талаб этилган сифат даражасида меҳнат ҳамда моддий ресурсларни кам сарфлаган ҳолда машина ва механизмлар тайёрлаш қонуниятларини ўргатади.


Юқори қўшимча қийматга эга бўлган маҳсулотлар ишлаб чиқаришни кўпайтиришни таъминлайдиган кимё, нефт-газ ва нефт-кимё саноатини, машинасозлик, металлни қайта ишлаш, қурилиш материаллари ишлаб чиқариш, енгил, озиқ-овқат саноатининг юқори технологияларга асосланган тармоқларини ва бошқа соҳаларни юксак даражада ривожлантириш олдимизга қўйилган мақсадларга эришишнинг асосий манбаи бўлиши даркор.Ўтган йил якунлари бўйича таъкидлаш керакки, глобал жаҳон иқтисодиётида ҳали-бери сақланиб қолаётган жиддий муаммоларга қарамасдан, Ўзбекистон ўз иқтисодиётини барқарор суръатлар билан ривожлантиришни давом эттирмоқда, аҳоли турмуш даражасини изчил юксалтиришни таъминлади, дунё бозоридаги ўз позициясини мустаҳкамлади. Бу даврда мамлакатимиз ялпи ички маҳсулоти 8,2 фоизга ўсди, саноат ишлаб чиқариш ҳажми 7,7 фоизга, қишлоқ хўжалиги 7 фоизга, чакана савдо айланмаси ҳажми 13,9 фоизга ошди.

Машинасозлик технологияси фан сифатида шаклланишнинг асосий шартларидан бири инсоннинг меҳнат қуролларини такомиллаштиришга ва ишлаб чиқариш унумдорлигини оширишга бўлган интилишдадир. Машинасозликни ривожланишида ҳозирги кунда икки йўналиш асосий ва белгиловчи бўлиб қолмоқда. Булардан бири ишлаб чиқариш жараёнининг ва уни технологик тайёрлашни интеллектуаллаштириш. Иккинчи йўналиш инсон эътиёжини индивидуаллигини, бозор иқтисодиёти талабларини ҳисобга олган ҳолда белгиланган вазифани бажарувчи турли кўринишдаги машина ва механизмлар яратишдан иборатдир.

Диплом лойихаси машинасозлик технологиясининг назарий асослари, машина ва механизмлар деталларини тайёрлашнинг илғор технологиялари ҳамда уларни йиғишнинг замонавий  усуллари тўғрисида маълумотлардан фойдаланиб, Ўзбекистон Республикаси Президенти И.А.Каримовнинг асарлари ва фармоишларидан келиб чиққан ҳолда бажарилган. 

1. Умумий қисм

1.1. Детални ва йиғма бирикмани хизмат  вазифаси


Ёқилғи насос филтри машина ва механизмларга келаётган ёқилғи суюқлигини турли хил механик элементларидан тозалаш учун мулжалланган. Фильтрнинг Кронштейн детали танага махкамланади. Ораларига прокладка ўрнатилади. Махкамлаш учун 4 дона 25-шпилка ва 4 дона 26-гайка ёрдам беради. Деталнинг Ж тешигига М14 резьба ёрдамида 5-втулка ўрнатилади. Втулка 3-клапанни ушлаб туради. Втулкани Кронштейндаги холатини 24- гайка белгилаб туради. Кронштейннинг М6 тешигига винт Б тешигига эса 20-стакан ўрнатилади. Стаканда 19-вал хамда 18-пластиналар ўрнатилади. 

Тайёрланаётган Кронштейн детали учун материаллар танлашда унга таъсир этиладиган кучларни ҳисобга олган ҳолда амалга оширилади. Аксарият ҳолларда кулранг чўян, алюминий қотишмалари ва пластмаввалардан фойдаланилади. Юқори кучланишлар остида ишлайдиган деталлар пўлатдан тайёрланади.


Лойиҳаланаётган Кронштейн детални пўлат 25Л  материалида тайёрлаш таклиф этилган. Унинг кимёвий таркиби ва механик хоссалари 1 ва 2 жадвалларда келтирилган.
Жадвал 1

Пўлат 25Л ГОСТ 977-85 пўлатининг кимёвий таркиби

	C, %
	Si, %
	Mn, %
	HB

	0,22-0,30
	0,17-0,37
	0,50-0,80
	207


Жадвал 2

Пўлат 25Л ГОСТ 977-85 пўлатининг механик хоссалари

	Термик ишлов бериш тури
	оС
	σ0,2,
кгс/мм2
	σв,
кгс/мм2
	δ,%
	ψ,%

	Нормализация
	870-890
	30
	50
	22
	33


1.2 Детал тузилишининг технологиклиги ва унинг миқдорий кўрсаткичлари
Кронштейн деталининг конструкциясини технологиклиги бир хил сифат кўрсаткичларига эга бўлган бир хил шароитда тайёрланган ва эксплуатация қилинадиган ўхшаш конструцияга эга бўлган маҳсулотга нисбатан янада самардор технологиялар билан ишлов бериш, эксплуатация қилиш, таъмирлаш ва техник хизмат кўрсатиш имкониятини беради.

Чизмани таҳлили шуни курсатдики, детални ишчи вазифасини ўзгартирмаган ҳолда уларнинг тузилиши элементларини қисқартириш имконияти йўқ. Детал тузилиши хом ашё олишни рационал усулларидан фойдаланиш имкониятини беради. Ишлов беришда қийинчилик туғдирадиган ва мақсадга мувофиқ бўлмаган юзалар аниқланмади. Заготовка тузилиши ва мустаҳкамлиги иш унумдорлиги юқори бўлган ишлов бериш усулларидан фойдаланишни чегараланмайди. Материални ишлов берилувчанлиги лезвияли ва абразив асбоблардан фойдаланишга имкон беради. Технологиклик ва аниқлик бўйича таҳлил 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 берди:
1. Конструктив элементларни унификациясини коэффициенти: 

Ку.э= Qу.э / Qэ ,

бу ерда 

Qу.э ва Qэ – унифицияланган конструктив элементлар сони ва детални ҳамма элеменларини сони. 

Ку.э= 8/13=0,61
2. Материалдан фойдаланиш коэффициенти:

КИМ= q/ Q ,

бу ерда:

q – деталл оғирлиги; Q – заготовка оғирлиги.

КИМ=1,2/1,5=0,8
3. Ишлов бериш аниқлиги коэффициенти: 
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4. Юзалар ғадир-будурлик коэффициенти: 
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Бажарилган таҳлил деталини тўғри лойиҳалашга имконият беради.
1.3. Ишлаб чиқариш турини аниқлаш

Корхонанинг бир йил давомида ишлаб чиқариши керак бўлган маҳсулот ва заҳира қисмларининг маълумотига ишлаб чиқариш дастури деб айтилади.  Ишлаб чиқариш дастури маҳсулотни тури, сони, ўлчами ва материали тўғрисида маълумотдан иборат. Корхонанинг умумий ишлаб чиқариш дастурига асосан цехлар бўйича ишлаб чиқариш дастури тузилади. 

Ишлаб чиқариш дастурининг ҳажми, маҳсулот таснифи, жараённинг техник ва иқтисодий шартларига асосан шартли равишда донали, серияли ҳамда ялпи ишлаб чиқариш тури мавжуд. Серияли ишлаб чиқариш майда, ўрта ва кўп серияли бўлиши мумкин. Ишлаб чиқариш турлари ўзига хос ташкилий шаклга эга бўлиб, битта корхонада ҳар хил ишлаб чиқариш турлари бўйича маҳсулот ишлаб чиқарилиши мумкин.

Технологик жараённи таснифини ҳамда унинг тузилишини ишлаб чиқариш тури ва унга тўғри келадиган ишни ташкил қилиш шакллари белгилайди. Шунинг учун ҳам механик ишлов бериш технологик жараённи лойихалашни бошланғич асосий босқичи бу ишлаб чиқариш турини аниқлашдир. Ишлаб чиқариш турини жадваллар усули билан аниқлаганда деталнинг оғирлиги ва йиллик ишлаб чиқариш дастури талаб қилинади. 

Деталининг йиллик дастури N=11000 дона ва оғирлиги m=1,2 кг бўлганда ([10], 2ж., 18б.) ишлаб чиқариш тури мавзуга мос ҳолда ўрта серияли деб айтиш мумкин. Бунга асосан ишлаб чиқариш қадамини қуйидаги ифода ёрдамида ҳисобланади:
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Fg = 4029 соат – дастгоҳларни бир йиллик хақиқий ишлаш вақти фонди

N = 11000 дона – йиллик ишлаб чиқариш дастури.


