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

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


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


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



Ишлаб чиқариш жараёнларини мукаммаллаши ва ривожи натижасида машинасозлик сохасида қуйидаги тармоқлар пайдо бўлди, булар, темир қуйиш технологияси, темирларга босим остида болғалаш, штамповкалаш, метал қирқиш тармоқлари ва бошқалар.


Машинасозлик технологияси ишлаб чиқариш жараёни илмий интизомга асосланган жараён деб ҳисобланади. Бизни жамиятимизда машинасозлик тармоқлари кенг ривожланган. Булар асосан серияли ва майда серияли ишлаб чиқариш корхонларидир ва таъмир йўналишидаги корхоналардир.
Хар бир мамлакатнинг шу жумладан бизнинг мустақил Ўзбекистонимизнинг иқтисодий ривожланиши, иқтисодий равнақи барча хўжалик ишлар, ишлар даражасининг кўтарилиши орқали белгиланади. Бу айниқса халқ ва халқ хўжалигининг етарли тармоқларидан бўлиши машинасозликка таалуқлидир. Шунинг учун машинасозликда  ривожланишига умумий ишлаб чиқаришни ривожланишига нисбатан ортиқроқ эътибор берилади.

Мустақил Ўзбекистон Республикамиз машинасозликда олдида яқин йилларда мўлжаллаган улкан ва маъсулиятли вазифалар турибди. Булар жумладан халқ хўжалигининг барча тармоқларида юқори даражасида ишлаб чиқариш қувватига эга бўлган энергия ва метални иқтисод қилиш технологиялари кенг қўллашда синдириш учун техника яратиш машинасозлик маҳсулотини техник даражасини ва сифатини ошириш зарарли ва оғир қўл меҳнатини енгиллаштирувчи машина ва жихозларни чиқариш материалларига ишлов бериш дастгоҳлари сифатини яхшилаш, шу жумладан материалларга ишлов бериш жараёнлари дастури билан танишиш. 

1. УМУМИЙ ҚИСМ

1.1. Детални ҳизмат вазифаси

Валларнинг вазифаси ундаги деталлари айлантириш машинаси билан бирга буровчи моментни ўзгартиришдан ҳам иборат. Вал эгилувчи моментидан ҳосил бўладиган кучланиш таъсирида ишлайди. Валлар шлицали, ғилдиракларли, поғонали тирсакли шестерняли вал, ясси вал ва бошқа кўринишида бўлиши мумкин. Тирсакли валлар ички ёнув двигателларида ишлайди.


Валлар редуктор узатмаларда ва хар ҳил айланувчи дастгоҳлар учун умуман олганда машинасозлик ва халқ хўжалигида кенг қўллашда ишлади. 


“Пўлат 10”  ГОСТ 1050-88  нинг кимёвий таркиби %

1-жадвал

	С
	Si
	Mn
	S
	P
	Ni
	Cr

	
	
	
	Кўп эмас
	
	

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



“Пўлат 10”  ГОСТ 1050-88  нинг механик хоссаси  %

2-жадвал

	Мустахкамлик чегараси, МПа
	Бринелл бўйича қаттиқлиги(НВ), кг/мм2
	Оқувчанлик чегараси, МПа

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

	21
	34
	31
	55
	143
	197


1.2. Детал тузилишининг технологикликлиги ва унинг миқдорий кўрсаткичлари

Технологикликга тахлил мехнат сиғими ва металл сарфини камайтириш имкониятларини аниқлаш, ишлов беришда иш унумдорлиги юқори бўлган усуллардан фойдаланиш, детални ишчи вазифасига салбий таoсир кўрсатмаган холда детал тайёрлаш таннархини камайтириш учун олиб борилади. Технологик жараённи ишлаб чиқишни бошланғич босқичида детални сифатли қулайлиги, унинг ишчи чизмасида ва техник талабларда кўрсатиб ўтилган маълумот бўйича детални тузилишидаги камчиликларини юзага чиқариш йўли билан аниқланади. Технологикликка тахлилни қуйидаги кетма-кетликда олиб борамиз.
1. Детални чизмасини тахлили шуни кўрсатдики детални ишчи вазифасини ўзгартирмаган холда уни  тузилиш элементларини қисқартириш имконияти йўқ.

2. Детални тузилиши  хом ашё олишни  рационал усулларидан фойдаланишни имкониятини бериади. 

3. Детални ишлов беришда қийинчилик туғдирадиган юза  йўқ.
4. Детални тузилиши мустахкамлик ва мураккаб тузилиши каби сабабларга кўра иш унумдорлиги юқори бўлган ишлов бериш усулларидан фойдаланишни чегаралаб қўймайди.

5.  Материални ишлов берилувчанлиги лезвияли ва абразив асбоблар билан ишлов бериш имконини беради.

6. Ҳамма операциялар учун ўрнатиш базалари мавжуд, қўшимча суний базаларга эхтиёж йўқ.
7. Технологик ва ўлчов базаларини бирлигини таъминлаш мумкин.
8. Чизмада кўрсатилган барчи ўлчамларни бевосита ўлчаш мумкин.
Технологик ва аниқлик бўйича тахлил технологик жараён маршрутини тузиш, дастгохларни танлаш, берилган аниқликка эришиш усулларини ва операциялардан сўнг назорат ишларини аниқлашга негиз бўлиб қолади.


Бажарилган таҳлил қуйидаги коэффициентларни аниқлашга имкон беради:

1.Конструктив  элементларни унификацияланиш коэффициенти:

Ку.э=Qуэ/Qэ =8/12=0,67

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

2. Материалдан фойдаланиш коэффициенти  

Км= q/Q=0.08/1,8=0,04

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

 3.Ишлов бериш аниқлиги коэффициенти.

Ка=1-1/Аўр;

Бу ерда
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4.Юза ғадир будирлиги коэффициенти:
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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 ишнинг ташкил қилиш формаси технологик жараённи характери ва уни тузилишини аниқлайди. Шунинг учун ҳам ишлаб чиқариш турини аниқлаш – деталга механик ишлов бериш технологик жараёнини лойихалашни бошланғич қисмини асосий босқичидир.

Ишлаб чиқариш турини жадваллар усули билан аниқланганда, деталнинг оғирлиги ва йиллик ишлаб чиқариш дастури талаб қилинади.

Бизда N=1700 дона  ва  m=0,08кг бўлганда (/10/, 2ж.,18б.) ишлаб чиқариш тури ўрта серияли деб айтиш мумкин. 

Берилган йиллик дастурга асосан ишлаб чиқариш қадами қуйидаги формула ёрдамида хисобланади:
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бу ерда   Рк – дастгохларнинг бир йиллик хақиқий ишлаш вақти фонди, соат.

 (1- сменали иш тартибида Рк=2030 соат, 2- сменали иш тартибида Рк=4029 соат; ,)  ([20], 22 б., 2,1 ж);

N- йиллик ишлаб чиқариш дастури;

Бўлимдаги иш тартиби асосан 1 сменали қабул қилинади.

Ялпи ишлаб чиқариш турида кейинги барча техник – иқтисодий  хисоблар (1) формула  орқали аниқланган ишлаб чиқариш қадамига асосланади. Серияли ишлаб чиқариш турларида эса, деталларга гурухларга бўлиб ишлов берилиши сабабли гурухлардаги деталлар сонини хисоблаб топиш талаб қилинади. Бу деталлар сони қуйидаги формула ёрдамида аниқланади: 
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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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2. ТЕХНОЛОГИК ҚИСМ.

2.1. Заготовка турини танлаш ва уни олиш усулини аниқлаш.
Машина деталлари учун хом-ашё қуйидаги кўринишлардан иборат бўлиши мумкин:

1) чўян, пўлат, рангли металл ва пластмассалардан тайёрланган қуймалар;

2) болғаланган ва штампланган хом-ашё;

3) пўлатдан совутилган ва қиздирилган ҳолларда тайёрланган прокатлар ва рангли металл-прокатлари.

Хом-ашёнинг тури унинг материалига, шаклига, деталнинг хизмат вазифасига ва машиналарда йиғилган ҳолда ишлаш шарт-шароитларига боғлиқ бўлади.

Шаклдор деталлар ишлаш жараёнида чўзилиш ва эгилиш таъсирида бўлмаса одатда чўянлардан тайёрланади.

