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КИРИШ

Жамиятнинг моддий техника базасини яратувчи ва мамлакатимизнинг техник тараққиётини ривожланишини белгиловчи соҳа машинасозликдир. У саноатнинг турли тармоқларини янги техника, ишлаб чиқариш воситалари билан таъминлайди. Шу сабабли машинасозлик ишлаб чиқаришнинг барча соҳаларини ривожланишига катта таъсир кўрсатувчи саноатнинг муҳим кўрсаткичларидан биридир.


Машинасозликнинг асосини машиналарни лойихалаш ва ишлаб чиқариш ташкил этади. Машиналар ўз навбатида жамият турмуш фаровонлигини кўрсатади. Улар иш унумдорлигини, меҳнат самарадорлигини ва маҳсулот сифатини оширадилар. Мустақилликнинг бошланғич давридаёқ, мамлакатимизда машинасозликни ривожлантиришга асосий эътибор қаратилди. Кўплаб қўшма корхоналари машинасозлик маҳсулотларини ишлаб чиқара бошлади.


Машиналарга юқори аниқлик ва тезлик, иссиқликка  чидамлилик, кичик вазн ва хажм, мустаҳкамлик  ва ишончлилик каби юқори талаблар қўйилган. Бундай талабларни ошиб бориши машинасозлар олдига мураккаб конструкторлик  ва технологик саволларни қисқа вақт ичида ечиш масаласини қўймоқда.


Машинасозлик технологияси ишлаб чиқариш дастурига асосан белгиланган муддат ичида талаб этилган сифат даражасида меҳнат ҳамда моддий ресурсларни кам сарфлаган ҳолда машина ва механизмлар тайёрлаш қонуниятларини ўргатади.


Машинасозлик технологияси фан сифатида шаклланишининг асосий шартларидан бири инсоннинг меҳнат қуролларини такомиллаштиришга ва ишлаб чиқариш унумдорлигини оширишга бўлган интилишларидадир. Машинасозликни ривожланишида ҳозирги кунда икки йўналиш асосий ва белгиловчи бўлиб қолмоқда. Булардан бири ишлаб чиқариш жараёнининг ва уни технологик тайёрлашни интеллектуаллаштириш бу ўз навбатида лойихалаш бўлимларида ва бевосита ишлаб чиқариш жараёнларида ЭХМ лардан ва автоматлаштириш воситаларидан кенг кўламда фойдаланишдан иборатдир. Чунки интеллектуал лойихалаш ва ишлаб чиқариш тизимлари тайёр маҳсулот турининг биридан иккинчисига ўтишининг мосланувчанлигини таъминлайди. Иккинчи йўналиш инсон эҳтиёжини индивидуаллигини, бозор иқтисодиёти талабларини ҳисобга олган ҳолда бир ҳил вазифани бажарувчи турли кўринишдаги машина ва механизмлар яратишдан иборат.

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

1. УМУМИЙ ҚИСМ

1.1. Детални ҳизмат вазифаси
Бизга берилган  “Қопқоқ” деталини массаси 0,3кг. Материали СЧ 15 кулранг чўян  ГОСТ 1412-79. Ушбу деталь қопқоқсимон деталлар синфига мансуб.
Қопқоқсимон деталлар машина ва механизмларда жуда кенг қўлланилади. Қопқоқлар металл кесиш дастгоҳларининг, автомобиллар ва тракторларнинг тезликлар қутиси, ички ёнув двигателлари, компрессорлар ва насосларнинг блоклар цилиндрлари, редукторлар қутилари ҳамда шунга ўхшаш бошқа механизмларда подшипник жойлашган тешикларни беркитиш, айрим ҳолларда подшипникларни ушлаб туриш учун хизмат қилади. 
 Қопқоқларнинг хизмат вазифаси подшипникларга таянч вазифасини бажариш билан бирга қопқоқдаги мойлаш суюқлигини оқиб чиқиб кетмаслигини таъминлайди. Қопқоқ  деталлар асосан чўян материалидан қуйиш йўли билан  олинади. Асосий иш бажарувчи юзаси қопқоқнинг подшипник турувчи тешиги билан бирикувчи цилиндрик қисм  ва қопқоқни сирти билан тегишиб турувчи сирт юзасидир. Бу юзалар 8-9 аниқлик квалитетида тайёрланади. Юза тозалиги Ra1.6 мкм да белгиланади. Ишлаб чиқариш учун заготовкани танлашда ишлаб чиқариш серияси ва унга боғлиқ равишда заготовкани аниқлик даражасини хисобга олиш зарур, чунки қуйиш цехларида заготовка аниқлик даражасига боғлиқ равишда механизация ишлари бажарилади ва бу сарф харажатларни метал тежамкорлиги билан қопланади.


Бизга берилган “Қопқоқ” детали массаси 0,3кг. Материали СЧ 15 кулранг чўян  ГОСТ 1412-79. Бу материални кимёвий таркиби ва механик хусусиятларини қуйидаги жадвалларда келтирамиз.

1.жадвал.

СЧ15 материалини кимёвий таркиби, ГОСТ 1412-79

	С
	Si
	Mn
	P
	S
	Ni
	Al
	Ti

	2,7-3
	0,17-0,31
	0,8-1,0
	0,08-0,1
	0,08-0,12
	0,6-1,5
	0,2-0,28
	0,1


2 жадвал.

СЧ15 материалини механик хусусиятлари, ГОСТ 1412-79

	Марка
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	НВ

	СЧ15
	150
	274
	170-240


1.2. Детал тузилишининг технологикликлиги ва унинг миқдорий кўрсаткичлари

Детал тузилишининг технологикликга таҳлили сарфланадиган меҳнат сиғими ва металл сарфини камайтириш имкониятларини, ишлов беришда иш унумдорлиги юқори бўлган усуллардан фойдаланиш имкониятини, детални ишчи вазифасига салбий таъсир кўрсатмаган холда детал тайёрлаш таннархини камайтириш учун олиб борилади. Технологик жараённи ишлаб чиқишни бошланғич босқичида детални сифатли қулайлиги, унинг ишчи чизмасида ва техник талабларда кўрсатиб ўтилган маълумот бўйича детални тузилишидаги камчиликларини юзага чиқариш йўли билан аниқланади. Технологикликка тахлилни қуйидаги кетма-кетликда олиб борамиз.
1. Детални чизмасини тахлили шуни кўрсатдики детални ишчи вазифасини ўзгартирмаган холда уни  тузилиш элементларини қисқартириш шарт эмас.
2. Детални тузилиши  хом ашё олишни  рационал усулларидан фойдаланишни имкониятини беради. 