Бўлимдаги иш тартиби 2 сменали. Серияли ишлаб чиқариш турида деталларни партияларга бўлиб ишлов берилиши сабабли партиядаги деталлар сони ҳисоблаб топилади.


[image: image6.wmf]дона

129

254

3

11000

F

a

N

n

=

×

=

×

=


Бу ерда

а = 3, 6, 12, 24 кун – партиядаги деталларни ишлов беришга киритилиш даври

F = 254 кун – бир йилдаги ишчи кунлар сони. 
2.Технологик қисм

2.1.Заготовка турини танлаш ва уни тайёрлаш усулини аниқлаш
Машина деталларининг заготовкалари қора ва рангли металлардан қуйиш, болғалаш, штамплаш, прокат, пайвандлаш ва бошқа усуллар билан тайёрланади, шунингдек кукун металлургияси ҳамда металлмас материаллардан фойдаланилади.

Заготовкалар тоза ва қораларга бўлиниб, тоза заготовка тайёлангандан кейин кесиб ишланмайди, ўлчамлари ва тозалиги тайёр деталь чизмасида кўрсатилган ўлчам ва тозаликка тўғри келади. Қора заготовкаларга чизма талабларига тўғри келадиган ўлчам, аниқлик ва тозаликдаги деталь ҳосил қилиш мақсадида қўйим кесиб олиш йўли билан механик ишлов берилади. 

Детални ўлчам ва материали, тузилиши, ишчи вазифаси, уни тайёрлашга техник талаблар, йиллик дастур каби омиллар заготовка олиш усулини танлашга асос бўлади. Заготовка олиш усулини танлашда заготовка ўлчами ва тузилиши детални ўлчам ва тузилишига яқин бўлишини таъминлаш керак. Шу билан бир қаторда заготовка аниқлигини ошириш ва тузилишини мураккаблаштириш уни таннархини ошишига олиб келишини унутмаслик керак. Шунинг учун заготовка олишни мақбул усулини таннархи ҳам кам бўлиши зурур.

Заготовка олишни мавжуд усулларни тахлил килиб, берилган ишлаб чиқариш шароитида деталимиз учун заготовка тайёрлаш мақбул усули деб қўйма усулини танладик.

2.2. Деталь юзаларига механик ишлов бериш режасини тузиш
Ишлаб чиқариш жараёни хом ашёдан тайёр маҳсулот олиш учун бажариладиган барча жараёнлар йиғиндисидан иборат. Ишлаб чиқариш жараёнига фақатгина асосий жараёнлар: машина деталларига механик ишлов бериш уларни йиғиш кирмасдан, балки ёрдамчи турдаги жараёнлар: деталларни ташиш, назорат қилиш, кесувчи асбоблар ва мосламаларни тайёрлаш каби жараёнлар ҳам киради. Технологик жараён материал ёки хомашёдан тайёр маҳсулот олиш мақсадида уларнинг шаклини, ўлчамларини ва хусусиятларини белгиланган техник талаблар асосида кетма-кет ўзгартиришдан иборатдир. Ишлов бериш технологик жараёни ишлаб чиқариш жараёнининг бир қисмидир. Технологик жараёнини мақсадга мувофиқ равишда амалга ошириш учун тайёрланаётган Деталнинг қайси юзаларига ва қандай кетма-кетликда ишлов беришни ифодаловчи режа тузилади.Ушбу режада детал юзларига ишлов бериш усуллари келтирилади. 

Механик ишлов бериш технологик жараёни алоҳида қисмларга бўлинади, бу қисмларнинг йиғиндиси унинг таркибини ташкил этади. Технологик жараён технологик операция, холат, ўтиш, юриш ва харакатлар йиғиндиси каби таркибий қисмларга бўлинади.

Детал юзаларига механик ишлов бериш кетма-кетлигини тузишда, илгари аниқликга қилинган таҳлил, техник шартлар ва хом ашени тури инобатга олинади. Ишлов бериш режасини тузишда базалаш ва махкамлаш юзалари ҳам аниқланади.

3-жадвал 

Деталга ишлов бериш режаси

	Опера-ция №
	Ўтиш №
	Операция номи ва ўтишлар мазмуни
	Базалаш юзаси
	Маҳкам-лаш юзаси
	Дастгоҳ номи

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	005
	
	Токарлик винтқирқар
	З,К,Л,Н
	ЛМ
	Токарлик винтқирқар
1К62

	
	1
	А юза 50 мм га кесилсин
	
	
	

	
	2
	Д юза 13 мм га кесилсин
	
	
	

	
	3
	Г юза Ø41 мм га қора йўнилсин
	
	
	

	
	4
	Г юза Ø40 мм га тоза йўнилсин
	
	
	

	010
	
	Вертикал пармалаш
	Н,З,Л
	Л,М
	Вертикал пармалаш

2Н125

	
	1
	А юзада И тешик Ø16 мм га пармалансин
	
	
	

	
	2
	А юзада И тешик Ø20 мм га зенкерлансин
	
	
	

	
	3
	А юзадаги И тешикда Б юза Ø25 мм га цековкалансин
	
	
	

	015
	
	Радиал пармалаш
	Д,Л,З
	М
	Радиал пармалаш 2Л53У

	
	1
	В юзада Ø13 мм тешик пармалансин
	
	
	

	
	2
	В юза 15 мм ва Ø20 мм га цековкалансин
	
	
	

	
	3
	В юзадаги тешикда М14 мм резба очилсин
	
	
	

	
	4
	В юзада 4 та Ø8 мм тешиклар кетма-кет пармалансин
	
	
	

	020
	
	Вертикал пармалаш
	Н,Л,З
	М,Л
	Вертикал пармалаш
2Н118

	
	1
	З юзадаги Ø5,2 мм тешик 55 мм чукурликда пармалансин
	
	
	

	
	2
	З юзадаги Ø5,2 мм тешикда 10 мм чукурликда М 6 резба очилсин
	
	
	


2.3. Механик ишлов бериш учун қолдирилган қўйимларни  ҳисоби
1. В ва Д юзаларга ишлов бериш  учун хисоблаймиз.
L = 15  ± 0,23 мм га фрезалаш.

Заготовка юзасини сифати

Rz  = 150 мкм , Т = 200 мкм

 
Фазовий четланиш. 

ρнор = Δк · l = 2 · 90 = 180 мкм

     Ўрнатиш хатолиги 

  εўр = 
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εб = 140

εм = 360 мкм

      Минимал қўйим қуйидаги формуладан топилади. 

2Z imin= 2 (Rzi-1 + Ti-1 +Pi-1 + Eўр)
бу ерда: Rz-юзанинг ғадир-будирлиги, мкм; Т-нивелир-нуқсонли қатлам катталиги, мкм; ρ- детал шаклининг фазовий четланишлар миқдори, мкм; (ў- бажарилаётган амалда заготовканинг дастгоҳ мосламасига ўрнатиш хатолиги, мкм.

2Z imin= 2(150 +200 + 180 + 380) = 2· 1055 мкм

Хисобий ўлчамлар.

Lmin = 14,875 -  2,100 = 16,975  мм


Допусклар

δ1 = 250 мкм

δ2 = 1300 мкм


     
Чегаравий ўлчамлар 

lmin1= 14,88   мм


lmax1=  15,880 + 0,250  = 21,13 мм 


lmin2= 16,98  мм


lmax2=  16,98 +  1,3 = 18,28 мм



Қўйимларни чегаравий миқдорлари


[image: image9.wmf]=
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16,98  – 14,875  = 2,1 мм
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18,28 – 15,13 = 3,15 мм


Умумий қўйимлар.

Z min =2110 мкм


Z max =  3150 мкм 


Номинал қўйим.
Z0ном = Z0min + Вз – Ву = 2110 + 400 – 125 = 2385 мкм


l0ном=  15 + 2,4 =  17,4 мм


Хисобларни текширамиз.
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n

р

min

2

= 3150 - 2100 = 1050 мкм


δ3 – δ y = 1300 – 350 = 1050 мкм

Демак хисоблар тўғри.

2. Г  юза учун қўйимларни ҳисоблаймиз.
Ø 40 -0,039 мм

1.Қора йўниш.

2.Тоза йўниш.