Болғалаш ёрдамида эгилишга, чўзилишга буралишга ишловчи ва кўндаланг кесими бўйича ўлчамларида фарқ бўлган леталларнинг хом-ашёлари тайёрланади. Болғалаш билан катта ўлчамли деталлар учун донали ва кичик серияли ишлаб чиқариш шароитида ёки бошқа ҳолларда кичик деталлар учун хом-ашё тайёрланади.

Штампланган хом-ашё штамплаш машиналирда олинади. Штампланган металлнинг структураси бир хиллиги билан ажралиб туради. Шатмпланган хом-ашёнинг шакли детал шаклига жуда яиқн бўлиб, айрим ъолларда механик ишлов берилмайди (деталларнинг айрим юзалари  назарда тутилмоқда) . Бу ўз навбатида металл сарфини камайтиради. Штамплаш жараёнининг иш унумдорлиги болғалашга нисбатан анча юқори. Ишчининг малакаси ҳам болғалашга нисбатан паст бўлиши мумкин. Штамплаш йўли билан серияли ва ялпи ишлаб чиқариш шароитларида қўл келади.

Айлана, квадрат, олти бурчакли прокатлардан тайёрланган хом-ашё ўз шакли бўйича юқоридагикўринишларга яқин бўлган деталлар тайёрлашда қўлланилади.

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

Заготовкани олишни мавжуд усулларини тахлил қилиб, берилган ишлаб чиқариш шароитида деталимиз учун заготовкани оптимал тайёрлаш усули 

прокатлашдир.

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

“Вал” деталига механик ишлов бериш режаси.

2.1-жадвал

	Операция №
	Операция номи ва ўтишлар мазмуни
	Базалаш юзалари
	Махкам- лаш юзалари
	Дастгоҳ номи ва тури

	1
	2
	3
	4
	5

	005
	Фрезалаш марказлаш

1. А ва Б юзалар фрезалансин.

2. Марказий тешиклар пармалансин.
	В
	В
	МР-71М,
фрезалаш марказлаш

	010
	Токарлик винтқирқар

А-ўрнатиш

1. В юза қора йўнилсин.

2. В юза тоза йўнилсин.

Б-ўрнатиш

3. Г юза қора йўнилсин.

4. Г юза тоза йўнилсин.
	Марказий тешиклар

Марказий тешиклар
	Г

В
	16К20, токарлик винт-қирқар

	015
	Вертикал пармалаш

А-ўрнатиш

1. Ø6Н10 тешиклар пармалансин.

Б-ўрнатиш.

2. Ø6Н10 тешик пармалансин.

В-ўрнатиш

3. Ø4Н10 тешик пармалансин.

Г-ўрнатиш.

4. Ø6Н10 тешик пармалансин.
	Марказий тешиклар
	В
	2Н125, вертикал пармалаш

	020
	Горизонтал фрезалаш

А-ўрнатиш

1. R=6 шпонка ариқчаси фрезалансин.

Б-ўрнатиш

2. R=6 шпонка ариқчаси фрезалансин.
	В, Г
	В
	6М80Г горизонтал фрезалаш

	025
	Доиравий жилвирлаш

1. В юза қора жилвирлансин.

2. В юза тоза жилвирлансин.
	Марказий тешиклар
	Г
	3М151 доиравий жилвирлаш


2.3. Механик ишлов бериш учун қолдирилган қуйимларни ҳисоби.
1. “Вал” деталининг диаметри d=Ø20h7, узунлиги l=135-0,4 мм бўлган А ва Б сирт юзалари учун қўйим миқдорини ҳисоблаймиз. Заготовка юқори сифатли сортли прокат усулида олинган. Заготовка токарлик типидаги дастгоҳда қирқилади. Юза ғадар-будурлиги Rz=40 мкм. l=135-0,4 мм сирт юзаларга ишлов бериш технологик маршрути фақатгина сиртларни фрезалашдан иборат.
Қарама-қарши жойлашган юзаларга параллел ишлов беришда қўйимларни аниқлаш қуйидаги формула ёрдамида топилади [3, 62 б.]:
[image: image13.png]2z, =2(R,_ +T,_,+p_,+¢)



,

Заготовка учун профилнинг нотекисликлари баландлиги R ва сирт қатламдаги нуқсонлар чуқурлигини Т жадвалдан оламиз:
1) заготовка учун: R=80 мкм; T=100 мкм [4, 180 б.];
2) фрезалаш учун: R=32 мкм; T=30 мкм [4, 181 б.];

Допусклар миқдори: заготовка учун δ=1300 мкм; фрезалаш учун δ=-400 мкм.

Фазовий четланишларнинг умумий йиғиндиси сортли прокатлар учун қуйидаги формула ёрдамида топилади:

[image: image15.png]p=A7,-L,.. =08-135=108



 мкм.
Қўйимнинг минимал қиймати қуйидагига тенг:

[image: image17.png]2z, = 2(80+ 100+ 108) =576



 мкм.

Заготовканинг ҳисобий ўлчамларини аниқлаймиз:

Lp1=Lmax= 135 мм.

Lp2=Lmax2= 135,176 +2,5= 137,676 мм.

Lmin1= 135 + (-0,4) = 134,6 мм.
Lmin2= 134,6 +3,480 = 135,176 мм.

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

	
	Rz
	T
	ρ
	ε
	
	
	
	Lmin
	Lmax
	[image: image18.png]



	[image: image19.png]2z





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

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


Қуйимларнинг энг катта ва энг кичик қийматларини аниқлаймиз:
[image: image21.png]


=3480 мкм.

[image: image23.png]2z



=580 мкм.

Хисоблар тўғрилигини текширамиз.

[image: image25.png]2z% —2z%



=δz- δд
2676-576=2500 – 400
2100-250=2100
Ҳисоб тўғри бажарилган.

2. Диаметри d=Ø20h7, узунлиги l=135-0,4 мм бўлган В юза учун қўйим миқдорини ҳисоблаймиз. Заготовка юқори сифатли сортли прокат усулида олинган. В юза қора ва тоза йўнилган, қора ва тоза жилвирланган. Юза ғадар-будурлиги Rz=1,25 мкм. l=135-0,4 мм сирт юзаларга ишлов бериш технологик маршрути фақатгина сиртларни фрезалашдан иборат.

Қарама-қарши жойлашган юзаларга параллел ишлов беришда қўйимларни аниқлаш қуйидаги формула ёрдамида топилади [3, 62 б.]:

[image: image27.png]2z, =2(R,_ +T,_1+pisq)



,

Заготовка учун профилнинг нотекисликлари баландлиги R ва сирт қатламдаги нуқсонлар чуқурлигини Т жадвалдан оламиз:

1) заготовка учун: R=80 мкм; T=100 мкм [4, 180 б.];

2) қора йўниш учун: R=63 мкм; T=60 мкм [4, 181 б.];

3) тоза йўниш учун: R=20 мкм; T=30 мкм [4, 181 б.];

4) қора жилвирлаш учун: R=10 мкм; T=20 мкм [4, 181 б.];

5) тоза жилвирлаш учун: R=6,3 мкм; T=12 мкм [4, 181 б.].
Допусклар миқдори [4, 192 б.];: 

· заготовка учун δ=1300 мкм; 

· қора йўниш учун δ=210 мкм;

· тоза йўниш учун δ=84 мкм;

· қора фрезалаш учун δ=52 мкм;

· тоза фрезалаш учун δ=-21 мкм.

Фазовий четланишларнинг умумий йиғиндиси сортли прокатлар учун қуйидаги формула ёрдамида топилади:

[image: image29.png]ps = |Pop + P}



;
[image: image31.png]Prop = A -1 =10,08-135=108



 мкм = 0,11 мм

[image: image33.png]I 2 _ [028 2 _
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 мм.

[image: image35.png]p, =J0,112+ 0,292 =



0,31 мм.

Қолдиқ фазовий четланишлар:

· дастлабки қора йўнишдан сўнг ρ1=0,06·310=18,6 мкм;
· тоза йўнишдан сўнг ρ2=0,04·310=12,4 мкм;

· дастлабки қора жилвирлашдан сўнг ρ3=0,02·310=6,2 мкм;

[image: image37.png]2z, = 2(80+ 100+ 108) =576



 мкм.