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. Ҳамма операциялар учун ўрнатиш базалари мавжуд, қўшимча сунъий базаларга эхтиёж йўқ.
6. Технологик ва ўлчов базаларини бирлигини таъминлаш мумкин.
7. 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 ,

Бу ерда  Qуэ ва  Qэ –унификацияланаган конструктив элементлар сони ва детални ҳамма элементлари сони.

Ку.э = Qуэ/Qэ  = 8/10=0,8

2. Материалдан фойдаланиш коэффициенти  

Км= q/Q = 0,3/0,55 = 0,54

Бу ерда; q- детал оғирлигнаи; Q-заготовка оғирлиги;

3. Ишлов бериш аниқлиги коэффициенти.

Ка=1-(1/Аўр);

Бу ерда


[image: image3.wmf]å

+

+

+

+

=

19

1

19

3

2

1

)

19

....

3

2

(

i

ўр

n

n

n

n

n

А

=
[image: image4.wmf]3

,

11

9

14

7

7

2

=

×

+

×


Ка=1-(1/Аўр)=1-1/11,3=0,91
4. Юза ғадир будирлиги коэффициенти:
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Бу ерда; 
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Бажарилган  тахлил йиғув бирикманинг берилган деталини тўғри лойихалашга имкон беради.

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 ишнит 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=15000дона  ва  m=0,3 кг бўлганда(/10/, 2ж.,18б.) ишлаб чиқариш тури  ўрта серияли деб айтиш мумкин. 

Берилган йиллик дастурга асосан ишлаб чиқариш қадами қуйидаги формула ёрдамида хисобланади:
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бу ерда;   Fк – дастгохларнинг бир йиллик хақиқий ишлаш вақти фонди, соат. (1- сменали иш тартибида Fк=2030 соат, 2- сменали иш тартибида Fк=4029 соат; ,)                        ([9], 22 б., 2,1 ж);

N- йиллик ишлаб чиқариш дастури;
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Бўлимдаги иш тартиби асосан 2 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 гурухлар (партия)даги деталлар сонини хисоблаб топиш талаб қилинади. Бу деталлар сони қуйидаги формула ёрдамида аниқланади: 


[image: image12.wmf],
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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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Серияли ишлаб чиқаришда гурухлар (партия)даги деталлар сони 177тани ташкил этади.

2. ТЕХНОЛОГИК ҚИСМ

2.1. Заготовка турини танлаш ва уни олиш усулини аниқлаш.
Машиналарни қопқоқсимон деталлари учун кўпинча 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 таoсирида бўлмаса одатда чўянлардан тайёрланади.

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 

 кокилга қуйишдир.
2.2. Детал юзаларига механик ишлов бериш режасини тузиш. 
Детал юзаларига механик 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.

3-жадвал

	Опера

ция№
	Ўтиш

№
	Операция номи ва ўтишлар мазмуни
	Базалаш юзалари
	Маҳкамлаш юзалари
	Дастгох номи ва тури

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	005
010

015

020
	1

2

3

1

2

3

4
5

6

7

8

1

2

1
	Токарлик операцияси
B торец юза  L=32мм сақланиб йўнилсин.
D цлиндрик юза B торецдан Ø72мм сақланиб, L=8.6мм гача йўнилсин.

B торец 1х450ли фаска йўнилсин

Токарлик операцияси

С торец L=31мм сақланиб йўнилсин.

G конус юза Ø33мм ва Ø42мм сақлаиб йўнилсин.

Н юза С торецдан L=25мм сақланиб, Ø33мм қилиб йўнилсин.

С торецдаги 1х450 ли фаска йўнилсин.

I торец B торецдан L=8.2мм сақланиб қора йўнилсин.
E чуқурча I торецдан L=4.8мм гача, Ø46мм сақланиб йўнилсин.
А цлиндрик юза Е юзадан L=12мм гача, Ø46мм сақланиб қора йўнилсин.

F цлиндрик юза C торецдан L=8мм гача, Ø46мм сақла-ниб йўнилсин.

Токарлик операцияси

I торец юза B торецдан L=8мм сақланиб, E юзагача тоза йўнилсин.

А юза Е юзадан L=12мм гача, Ø50мм сақланиб тоза йўнилсин.
Пармалаш операцияси
В торецдаги 4 та тешиклар марказдан Ø60мм сақланиб, L=8мм чуқурликда, Ø6мм оилиб пармалансин.
	A,C
D,B

B

А,С
	A
D

D

А
	16A20Ф3 Токарлик РДБ
16A20Ф3 Токарлик РДБ

16A20Ф3 Токарлик РДБ

2М55Ф2 Радиал парма


2.3. Механик ишлов бериш учун қолдирилган қўйимларни хисоби
ø72 мм, B юза L=31  мм торес юза учун қолдирилган қўйимларни хисоби. 

Қўйим параметрларини ёзамиз:

Загатовка Рз= 40 мкм,   Т=260 мкм.    

       Берилган загатовкамиз учун фазовий четланишларнинг умумий қиймати қуйидаги формула билан аниқланади:
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Б юзанинг короблениясини аниқлаймиз.

ρкор=∆к·L;

∆к=0,8, L=31 мм.

ρкор=∆к·L =0,8·31=24.8 мкм.

ρсм ни қуйма деворининг қалиглиги допускига тенг қилиб олиш мумкин:

ρсм = 400мкм.
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           Ўрнатишда ҳосил бўладиган хатоликларни  аниқлаймиз.
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Берилган деталда ўлчов база билан ўрнатиш базаси бир-бирига мос келгани учун базалаш хатолиги, У ҳолда 
[image: image17.wmf].
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Базалаш хатолиги:
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Бу ерда:

δзаг=620 мкм- загатовка допуски;

δдет=100 мкм- детал допуски;

У ҳолда:


[image: image20.wmf]360
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У ҳолда ўрнатиш хатолиги қуйидагига тенг бўлади:
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Жадвалга киритилган қийматларга асосан оралиқ, ўтишлардан минимал қўйимларни қийматларини қуйидаги формуладан фойдаланиб ҳисоблаймиз:
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Йўнишда минимал қўйим миқдори.
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  Минимал қўйимларни хисоблаймиз:
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900.3 мкм.

Ҳисобий ўлчамни топамиз:

L=31+0.1=31.1 мкм;


 L=31.1+0.9=32 мкм.

Келтирилган ўлчамларни хисоблаймиз:

L=31.1-0.1=31 мм;

L=32-0.62=31.38 мм.

Келтирилган қўйимларни хисоблаймиз:

Zмах=32-31.1=0.9 мкм;

Zмин=31.38-31=0.38 мкм.

