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КИРИШ
Мамлакатимизда олиб борилаётган иқтисодий ислохотлар натижасида бугунги кунда иқтисодиётнинг барча жабхаларида кескин бурилишлар, ўзгаришлар ва ривожланишлар содир бўлмоқда. Ушбу ривожланишларнинг асосий сабаби эса оқилона юритилаётган иқтисодий жараёнлар ва тадбиркорликка асосланган ҳолда қабул қилинаётган молиявий қарорлардир. 

Бу фикрларнинг тўғрилигини эса йиллар давомида эришиб келинаётган ютуқларимиз сўзсиз исботлайди. Ўзбекистон Республикасини 2015 йилнинг I чорагида ижтимоий-иқтисодий ривожлантириш якунларида ҳам Ўзбекистон Республикаси Президенти Ислом Каримов томонидан белгилаб берилган 2015 йилги иқтисодий дастурнинг энг муҳим устувор вазифалари ва йўналишларини амалга ошириш, шунингдек, иқтисодиёт тармоқлари ва соҳаларини ривожлантириш бўйича ўрта муддатли дастурларнинг бажарилишини давом эттириш 2016 йилнинг I чорагида асосий макроиқтисодий кўрсаткичларнинг ижобий динамикасини сақлаш ва кейинги чоракларда иқтисодиётни янада ривожлантиришнинг мустаҳкам асосини яратишни таъминлаётганлигини кўришимиз мумкин.
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 таҳсир 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.


Хар бир мамлакатнинг шу жумладан бизнинг мустақил Ўзбекистонимизнинг иқтисодий ривожланиши, иқтисодий равнақи барча хўжалик ишлар даражасининг кўтарилиши орқали белгиланади. Бу айниқса халқ хўжалигининг етарли тармоқларидан бўлмиш машинасозликка таалуқлидир. Шунинг учун машинасозлик  ривожланишига умумий ишлаб чиқаришни ривожланишига нисбатан ортиқроқ эътибор берилади.

Мустақил Ўзбекистон Республикамиз машинасозлиги 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 технологияларини кенг қўллаш, машинасозлик маҳсулотларини техник даражасини ва сифатини ошириш, зарарли ва оғир қўл меҳнатини енгиллаштирувчи машина ва жихозларни чиқариш, материалларга ишлов бериш дастгоҳлари сифатини яхшилаш.

1. Умумий қисм.

1.1. Деталлни хизмат вазифаси.

Бизга берилган деталимиз машинасозликда, саноатда, қишлоқ ҳўжалигидаги машина,меҳанизм ва узелларда жуда кўплаб фойдалинади. Деталимиз “Ўқ” деб номланади. Унинг материали Пўлат 45 ГОСТ 1050-88 бўлиб, ўрта серияли ишлаб чиқариш шароитида ишлаб чиқилади. Вал номли деталимиз ўз ўқи атрофида айланувчи деталлар синфига кириб у айланма ҳаракатни узатиш учун хизмат қилади. Деталлнинг  умумий талаб этилаётган юза тозалиги Rz=40 бўлиб, 9 квалитет аниқлигида ишлов бериш керак. Деталимиз харакатни буровчи моментларни узатиш, таянч вазифаларини бажаради. Поғоналар сони 4 та бўлиб, улар турли ҳил аниқликдадир. Детални асосий А, Б, В, Г, Д, Е, К юзалари мавжуд. В, К Ra=1.25, Г, Е юзаларининг аниқлиги Ra=0.8 мкм га тенг.

Ишлаб чиқариш учун заготовка танлашда ишлаб чиқариш серияси ва унга боғлиқ равишда заготовка аниқлик даражасини хисобга олиш зарур, чунки қуйиш цехларида заготовка аниқлик даражасида боғлиқ равишда механизация ишлари бажарилади ва бу сарф аниқликка боғлиқ ҳолда метал тежамкорлиги билан қопланади. “Ўқ” номли деталимиз материали Пўлат 45  бўлиб, унинг ўрнига Пўлат 35, Пўлат 45, Пўлат 20Х лардан фойдаланиш мумкин. Детални заготовкасини олишда думалоқ иссиқлайин прокат орқали ГОСТ 2590-71 га[1.28 бет] асосан оламиз.
1-жадвал
Пўлат 45 нинг кимёвий таркиби (ГОСТ1050-88), %
	C
	Si
	Mn
	S
	P
	Ni
	Cr

	0,40-0,50
	0,17-0,37
	0,50-0,80
	0,045
	0,045
	0,30
	0,30


2-жадвал

Пўлат 45 нинг механик хоссаси

	Механик хоссаси

	σО, Па
	σО, Па
	δS, %
	Ψ, %
	dn, кг/мм2
	HB

	64–76
	36
	17
	40
	8
	229


1.2. Детал тузилишининг технологиклиги ва унинг миқдорий кўрсаткичлари.