Қўйимларнинг минимал миқдорини ҳисоблаймиз:
· қора йўниш [image: image39.png]2z,

2(80+ 100+ 310) = 2-490



 мкм;
· тоза йўниш [image: image41.png]2Zpin, = 2(63+60+19) =2-142



 мкм;
· қора жилвирлаш [image: image43.png]2Zpin, = 2(204+30+12) = 2- 62



 мкм;
· тоза жилвирлаш [image: image45.png]2z,

2(10+20+6)=2-36



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

	
	Rz
	T
	ρ
	ε
	
	
	
	dmin
	dmax
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	Штамповка
	80
	100
	310
	
	
	21,65
	1300
	21,65
	22,95
	
	

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

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

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

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

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	1650
	2929


Қуйимларнинг энг катта ва энг кичик қийматлари йиғиндисини аниқлаймиз:

[image: image49.png]s min



=1650 мкм.

[image: image51.png]


=2929 мкм.

Хисоблар тўғрилигини текширамиз.

[image: image53.png]


=δz- δд
2929-1650=1300 – 21
1279=1279
Ҳисоб тўғри бажарилган.

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

2.4–жадвал

	Ишлов бериладиган юза
	Ўлчам
	Қўйим
	Четланиш, мм

	
	
	Жадвал, мм
	Ҳисобий, мм
	

	А,Б
	135-0,4
	
	2·0,85
	±0,2

	В
	Ø20
	2·0,7
	
	±0,2

	Г
	Ø20
	2·0,7
	
	±0,2


2.4. Кесиш маромини қисқа аналитик усул билан ҳисоблаш ва асосий вақтни аниқлаш.
010 токарлик операцияси 2-ўтиш учун кесиш маромларини қисқа аналитик усулда ҳисоблаймиз. Ушбу ўтишда Ø23 диаметрли 135 мм узунликдаги цилиндрик юзага йўниб, қора ишлов берилади.

Ҳисоблаш учун дастлабки маълумотлар:

· дастгоҳ тури: 16К20;

· кесувчи асбоб:  қаттиқ қотишмали Т15К6 кескичи. Кесувчи асбоб параметрлари: пландаги асосий бурчак қиймати - 60°; кескич учи радиуси - 2,4 мм;

· ишлов бериладиган диаметр, d = Ø23 мм;

· ишлов бериладиган узунлик, l = 135 мм;

· кесиш чуқурлиги, t = 1 мм;

· суриш қиймати, s = 0,3 мм/айл (справочникка асосан топилади [3, 268 б.]);

· кесишнинг турунлик даври, Т = 60 дақ.

1. Кесиш тезлиги қуйидаги эмпирик формула ёрдамида аниқланади:

[image: image54.png]- K
V= e xR




бу ерда,

[image: image56.png]


 = 350 - кесиш тезлигини топиш учун коэффициент, [3, 269 б.]; x = 0,15 - кесиш чуқурлиги кўрсаткич даражаси; y = 0,35 - узатиш кўрсаткичи даражаси; m = 60 - кесувчи асбобнинг турғунлик даври кўрсаткич даражаси; Kv - кесиш тезлигининг тўғрилаш коэффициенти,  у қуйидаги формула ёрдамида топилади:

Kv = Kmv · Kпv · Kиv,
бу ерда,

Kmv = 0,59 - ишлов берилаётган материалнинг физик-кимёвий хусусиятларининг таъсирига боғлиқ коэффициент, [3, 262 б.];

Кпv = 0,9 - заготовка юзасига боғлиқ коэффициент, [3, 263 б.];

Киv = 1 - кесувчи асбобни кесиш тезлигига таъсирини ҳисобга олиш коэффициенти, [3, 263 б.].

Kv = 0,59 · 0,9 · 1 = 0,531

2. У ҳолда кесиш тезлиги қуйидагига тенг:

[image: image57.png]350
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3. Шпинделнинг айланишлар сони қуйидаги формула орқали топилади:

[image: image58.png]_ 1000V 1000-125
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бу ерда, D - ишлов берилаётган юза диаметри, мм.

4. Биз танлаган дастгоҳнинг паспорти бўйича шпинделнинг айланишлар сонини n = 1600 айл/дақ деб тўғриласак, у ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги қуйидагича топилади:

[image: image59.png]



5. Тангенциал кесиш кучи қуйидаги формула ёрдамида топилади:

[image: image60.png]



бу ерда,

Cp ва x, y, n - муайян ишлов бериш шароити учун доимий коэффициент ва даража кўрсаткичлари, бизнинг ҳолат учун: Cp=300, x=1, y=0,75, n=-0,15 [3, 273б.];

Кр - тўғрилаш коэффициенти кесиш шароитидаги омилларга боғлиқ бир қатор коэффициентларнинг кўпайтмасига тенг:

Kp = Kмр · Kϕр · Kγр · Kλр · Krр,
бу ерда,

Kмр - куч боғланишини ишлов берилаётган материал сифатига таъсирини ҳисобга олувчи тўғрилаш коэффициенти,  Kмр=0,67;

Kϕр=0,94, Kγр=1, Kλр=1, Krр=1.

Kp = 0,67 · 0,94 · 1 · 1 · 1 = 0,63.

У ҳолда кесиш кучи қуйидагига тенг:

[image: image61.png]P,
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6. Кесиш қувватини қуйидаги формула орқали топамиз:

[image: image62.png]N, ——zte 2277116, o) p
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Дастгоҳнинг максимал қуввати Nэ = N ∙ η = 10 ∙ 0,75 = 7,5 кВт. [image: image64.png]< N,



, 4,32<7,5, яъни ишлов бериш мумкин.

7. Асосий технологик вақт қуйидаги формула билан аниқланади:

[image: image65.png]



бу ерда, L - узатиш ҳаракатланиш траекторияси бўйича кескичнинг умумий йўли; i - ишчи ход сони. Ишчи ход узунлиги қуйидагича топилади:

L=l+l1+l2,

бу ерда, l - ишлов бериладиган юза узунлиги, l = 135 мм; l1 - кесиш йўли қиймати, мм, l1=t ctg ϕ + 1=1∙0,58 + 1 = 1,58 мм; l2 - кескичнинг ортиқча юрган йўли, l2 = 2 мм. L = 138,58 мм.

[image: image66.png]Li 138,58

T, =—=
° T hS 1600-03

= 0,289 Aax





015-пармалаш операцияси 1-ўтиш учун аналитик усулда кесиш маромларини ҳисоблаймиз. Ушбу ўтишда С юза Ø6 мм ўлчамда пармалаб ишлов берилади. Дастгоҳ: 2Н125; Кесувчи асбоб материали: Т15К6.

1. Кесиш чуқурлиги. Кесиш чуқурлиги пармалаш операциясида t = 0,5D формула ёрдамида топилади: t = 0,5·6 = 3 мм.

2. Суриш қиймати. Суриш қиймати жадвал асосида ишлов берилаётган материал қаттиқлиги, кесувчи асбоб диаметри ва ишлов бериш юзасига қараб олинади [3]:

[image: image67.png]K,.-Ks.- K.,




бу ерда,

s - жадвал асосида олинган суриш қиймати, s = 0,09 мм/айл;

Kis - тешик чуқурлигига боғлиқ коэффициент, Kis = 1;

Kos - юқори сифатли юза олишга боғлиқ коэффициент, Kos = 1;

Кбs - тизим бикирлигини ҳисобга олувчи коэффициент, Кбs =1;

Киs - кесувчи асбобга боғлиқ коэффициент, Киs =0,6:

s = 0,09 ∙ 1 ∙ 1 ∙ 1 ∙ 0,6 =0,054 мм/айл.

Дастгоҳ паспорти бўйича ҳақиқий қийматини белгилаймиз, s = 0,1 мм/айл.