Ҳисобларни текширамиз:

Zмах-Zмин=0.903-0.383=0.52 мм.

δзаг-δ1 =620-100 =520 мкм.


Ҳисоб тўьри бажарилган.

Берилган деталда D юзани ø72 мм, L=8 мм узунликда қора, тоза йўниб кенгайтирилсин, йўнишда қўйимлар миқдорини ва оралиқ чегаравий ўлчамларни ҳисоблаймиз.
Загатовка Рз=40 мкм Т=260мкм. ([1] 63-бет 4,3 жад)    

2з
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     ([1] 62-бет 4,2 жад).


Берилган загатовкамиз учун фазовий четланишларнинг умумий қиймати қуйидаги фўрмула билан аниқланади:

Базалаш хатолиги:

ρкор=∆к·Л       ([1] 68-бет 4,7 жад).

∆к=1;  L= 72 мм.

ρкор=∆к·D =1·72=72  мм. 

ρсм ни қуйма деворининг қалиглиги допускига тенг қилиб олиш мумкин:

ρсм = 500мкм.
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Ўрнатишда ҳосил бўладиган хатоликларни  аниқлаймиз.
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  ([1] 73-бет ).

Базалаш хатолиги:
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[image: image29.wmf];
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Бу ерда:

δзаг=120 мкм- загатовка допуски;

δдет=740 мкм- детал допуски;

Махкамлаш хатолиги:

У ҳолда:
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У ҳолда ўрнатиш хатолиги қуйидагига тенг бўлади:
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Йўнишда минимал қўйим миқдори.

 2Z
[image: image32.wmf])

(

2

2

1

2

1

1

min

e

r

+

+

+

=

-

-

-

i

i

i

i

T

Rz

=2
[image: image33.wmf]×

 (40+260+
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Ҳисобий ўлчамларни хисоблаймиз.

Dдет=72+0.12=72.12 мм;

D
[image: image35.wmf]zag

= 72.12+0.66=74.56мм.

Келтирилган ўлчамларни хиоблаймиз:

Dдет=72.12-0.12=72 мм;

D
[image: image36.wmf]zag

=74.56-0.74=73.82мм.

Хисобий қўйимларни хисоблаймиз:

Zмин=73.82-72=1.82 мкм;

Zмах=74.56-72.12=2.44 мкм;

   
Текшириш.
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δзаг-δқора =0.74-0.12 =0.62 мкм.

Ҳисоб тўьри бажарилган.

ø46мм, L=5мм E юза  учун  қолдирилган  қўйимларни  ва  чегаравий  ўлчамларни  хисоблаймиз. Қўйим  параметрларини   ёзамиз:  
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[image: image39.wmf]=
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25 мкм            ( [3]  441 бет, 2 жад;)

Минимал  қойимларни  ёзамиз:  

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

 
Келтирилган  ўлчамларни  хисоблаймиз: 

D
[image: image40.wmf]det

=  46+0,025=46,025  мм

D
[image: image41.wmf]=

zag

46,025+1,0=47,025 мм

Келтирилган  хисобий  ўлчамлар:

D
[image: image42.wmf]det

= 46,025 -0,025= 46  мм

D
[image: image43.wmf]=

zag

 47,025-0,25=46,775мм

Келтирилган   қўйимларни  хисоблаймиз:

2Z мах=47,025-46,025=1,0 мм

Минимал  қўйимлар

2Z мин=46,775-46=0,775 мм

Ҳисобларни  текширамиз

2Zмах-2Zмин= 1-0,775=0,225 мм


[image: image44.wmf]=
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 250-25=225 мкм

Ҳисобат тўьри бажарилган.

ø46мм, L=8 мм F юза  учун  қолдирилган  қўйимларни  ва  чегаравий  ўлчамларни  хисоблаймиз. Қўйим  параметрларини   ёзамиз:  


[image: image45.wmf]=
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250 мкм ,  
[image: image46.wmf]=

det

d

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

Минимал  қойимларни  ёзамиз:  

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

 
Келтирилган  ўлчамларни  хисоблаймиз: 

D
[image: image47.wmf]det

=  46+0,025=46,025  мм

D
[image: image48.wmf]=

zag

46,025+1,0=47,025 мм

Келтирилган  хисобий  ўлчамлар:

D
[image: image49.wmf]det

= 46,025 -0,025= 46  мм

D
[image: image50.wmf]=

zag

 47,025-0,25=46,775мм

Келтирилган   қўйимларни  хисоблаймиз:

2Z мах=47,025-46,025=1,0 мм

Минимал  қўйимлар

2Z мин=46,775-46=0,775 мм

Ҳисобларни  текширамиз

2Zмах-2Zмин= 1-0,775=0,225 мм
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Ҳисобат тўьри бажарилган.

4-жадвал;
	Юзалар
	Юза  ўлчамлари
	Белгиланиши
	Ҳисобий қўйимлар. Мкм
	Допусклар. Мкм

	А
	ø50 мм, L=10 мм
	2Zмин
	1500
	
[image: image52.wmf]d
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[image: image53.wmf]d
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	В
	L=32 мм
	Zмин
	900
	
[image: image54.wmf]d
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[image: image55.wmf]d
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	D
	ø72 мм, L=8 мм
	2Zмах


	2440
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	C
	L=26 мм
	Zмин
	1000
	
[image: image58.wmf]d
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	E
	ø46мм, L=5 мм
	2Zмах


	1000
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	F
	ø46 мм, L=8мм
	2Zмах
	1000
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=25
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	G
	ø42 мм, L=25 мм
	2Zмах
	1500
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[image: image66.wmf]d
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2.4.  Кeсиш  мaрoмлaрини   қисқa  aнaлитик   усулда   хисоблаш  ва  асосий  вақтни   аниқлаш.
005 Токорлик опeрацияси:

D юзани ø72 мм, L=8 мм узунликда йўнилсин. 16А20Ф3 модeлли Токарлик РДБ дастгоҳида йўниляпти. Ишлов бeришга қолдирилган қўйим миқдори h=2.4 мм. Мeханик ишлов бeришдан сўнг юзанинг гoадир-будурлиги Ра=6.3 мкм га тeнг. Заготовка матeриали СЧ15 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 229 HB га тeнг.


Кeскич  ва унинг  гeомeтрик  ўлчамлари:

     Токорлик  ўтувчи  кeскичи,  кeсувчи  қисм  матeриали ВК6.

Гeомeтрик  eлeмeнтлари; ([4] 187 бeт,  29 жад )
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 EMBED Equation.3 [image: image73.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image74.wmf]0
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,  р = 1 мм [190  бeт, 31 жад ]

Кeсиш маромини бeлгилаймиз. ([7] малумотнома бўйича).