Заготовка юзасини сифати

Rz = 150 мкм ; Т = 250 мкм

Rz1 = 50 мкм ; Т 1= 50 мкм

Фазовий четланиш. 
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ρк = Δ · l = 2 · 590= 180 мкм 

ρц = 0 
ρ=  ρк   = 180 мкм
ρ1 = 0,006 · 180= 8 мкм
Ўрнатиш хатолиги 

εўр = 0

Минимал қўйим қуйидаги формуладан топилади. 

2Z min= 2 (Rzi-1 + Ti-1 +Рi-1 )

бу ерда: Rz-юзанинг ғадир-будирлиги, мкм; Т-нивелир-нуқсонли қатлам катталиги, мкм; ρ- детал шаклининг фазовий четланишлар миқдори, мкм; (ў- бажарилаётган амалда заготовканинг дастгоҳ мосламасига ўрнатиш хатолиги, мкм.

2Z min1 = 2(150+250+180+360) = 2 · 940 мкм
2Z min2 = 2( 50+50+8+24) = 2 · 132 мкм

Хисобий ўлчамлар.

dх1= 39,961  + 0,264 = 40,225 мм

dх2= 40,225 + 1,880 = 42,105 мм


Допусклар

δ1 = 39 мкм

δ2 = 250 мкм
δ3 = 1100 мкм  ([3],164. б.)


Чегаравий ўлчамлар 

dmin = 39,96  мм

dmax1= 39,961 + 0,039 = 40,14 мм

dminz2= 40,23 мм

dmax2 = 40,23 + 0,25 = 40,48 мм

dminz3= 42,11 мм

dmax3 = 42,11  + 1,1 = 43,21 мм


Қўйимларни чегаравий миқдорлари
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Умумий қўйимлар.

Z min =270 + 1880  = 2150  мкм


Z max = 480 + 2750 = 3230 мкм 


Номинал қўйим.

Z ном  = Z min + Вз – Вд = 2150 + 700 – 39 = 2811 мкм

dзном = 19 + 2,8 = 21,8  мм


Хисобларни текширамиз.
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δ2 – δ1 = 250  - 40 = 210 мкм
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Демак хисоблар тўғри.

Механик ишлов бериш учун қолдирилган қўйимларни аналитик  ҳисобидан ташқари, қолган юзалар учун қўйимлар миқдорини жадваллар ёрдамида аниқлаймиз.

4-жадвал

Қўйимлар жадвалий миқдори 
	Юза
	Ўлчам
	Жадвалий қўйим
	Допуск

	Б
	Ø 25
	2∙12,5
	±0,5

	И
	Ø 20
	2∙10
	±0,5

	А
	50
	3
	±0,5

	Ж
	Ø 13
	2∙6,5
	±0,5


2.4. Кесиш маромини аналитик усул билан ҳисоблаш ва асосий вақтни аниқлаш
Операция 005 Токарлик-винтқирқар


1. А юза 50 мм га кесилсин
Дастгоҳ. Токарлик винтқирқар 1К62
Қўйим миқдори h = 2,5 мм.

Юза ғадир-будурлиги Rz=40 мкм. 

I. Кескични танлаймиз ва геометрик элементларини ўрнатамиз. Ён томон кесувчи кескични танлаймиз. Кесувчи қисми материали Т15К6 қаттиқ қотишма; кескични тана материали  пўлат 45; кескич танасини кесими 16x25 мм; кескич узунлиги 150 мм.


Қабул қиламиз [10] γ=120; γф = -30; α=100; λ=00 (30-ж., 188 б.); φ = 450; φ1 = 450 (31-ж.,190 б.); r = 1 мм (32-ж,190 б.).

II. Кесиш маромларини тайинлаймиз [7].

1. Кесиш чуқурлиги

t = h = 2,5 мм.

2. Сурилиш қийматини аниқлаймиз (14-ж., 268 б.).

S0 = 0,15 мм/айл 

Дастгоҳ бўйича қабул қиламиз

S0 = 0,15 мм/айл
3. Кескични тарғунлигини аниқлаймиз

Т = 60 дақ (268 б.). 

4. Кесиш тезлигини аниқлаймиз.

Vи =
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 EMBED Equation.3  [image: image23.wmf]

17-ж. (270б.) дан коэффициент ва даража кўрсаткичларини аниқлаймиз 

Сv = 292; x = 0,15; у = 0,2; m  = 0,2.


Тўғрилаш коэффициентларини инобатга оламиз:
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      Кnv = 0,7 (5-ж., 263 б.), Киv = 0,7 (6-ж.,863б.), Кφv = 0,7   (18-ж., 271 б.), 
 ([10],17-ж.,427 б.) дан аниқлаймиз Коv =0,8.
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 EMBED Equation.3  [image: image27.wmf]0
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5. Шпинделни айланишлар сонини аниқлаймиз:
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 EMBED Equation.3  [image: image30.wmf]

 EMBED Equation.3  [image: image31.wmf]934
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Дастгоҳ бўйича қабул қиламиз n= 800 айл/дақ

6.Ҳақиқий кесиш тезлиги
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7. Кесиш тезлиги
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бу ерда

СР = 92; хРz = 1; уРz  = 0,75; nРz = 0 (22-ж.,274 б.).
Тўғирилаш коэффициентларини инобатга оламиз 
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 (9-ж., 264б.); nр = 0,4 (9-ж.,264 б.); 

Кмр =
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; Кφр = 1,0 (23-ж., 275 б.), 

Кγр= 1,0;  Кλр= 1,0 
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(≈ 44 кгс).
Nкес = 
[image: image37.wmf]6
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8. Дастгоҳ бўйича текширамиз 

Nшп = Nдη= 7,5∙0,75=5,6 кВт;  Nкес= 0,6< Nшп=5,6  ишлов бериш мумкин.

III. Асосий вақт 
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бу ерда y = tctg 45° = 2 мм. Δ=2 мм.
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Операция 015 Радиал пармалаш
4 ўтиш. В юзада 4 та Ø8мм тешиклар кетма-кет пармалансин

Пармани танлаймиз ва унинг геометрик элементларини ўрнатамиз.

Қабул қиламиз D = 8мм спирал пармани. Кесувчи қисм материали  тез кесар пўлат Р6М5.
Геометрик элементлари: [10] маълумотномадан фойдаланиб 2φ = 118°; 2φо = 70°; ψ= 55°; а = 110.
II. Кесиш маромини тайинлаймиз
1.
Кесиш чуқурлиги
t=4 мм

2. Сурилиш қиймати (карта 52, 116б). 

S0 = 0,14 мм/айл.
Дастгоҳ бўйича қабул қиламиз

S 0 = 0,14 мм/айл.
3. Парманинг турғунлиги
Т=30 дақ. 
4. Кесиш тезлигини аниқлаймиз. 
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28-ж. (с. 434) дан  коэффициент ва даража кўрсаткичларини аниқлаймиз

Сν=17,1; qν  = 0,25; x ν = 0; yν =0,5; m = 0,12.

Тўғирлаш коэффициэнтларини инобатга оламиз Кмν  (1-ж.,  261 б.):  
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   (1-ж., 261б.); nv = 1,25 (2-ж., 262 б.);
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;

       Кnv = 1,0 (5-ж., 263 б.), Киv = 1,0 (6-ж.,863б.), Кφv = 1,0   (18-ж., 271 б.), 
 ([10],17-ж.,427 б.) дан аниқлаймиз Коv =1,1.

Kv =КмvКпvКиvКφvК0v = 
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5.Шпиндельни айланишлар сонини аниқлаймиз.
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Дастгоҳ бўйича қабул қиламиз 
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д = 1000 айл/дақ
6.Ҳақиқий кесиш тезлиги.
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7. Пармалашдаги буровчи момент
М=СмDqSoyKp

31-ж. (436 б.) дан коэффициент ва даража кўрсаткичларини аниқлаймиз 

См=0,021; qм=2; yм=0,8. Кр=Км=0,8.
М=9,81∙0,021·82∙0,140,8·0,8=2,6Н∙м (0,27 кгс·м)

8. Кесиш қўвватини топамиз
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9. Қувват бўйича текширамиз
N<Nшп. дастгоҳда N=0,27<Nшп=Nдn=2,2·0,75=1,65 кВт. ишлов бериш мумкин
III. Асосий вақт
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2.5. Кесиш маромларини жадваллар усулида ҳисоблаш ва асосий  вақтларни аниқлаш
Операция 005
Токарлик винтқирқар
Дастгоҳ. Токарлик винтқирқар 1К62
2 ўтиш. Д юза 13 мм га кесилсин
Кесувчи асбоб, Ён томон кесувчи кескич, ГОСТ 18880-73, Т15К6

1. Ишчи юриш узунлигини топамиз

Lи.юр.=Lкес +у+Lк,   мм

Lкес=   40    мм

у =  2+3=5  мм    

Lк=  2  мм  ([2], 300б)

Lи.юр.=   40 +5+2=47   мм

2. Суриш кийматини аниқлаймиз
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дастгох буйича қабул қиламиз
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3.Кескич тургунлик даври 

Т=  60   дақ ([2], T-3,26б.)