3. Кесиш тезлиги пармалаш операцияси учун қуйидаги формула орқали топилади:

[image: image68.png]v=rs %
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бу ерда,

Cv, q, m, x, y - коэффициент ва даража кўрсаткичлари, бизнинг ҳолат учун улар қуйидагига тенг: Сv=7; q=0,4; m=0,2; y=0,7;

T - асбобнинг турғунлик даври, Т=8 дақ.;

Kv - кесиш тезлигини тўғрилаш коэффициенти,

Kv = Kmv · Kпv · Kиv,
бу ерда, Kmv  - ишлов берилаётган материалга боғлиқ коэффициент, Kmv = 0,62 [3, 262 б.];Кпv - заготовка юзасига боғлиқ коэффициент, Кпv =1 [3, 263 б.]; Киv - кесувчи асбобга боғлиқ коэффициент, Киv =1[3, 263 б.]. У ҳолда,

Кv = 0,62 · 1 · 1 = 0,62.

Кесиш тезлиги қуйидагича:
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3. Шпинделнинг айланишлар сони:
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Дастгоҳ паспорти бўйича шпинделнинг айланишлар сонини n = 2000 айл/дақ га тўғриласак, у ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги қуйидагига тенг:
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4. Кесиш кучи ва айлантириш моменти қуйидаги формулалар ёрдамида топилади:
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бу ерда,

Cp, См - доимий коэффициентлар, Ср=68, См=0,0345 [3, 281 б];

qm, qp, ym, yp - даража кўрсаткичлари, qm=2, qp=1 , ym=0,8, yp=0,7 [3, 281 б];

Кр - ишлов берилаётган материалга боғлиқ тўғрилаш коэффициенти, Кр = Кмv = 0,67 [3, 264 б.]
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5. Кесиш қуввати қуйидаги формула билан аниқланади:
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6. Асосий технологик вақт:

[image: image77.png]



бу ерда, s=0,1 мм/айл - суриш қиймати;

[image: image79.png]


=1,2 мм/айл - асбобнинг зудлик билан суриш қиймати;

L  - ишлов бериш йўли узунлиги:

L=l+l1+l2,

бу ерда, l - ишлов бериладиган юза узунлиги, l = 20 мм; l_1 - кесиш йўли қиймати, мм, l_1=3 мм; l_2 - кескичнинг ортиқча юрган йўли, l_2 = 0 мм. L = 20 + 2 = 22 мм.
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2.5. Кесиш маромларини жадваллар усулида ҳисоблаш ва асосий вақтни аниқлаш
Жадвал усулида 005-фрезалаш операцияси 1-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. А ва Б юзалар фрезалансин.

Бошланғич маълумотлар:

· дастгоҳ: МР-71М;

· кесувчи асбоб: ВК6 ГОСТ 18880-73;

· кесиш чуқурлиги: t = 3 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:
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бу ерда, lкес - кесиш узунлиги, lкес=25 мм;

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

Lқўш - деталнинг конфигурацияси кўра қўшимча ҳаракатланиш йўли, Lқўш=6 мм.

[image: image82.png]F=by L. =24-25=600 Mm2




2. Суриш қийматини аниқлаймиз:

[image: image83.png]s, = 0,2——[5,85 6]
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3. Норматив асосида кесувчи асбобнинг турғунлик даврини аниқлаймиз:

Т = 60 дақ. [5, 87 б.].

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сонини топамиз:
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бу ерда, vж - жадвал бўйича кесиш тезлиги, vж = 52 м/дақ. [5, 96 б.];

К1 - ишлов бериш ўлчамларига боғлиқ коэффициент, К1=1 [5, 96 б.];

К2 - кесувчи асбобга боғлиқ коэффициент, К2=1 [5, 100 б.];

К3 - ишлов бериш турига боғлиқ коэффициент, К3=1,15 [5, 100 б.].

Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:
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Танлаган дастгоҳимизга кўра айланишлар сонини n=800 1/дақ.  тенг деб оламиз. У ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги:
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5. Дақиқавий ўтишни ҳисоблаймиз:
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бу ерда, z - тишлар сони.
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6. Асосий вақтни ҳисоблаймиз:
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7. Кесиш қувватини ҳисоблаймиз:
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бу ерда, Е - жадвал бўйича аниқланадиган қиймат, Е = 0,4 Н. [5, 102 б.];

К1 - кесувчи асбоб материалига боғлиқ коэффициент, К1=1,25 [5, 103 б.];

К2 - кесиш тезлигига боғлиқ коэффициент, К2=1 [5, 103 б.].

Дастгоҳнинг максимал қуввати Nэ = N ∙ η = 13 ∙ 0,8 = 10,4 кВт. [image: image92.png]N... <1,2N,,



 8,3<12,48. Ишлов бериш мумкин.

Жадвал усулида 005-фрезалаш операцияси 2-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. Марказий тешиклар пармалансин.

Бошланғич маълумотлар:

· дастгоҳ: МР-71М;

· кесувчи асбоб: Т15К6 ГОСТ 14952-75;

· кесиш чуқурлиги: t = 1,5 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image93.png]



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:
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Танлаган дастгоҳимизнинг паспортига кўра ҳақиқий суриш қийматини белгилаймиз:

[image: image95.png]



3. Норматив асосида кесувчи асбобнинг турғунлик даврини аниқлаймиз:

Т = 60 дақ. [5, 114 б.].

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сонини топамиз:
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бу ерда, vж - жадвал бўйича кесиш тезлиги, vж = 22 м/дақ. [5, 115 б.];

К1 - ишлов берилаётган материалга боғлиқ коэффициент, К1=1 [5, 116 б.];

К2 - кесувчи асбоб турғунлигига боғлиқ коэффициент, К2=1,55 [5, 116 б.];

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

Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:
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Танлаган дастгоҳимизга кўра айланишлар сонини n=1400 1/дақ.  тенг деб оламиз. У ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги:
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5. Асосий вақтни ҳисоблаймиз:
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6. Кесиш қувватини ҳисоблаймиз:
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[image: image103.png]


 - ишлов берилаётган материалга боғлиқ коэф., [image: image105.png]


=0,9 [5, 128 б.].

Дастгоҳнинг максимал қуввати Nэ = N ∙ η = 13 ∙ 0,8 = 10,4 кВт.
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,252<12,48, яъни ишлов бериш мумкин.

Жадвал усулида 010-токарлик операцияси 1-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. В юза Ø23 мм диаметр L=83 мм узунликда қора йўнилсин.

Бошланғич маълумотлар:

· дастгоҳ: 16К20;

· кесувчи асбоб: Т15К6 ГОСТ 18877-73;

· кесиш чуқурлиги: t = 1 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:
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бу ерда, lкес - кесиш узунлиги, lкес=83 мм;

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

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

2. Суриш қийматини аниқлаймиз:
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Танлаган дастгоҳимизнинг паспортига кўра ҳақиқий суриш қийматини белгилаймиз:

[image: image111.png]


=0,1 мм/айл.

3. Норматив асосида кесувчи асбобнинг турғунлик даврини аниқлаймиз:

Т = 60 дақ. [5, 27 б.].

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сонини топамиз:
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бу ерда, vж - жадвал бўйича кесиш тезлиги, vж = 22 м/дақ. [5, 29 б.];

К1 - ишлов берилаётган материалга боғлиқ коэффициент, К1=1 [5, 32 б.];

К2 - кесувчи асбобга боғлиқ коэффициент, К2=1,55 [5, 32 б.];

К3 - ишлов бериш турига боғлиқ коэффициент, К3=1 [5, 32 б.].

Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

[image: image113.png]_ 1000V 1000-341
~ gD ~ 314-23

n =472 pak?,




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

[image: image115.png]= 2,225 pax;




6. Кесиш кучини ҳисоблаймиз:
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бу ерда, Pz - жадвал бўйича кесиш кучи, Pz = 100 Н. [5, 35 б.];

К1 - ишлов бериш турига боғлиқ коэффициент, К1=0,75 [5, 36 б.];

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

7. Кесиш қувватини топамиз:

[image: image117.png]



Дастгоҳнинг максимал қуввати Nэ = N ∙ η = 10 ∙ 0,8 = 8 кВт. [image: image119.png]


 0,39<8, яъни ишлов бериш мумкин.

Жадвал усулида 010-токарлик операцияси 2-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. В юза Ø20,6 мм диаметр L=83 мм узунликда тоза йўнилсин.

Бошланғич маълумотлар: фрезалаш дастгоҳи-16К20; кесувчи асбоб-Т15К6 ГОСТ 18877-73; кесиш чуқурлиги-0,15 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлиги:
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бу ерда, lкес=83 мм;  y=2 мм [5, 300 б]; Lқўш=3 мм.