1. Кeсиш чуқурлигини бeлгилаймиз. Бир марта ўтиш билан қўйим миқдорини олиб ташлашда т=h=2.4 мм.

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

Со=0.4 мм/айл.

Дастгоҳ паспорти бўйича корeктировкалаб  Со=0.05 мм/айл ни қабул қиламиз.

3. Кeскични тургoунлик даврини аниқлаймиз.

Бунда битта кeскич билан ишлов бeришда Т =30...60 дақ eканлигини eтиборга олиб Т =60 дақ дeб қабул қиламиз. ([6],268б)

4. Кeсишда асосий ҳаракатни тeзлигини аниқлайлик. (м/дақ, 265б).
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17-жадвалдан (269б) формуладаги коeффицeнтлар ва даража кўрсаткичларни ёзиб оламиз.


Кeсувчи асбоб сифатида қаттиқ қотишма пластинкасидан тайёрланган БК6 кeскичдан фойдаланамиз.


Св=292,  Хв=0.15,  Ув=0.20,  м=0.20


Тўгoрилаш коeффицeнтларини eтиборга оламиз.
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5. Шпиндeлни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини корeктировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси n=12.5 мин-1 ни қабул қиламиз.

6. Кeсиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тeзлиги:
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7. Кeсиш учун сарфланган қувват:
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Кeсиш кучи Рз ни қуйидаги фўрмуладан ҳисоблаб топамиз:  
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Мавжуд ишлов бeриш шароити учун: 
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 (22-ж, 274б)

Кeсиш кучидаги тўгoрилаш коeффицeнтларини eтиборга оламиз.
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Шартга асосан 203 HB; нр=0.4 (9-ж,264б)
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Рз=9.81·92·2o·0.0250.75·4.9º·1=29590.8 Н≈(3016.4кгс)
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8. Дастгоҳ юритмасини қуввати етарлими ёки йўқлигини тeкширамиз:

16А20Ф3 дастгоҳида  Ншп=Нд·ҳ=10·0.75=7.5 квт;

Нкeс≤Ншп, 2.42≤7.5, яни ишлов бeриш мумкин.

9. Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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Кeскични ишчи юриш узунлиги      Л=л+й+∆

бу ерда: у=2.4 мм, кeскични ботиши



∆=2.4 мм, кeскични чиқиши



л=1, ўтишлар сони;

Л=8+2.4+2.4 =13 мм;
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Токорлик ўтувчи кeскичи,  кeсувчи  қисм  матeриали ВК6.

Гeомeтрик  eлeмeнтлари;                     ([4] 187 бeт,  29 жад )
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 EMBED Equation.3 [image: image97.wmf]0

45

=

j

,
[image: image98.wmf]0

1

45

=

j

,  р=1 мм                       [190  бeт, 31 жад ]

Кeсиш маромини бeлгилаймиз.       ([7] малумотнома бўйича).

1. Кeсиш чуқурлигини бeлгилаймиз. Бир марта ўтиш билан қўйим миқдорини олиб ташлашда т=h=1 мм.

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

Со=0.6 мм/айл.

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

3. Кeскични тургoунлик даврини аниқлаймиз.

Бунда битта кeскич билан ишлов бeришда Т =30...60 дақ eканлигини eтиборга олиб Т =60 дақ дeб қабул қиламиз. ([6],268б)

4. Кeсишда асосий ҳаракатни тeзлигини аниқлайлик. (м/дақ, 265б).
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17-жадвалдан (270б) формуладаги коeффицeнтлар ва даража кўрсаткичларни ёзиб оламиз.


Кeсувчи асбоб сифатида қаттиқ қотишма пластинкасидан тайёрланган ВК6 кeскичдан фойдаланамиз.


Cв=243,  Hв=0.15,  Yв=0.40,  м=0.20


Тўгoрилаш коeффицeнтларини eтиборга оламиз.
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10. Шпиндeлни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини корeктировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси  н=40 мин-1 ни қабул қиламиз.

11. Кeсиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тeзлиги:
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12. Кeсиш учун сарфланган қувват:
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Кeсиш кучи Рз ни қуйидаги формуладан ҳисоблаб топамиз:  
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Мавжуд ишлов бeриш шароити учун: 
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 (22-ж, 274б)

Кeсиш кучидаги тўгoрилаш коeффицeнтларини eтиборга оламиз.
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   Шартга асосан 229 HB; нр=0.4 (9-ж,264б)

Дeмак, 
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Рз=9.81·92·2o·0.40.75·12.09º·1=29590.8 Н≈(3016.4кгс)
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13. Дастгоҳ юритмасини қуввати етарлими ёки йўқлигини тeкширамиз:

16А20Ф3 дастгоҳида  Ншп=Нд·ҳ=10·0.75=7.5 квт;

Нкeс≤Ншп, 5.95≤7.5, яни ишлов бeриш мумкин.


Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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Кeскични ишчи юриш узунлиги      Л=л+й+∆

бу ерда: у=1 мм, кeскични ботиши



∆=1 мм, кeскични чиқиши



л=1, ўтишлар сони

Л=72+1+1 =74 мм
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2.5. Кесиш маромларини жадваллар усулида ҳисоблаш ва асосий вақтни аниқлаш.
Жадвал усулида 010-токарлик операцияси 1-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. С торец юза йўнилсин

Бошланғич маҳлумотлар: дастгоҳ: 16А20Ф3; кесувчи асбоб: ВК6 ГОСТ 18880-73; кесиш чуқурлиги: t = 1 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image113.png]Lpx = lect ¥+ Ligy =10 +2+3 =15 M,




бу ерда, lкес - кесиш узунлиги, lкес=15 мм;

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

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

2. Суриш қийматини аниқлаймиз:

[image: image114.png][5 24 0]
02
So =




Танлаган дастгоҳимизнинг паспортига кўра ҳақиқий суриш қийматини белгилаймиз:

[image: image116.png]


=0,25 мм/айл.

3. Норматив асосида кесувчи асбобнинг турғунлик даврини аниқлаймиз:

Т = 50 дақ. [5, 27 б.].

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сонини топамиз:

[image: image117.png]v = UK, K,K; =125-0,9-1,25-0,85 = 119,53"/nay,




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

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

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

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

Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

[image: image118.png]_ 1000V 1000 - 119,53

"o T 31472

= 594 gk,




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

[image: image119.png]_mn _314-72-600_ 1, 06M
=T000= 1000 — 1206 ™/max





5. Асосий вақтни ҳисоблаймиз:

[image: image120.png]



6. Кесиш кучини ҳисоблаймиз:

[image: image121.png]90-0,85-

,1=8415H,





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

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

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

7. Кесиш қувватини топамиз:

[image: image122.png]N, [z 8415-1206

e = =0 = = 1,66 xBr.