4. Кесиш тезлигини топамиз
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Vж =70 м/дақ
К1 - материалга  боғлик коэффицент;

К1=0,9 ([2], T-4, 29б.)

К2- тургунликга боғлик коэффициент;

К2=1,0 ([2], T-4, 29б.)

К3- ишлов бериш турига боғлик коэффициент; 

К3=1,0 ([2], T-4, 29б.)
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5. Шпиндельни айланишлар сони аниқлаймиз
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дастгох буйича қабул қиламиз 

 n =  315    айл/дақ

6. Хакикий кесиш тезлигини топамиз 
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7.Асосий вакт 
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8. Кесиш кучини топамиз
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Рz =  100    кг([2], Т-5, 35б. )

К1- материалга боғлик коэффициент 

К1=0,9

К2 - кесиш тезлигига боғлик коэффициент

К2=1
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9. Кесиш кувватини топамиз
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10.Текшириш
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Ишлов бериш мумкин.
3-ўтиш. Г юза Ø41 мм га қора йўнилсин

Кесувчи асбоб, Утувчи тиргак кескич, ГОСТ 18879-73, Т15К6

1. Ишчи юриш узунлигини топамиз

Lи.юр.=Lкес +у+Lк,   мм

Lкес=   10   мм

у =  2+3=5  мм    

Lк=  2  мм  ([2], 300б)

Lи.юр.=   10 +5+2=17   мм

2. Суриш кийматини аниқлаймиз
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 0,15   мм/айл ([2], Т-2,22б)

дастгох буйича қабул қиламиз
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3.Кескич тургунлик даври 

Т=  60   дақ ([2], T-3,26б.)

4. Кесиш тезлигини топамиз
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Vж =70 м/дақ
К1 - материалга  боғлик коэффицент;

К1=0,9 ([2], T-4, 29б.)

К2- тургунликга боғлик коэффициент;

К2=1,0 ([2], T-4, 29б.)

К3- ишлов бериш турига боғлик коэффициент; 

К3=1,0 ([2], T-4, 29б.)
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5. Шпиндельни айланишлар сони аниқлаймиз
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дастгох буйича қабул қиламиз 

 n =  500    айл/дақ

6. Хакикий кесиш тезлигини топамиз 
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7.Асосий вакт 
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8. Кесиш кучини топамиз
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Рz =  120    кг([2], Т-5, 35б. )

К1- материалга боғлик коэффициент 

К1=0,9

К2 - кесиш тезлигига боғлик коэффициент

К2=1
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9. Кесиш кувватини топамиз
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Ишлов бериш мумкин.

Операция 010 Вертикал пармалаш

1 ўтиш. А юзада И тешик Ø16 мм га пармалансин.

Кесувчи асбоб . Спирал парма Ø16, ГОСТ 10903-77, Р6М5
1. Ишчи юриш узунлигини топамиз

Lи.юр. =Lкес + у + Lк,([2], 303 б.)   

Lкес=  43   мм                      

у =  4 мм

Lк=  2   мм ([2], 301б.)

Lи. юр.=  43 +  4 + 2= 49 мм

2. Суриш қийматини аниқлаймиз

S0 =   0,1   мм/айл ([2], С-2, 111б)

Дастгох буйича S0 =  0,1   мм/айл

3. Кесувчи асбоб турғунлилиги топамиз

Т=   20  дак ([2], C-3, 114б)
4.Кесиш тезлигини хисоби

V=Vж . К1 .К2.К3, м/ дак  
Vж = 24   м/ дак
К1=0,85 ([2], C-4,115б)

К1-материалга боғлик коэффициент;

К2=1,15 ([2], C-4,115б)

К2-кесувчи асбоб турғунлилигига боғлик коэффициент;

К3=1,0 ([2], C-4,115б)

К3 – диаметрни кесиш узунлиги нисбатига боғик коэффициент;

V=   24 . 0,85 . 1,15 . 1 =23,5  м/ дак
5. Шпиндельни айланишлар сонини топамиз
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Дастгоҳ бўйича  қабул қиламиз n =
355 айл/дақ

6. Хакикий кесиш тезлигини аниқлаймиз
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 EMBED Equation.3 [image: image76.wmf]18
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7.Асосий вактни топамиз.
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8.Кесиш кучини топамиз

Р0  = Рж  Кр, кг

Рж  =   200    кг                 
Кр = 1,1 ([2], С-5, 124б.)

Кр- материалга боғлик коэффициент 

Р0=    200  ∙   1,1=  220      кг

9.Кесиш кувватини топамиз

 Nкес = Nж ּ КN 
[image: image78.wmf]квт
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Nж =    2,3    квт ([2], С-6, 126 б)

КN=1,1

КN -материалга боғлик коэффициент

Nкес=   2,3·   1,1∙
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ишлов беришимиз мумкин 

3 ўтиш. А юзадаги И тешикда Б юза Ø25 мм га цековкалансин

Кесувчи асбоб, Цековка Ø25 мм, Р6М5

1. Ишчи юриш узунлигини топамиз

Lи.юр. =Lкес + у + Lк,([2], 303 б.)   

Lкес=   10 мм                      

у =  4 мм

Lк=  2   мм ([2], 301б.)

Lи. юр.=   10+  4 + 2=  16 мм

2. Суриш қийматини аниқлаймиз

S0 =  0,1    мм/айл ([2], С-2, 111б)

Дастгох буйича S0 =  0,1       мм/айл

3. Кесувчи асбоб турғунлилиги топамиз

Т=    30 дак ([2], C-3, 114б)
4.Кесиш тезлигини хисоби

V=Vж . К1 .К2.К3, м/ дак  
Vж =   22  м/ дак
К1=0,85 ([2], C-4,115б)

К1-материалга боғлик коэффициент;

К2=1,15 ([2], C-4,115б)

К2-кесувчи асбоб турғунлилигига боғлик коэффициент;

К3=1,0 ([2], C-4,115б)

К3 – диаметрни кесиш узунлиги нисбатига боғик коэффициент;

V= 22 . 0,85 . 1,15 . 1 =21,5 м/ дак
5. Шпиндельни айланишлар сонини топамиз
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Дастгоҳ бўйича  қабул қиламиз  n =250 айл/дақ

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

Р0  = Рж  Кр, кг

Рж  =  100     кг                 
Кр = 1,1 ([2], С-5, 124б.)

Кр- материалга боғлик коэффициент 

Р0=   100· 1,1=110  кг

9.Кесиш кувватини топамиз

 Nкес = Nж ּ КN 
[image: image85.wmf]квт
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Nж = 4   квт ([2], С-6, 126 б)

КN=1,1

КN -материалга боғлик коэффициент

Nкес=  4∙1,1
[image: image86.wmf]100
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Nкес.<  Nдв
[image: image87.wmf]h
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ишлов беришимиз мумкин
Операция 015 Радиал пармалаш

1 ўтиш. В юзада Ø13 мм тешик  пармалансин.

Кесувчи асбоб . Спирал парма Ø13, ГОСТ 10903-77, Р6М5
1. Ишчи юриш узунлигини топамиз

Lи.юр. =Lкес + у + Lк,([2], 303 б.)   

Lкес=  15   мм                      

у =  4 мм

Lк=  2   мм ([2], 301б.)

Lи. юр.=  15 +  4 + 2= 21 мм

2. Суриш қийматини аниқлаймиз

S0 =   0,1   мм/айл ([2], С-2, 111б)

Дастгох буйича S0 =  0,1   мм/айл

3. Кесувчи асбоб турғунлилиги топамиз

Т=   20  дак ([2], C-3, 114б)
4.Кесиш тезлигини хисоби

V=Vж . К1 .К2.К3, м/ дак  
Vж = 24   м/ дак
К1=0,85 ([2], C-4,115б)

К1-материалга боғлик коэффициент;

К2=1,15 ([2], C-4,115б)

К2-кесувчи асбоб турғунлилигига боғлик коэффициент;

К3=1,0 ([2], C-4,115б)

К3 – диаметрни кесиш узунлиги нисбатига боғик коэффициент;

V=   24 . 0,85 . 1,15 . 1 =23,5  м/ дак
5. Шпиндельни айланишлар сонини топамиз
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Дастгоҳ бўйича  қабул қиламиз n =
500 айл/дақ

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

Р0  = Рж  Кр, кг

Рж  =   200    кг                 
Кр = 1,1 ([2], С-5, 124б.)