2. Суриш қиймати:
s0=0,6 мм/айл [5, 24 б].  Танланган дастгоҳ паспорти бўйича s=0,1 мм/айл.

3. Норматив асосида кесувчи асбоб турғунлик даври - Т = 60 дақ. [5, 27 б.].

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сони:
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 бу ерда, vж = 22 м/дақ. [5, 29 б.]; К1=1 [5, 32 б.]; К2=1,55 [5, 32 б.]; К3=1 [5, 32 б.].
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Танлаган дастгоҳ паспортига бўйича - n=475 1/дақ. Ҳақиқий кесиш тезлиги:
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5. Асосий вақт:
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6. Кесиш кучини ҳисоблаймиз:

[image: image125.png]P, = P, KK, =100-0,75-1,1=82,5H.




7. Кесиш қувватини топамиз:

[image: image126.png]



Nэ = N ∙ η = 10 ∙ 0,8 = 8 кВт. [image: image128.png]< N,



, 0,41<8, яъни ишлов бериш мумкин.

Жадвал усулида 010-токарлик операцияси 3-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. Г юза қора йўнилсин.

Бошланғич маълумотлар: фрезалаш дастгоҳи-16К20; кесувчи асбоб-Т15К6 ГОСТ 18877-73; кесиш чуқурлиги-1 мм.

Кесиш маромлари 010-операция 1-ўтиш учун ҳисобланган маромлар билан бир хил. У ҳолда асосий вақтни ҳисоблаймиз.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:
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бу ерда, lкес=52 мм;  y=2 мм [5, 300 б]; Lқўш=3 мм.

2. Асосий вақт:

[image: image130.png]



Жадвал усулида 010-токарлик операцияси 4-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. Г юза тоза йўнилсин.

Бошланғич маълумотлар: фрезалаш дастгоҳи-16К20; кесувчи асбоб-Т15К6 ГОСТ 18877-73; кесиш чуқурлиги-0,15 мм.

Кесиш маромлари 010-операция 2-ўтиш учун ҳисобланган маромлар билан бир хил. У ҳолда асосий вақтни ҳисоблаймиз.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image131.png]Lpw=lieet+V+Lgy=52+2+3=5715mpm,




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

2. Асосий вақт:

[image: image132.png]= 1,203 zax;




Жадвал усулида 015-пармалаш операцияси 2-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. Г юзадаги тешик пармалансин.

Бошланғич маълумотлар: фрезалаш дастгоҳи-2Н125; кесувчи асбоб-Т15К6 ГОСТ 14952-75; кесиш чуқурлиги-2 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлиги:

[image: image133.png]Lopw=liee+V+Lgy=20+2+3=27mpm,




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

2. Суриш қиймати:

s0=0,3 мм/айл [5, 111 б].  Танганлган дастгоҳ паспорти бўйича s=0,3 мм/айл.

3. Норматив асосида кесувчи асбоб турғунлик даври - Т = 60 дақ. [5, 114 б.].

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сони:

[image: image134.png]v =1,K;K,K3=22-1-155-1=34,1"/154,




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

[image: image135.png]_ 1000V 1000-341
T gD ~ 314-4
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Танлаган дастгоҳ паспортига бўйича - n=2200 1/дақ. Ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image136.png]nDn  3,14-4-2200

e _276M
7000 1000 27,6 ™/ nak;





5. Асосий вақт:

[image: image137.png]pootee 27 04
@ = s, 2200-03 VLA




6. Кесиш қувватини ҳисоблаймиз:

[image: image138.png]200
=0,29-0, 75 —— = 0,479 BT.

n
=Nk,
'wec = Nmaa N o000 = 1000




бу ерда, [image: image140.png],29 [5,127 6.




0,75 [5, 128 б.].

Дастгоҳнинг максимал қуввати Nэ = N ∙ η = 2,2 ∙ 0,8 = 1,76 кВт.

[image: image142.png]N.. <1,2N,,0,479 < 2,1



12, яъни ишлов бериш мумкин.

Жадвал усулида 015-пармалаш операцияси 3-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. В юзадаги Ø6 мм диаметрли тешик узунликда пармалансин.

Кесиш маромлари 015-операция 2-ўтиш учун ҳисобланган маромлар билан бир хил. У ҳолда асосий вақтни ҳисоблаймиз.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image143.png]Lopw=lieet+V+Lgy=20+2+3=28mpm,




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

2. Асосий вақт:

[image: image144.png]pootee 28 406
@ = s, 1800-03  UP4AAK




Жадвал усулида 015-пармалаш операцияси 4-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. В юзадаги  Ø6Н10 тешик пармалансин.

Кесиш маромлари 015-операция 2-ўтиш учун ҳисобланган маромлар билан бир хил. У ҳолда асосий вақтни ҳисоблаймиз.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image145.png]Lpy=liecet+V+Lgu=2+2+3=10MM




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

2. Асосий вақт:

[image: image146.png]pootee 10000
@ = s, 1800-03 U7 AAK




Жадвал усулида 020-фрезалаш операцияси 1-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. R=6 шпонка ариқчаси L=10 мм узунликда фрезалансин.

Бошланғич маълумотлар:

· дастгоҳ: 6М80Г;

· кесувчи асбоб: Т15К6 ГОСТ 18877-73;

· кесиш чуқурлиги: t = 2 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image147.png]Lpw=liee+V+Ly=10+2+6=20mMpm,




бу ерда, lкес - кесиш узунлиги, lкес=10 мм;

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

Lқўш - деталнинг конфигурацияси кўра қўшимча ҳаракатланиш йўли, Lқўш=6 мм.

[image: image148.png]F=b:Le=12-10 =120 Mm2




2. Суриш қийматини аниқлаймиз:

[image: image149.png]s, = 0,2——[5,85 6]
T




3. Норматив асосида кесувчи асбобнинг турғунлик даврини аниқлаймиз:

Т = 60 дақ. [5, 87 б.].

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сонини топамиз:

[image: image150.png]v =1,K;K,K3=52-1-1-1,15=59,8M/154,




бу ерда, vж - жадвал бўйича кесиш тезлиги, vж = 52 м/дақ. [5, 96 б.];

К1 - ишлов бериш ўлчамларига боғлиқ коэффициент, К1=1 [5, 96 б.];

К2 - кесувчи асбобга боғлиқ коэффициент, К2=1 [5, 100 б.];

К3 - ишлов бериш турига боғлиқ коэффициент, К3=1,15 [5, 100 б.].

Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

[image: image151.png]_ 1000V 1000-59,8
"="1D ~ 314-20

=952 gax?,




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

[image: image152.png]nDn  3,14-20-800

e —503M
7000 1000 50,3 ™/nax;





5. Дақиқавий ўтишни ҳисоблаймиз:

[image: image153.png]MM
s.z,n=02-12-800 = 1920
naK





бу ерда, z - тишлар сони.

[image: image154.png]MM
JlaCTrox naciopTu 63ina T epinalitis: s, = 1600—




6. Асосий вақтни ҳисоблаймиз:

[image: image155.png]20 _ o013
=71600 AaK

B




7. Кесиш қувватини ҳисоблаймиз:

[image: image156.png]VZybpax

1000

KK, =

1,25-1 = 2,3xBT.




бу ерда, Е - жадвал бўйича аниқланадиган қиймат, Е = 0,25 Н. [5, 102 б.];

К1 - кесувчи асбоб материалига боғлиқ коэффициент, К1=1,25 [5, 103 б.];

К2 - кесиш тезлигига боғлиқ коэффициент, К2=1 [5, 103 б.].

Дастгоҳнинг максимал қуввати Nэ = N ∙ η = 7,5 ∙ 0,8 = 6 кВт. 

[image: image158.png]N... < 1,2N,



, 2,3<7,2. Ишлов бериш мумкин.

Жадвал усулида 020-фрезалаш операцияси 2-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. R=6 шпонка ариқчаси фрезалансин.

Кесиш маромлари 020-операция 1-ўтиш учун ҳисобланган маромлар билан бир хил. У ҳолда асосий вақтни ҳисоблаймиз.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image159.png]Lpw=liee+V+Ly=10+2+6=20mMpm,




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

[image: image160.png]F = byprLyee = 1210 = 120 mm?