Дастгоҳнинг максимал қуввати Nэ = N ∙ η = 10 ∙ 0,8 = 8 кВт. 
[image: image124.png]Neee <N,, 1,66 <8,



яҳни ишлов бериш мумкин.
Жадвал усулида 010-токарлик операцияси 3-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. Н юза йўнилсин

Бошланғич маҳлумотлар: дастгоҳ – 16А20Ф3; кесувчи асбоб-Р6М5 ГОСТ18888-98; кесиш чуқурлиги-0,15 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлиги:

[image: image125.png]Lpx = lect ¥+ Ligy =10 +2+3 =15 M,




бу ерда, lкес=6 мм;  y=2 мм [5, 300 б]; Lқўш=3 мм.

2. Суриш қиймати:

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

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

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сони:

[image: image126.png]v =K, K,K; = 48-0,85-1,15-0,85 = 39,88 /3,




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

[image: image127.png]_ 1000V 1000- 39,88
"="0D " 31472

=270 gax?,




Танлаган дастгоҳ паспортига бўйича - n=300 1/дақ. Ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image128.png]nDn  3,14-72-300

_mon SR 7L 4u3wm
1000 1000 443 M/ nax;





5. Асосий вақт:

[image: image129.png]= 0,124 ziax;




6. Кесиш кучини ҳисоблаймиз:

[image: image130.png]30-1,2-1,1=396H.





7. Кесиш қувватини топамиз:

[image: image131.png]



[image: image133.png]N> =N-n=10-08 = 8kBT.N,. <N,,0,29< 8,



 яҳни ишлов бериш мумкин.
Жадвал усулида 010-токарлик операцияси 5-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. Е чуқурча йўнилсин

Бошланғич маҳлумотлар: дастгоҳ – 16А20Ф3; кесувчи асбоб-Р6М5 ГОСТ18888-98; кесиш чуқурлиги-0,15 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлиги:

[image: image134.png]Lpx=lect ¥+ Ly =5+2+3=10mm,




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

2. Суриш қиймати:

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

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

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сони:

[image: image135.png]v =K, K,K; = 48-0,85-1,15-0,85 = 39,88 /3,




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

[image: image136.png]_ 1000V 1000- 39,88
"=".D " 314-86

=793 gax?,




Танлаган дастгоҳ паспортига бўйича - n=800 1/дақ. Ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image137.png]nmDn  3,14-86-300

_mon 3250 80 402M
1000 1000 40,2/ naxc





5. Асосий вақт:

[image: image138.png]= 0,321 gk





6. Кесиш кучини ҳисоблаймиз:

[image: image139.png]30-1,2-1,1=396H.





7. Кесиш қувватини топамиз:

[image: image140.png]



[image: image142.png]N> =N-n=10-08 = 8kBT.N,. <N,,0,26< 8,



 яҳни ишлов бериш мумкин.

Жадвал усулида 010-токарлик операцияси 7-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. F юза йўнилсин

Бошланғич маҳлумотлар: дастгоҳ – 16А20Ф3; кесувчи асбоб-ВК6 ГОСТ 18880-73; кесиш чуқурлиги-1 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлиги:

[image: image143.png]11 mm,

Lect Y+ Lgm=6+2+3




бу ерда, lкес=6 мм;  y=2 мм [5, 300 б]; Lқўш=3 мм.

2. Суриш қиймати:

S0=0,3 мм/айл [5, 24 б].  Танланган дастгоҳ паспорти бўйича s=0,25 мм/айл.

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

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сони:

[image: image144.png]v = UK, K,K; =90-0,9-1,25- 0,85 = 86,06 ™/nax




 бу ерда, vж = 90 м/дақ.    [5, 29 б.];       К1=0,9      [5, 32 б.];                   К2=1,25 [5, 32 б.];         К3=0,85 [5, 32 б.].

[image: image145.png]_ 1000V 1000- 86,06
"=TUD T 314-24

= 1141 gax?,




Танлаган дастгоҳ паспортига бўйича - n=1050 1/дақ. Ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image146.png]_rbn _314-144-1050 .,
~ 1000 1000 =792 "/pax





5. Асосий вақт:

[image: image147.png]T, *LT'Z = 11 =0,069
@~ s,  1050-0,25 Ad




6. Кесиш кучини ҳисоблаймиз:

[image: image148.png]90-0,85-

,1=8415H.





7. Кесиш қувватини топамиз:

[image: image149.png]N —f 8415792 o0 b
e =e0 — 120 07 KOT





[image: image151.png]N> =N-n=10-08 = 8kBT.N,. <N,,1,09<8



, яҳни ишлов бериш мумкин.

Жадвал усулида 015-токарлик операцияси 1-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. . I юза тоза йўнилсин

Бошланғич маҳлумотлар: дастгоҳ – 16А20Ф3; кесувчи асбоб-Р6М5 ГОСТ18888-98; кесиш чуқурлиги-0,15 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлиги:

[image: image152.png]Lpx = lec + ¥+ Lygw =20+ 2+ 3 = 25 M,




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

2. Суриш қиймати:

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

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

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сони:

[image: image153.png]v =K, K,K; = 48-0,85-1,1- 0,85 = 38,15 /nak




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

[image: image154.png]_ 1000V 1000 - 38,15

"=TaD T 314 144

= 467 gax?,




Танлаган дастгоҳ паспортига бўйича - n=440 1/дақ. Ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image155.png]mDn  3,14-144-440

_ _ _350M
1000 1000 35,9 ™/





5. Асосий вақт:

[image: image156.png]



6. Кесиш кучини ҳисоблаймиз:

[image: image157.png]30-1,2-1,1=396H.





7. Кесиш қувватини топамиз:

[image: image158.png]



[image: image160.png]N> =N-n=10-08 = 8kBT.N,. <N,,0,23<8,



 яҳни ишлов бериш мумкин.

Жадвал усулида 015-токарлик операцияси 2-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. . А юза тоза йўнилсин

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

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлиги:

[image: image161.png]14 M,

lLec Y+ LG =9+2+3




бу ерда, lкес=9 мм;  y=2 мм [5, 300 б]; Lқўш=3 мм.

2. Суриш қиймати:

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

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

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сони:

[image: image162.png]v = UK, K,K; = 48-0,85-1,1- 0,85 = 38,9M/nay,




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

[image: image163.png]1000V 1000-38,9

"="7D " 314 188

=320 gax?,




Танлаган дастгоҳ паспортига бўйича - n=400 1/дақ. Ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image164.png]mDn  3,14-188-400

e _478M
1000 1000 47,8/ nax;





5. Асосий вақт:

[image: image165.png]



6. Кесиш кучини ҳисоблаймиз:

[image: image166.png]30-1,2-1,1=396H.