Кр- материалга боғлик коэффициент 

Р0=    200  ∙   1,1=  220      кг

9.Кесиш кувватини топамиз

 Nкес = Nж ּ КN 
[image: image92.wmf]1000
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Nж =    2,3    квт ([2], С-6, 126 б)

КN=1,1

КN -материалга боғлик коэффициент

Nкес=   2,3·   1,1∙
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ишлов беришимиз мумкин 

2 ўтиш. В юза Ø20 мм га цековкалансин

Кесувчи асбоб, Цековка Ø20 мм, Р6М5

1. Ишчи юриш узунлигини топамиз

Lи.юр. =Lкес + у + Lк,([2], 303 б.)   

Lкес=   2,5 мм                      

у =  4 мм

Lк=  2   мм ([2], 301б.)

Lи. юр.=  2,5+  4 + 2=  8,5 мм

2. Суриш қийматини аниқлаймиз

S0 =  0,1    мм/айл ([2], С-2, 111б)

Дастгох буйича S0 =  0,1       мм/айл

3. Кесувчи асбоб турғунлилиги топамиз

Т=    30 дак ([2], C-3, 114б)
4.Кесиш тезлигини хисоби

V=Vж . К1 .К2.К3, м/ дак  
Vж =   22  м/ дак
К1=0,85 ([2], C-4,115б)

К1-материалга боғлик коэффициент;

К2=1,15 ([2], C-4,115б)

К2-кесувчи асбоб турғунлилигига боғлик коэффициент;

К3=1,0 ([2], C-4,115б)

К3 – диаметрни кесиш узунлиги нисбатига боғик коэффициент;

V= 22 . 0,85 . 1,15 . 1 =21,5 м/ дак
5. Шпиндельни айланишлар сонини топамиз
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Дастгоҳ бўйича  қабул қиламиз  n =250 айл/дақ

6. Хакикий кесиш тезлигини аниқлаймиз
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8.Кесиш кучини топамиз

Р0  = Рж  Кр, кг

Рж  =  100     кг                 
Кр = 1,1 ([2], С-5, 124б.)

Кр- материалга боғлик коэффициент 

Р0=   100· 1,1=110  кг

9.Кесиш кувватини топамиз

 Nкес = Nж ּ КN 
[image: image99.wmf]квт
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Nж = 4   квт ([2], С-6, 126 б)

КN=1,1

КN -материалга боғлик коэффициент

Nкес=  4∙1,1
[image: image100.wmf]100
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текширамиз

Nкес.<  Nдв
[image: image101.wmf]h
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ишлов беришимиз мумкин
3 ўтиш. В юзадаги тешикда М14 мм резьба очилсин

Кесувчи асбоб .Машина метчиги. М14х1,5, У10А

1. Ишчи юриш узунлигини топамиз

Lи.юр. =Lкес + у + Lк,([2], 303 б.)   

Lкес=  7  мм                      

у =  4 мм

Lк=  2   мм ([2], 301б.)

Lи. юр.=  7  +  4 + 2=  13 мм

2. Суриш қийматини аниқлаймиз

S0 =  1    мм/айл ([2], С-2, 111б)

Дастгох буйича S0 = 1  мм/айл

3. Кесувчи асбоб турғунлилиги топамиз

Т=   30    дак ([2], C-3, 114б)
4.Кесиш тезлигини хисоби

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

К1-материалга боғлик коэффициент;

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

6. Хакикий кесиш тезлигини аниқлаймиз
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[image: image105.wmf]15

,

0

1

90

13

0

.

=

×

=

×

=

S

n

L

t

юр

и

 
дақ

8.Кесиш кувватини топамиз

 Nкес = 
[image: image106.wmf]квт
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M =40        кГсм ([2], Р-2,162б)

Nкес=      
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текширамиз

Nкес.<  Nдв
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ишлов беришимиз мумкин.

Операция 020 Вертикал пармалаш

1 ўтиш. З юзада  Ø5,2 мм тешик 55 мм чукурликда пармалансин 

Кесувчи асбоб, Спирал парма Ø5,2 ГОСТ 10903-77, Р6М5

1. Ишчи юриш узунлигини топамиз

Lи.юр. =Lкес + у + Lк,([2], 303 б.)   

Lкес=  55  мм                      

у =  4 мм

Lк=  2   мм ([2], 301б.)

Lи. юр.=  55 +  4 + 2= 61 мм

2. Суриш қийматини аниқлаймиз

S0 =   0,1   мм/айл ([2], С-2, 111б)

Дастгох буйича S0 =  0,1   мм/айл

3. Кесувчи асбоб турғунлилиги топамиз

Т=   20  дак ([2], C-3, 114б)
4.Кесиш тезлигини хисоби

V=Vж . К1 .К2.К3, м/ дак  
Vж = 10   м/ дак
К1=0,85 ([2], C-4,115б)

К1-материалга боғлик коэффициент;

К2=1,15 ([2], C-4,115б)

К2-кесувчи асбоб турғунлилигига боғлик коэффициент;

К3=1,0 ([2], C-4,115б)

К3 – диаметрни кесиш узунлиги нисбатига боғик коэффициент;

V=   10 . 0,85 . 1,15 . 1 =9,7  м/ дак
5. Шпиндельни айланишлар сонини топамиз
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Дастгоҳ бўйича  қабул қиламиз n =
500 айл/дақ

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

Р0  = Рж  Кр, кг

Рж  =   160    кг                 
Кр = 1,1 ([2], С-5, 124б.)

Кр- материалга боғлик коэффициент 

Р0=    160  ∙   1,1=  176      кг

9.Кесиш кувватини топамиз

 Nкес = Nж ּ КN 
[image: image113.wmf]квт
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Nж =    1,3    квт ([2], С-6, 126 б)

КN=1,1

КN -материалга боғлик коэффициент

Nкес=   1,3·   1,1∙
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Nкес.<  Nдв
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ишлов беришимиз мумкин

2 утиш. З юзадаги Ø5,2 мм тешикда 10 мм чукурликда М6 мм резба очилсин

Кесувчи асбоб, Машина метчиги М6, У10А

1. Ишчи юриш узунлигини топамиз

Lи.юр. =Lкес + у + Lк,([2], 303 б.)   

Lкес=  10  мм                      

у =  4 мм

Lк=  2   мм ([2], 301б.)

Lи. юр.=  10  +  4 + 2=  16 мм

2. Суриш қийматини аниқлаймиз

S0 =   1  мм/айл ([2], С-2, 111б)

Дастгох буйича S0 = 1  мм/айл

3. Кесувчи асбоб турғунлилиги топамиз

Т=   30    дак ([2], C-3, 114б)
4.Кесиш тезлигини хисоби

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

К1-материалга боғлик коэффициент;

V=  6 . 0,85 =5,1
  м/ дак
5. Шпиндельни айланишлар сонини топамиз
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Дастгоҳ бўйича  қабул қиламиз n =
250 айл/дақ

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

 Nкес = 
[image: image120.wmf]квт
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M =40        кГсм ([2], Р-2,162б)

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

Шундай қилиб техник асосланган вақт меъёри деганда маълум бир ташкилий-техникавий шароитларда ишлаб чиқариш воситаларидан илғор усуллар ёрдамида унумли фойдаланиб технологик жараён операциясини бажариш учун сарфланган вақт тушинилади. Вақт меъёрини техник ҳисоблар ва таҳлиллар асосида дастгоҳларни ва кесувчи асбобларни имкониятларидан тўлиқ фойдаланишни, ишлов берилаётган деталга қўйилган техникавий шартларни инобатга олиб аниқланади.