2. Асосий вақт:

[image: image161.png]20 _ o013
=71600 AaK

B




Жадвал усулида 025-жилвирлаш операцияси 2-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. В юза Ø20 мм диаметр L=83 мм узунликда жилвирлансин.

Бошланғич маълумотлар:

· дастгоҳ: 3М151;

· кесувчи асбоб: Т15К6 ГОСТ 18877-73;

· кесиш чуқурлиги: t = 0,05 мм.

1.Жилвир тошнинг тезлигини ҳисоблаймиз:

[image: image162.png]D 3,14-35-0,173
DNy, _ 3, ) :4,49:4

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

[image: image163.png]0,173 MM [5,300 6].

KUJIBHPTOLIHHHT alIaHUIILIAPH COHH, M.





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

3. Шпинделнинг айланиш сонини топамиз:

[image: image164.png]_ 1000V 1000-55,2
"="1D ~ 314-20

=879 gax?,




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

[image: image165.png]_rbn _3,14-20-2450 o5
~ 71000 Tooo 1939 “/zak





4. Дақиқавий кўндаланг суриш:

[image: image166.png]5K, KoK, =1,5-0,75-1,1-08 = 0,99;%:.





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

5. Асосий вақтни ҳисоблаймиз:

[image: image167.png]0,6 Jak.




2.6 Сарфланган техник вақт меъёрини аниқлаш.
005-фрезелаш операцияси учун донавий вақт меъёрини ҳисоблаймиз. Техник вақтни меъёрлаш серияли ва ялпи ишлаб чиқариш шароитларида ҳисобий аналитик усул ёрдамида топилади. Бизнинг ҳолатга кўра ишлаб чиқариш - ўрта серияли. Партиядаги деталлар сони - 150 дона. Детал оғирлиги 0,17 кг.

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

[image: image168.png]T+ T+ T, +T,




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

[image: image169.png]ZTQ =Ty, +To, = 0,225 + 0,023 = 0,248




Тё - ёрдамчи вақт, 

[image: image170.png]



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

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

[image: image171.png],09 + 0,07 + 0,22 = 0,38 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: image172.png],248+1,85- 0,38 = 0,95 pax.




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

[image: image173.png]



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

[image: image174.png]T 9
+T, +i =095+ 0’07+ﬁ) =1,01 fak





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

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

[image: image175.png]



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

[image: image176.png]'y = To, + To, + To, +To, = 0,1 + 0,041 + 0,052 + 0,019 = 0,212




Тё - ёрдамчи вақт, 

[image: image177.png]



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

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

[image: image178.png],09+ 0,015+ 0,18 = 0,285 gaxk.





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

[image: image179.png]



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

[image: image180.png]



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

[image: image181.png]T 9
+T, +i =074+ 0’04+ﬁ) = 0,8 13K,





	Умумий вақт меъёри

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

	
	
	Тў.б.+Тқ.е.
	Тб
	Тў
	
	
	
	
	
	
	

	005 фрезелаш
	0,248
	0,09
	0,07
	0,22
	1,85
	0,95
	0,07
	0,95
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	1,01
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	5,164
	0,09
	0,06
	0,16
	1,85
	5,74
	0,37
	5,74
	7
	150
	5,79

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

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

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

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


3. КОНСТРУКТОРЛИК ҚИСМ
3.1. Дастгоҳ мосламасини баёни ва хисоби
Бозор иқтисодиёти шароитида ишлаб чиқариш обекти тез-тез алмашиниб туради. Шу сабабли ишлаб- чиқаришни еънологик таёрлаш вақтини камайтириш учун маъсуслаштирилган, тез созланадиган ва универсал йиьма мосламалар кенг қщлланилмоқда. Ъозирги вақтда рақамли дастур билан бошқариладиган дастгоълар ва улар асосида  мосланувчан ишлаб чиқариш  модулларини ташкил қилиниши  билан улар учун юқори аниқлик ва загатовкани тез алмашинувини таминлайдиган универсал созланадиган мосламалар ишлатилмоқда. Бундан ташқари  мосламаларни элементларини унификациялаш ва стандартлаш  асосида мосламаларни  ЭЪМ да автоматлаштирилган тарзда лойиъалаш йщлга қщйилмоқда. Машинасозликда мосламалар  технологик жиъоз (дастгоъ) лар учун ёрдамчи қурилмалар сифатида ишлов бериш, йиьиш ва щлчаш амалларини бажаришда ишлатилади.

Мосламалар қщлланганда:

· ишлов олдидан загатовкаларни белгилаб олиш зарурати қолмайди;

· иш унумдорлиги ошади;

· махсулот таннархи камаяди;

· меънат  шароити енгиллашади ва ъавфсизлиги таминланади;

· теънологик жиъозларни имконияти кенгаяди;

· кщп дастгоъларга ъизмат кщрсатиш мумкин бщлиб қолади;

· маъсулот таёрлаш учун керак бщлган ишчилар сони камаяди.

Умуман олганда мосламаларни қщлланиши нафақат юқоридан яхши томонларга эга, балки теънологик жараённи бажариш ёрдамчи вақтни кескин камайтиради ва ишлаб чиқаришни технологик таёрлаш вақтини камайишига олиб келади. Мосламани лойиъалашда дастгоъни ишчи қисми ва мослама маъкамланадиган элементларни щлчамлари аниқланади: ишлов берилаётган идетални базалаш назарий схемасидан; база юзаласи аниқлиги ва тозаликларидан келиб чиқиб, щрнатувчи элементларини тури ва щлчамларини, Уларни сони ва щзаро жойлашишлари аниқланади. Базалаш хатолклари топилиб берилган иш унумдорлигини хисобга олиниб мослама тури аниқланади. Қисиш кучи таoсир этиш нуқтаси ва йщналтириш қабул қилиниб конструктив параметрлари щлчамлари ва кучни бериш манбаи аниқланади, мосламада заготовкани щрнатиш ва махкамлаш хатоликлари аниқланади.

Бизга берилган деталимизга механик ишлов беришда деталимизни махкамлаш учун пневмосилиндр мосламалардан фойдаланамиз.Поршенли силиндр билан бирикиш жойида ва штокни силиндрдан чиқиш жойида халқа В-шаклидаги  резина зичлагичлар щрнатилади. Агар зичлагич сифатида халқа ишлатилса силиндр юзаси тозалиги  Ра 3,2мкм  бщлади.Ъ11/д1

Демак мосламамиздаги қисиш кучини ъисоблаймиз.

W=к Пкес;

Бу ерда
к=к1к2к3к4
к1=1,2–буровчи моментни хисобга олувчи коефицент

к2=1,1 щқ бойича тасир этувчи кучни хисобга олувчичи коефицент

к3=1,6 тангенсиял кучга боьлиқ коефицент

к4=1,1 ишқаланишга боьлиқ коефицент

К=1,2
[image: image182.wmf]×

1,1
[image: image183.wmf]×

1,6
[image: image184.wmf]×

1,1=2,32

Мосламани кесишдаги кучга  нисбатан  қисиш кучи 

W=2,32
[image: image185.wmf]×

1474,56=3421 Н

Пневмосилиндр да  қисиш  кучи   W=3421 Н  бщлишини  таминлаш  керак.

Пневмосилиндр штогидаги куч қуйидаги формула орқали топилади:

Қ=
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0,4*10-3
[image: image191.wmf]×

0,6-78=1775 Н

Бу ерда: п=0,4-0,6 Мпа;

η=0,6; силиндрдаги йщқотишларни хисобга олувчи коефицент

қ=78 Н пружина қайтариш кучи

демак  кесиш маромларидан келиб чиқиб кесишдаги тасир этувчи куч П=1474  Н

W=Қ
шартли равишда тенг деб қабул қиламиз демак силиндр диаметрини хисоблаймиз.

Д=
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3.2. Дастгоҳ мосламасини аниқликка ҳисоблаш

Дастгох мосламмасини хатолигини қуйидаги формуладан фойдаланиб хисоблаш мумкин.
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Бу ерда Ет – мослама деталларини ўрнатиш элементларини тайёрлаш ва йиғиш хатоликларини йиғиндиси, мм. Ет = (1/3…1,5) Sдет;

Ем.у – дастгохда ўрнатиш хатолиги.