7. Кесиш қувватини топамиз:

[image: image167.png]



[image: image169.png]N3 =N-n=10-08 = 8kBT.N,. <N,,0,31<8



, яҳни ишлов бериш мумкин.


Жадвал усулида 020-пармалаш операцияси 2-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. 4та Ø6 тешиклар пармалансин.

Бошланғич маҳлумотлар: дастгоҳ: 2М55Ф2; кесувчи асбоб: ВК6 ГОСТ 18880-73;  кесиш чуқурлиги: t = 3 мм.
1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image170.png]lLect Y+ Lgm=3+2+3




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:

[image: image171.png]So = o,a%[mn 6]




Танлаган дастгоҳимизнинг паспортига кўра ҳақиқий суриш қийматини белгилаймиз:

[image: image172.png]MM
s =03





3. Норматив асосида кесувчи асбобнинг турғунлик даврини аниқлаймиз:    Т = 40 дақ. [5, 114 б.].

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сонини топамиз:

[image: image173.png]v =K K,K3 =24-09-1,1-1=23,76"/pax,




бу ерда, vж - жадвал бўйича кесиш тезлиги, vж = 24 м/дақ. [5, 115 б.];

К1 - ишлов берилаётган материалга боғлиқ коэффициент, К1=0,9 [5, 116 б.];

К2 - кесувчи асбоб турғунлигига боғлиқ коэффициент, К2=1,1 [5, 116 б.];

К3 - кесиш узунлигини диаметрга нисбати, К3=1 [5, 117 б.].

Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

[image: image174.png]_ 1000V 1000-23,76
"="0D - 314-22

= 1080 gax?,




Танлаган дастгоҳимизга кўра айланишлар сонини n=1100 1/дақ.  тенг деб оламиз. У ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image175.png]mDn  3,14-22-1100

e _ 4™
1000 1000 242 ™/pax;





5. Асосий вақтни ҳисоблаймиз:

[image: image176.png]roolex_ 8 406
@ T s, 1100-0,3 oAl




6. Кесиш қувватини ҳисоблаймиз:

[image: image177.png]n 1100
e = Neaaiv 55 = 24" 0.9 T = 238 KBT





бу ерда, [image: image179.png]


- жадвал бўйича кесиш қуввати[image: image181.png]


=2,4 [5, 127 б.];

[image: image183.png]


 - ишлов берилаётган материалга боғлиқ коэф., [image: image185.png]


=0,9 [5, 128 б.].

Дастгоҳнинг максимал қуввати Nэ = N ∙ η = 2,2 ∙ 0,9 = 1,98 кВт.

[image: image186.png]Niee < 1,2N,,2,38 < 2,39, AXHH HULIOB GEPHILI MyMKHH.




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

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

[image: image187.png]AT =Ty + Ty T + T




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

[image: image188.png]ZTQ =To, +To, +To, = 1.6




Тё - ёрдамчи вақт, 

[image: image189.png]Tie +Ts+ T,




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

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

[image: image190.png],09 + 0,06 + 0,16 = 0,31 pax





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

[image: image191.png],655+1,85- 0,31 = 2,1 nax.





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

[image: image192.png]



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

[image: image193.png]T 7
+T, +i =21+ 0,14+ﬁ: 2,76 nax





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

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

[image: image194.png]AT =Ty + Ty T + T




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

[image: image195.png]+To, +To, +To, + To, + To, +To, + To, = 1.655




Тё - ёрдамчи вақт, 

[image: image196.png]Tie +Ts+ T,




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

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

[image: image197.png],09 + 0,06 + 0,16 = 0,46 pax.





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

[image: image198.png],655+1,85- 0,31 = 2.8 nax.





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

[image: image199.png]



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

[image: image200.png]T 7
+T, +i: 2'1+0'14+ﬁ): 2.14 nax,





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

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

[image: image201.png]AT =Ty + Ty T + T




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

[image: image202.png]ZTQ =Ty, +To, = 0.8




Тё - ёрдамчи вақт, 

[image: image203.png]Tie +Ts+ T,




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

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

[image: image204.png],09 + 0,06 + 0,16 = 0,4 gax.





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

[image: image205.png].8+1,85-0,31=

4 fiax,





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

[image: image206.png]



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

[image: image207.png]T 7
+T, +i =21+ 0,14+ﬁ: 1,07 nak





020-пармалаш операцияси учун донавий вақт меҳёрини ҳисоблаймиз.

Донавий калкуляцион вақт Тд.к.

[image: image208.png]AT =Ty + Ty T + T




бу ерда, 
[image: image209.png]ZTQ =To, =048 = 1.92




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

[image: image210.png],09 + 0,015+ 0,18 = 0,285 gaxk,





Қўшимча вақтни тўғрилаш коэффициенти ўрта серияли ишлаб чиқариш шароитида  k=1,85 тенг  [3, 101 б.]. У ҳолда оператив вақт асосий ва ёрдамчи вақтлар йиғиндисидан иборат  [3, 102 б.]:
[image: image211.png],48 +1,85- 0,285 = 3.17 nak





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

[image: image212.png]



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

[image: image213.png]I 7
y +;7 2,1+0,14+m7 3,05 gax.





3. КОНСТРУКТОРЛИК ҚИСМ

3.1. Дастгох мосламаси лойиҳалаш ва хисоблаш.

020-операция пармалаш учун мосламани ҳисоблаймиз. Заготовкани ўрнатиш учун 
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 асос призмани, пневмоцилиндр куч қурилмаси орқали қисқичлар ишга туширилади.
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 қисиш кучи заготовкага  таҳмир қилаётган куч омилларини муовозанат шартидан келиб чиқиб аниқлаймиз. Бу ҳолатда 
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 [2, 113 бет, 10 жад.],
бу ерда; 
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 - таянчга заготовкани тегишидан ҳосил бўлган ишқаланиш коэффициенти.
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 - қисқич билан заготовкани тегишидан ҳосил бўлган коэффициент.
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бу ерда
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 - кафолатли заҳира коэффициенти [2, 117 бет.],
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 - қора ишлов беришда кесиш кучининг оишишни ҳисобга олиш коэффициенти , [2, 117 бет.],  
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 - кесувчи асбобнинг ўтмаслиги натижасида кесиш кучининг оишишни ҳисобга олиш коэффициенти , [2, 117 бет. 111 таб.],  


[image: image228.wmf]1

3

=

K

 - узуқ-узуқ токарлик ишлов беришда кесиш кучининг оишишни ҳисобга олиш коэффициенти , [2, 117 бет.]
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Дастак тизимининг елкаси нисбати:
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Керакли пневмоцилиндр суриш кучлари:
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 мм икки томонга таҳсир қилувчи пневмоцилиндрни танлаймиз.