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

tдк=ta +tёр +tтех+tташ+tдам+
[image: image123.wmf]n
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ta - ишлов беришга сарфланган асосий вақт, дақ.;

tёр -   асосий ишини бажариш учун зарур бўлган ёрдамчи харакатларга сарфланган вақт, дақ.;

t​​on = ta +tёр - оператив вақт, дақ.;

tтех - техник хизмат кўрсатиш вақти, асосий вақтни 3% га тўғри келади, дақ.;

tташ - ташкилий хизмат кўрсатиш вақти, оператив вақтдан 2,5% га тўғри келади, дақ.;

tдам - дам олиш вақти, оператив вақтидан 5% га тўғри келади, дақ.;


[image: image124.wmf]Я
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- тайёрлов якуний вақт, дақ.;

n - партиядаги деталлар сони.
Операция 005

ta = 1,6 дақ.;

tёр =1,0 дақ.;

t​​on =1,6+1,0=2,6 дақ.;

tтех =1,6∙ 0,03=0,05 дақ.;

tташ =2,6∙ 0,025=0,06 дақ.;

tдам =2,6∙ 0,05=0,12 дақ.;

tдк= 1,6+1,0+0,05+0,06+0,12+28/129 = 3,0   дақ.

Операция 010

ta = 3 дақ.;

tёр =1,2 дақ.;

t​​on =4,2 дақ.;

tтех =3∙ 0,03=0,09 дақ.;

tташ =4,2∙ 0,025=0,1 дақ.;

tдам =4,2∙ 0,05=0,2 дақ.;

tдк=3 +1,2+0,09+0,1+0,2+30/129 = 4,8   дақ.

Операция 015

ta = 3,7 дақ.;

tёр =1,4 дақ.;

t​​on =5,1 дақ.;

tтех =3,7∙ 0,03=0,1 дақ.;

tташ =5,1∙ 0,025=0,1 дақ.;

tдам =5,1∙ 0,05=0,2 дақ.;

tдк=3,7 +1,4+0,1+0,1+0,2+30/129 = 5,7   дақ.

Операция 020

ta = 1,3  дақ.;

tёр =0,6 дақ.;

t​​on =1,9 дақ.;

tтех =1,3∙ 0,03=0,04 дақ.;

tташ =1,9∙ 0,025=0,05 дақ.;

tдам =1,9∙ 0,05=0,1 дақ.;

tдк=1,3 +0,6+0,04+0,05+0,1+30/129 = 2,3   дақ.

3. Конструкторлик қисм

3.1. Дастгоҳ мосламасини лойиҳалаш ва ҳисоблаш
Лойиҳаланаётган технологик мослама вертикал-пармалаш дастгоҳида деталнинг А юзасидаги И тешигини пармалаб кенгайтири ва зенкерлаш ҳамда бу тешикнинг 10 мм уч қисмини цековкалаш учун мулжалланган.

Мослама стандарт пневмоцилинд билан таъминланган тана, иккита таян ва иккита қисқичдан иборат асос плитадан иборатдир. Деталь таянчларга ўрнатилади. Д юзаси орқали иккита қисқич билан махкамланади. Қисқичлар қисиш кучини коромисло орқали пневмоузатмадан олади. 

Детални махкамлаш учун зарур бўлган қисиш кучини аниқлаймиз.
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Мкес –кесиш кучи моменти;

f-ишқаланиш коэффициенти;

R-ишлов берилаётган тешик радиуси;
К-захира коэффициенти.
К=1,5÷2,6
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Ўзатма тизими учуш пневмоцилиндр диаметрини қуйидагича аниқлаш мумкин. 
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Стандарт пневмоцилинд диаметрини қабул қиламиз. D=63 мм

Пневмоцилиндр шток диаметри. D=16 мм

3.2 Дастгох мосламасини аниқликка хисоблаш.

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 – моламани 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.


[image: image129.wmf]мм

E

мос

004

,

0

0025

,

0

0025

,

0

0025

,

0

003

,

0

2

2

2

2

=

+

+

+

=


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 лойиҳалаш ва ҳисоблаш
Назорат мослама Кронштейн деталининг Д юзасини Б тешикга нисбатдан перпендикулярлигини текшириш учун мулжалланган. Мослама ушлагичли пробка, унга ўрнатилган ва махсус винт билан оправка орқали махкамланган индикатордан иборат. Назорат вақтида детални Б тешигига мослама ўрналитиб индикатор оёқчаси 2 мм таранглик билан Д юзага жойлашади. Мослама дастак ёрдамида ўз ўқи атрофида айлантилилиб индикатордан кўрсаткичлар ёзиб олинади.

Умумий кўринишда назорат мосламасининг хатолигининг хисобий катталиги мос қуйидагича ёзилади 
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бу ерда:
 
[image: image133.wmf]D

б – мослама ўрнатиш узелларини тайёрлашда чизиқли ўлчам бўйича хатолик.


[image: image134.wmf]D

б = 0,005 мм;


[image: image135.wmf]D

 р- узатиш қурилмаларининг систематик хатолиги. 
 р = 0,004 мм;


[image: image136.wmf]D

 у- ўрнатиш узелидаги назорат қилинаётган деталларни ўрнатишдаги хатолиги.


[image: image137.wmf]D

 у = 0,006;

[image: image138.wmf]D

 ус- текширилаётган детал ўлчов базасининг ўрнатиш узел ишчи юзаси билан мос тушгандаги ноаниқлик, детални бир томонлама қисишда бирлаштирувчи ғадир будирликларини деформацияланиши ва қийшиқ ўрнатиш натижасида ҳосил бўлади. 

[image: image139.wmf]D

 у = 0,001;


[image: image140.wmf]D

 л- тасодифий хатолик, узатувчи ричаг ўқларидаги тирқишнинг борлиги ва ўларнинг нотўғри харакат натижасида хосил бўлади. 


[image: image141.wmf]D

 л = 0;


[image: image142.wmf]D

 м- қўлланилаётган ўлчаш услуби хатолиги, ўлчов базасининг йиғиш базаси билан мос тушмаганда хосил бўладива эътиборга олинади. 

[image: image143.wmf]D

м = 0,005 мм; 

[image: image144.wmf]D

 з- қисув элементлари қўлланилганда қотиришдаги хатолик. 

[image: image145.wmf]D

 з = 0;
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Назорат қилинаётгандаги хатоликнинг хисобийқиймати қуйидаги талабни қаноатлантириши керак.


[image: image147.wmf]D

 мос =0,006<< Тк= 0,03        





бу ерда: Тк- назорат қилинаётган рухсат этилган четланиш майдони.
3.4.Кесиш асбобини лойиҳалаш ва хисоблаш
 Спирал пармани ҳисоби.

Ø 16мм тешик ҳосил қилиш учун тезкесар пўлатдан тайёрланган конуссимон сипирал пармани ҳисоблаш ва лойихалаш,заготовка-конструксион углеродли пўлат мустахкамлигини 
[image: image148.wmf] 
[image: image149.wmf]B

s

=450 МПа (-45 кгс/мм
[image: image150.wmf]2

).

1. Пармани диаметрини аниқлаймиз .

ГОСТ 19257-73 бўйича Ø16 мм тешик ҳосил қилиш учун керакли пармани диаметрини топамиз.

Д=16 мм

2. Кесиш маромларини (16) нормативдан анқлаймиз:

а) суриш 27-жадвалдан ,433 бет С=0,39-0,47 мм/айл;

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

3.Ўқ бўйича куч

П
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31-жадвалдан 436-бетдан топамиз.[5].
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[image: image153.wmf]X

=9,81·68·16·0,4
[image: image154.wmf]7

,

0

·0,682=2395Ҳ(239,5 кгс)

4.Кесишдаги куч моменти қаршилиги (буровчи момент).

М
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31-жадвалдан 43-бетидан топамиз.[5].
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5.Пармани дастагини конус моRzесини аниқлаймиз:

Дастак ва втулка орасидаги ишқаланиш моменти

 М 
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Ейилган парма билан ишлов беришда нормал ҳолдаги парма билан ишлаш ишқаланиш моменти;П
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пўлатни ишқаланиш коефициенти;


[image: image161.wmf]q

=1º26о16оо-конус бурчагини ярми(конусностлиги 0,05020; син
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q

0,0251) тенг
[image: image163.wmf];
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Стандарт СТ СЭВ 147-75 бўйича яқин катта конусни қабул қиламиз.Конус Морсе №3 лапкаси билан қуйидаги конструктив ўлчамлар бўйича:

Д
[image: image166.wmf]1

=16  мм,д
[image: image167.wmf]=

2

4мм, л=100 мм; Қуйруқ қисмини қолган ўлчамлари чизмада кўрсатилган. [5] 154-бет,

6.Парманинг узунлигини аниқлаймиз.Парманинг умумий узунлиги Л; ишчи қисмини узунлиги  л
[image: image168.wmf]p

=40 мм;

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

Л=15 мм,  л
[image: image169.wmf]p

=57мм
д
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[image: image171.wmf]мм

7.Пармани кесувчи қисмини геометрик ва конструктив параметрларини аниқлаймиз.