Е тир – конструктив оралиқлар оқибатидаги, мм;

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

Мосламада бошқарувчи элемент бўлмаганда Еқийш = 0 бўлади.
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Мосламаларда аниқлик тавсифлари бўйича ишлов бериш мумкинлиги қуйидаги тенгсизлик бўйича текширилади.
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Бу ерда δ – чизма бўйича берилган заготовкани  ишлов берилаётган юза ўлчамига рухсат этилган четланиши, мм;

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

Еб – хом-ашёни мосламада базалаш хатолиги, мм;

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

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

w – ишлов бериш хатолиги .
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0,004≤0,28

Демак ишлов бериш мумкин.
3.3. Кесувчи асбобни  баёни ва ҳисоби

Қаттиқ қотишмали токарлик кескичини лойихалаймиз. 


Загатовка диаметри D=42 мм, суриш S=0,6 мм/айл, кескични чиқиши L=221,5  мм.

1.Кескич танаси материалини сифатига кўра углеродли Пўлат35 қаттиқлиги 

Ġ
[image: image198.wmf]b

=650  МПа,  рухсат этилган эгилишга чидамилилиги  Ġ
[image: image199.wmf]и

=200  МПа.


2.Кесишдаги асосий таъсир этаётган куч:

Pз=9.81·92·20·0.0250.75·4.9º·1=3300 Н    ( 298,8 кгс)

Тўғрилаш  коефиценти  к=1

3.Кескич   танаси  тўртбурчак  эни  кесими  қуйидаги    шартга  асосан:

h=1,6 b
b=
[image: image200.wmf]3

56

,

2

6

q

L

P

×

×

=
[image: image201.wmf]3

20

56

,

2

60

298

6

×

×

×
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ёки СИ системасида b=14,3  мм

тана ўлчамига яқинлаштирамиз. (b=16мм)

h=1,6∙16=25,6 мм  h=25 мм  қабул  қиламиз.

4. Кескич танаси қаттиқликка  ва  чидамийликка  хисоблаймиз.

Максимал  юкланиш кескични  рухсат  этилган  чидамлилиги:

P=
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Максимал юкланиш: кескични рухсат этилганқаттиқлиги

P=
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Бу ерда: f=0,1-қора йўнишдаги стрела рухсат этилган қочиши,

E=20000 кгс/мм
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-кескич танаси материали қаршилиги модули,

L=60 мм-кескич чиқиши; J-инерция мoменти.

J=
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Кескич чидамийликка ва қаттиқликка этарлича бардош беради.

(P
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5. Кескични  конструкторлик элементларини ГОСТ190-75 га асосан қабул қиламиз. L=160 мм;  n=20 мм; r=1 мм; l=16 мм; форма  Н÷0239А  ГОСТ 2209-82  га  асосан.

6. Геометрик элементлари ( [18] карта,  188 бет ) қабул  қиламиз.

7. ГОСТ 5688-61  га  асосан юза тозаликлари, олдинги ва кетинги кескич лезвияси юзалари, келтирилган  ўлчамдан четга чиқишлар; тана материали ва қаттиқ қотишма маркаси  қўямиз.
3.4. Назорат мосламаси лойихалаш ва хисоблаш

Бизга берилган деталимиз қз ққи атрофида айланувчи деталлар  синфига кирганлиги ва детални  асосий юзаси цилиндр булганлиги сабабли  деталимизни  индикаторлар ёрдамида  назоратдан қиказамиз. Деталимизни марказий тешиклари орқали мослама марказига  қрнатамиз.У ъолда назорат мосламасини хатолиги  ъисобий катталиги қуйидагича бқлади.
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Бу ерда ∆
[image: image213.wmf]1

=0,005 мм –мослама қрнатиш узелларини тайёрлашда чизиқли қлчам бқйича хатолик;
∆
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=0 узатиш қурилмаларининг систематик хатолиги;

∆
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=0  қрнатиш хатолиги;
∆
[image: image216.wmf]4

=0 текширилаётган детал қлчов базасини қрнатиш узел ишчи юзаси  билан мос тушгандаги ноаниқлик

∆
[image: image217.wmf]5

=0,005 мм тасодифий хатолик,

∆
[image: image218.wmf]6

= 0,001 мм  қолланилаётган қлчаш услубий хатолик.

Булардан келиб чиқадики мослама хатолиги 
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=0,057 мм

Назорат қилинаётгандаги  хатоликнинг ъисобий  қиймати қуйидаги талабни қаноатлантириши керак.
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 =0,08 мм  -бу ерда назорат қилинаётган рухсат этилаётган  четланиш майдони
4. ИКТИСОДИЙТ БЎЛИМИ

 Цех бўлимларида технологик жараёнларни лойихалашда унинг самарадорлигини аниклайдиган асосий кўрсаткич бу ишлаб чикарилган махсулотни таннархи хисобланади.

   Тахнологик жараённи кандайдир оператсияси учун  кўшимча ностандарт курилма , мослама механизм кўлланган холда оператсияни технологик таннархини аниклаш учун , келтириладиган сарф-харажатларни аниклаш талаб этилади.Бунинг учун куйидаги бошланғич маълумотларни билиш керак бўлади.

     1. Йиллик ишлаб чикариш дастури . дона

N=7500 дона

2. Бажарилган оператсия учун сарфланган мехнат хажми (донавий ёки дона-калкулатсион вакти) , дак.

Тдк=0,95 дак.

3. Ишлатилаётган дастгох модели , унинг прескурант бўйича бахоси , юкланиш коеффитсенти ва асосий вакт 

бўйича 

фойдаланиш коеффитсенти (берилган оператсия учун)

6Т12 =25000000 сўм

4.Берилга оператсия учун иш тоифаси (разряд).

IV
5. Аникланган разряддаги ишчини соатлик тариф ставкаси , (сўм/соат)

CH=4500 , сўм

   Берилган технологик оператсияни бажариш учун сарфланган келтирилган сарф-харажатлар (мослама ва мослама ишлатилган варянтлар учун) куйидаги формула билан аникланади. 

З=C+EH+KC ; (сўм)

Бу ерда:

З-детал-оператсия учун сарфланган келтирилган сарф-харажатлар , сўм.

C-берилган оператсияни технологик таннархи , сўм.

EH -капитал куйимларни норматив самарадорлик коеффитсенти (машинасозликда ЭХ=0.15);

КC-битта детал -оператсияга тўғри келадиган солиштирма капитал куйимлар , сўм.

Бу ерда куйидаги формуладан аникланади:
[image: image225.png]



Бу ерда:

К-берилган варянтга сарфланган капитал куйимлар , сўм;

Н-йиллик ишлаб чикариш дастури , дона.
[image: image226.png]_ 250000000 _ 555055
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   Капитал куйимларга асосан , дастгохлар учун сарф харажатлар , (уни ташиши ва мантаж килиш , хамда дастгохни 

ўрнатиш учун , ишлаб чикариш майдонига сарф- харажатлар киради).

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

 Дастгохни ташиш ва мантаж килиш сарф-харажатлар учун унинг кийматидан 10% микдорида олинади.

   Серияли ишлабичикариш шароитида хар бир дастгохда бир неча хар хил оператсиялар бажарилиши мумкин. Шу сабабли детал-оператсия учун капитал куйимларни аниклашда дастгохни берилган оператсия билан бандлик коеффитсентини аниклаш керак бўлади. Бу коеффитсент дастгохни шу оператсия билан юкланиш коеффитсенти "КЮ"га боғлик. 

Агар µ=0.85......1 бўлса , коеффитсент КЮ<0.85 бўлади , агар µ=0.85 бўлса , дастгох бошка деталлар билан кўшимча юкланади ва µ куйидагича аникланади;

[image: image227.png]



бу ерда:

КХ-норматив юкланиш коеффитсенти (кўплаб ишлаб чикариш учун 

КХ=0.7 га , серияли ишлаб чикариш учун КХ=0.8 

га , майда серияли ва доналаб ишлаб чикариш учун  КХ=0.9 га тенг).

[image: image228.png]



   Дастгохни прейскурант бўйича бахосини "КПР" деб белгилаб , уни ташиш ва мантаж килиш учун сарф-харажатни 10% микдорида  аникланган холда , брилган детал оператсия учун капитал куйимларни куйидагича аникланади.