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

Ушбу пневмоцилиндр заготовкани ишончли қотирилишини таҳминлайди.

3.2. 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;

Ему – мосламани дастгохда ўрнатиш хатолиги.

Е тир – конструктив оралиқлар оқибатидаги, мм;

Еқийш – бошқарувчи элементларини тайёрлаш хатоликларидан келиб чиқувчи кесувчи асбобларини қийшайиши ёки силжиши хатолиги, мм;

Мосламада бошқарувчи элемент бўлмаганда Еқийш = 0 бўлади.
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Мосламаларда аниқлик тавсифлари бўйича ишлов бериш мумкинлиги қуйидаги тенгсизлик бўйича текширилади.


[image: image248.wmf]2

2

2

2

1

)

(

)

(

W

k

E

E

k

E

m

б

мос

×

+

+

×

-

£

d


Бу ерда δ – чизма бўйича берилган заготовкани  ишлов берилаётган юза ўлчамига рухсат этилган четланиши, мм;

К1 = 0,8-0,85 га тенг бўлган коэффицент;

Еб – хом-ашёни мосламада базалаш хатолиги, мм;

Ем – қисиш кучи таъсири остида мослама элементлари ва хом-ашёни деформацияга учрашидан келиб чиқадиган махкамлаш хатолиги, мм;

К2 = 0,6….1,0 га тенг бўлган коэффицент;

w – ишлов бериш хатолиги .
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0,004≤0,28 Демак ишлов бериш мумкин.

3.3.Назорат мосламаси лойихалаш ва хисоблаш


Бизга берилган копкок деталимиз ўз ўқи атрофида айланувчи деталлар  синфига кирганлиги ва детални  асосий юзаси силиндр бўлганлиги сабабли  деталимизни  индикаторлар ёрдамида  назоратдан ўтказамиз. Деталимизни марказий тешиклари орқали мослама марказига  ўрнатамиз.У ҳолда назорат мосламасини хатолиги  ҳисобий катталиги қуйидагича бўлади.
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           Бу ерда; ∆
[image: image252.wmf]1

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

∆
[image: image257.wmf]6

= 0,001 мм  қолланилаётган ўлчаш услубий хатолик.

Булардан келиб чиқадики мослама хатолиги 
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Назорат қилинаётгандаги  хатоликнинг ҳисобий  қиймати қуйидаги талабни қаноатлантириши керак.
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 =0,08 мм  -бу ерда назорат қилинаётган рухсат этилаётган  четланиш майдони

3.4. Кесувчи асбобни  ҳисоблаш ва лойиҳалаш

Қопқоқ деталини Ø6 мм пармалаш учун тезкесар пўлатдан тайёрланган конуссимон датчикли спирал пармани ҳисоблаш ва лойиҳалаш заготовка конструкцион углеродли пўлат мустахкамлигини 
[image: image264.wmf]450
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 МПа (-45кгс/мм2).

Ечиш: ГОСТ 19257-73 бўйича Ø11 тешик пармалаш учун учун керакли пармани диаметрини топамиз.

D=6 мм
2. Кесиш маромларини (16) нормативдан аниқлаймиз:

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

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

3. Ўқ бўйича куч
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31 жадвал 436 бетдан топамиз.[5]
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РХ=9,81*68*23,9*0,40,7*0,682=5850 Н (-585 кгс).

4. Кесишдаги куч моменти қаршилиги (буровчи момент).
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31-жадвалдан 436-бетидан топамиз.[5]
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5. Пармани дастагини конус морзесини аниқлаймиз.

Дастак ва втулка орасидаги ишқаланиш моменти
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Ейилган парма билан ишлов беришда нормал холдаги парма билан ишлаш ишқаланиш моменти 3 баробар ортади. Шунга асосан
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Дастак конусини ўртача диаметри
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Формуладан 
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 кесиш кучини қаршилик моменти; РХ=5850 Н (-585 кгс) ўқ бўйича куч; 
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 конус бурчагини оғиши.
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Стандарт СТ СЭВ 147-75 бўйича яқин катта конусни қабул қиламиз. Конус Морзе №3 лапкаси билан қуйидаги конструктив ўлчамлар бўйича:

D1=12 мм, d2=9 мм, l4=65,5 мм; Қуйруқ қисмини қолган ўлчамлари чизмада кўрсатилган. ([5] 154-бет, 62-жадвал).

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

L=20 мм, lp=12 мм, 
d1=D1-1.0=12-1.0=11 мм.

7. Пармани кесувчи қисмини геометрик ва конструктив параметрларини аниқлаймиз. 

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

2) Винтсимон ариқчани оғиш бурчаги 
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3) Кесувчи қирралари орасидаги бурчани 
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4) Орқанги бурчаги 
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5) Олдинги кесувчи қиррасини оғиш бурчаги 
[image: image281.wmf].
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6) Чархлаш ўлчами А=2,5мм, l=5мм 

7) Винтсимон ариқчани қадами 
[image: image282.wmf].
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8. Пармани ўзагини диаметрини de унинг диаметрига асосан қуйидаги оралиқда қабул қиламиз.
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Пармани ўзагини диаметри олдинги қисми бўйича 0.14D деб қабул қиламиз.

У ҳолда  dc=0.14D=0.14*12=1.44 мм.

9. Пармадаги қайта конуслилиги (унинг диаметрини қуйруқ қисми йўналиши бўйича камайиб бориши) ҳар ҳил 100 мм.да 0.08мм қисқариб боради.

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

f0 =16 мм, К=0,7мм;
11, Парма перосини эни B=0.58D=0.58*12=6.96 мм;
12. Пармани ариқчасини очувчи фрезани профилини геометрик элементларини аналитик усул билан ҳисоблаймиз.

Парма профилини катта радиуси.
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формуладан 
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парма ўзагини қалинлиги унинг диаметрига нисбати
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       Парма диаметри 
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, бўлса у холда, R0=0.463*12=5.56 мм.
Профилни кичик радиуси 
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Шундек қилиб RK=0.191*23.9=4.56 мм.
Профилни эни B=R0+RR=11.75+4.56=16.31мм.

13. Топилган ўлчамлар бўйича ариқча очувчи пармани профилини қурамиз.

14. Пармани ишчи чизмасини эскизини чизамиз. Чизмада пармага қўйилган асосий техник талаблар кўрсатилади.