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

2)Винцимон ариқчани оьиш бурчаги   ω=30º.


3)Кесувчи қирралари орасидаги бурчаги 

2φ=118º;
2φ
[image: image172.wmf]0

=70º.

4)Орқанги бурчаги

 
[image: image173.wmf]a

=12º

5)Олдинги кесувчи қиррасини оьиш бурчаги 

[image: image174.wmf]y

=35º.

6)Чархлаш ўлчами
 А=2,5мм,л=5мм

7)Винцимон ариқча қадами
Ҳ=
[image: image175.wmf]°

×

=

30

16

14

,

3

tg

tg

D

w

p

=82.63 мм

8.Пармани ўзагини диаметрини д
[image: image176.wmf]e


[image: image177.wmf]унинг диаметрга асосан қуйидаги оралиқда қабул қиламиз.

Д
[image: image178.wmf]MM

……0,25-1,25         1,5-12,0               13,0-80,0

д
[image: image179.wmf]Сmm

……(0,28-0,20)Д           (0,19-0,15)Д              (0,14-0,25)Д

Парманинг  ўзагини диаметри олдинги қисми бўйича 0,14Д деб қабул қиламиз.

У ҳолда д
[image: image180.wmf]с

=0,14Д=0,14·16=2,24 мм

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

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

ф
[image: image181.wmf]0

=8мм, К=0,7мм 

11.Парма перосини эни Б=0,58Д=0,58·16=9,28 мм

12.Пармани ариқчасини очувчи фреза профилини геометрик элементларини аналитик усулда ҳисоблаймиз.

Фреза профилини катта радиуси .

Р
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Формуладан



[image: image183.wmf]C
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Парма ўзагини қалинлиги унинг диаметрга нисбати 
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[image: image186.wmf]  C
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[image: image190.wmf]
 Фреза диаметри Д
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13.Топилган ўлчамлар бўйича ариқча очувчи фрезани профилини қурамиз

4. Иқтисодиёт бўлими
Цех бўлимларида технологик жараёнларни лойихалашда унинг самарадорлигини аниқлайдиган асосий кўрсаткич бу ишлаб чиқарилган махсулотни таннархи хисобланади.

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

1. Йиллик ишлаб-чиқариш дастури, N=11000дона.

2. Бажарилган операция учун сарфланган меҳнат хажми (донавий ёки

дона-калькуляция вақти), T=4,8 мин. 
3. Ишлатилаётган дастгоҳ модели 2Н125 вертикал пармалаш, унинг прескурант бўйича бахоси 1000000 млн сўм, юкланиш коэффициенти 0,21 ва асосий вақт бўйича фойдаланиш коэффициенти 0,56 (берилган операция учун).

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

5. Аниқланган разряддаги ишчини соатлик тариф ставкаси, 2500 сўм/соат.

Берилган технологик операцияни бажариш учун сарфланган келтирилган сарф-харажатлар (мосламасиз ва мослама ишлатилган вариантлар учун) қуйидаги формула билан аниқланади.

З=С+ЕнКс=610+0.15+83=693   сўм                      
бунда, З – деталь-операция учун сарфланган келтирилган сарф харажатлар, сўм; С-берилган операцияни технологик таннархи сўм; Ен –капитал қуйимларни норматив самарадорлик коэффициенти [машинасозликда Ен=0,15]; Кс-битта деталь-операцияга тўғри келадиган солиштирма капитал қуйимлар, сўм.

Бу ерда қуйидаги формуладан аниқланади:

Кс=К/N =920000 /11000=83 сўм
бунда К- берилган вариантга сарфланган капитал қўйимлар, сўм;         
N- йиллик ишлаб-чиқариш дастури, дона.

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

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

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

Сериялаб ишлаб-чиқариш шароитида хар бир дастгоҳда бир неча хар хил операциялар бажарилиши мумкин. Шу сабабли деталь-операция учун капитал қўйимларни аниқлашда дастгоҳни берилган операция билан бандлик коэффициентини аниқлаш керак бўлади. Бу коэффициент дастгоҳни шу операция билан юкланиш коэффициенти «Кю» га боғлиқ. Агар 
[image: image198.wmf]m

=0,85…1 бўлса, коэффициент Кю (0,85 бўлади, агар 
[image: image199.wmf]m

=0,85 бўлса, дастгоҳ бошқа деталлар билан қўшимча юкланади ва 
[image: image200.wmf]m

 ни қуйидагича аниқланади. 


[image: image201.wmf]m

=Кю/Кн=0,17/0,8=0,21         
бунда, Кн –норматив юкланиш коэффициенти (кўплаб ишлаб-чиқариш учун 0,7 сериялаб ишлаб-чиқариш учун 0,8 майда сериялаб ва доналаб ишлаб-чиқариш учун 0,9 олинади).

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

                       К=1,1 ·
[image: image202.wmf]m

· Кпр=1,1·0,21·1000000=192500 сўм                       


Операцияни технологик таннархи «С» қуйидаги формуладан аниқланади.

                       С=tд/60 ·(Ср+Нс)=4,8/60·(2500+61)=204   сўм             
бунда tд –берилган донавий операция учун (дона-калькуляция) вақт. мин; Ср –дастгоҳ ишчисини бир соат иш вақти учун тўланадиган иш хақи (қўшимча тўловлар ва социал суғурта тўловлари билан биргаликда); Нс – дастгоҳни бир соат иши учун сарфланадиган, сарфлар сўм;


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

      
Дастгоҳ ишчисини иш хаққи қуйидаги формуладан аниқланади:

                                        Ср=1,8· Сч=1,8·240000=432 000   сўм            
бунда Сч – берилган разряддаги ишчини соатли таъриф ставка, сўм 1,8-қўшимча тўловлар ва социал суғуртани хисобга олувчи коэффициент (40%, мукофотлар, 40% социал суғуртага ажратмалар).

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

                             Нс=ь ·10-3 ·К0,75=1,65·10-3 ·1925000,75=2,89 сўм                

бунда. ь–ишлаб-чиқаришни характерини ва дастгоҳ эксплуатацияси харажатларини хисобга олувчи коэффициент; К- берилган дастгоҳга сарфланган капитал қўйимлар, сўм.

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

     Агар хисобларда мосламани эксплуатацияси учун сарфланган харажатлар хисобига олинмаса 
[image: image203.wmf]а

=1,22.

      Дастгоҳ қўшимча қурилмалар, махсус жихоз ёки мосламалар билан жихозланган вариантни технологик таннархи хисобланганда, ушбу мослама ёки қурилмани 1 соат ишига тўғри келадиган сарф-харажатлар хисобига олинади, у қуйидаги формуладан аниқланади:

                    Нпр = 0,18· 10-3 ·Спр=0,18· 0,001·50000=9    сўм             

бунда Спр – қурилма ёки мосламани тайёрлаш учун сарфланган харажатлар, сўм (иловани 6 жадвали).

  
У ҳолда операцияни технологик таннархи қуйидагича аниқланади4

                      С=tд/60 (Ср+Нс+Нпр)=4,8/60· (2500 +2,89+9)=200 сўм         
4.1-жадвал 
Ишлов вариантларини иқтисодий асослаш
	Техник-иқтисодий кўрсаткичлар номи
	Белгилани-ши
	Ўлчов бирлиги
	Натижа

	
	
	
	Жихозсиз
	Жихоз

билан бирга

	I. БОШЛАНҒИЧ МАЪЛУМОТЛАР
	
	
	
	

	1.1. Донавий (дона калькуляция) вақти.
	tшт
	дақ
	
	4,8

	1.2. Ишнинг тоифаси (разряди)
	-
	
	
	4

	1.3. Дастгоҳ ишчиси иш хақи, сўм/соат
	Си
	сўм
соат
	
	2500

	1.4. Дастгоҳ юкланиш коэффициенти 
	Кю
	-
	
	0,17

	1.5. Дастгоҳдан фойдаланиш коэффициенти
	
	-
	
	0,62

	1.6. Капитал қўйилмалар миқдори
	К
	сўм
	
	192500

	1.7. Ностандарт жихоз (мослама) га қўшимча сарф-харажатлар 
	Спр
	сўм
	
	50000

	II. ТЕХНОЛОГИК ТАННАРХ ХИСОБИ.
	
	
	
	

	2.1. Дастгоҳ иши учун сарф-харажатлар
	Нс
	сўм
	
	2,89

	2.2. Ностандарт жихозни иши учун сарф-харажатлар
	Нпр
	сўм
	
	9

	2.3. Операция учун технологик таннарх
	С
	сўм
	
	200


5. Хаёт фаолияти хавфсизлиги бўлими
5.1.Лойиҳаланаётган ишчи жойини меҳнат шароитларининг таърифи ва таълили 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 бита дастгоҳдан иккинчи дастгоҳга қўл ёки махсус қурилма узатиб берилиши мумкин. Бўлимда мавжут бўлган хавфли моддалар СНиП - 93 нормативлар билан меъёрланган. Ишчи жойларини яхшилаш учун бўлимда иссиқ ва совуқ сув, ичимлик суви дам олиш жойлари кўзда тутилган.