                                                      К=1.1* µ* КПР; сўм.

                                       К=1.1*0,036*2500000=99000 , сўм

 Оператсияни технологик таннархи "C" куйидаги формуладан аникланади.

                       [image: image230.png]L Y
C=2x(Cq+H), cym



                                                                                                                       Бу ерда:

Тд-берилган донавий оператсия учун (дона-калкулятсия) вакт , дак.

Cп-дастгох ишчисини бир соат иш вакти учун йЎланадиган иш хаки (кўшимча тўловлар ва сотсиял суғурта тўловлари билан биргаликда).

Hc-дастгохни бир соат иши учун сарфланган сарфлар , сўм.

                       [image: image232.png]C =22+ (4500 +160,38) = 66,7,




   Донавий (дона-калкулятсия) вакти хисоб тушинтириш хатини технилогия кисмида аникланади.

   Дастгох ишчисини иш хаки куйидаги формуладан  аникланади:

                                      Cп=1.8*C , сўм. 

                                      Cп=1.8*66,7=120,06 , сўм

Бу ерда:

C-берилган разряддаги ишчини соатлик тариф ставка , сўм 

Қўшимча тўловлар ва сотсиял суғуртани хисобга олувчи коеффитсенти (40% мукофотлар , 40% сотсиял суғуртага ажратмалар).

   Дастгохни бир соат ишига тўгри келадиган сарф-харажатлар куйидаги эмперик формуладан аникланади.

[image: image233.png]He=a+ 103 «K%75





[image: image234.png].62+ 1072 *99000°75 =

= 160,38, ciim




Бу ерда:

а-ишлаб чикаришни характерини ва дастгох эксплуататсияси харажатларини хисобга олувчи коеффитсент.

К-берилган дастгохга сарфланган капитал куйимлар , сўм.

  Серияли  ишлаб чикаришда дастгох ва мослама эксплуататсион харажатларини хисобга олганда  а=1.65 га тенг.

   Агар хисобларда мосламани эксплуататсияси учун сарфланган харажатлар хисобига олинмаса а=1.22 га тенг.

  Дастгох кўшимча курилмалар , махсус жихоз ёки мосламалар билан жихозланган варянтни технологик таннархи хисобланганда , ушбу мослама ёки курилмани 1 соат ишига тўғри келадиган сарф-харажатлар хисобига олнади , у куйидаги формуладан аникланади.

[image: image236.png].18+ 1072 * Crpp




 , so’m.
                  HПР=0.18*10-3*90000=16.2 , сўм

Бу ерда:

CПР-курилма ёки мосламанинг таёрлаш учун сарфланган харажатлар  , сўм  

    У холда оператсия технологик таннархи куйидагича аникланади:      
                       [image: image238.png]C=2x(Cy+H +Hp), ou



               

                       [image: image240.png]€ =2°+ (4500 + 160,38+ 16.2) = 67,03, cy



                                                                                                                                                                                                                                      

4.1.Жадвал

Ишлов варянтларини иктисодий асослаш

	№


	Техник-

иктисодий

кўрсаткичлар

номи
	Белгиланиши
	Ўлчов бирлиги
	Натижа

	
	
	
	
	Жихозсиз


	Жихоз билан бирга

	И
	Бошланғич малумотлар

	1.1.
	Донавий(дона калкулятсия) вакти
	тд
	даы.
	0,94
	0,86

	1.2.
	Ишчининг тоифаси (разряди)
	-
	-
	ИВ
	ИВ

	1.3.
	Дастгоҳ ишчиси иш ҳақи
	Ч
	сщм/соат
	6500
	4500

	1.4.
	Дастгоъни юкланиш коеффиценти
	КЮ
	-
	0,035
	0,029

	1.5.
	Капитал ыуйилмалар миыдори

	К
	сщм.
	99000
	99000

	1.6
	Ностандарт жиъоз (мослама)га ыщшимча сарф-харажатлар
	CПР
	сщм.
	0
	90000

	ИИ
	Технологик таннарх ъисоби

	2.1.
	Дастгоъ иши учун сарф-харажатлар
	Ъc
	сщм
	189,25
	160,38

	2.2.
	Ностандарт жиъозни иши учун сарф-харажатлар
	ЪПР
	сщм
	0
	16.2

	2.3.
	Операция учун технологик таннарх
	C
	сщм
	[image: image241.png]66,7
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5.Хаёт фаолияяти хавфсизлиги бўлими
Лойиҳаланаётган ишчи жойини меҳнат шароитларининг таърифи ва тахлили технологик жараённинг қисқа таърифи ва ишчилар меҳнат таърифи

Механика цехининг участкада деталларга ишлов бериш жараёни бўлиб:металл қирқиш,кесиш,пармалаш,очиш,териш дастгоҳларидан иборат,бундан ташқари:

           - стандарт ва махсус металл қирқиш асбоблар ва мосламалар;

           - электрокранлар;

           - тайёр деталларни ва загатовкаларни узатиб бериш учун конвейерлар;

           - чириндиларни олиб чиқиш учун транспортёрлар;

           - юкларни кўтариб ташиш учун кран-балкалар. Жараёда детал дастгоҳдан иккинчи дастгоҳга қўл ёки махсус қурилма орқали узатиб берилиши мумкин.

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

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

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

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.  

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

Лойихада ҳавфли ва зарарли омиллар ва уларнинг таърифи

Бўлимда бир нечта зарарли ва ҳавфли омиллар мавжуд. Зарарли омиллар биринчи механик ишлов беришдаги, яъни кесиб ишлашдаги ажраладиган чанг, товуш, вибрациядир. Чанг одамнинг 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.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.

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

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. 

Табиий ёритилиш ойнак ва фонарлар орқали бажарилади, ТЁК меъёри 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 маълум иншоатни хажми ва майдони белгиланади. Шунинг учун ҳар бир ишчига КМК бўйича 20 м2 майдон ва 80 м3 бино ҳажми ажрататилган.

Ен = 300 лк – ёритилиш бўлиши керак. 

S = 62 м2 - ёритиш майдони 

К=1,6- коэффиценти

бу ерда       
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 - пролетни эни ва узингили.  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 маълум жойларида ёритиш приёмлари мавжуд. Ёритилганлик табиий ёритилганлик коэффиценти билан таърифланади. 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-меъёрланган қиймат;KLO
K3-запас коэффиценти.

П0-ойнаклар ёруғлик таснифи

T0-ёруғлик ўтказувчанлик коэффиценти.

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

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


Қишда t=170  190
φ=40  60%


Ёзда     t= 200 220
φ=40  60%

Ишлаб чиқариш бинолари учун умумий ҳаво алмашинувини қуйидагича топамиз.

Lтр=L вит= 
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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

Химоявий ерга улашни қўллаш заруриятини асослаб бериш

Ишлаб чиқариш корхоналарида электр токи тенг қўлланилади.

Шунинг учун электр хавфсизлигига катта эътибор бериш керак. Электрзанжири одам танасиорқали уланиб қолса ёки одам занжирнинг икки нуқтасига тегиб кетса одамни ток уради. 
8.1 ва 8.2 расмда ерган улаш ва нолга улаш химояси келтирилган.

[image: image253.emf][image: image254.emf]
5.1.Расм. Ерга улаш химоясини
5.2.Расм. Нолга улаш химоясини 


   схемаси.




    схемаси.
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5.3.Расм.Дастгоҳларни ерга улаш схемаси.

1,2-ерга улагичлар, 3-девор, 4-контур, 5-сим, 6-дастгоҳ.
Ёнғин ҳавфсизлиги.

Ёнғин ҳавфсизлиги иморат цехнинг ўтга чидамлилигига қараб саноат категориясини аниқлаш.
СНиП-2-81 га асосан лойихаланаётган иншоат ёнғин, портлаш, ёниб-портлаш, хавфлилиги бўйича «Д» категорияга киради.

8.5.2.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.  
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5.4.Расм.. DV-1 хабарлатгичнинг схемаси.

1 – хабарлатгичлар.

2 – қабул қилувчи ускуна.

3 – ёнғин пульти.

Хулоса

Диплом лойихасини бажариш жараёнида “Тишли ғилдирак” 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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