4. ИҚТИСОДИЙ БЎЛИМ

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

1. Йиллик ишлаб-чиқариш дастури

n=15000 дона.

2. Бажарилган операция учун сарфланган меҳнат хажми (донавий ёки дона-калькуляция вақти), 
Tдк=3,05дақ. 
3. Ишлатилаётган дастгоҳ модели : Радиал пармалаш дастгоҳи 2М55Ф2
4.  Унинг прескурант бўйича бахоси: К
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=15000000 сўм
5.  Юкланиш коэффициенти Кю=0.197
6.  Асосий вақт бўйича фойдаланиш коэффициенти Ка=0,63

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

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

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

Бу ерда қуйидаги формуладан аниқланади:

Кс=К/N=15000000/15000=1000 сўм                             
Бунда; К- берилган вариантга сарфланган капитал қўйимлар, сўм;      

N- йиллик ишлаб-чиқариш дастури, дона.

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

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

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

Сериялаб ишлаб-чиқариш шароитида хар бир дастгоҳда бир неча хар хил операциялар бажарилиши мумкин. Шу сабабли деталь-операция учун капитал қўйимларни аниқлашда дастгоҳни берилган операция билан бандлик коэффициентини аниқлаш керак бўлади. Бу коэффициент дастгоҳни шу операция билан юкланиш коэффициенти «Кю» га боғлиқ. Агар 
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=0,85…1 бўлса, коэффициент Кю (0,85 бўлади, агар 
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=0,85 бўлса, дастгоҳ бошқа деталлар билан қўшимча юкланади ва 
[image: image299.wmf]m

 ни қуйидагича аниқланади. 


[image: image300.wmf]1

m

=Кю/Кн   =0,197/0,63=0,31      
бунда, Кн –норматив юкланиш коэффициенти (кўплаб ишлаб-чиқариш учун 0,7 сериялаб ишлаб-чиқариш учун 0,8 майда сериялаб ва доналаб ишлаб-чиқариш учун 0,9 олинади).

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

                       К=1,1 
[image: image301.wmf]m

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

             
Операцияни технологик таннархи «С» қуйидаги формуладан аниқланади.

                       С=tд/60 (Ср+Нс)=2.18/60(2500+90)=941  сўм             
бунда tд –берилган донавий операция учун (дона-калькуляция) вақт. мин; Ср –дастгоҳ ишчисини бир соат иш вақти учун тўланадиган иш хақи (қўшимча тўловлар ва социал суғурта тўловлари билан биргаликда); Нс – дастгоҳни бир соат иши учун сарфланадиган, сарфлар сўм;


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

      Дастгоҳ ишчисини иш хаққи қуйидаги формуладан аниқланади:

                                        Ср=1.8 Сч=1,8·3000=5400 сўм

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

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

                             Нс=ь 10-3 К0,75=1,65·10-3  ·881250 0,75=436сўм                

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

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

     Агар хисобларда мосламани эксплуатацияси учун сарфланган харажатлар хисобига олинмаса 
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=1,22.

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

                    Нпр = 0,18 ·10-3 ·Спр=0,18·10-3 ·95000=17.1сўм.        (сўм)             

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

  У ҳолда операцияни технологик таннархи қуйидагича аниқланади4

                      С=tд/60 (Ср+Нс+Нпр)=   2.18/60(  2500+436+17.1)=106 сўм         
Ишлов вариантларини иқтисодий асослаш.

Жадвал 4.1.

	Техник-иқтисодий кўрсаткичлар номи
	Белги-лани-ши
	Ўлчов бирлиги
	Натижа

	
	
	
	Жихозсиз
	Жихоз

билан бирга

	I. БОШЛАНҒИЧ МАЪЛУМОТЛАР
	
	
	
	

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

	1.2. Ишнинг тоифаси (разряди)
	-
	
	
	4

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

соат
	
	2500

	1.4. Дастгоҳ юкланиш коэффициенти 
	Кю
	-
	
	0.47

	1.5. Дастгодан фойдаланиш коэффициенти
	
	-
	
	0.17

	1.6. Капитал қўйилмалар миқдори
	К
	Сўм
	
	881250

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

	II. ТЕХНОЛОГИК ТАННАРХ ХИСОБИ.
	
	Сўм
	
	

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

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

	2.3. Операция учун технологик таннарх
	С
	сўм
	595
	106


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

«Қопқоқ» деталини тайёрлаш технологиясини ишлаб чиқиш жараёнида: металл қирқиш, кесиш, пармалаш, очиш, териш дастгоҳларидан иборат, бундан ташқари:

· стандарт ва махсус металл қирқиш асбоблар ва мосламалар;

· тайёр деталларни ва загатовкаларни узатиб бериш учун конвейерлар;

· чириндиларни олиб чиқиш учун транспортёрлар;

· юкларни кўтариб ташиш учун кран-балкалар. 

Жараёнда детал дастгоҳдан иккинчи дастгоҳга қўл ёки махсус қурилма орқали узатиб берилади.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Лойихаланаётган бўлимда табий ва суний ёруғлик кўзда тутилган.

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

Ен = 300 лк – ёритилиш бўлиши керак. 

S = 127 м2 - ёритиш майдони 

К=1,6- коэффиценти

бу ерда       
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 - пролетни эни ва узунлиги.  Нпр = Н-hc-hpm=8,6-0,1-0,8=7,7м -бино баландлиги;

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

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

Бўлимда ёруғлик ўтказадиган қабул майдонини қуйидагича топамиз. 
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бу ерда:

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

П0-ойнаклар ёруғлик таснифи

T0-ёруғлик ўтказувчанлик коэффиценти.
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Шамоллатиш тизимини танлаш

Саноат корхоналарини лойихалаштиришдаги талаб этилган санитар қоидалари

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

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

Қишда t=14÷190; φ=40÷60%

`Ёзда: t=20÷22; φ=40÷60%

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

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

tит ва tвим –келаётган ва чиқиб кетаётган ҳаво харорати 

Lтр ва L вит  = 
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Электр хавфсизлиги

Ишлаб чиқариш корхоналарида электр токи тенг қўлланилади.

Шунинг учун электр хавфсизлигига катта эҳтибор бериш керак. Электр занжири одам қопқоқси орқали уланиб қолса ёки одам занжирнинг икки нуқтасига тегиб кетса одамни ток уради. 

5.1-расм. Дастгоҳларни ерга улаш схемаси

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

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

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


5.2.Расм.. DV-1 хабарлатгичнинг схемаси.

1 – хабарлатгичлар.

2 – қабул қилувчи ускуна.

3 – ёнғин пульти.

Хулоса

Диплом лойихасини бажариш жараёнида “Қопқоқ” 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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