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

Ёнғинни олдини олиш учун сигнализация, ёнғин шити ёнғин гидранти мавжут.  Цех бир этажли бинода жойлашган бўлиб, светаэрацион фанарлар, вентиляция ва табий ёруғлик билан таъминланган. Хавфли зоналарнинг ҳамасини атрофии ўралган. Дастгоҳлар махсус фундаментга ўрнатилган.

Бўлимда зарурий электрохавфсизлик қоидалари кўзда тутилган. Технологик жараённи механизациялаш ва автоматизаoиялашган.

5.1.1.Технологик жараённи механизациялаш ва автоматизациялаш меҳнат шароитини енгилаштиради. Меҳнат сиғими ва ёрдамчи вақт  ҳам камаяди. Шунинг учун загатовка цехда ва ташқаридан транспортёр ёрдамида ташилади. Осма кран ёрдамида дастгохлар монтаж ва демонтаж қилинади.   Чиққан чириндилар ер остидаги конвейер ёрдамида олиб ташланади.

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

5.1.2.Лоийхада ҳавфли ва зарарли омиллар ва уларнинг таърифи

Бўлимда бир нечта зарарли ва ҳавфли омиллар мавжут. Зарарли оминлапр биринчи механик ишлар беришдаги, яъни кесиб ишлашдаги ажраладиган чанг, товуш, вибрациядир. Чанг одам нинг организмига кириб нафас олиш йўларини касаллантиради ва кўз пардасини ишдан чиқариши мумкин. Вибрация, яъни тебраниш туфайли профессионал касалликлар пайдо бўлади. Чиқадиган товуш одамнинг миясига таъсир этиб уни чарчатади ва маълум касалликларни келиб чиқишига сабаб бўлади.
Хавфли оминлар бу металлга ишлов берган вақтида стружка, асбоб синиғлари учиб одамга жароҳат қилиши мумкин. Бундан ташқари ҳавфли омилларнинг бири электр токи. Чунки ҳамма жихозлар электр токи билан ишлайди.

5.1.3.Булимда ўтиш ва транспортда ўтиш йуллари хам мажуд, улар меерга караганда, йўллар – 2000 мм, а утиш жолари ва дастгохдан  800 - 1200 мм тенг булишлари шарт. Уларни сони технологик жараён катта - кичиклигига караб олинади. Одамни улчови 800 мм оланади. Одам ва станок орасидаги масофа 1500 мм қилиниб олинади.

5.2. Ишлаб чиқариш жойидаги ёритилиш тизимини танлаш 

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

Лойихаланаётган бўлимда табий ва суний ёруғлик кўзда тутилган. 

Табий ёритилиш онак ва фоанларлар орқали бажарилади, ТЕК меъёри 0,1-10% олинади. Суний ёритилиш еса газоразрядли ламлар орқали амалга оширилади. Бу люминесцентли лампалардир. Нормал иш шароитини таъминлаш учун СН и П11-4-79дан фойдаланиб хисоб китоб қилиналди. 

Ёртитили окимидан фойдаланиш курсаткичига асосланган хисоб китоб шуни крсатди, керакти нур оқими Fл =5220 лм булиши керак экан. 

Бўлимда талаб этилган ёруғлиш ўртачаси 300 лкга тенг. Лампалар сонини қуйдагича топамиз:

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

Ен = 300 лк – ёритилиш булиши керак. 

S = 270м2 - ёритиш майдони 

К = 1,6 - каэффиценти

бу ерда       
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Люминисцентли ёритгичлар шаҳмат тартибида жойлашган бўлади.

Авария холатини олдини олиш учун электр йўлларига авария холдаги ёритилиш кузда тутилиши керак. 

-СНиП11-4-79 бўйича лойихаланаётган иншоатни табиий ёритилганлиги, ёритиш тизими ва табиий ёритилганлик коэффиoиентини танлаш.

Бўлимни табиий ёруғлик учун бинонинг маълум жойларида ёритиш проемлари мавжуд. Ёритилганлик табиий ёритилганлик коффиoиенти билан таърифланади. Бу «С» коэффиoинтини СНиП11-4-71 бўйича 0,9 деб қабул қиламиз.

Бўлимда ёруғлик ўтказадиган қабулмайдонини қуйидагича топамиз. 
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бу ерда:

Sn-бўлим полини майдони;м2
Ln-меъёрланган фиймат;KLO
K3-запас коэффиoенти.

П0-ойнаклар ёруғлик таснифи

T0-ёруғлик ўтказувчанлик коэффиoенти.

T0=T1.T2.T3.T4.T5=1,0.1,0.1,0.1,0.0,9=0,9
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5.3. Вентиляция тизимини танлаш
5.3.1.Саноат корхоналарини лойихалаштиришдаги талаб этилган санитар қоидаларига мос келадиган ишлаб чиқариш бинолари учун мувофиқ иқлимий шароитларни асослаб бериш.

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


Қишда t=17   190
φ=40  60%


Ёзда     t= 200 220
φ=40  60%

Ишлаб чиқариш бинолари учун умумий ҳаво алмашинувиниқуйдагича топамиз.

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

tит ва tвим –келаётган ва чиқиб кетаётган ҳаво харорати 

L тр ва L вит  = 
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5.4.Электр хавфсизлиги

5.4.1.Химоявий ерга улашни қўллаш заруриятини асослаб бериш.

Ишлаб чиқариш корхоналарида электр токи тенг қўлланилади.

Шунинг учун электр хавфсизлигига катта эътибор бериш керак. Электрзанжири одам танаси орқали уланиб қолса ёки одам занжирнинг икки нуқтасига тегиб кетса одамни ток уради. Электр хавфсизлик тадбирларидан бир нечтасидан айтиб ўтиш мумкин, булардан  ҳимоявий ерга улаш химояси, нолга улаш химояларини қўллаш, қўшимча изоляцияни ишлатиш, ҳимоя тўсиқларини қўллаш. 
5.1 ва 5.2 расмда ерган улаш ва нолга улаш химояси келтирилган.
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5.1.расм. Ерга улаш химоясини
 схемаси
5.2.расм. Нолга улаш химоясини схемаси
5.5. Ёнғин ҳавфсизлиги

5.5.1.Ёнғин ҳавфсизлиги иморат цеҳнинг ўтга чидамлилигига қараб саноат категориясини аниқлаш.

СНиП11-2-81 га асосан лойихаланаётган иншоат ёнғин, портлаш,ёниб-портлаш, ҳавфлиги бўйича «Д» категорияга киради.

Қурилиш материаллари ёнмайдиган ёнғинга чидаш бўйича иншоат 1 даражалидир.

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

5.5.3.Ўтга қарши сув таъминоти. Лойихаланаётган цех бўлимда сувни йиғиш, ташиш сақлаш ва фойдаланиш мухандислик қурилмаси мавжуд. Бўлим ёнғин гидранти, сув ҳовузчаси шланглар билан таъминланган.

5.5.4.Алоқа, ёнғин сигнализацияси.
Ёнғин хавфсизлиги асосий шартларини таъминлаш учун автоматик воситалар қўланилади. Бўлимда ПОСТ-1 хабар берувчи қурилма қўланилган 3 донадан иборат. 20м2 майдони назорат қила олиб, 700 С ишга бошлайди ва 0,1 секунтда хабар беради. Бундан ташқари DV-1 хабарлатгич схемаси қўланилган.  
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5.3.Расм. DV -1 хабарлатгичнинг схемаси.

1 – хабарлатгичлар, 2 – кабул қилувчи ускуна, 3 – ёнгин пульти

Хулоса

Диплом лойихасини бажариш жараёнида “Кронштейн” 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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