Машинасозликда деталларни механик ишлов беришда асосан уларни технологиклиги ва унинг миқдорий кўрсаткичлари рол ўйнайди. Демак детални конструктив ўлчамлари ва уларга қўйилган техник талабларни ўрганилиб юзаларга механик ишлов беришда уларга аҳамият бериш лозим. Ўқ номли деталимиз ўз ўқи атрофида айланувчи деталлар синфига кириб у айланма харакатни узатиш учун хизмат қилади. Деталлнинг умумий талаб этилаётган юза тозалиги  Rz=40 бўлиб, 9 квалитет аниқлигида ишлов бериш керак. Деталимиз харакатни буровчи моментларни узатиш, таянч вазифаларини бажаради. Поғоналар сони 5 та бўлиб, улар турли ҳил аниқликдадир. Детални асосий А, Б, В, Г, Д, Е юзалари мавжуд. В, Г, Д, Е юзаларининг аниқлиги Ra=1.6 мкм га тенг.

Технологик кўрсаткичларини аниқлаймиз.

Ўлчам аниқлиги бўйича қуйидаги формула орқали ҳисоблаймиз:
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Аниқлик  коефицентини қуйидаги формула орқали аниқлаймиз
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Юза тозалиги бўйича хисобларни давом этамиз
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У холда юза тозаликлари бўйича детал аниқлиги :
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У холда юза тозалик коефициенти 
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Бу хисоблардан кўриниб турибдики деталимиз ўлчам аниқлиги бўйича 9-квалитет аниқлигида юза тозалиги бўйича Rz =40 мкм бўлади.

1. Материаллардан фойдаланиш коэффиценти. 
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1.3. Ишлаб чиқариш турини аниқлаш.
Ҳар бир машинасозлик корхонаси бир йил давомида ишлаб чиқаришга керак бўлган маҳсулот ва захира қисмларининг малумотига эга. Бу малумот ишлаб чиқариш дастури деб аталади ва унда малумотни тури, сони, ўлчами ва материали тўғрисида ҳам етарлича ахборот бор. Корхонанинг умумий ишлаб чиқариш дастурига асосан сехлар бўйича ишлаб чиқариш дастури тузилади. Ҳар бир маҳсулот умумий кўринишининг чизмаси, деталларнинг ишчи чизмаси, йиғув чизма, спецификациялар ва техник талаблар билан бойитилади.


Ишлаб чиқариш дастурининг хажми, маҳсулот таснифи, жараённинг техник ва иқтисодий шартларига асосан шартли равишда учта ишлаб чиқариш тури мавжуд: донали, серияли, ялпи. Ҳар бир ишлаб чиқариш тури ўзига хос ташкилий шаклга эга. Шуни айтиш керакки, битта корхонада хар-ҳил ишлаб чиқариш турлари бўлиши мумкин.Ишлаб чиқариш тури ва унга тўғри келадиган ишни ташкил қилиш шакли теҳнологик жараённи таснифини ҳамда унинг тузилишини аниқлайди. Шунинг учун ҳам ишлаб чиқариш турини аниқлаш деталга механик ишлов бериш теҳнологик жараённи лойихалашни бошланғич асосий босқичидир.

Берилган йиллик дастурга асосан  ишлаб чиқариш қадамини қуйидаги ифода ёрдамида ҳисобланади.
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бу ерда: 
[image: image21.wmf]soat
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 – дастгоҳларни бир йиллик ҳақиқий ишлаш вақти фонди;  N=26000 дона – йиллик ишлаб чиқариш дастури.


Бўлимдаги иш тартиби 2 сменали. Серияли ишлаб чиқарувда деталларни партияларга бўлиб ишлов бериш сабабли партиядаги деталлар сонини ҳисоблаб топиш талаб қилинади.
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бу ерда: а=3,6,12,24 кун – партиядаги деталларни ишлов беришга киритилиш даври;  F=254 кун – бир йилдаги иш кунлари сони.

2.Технологик қисм.

2.1. Заготовка турини танлаш ва уни тайёрлаш усулини аниқлаш.
Машинасозликда заготовкаларни олиш энг долзарб масалалардан биридир.Агарда загатовкаларни олишда детал ўлчамлари ва юза тозаликларига яқинлаштира олинса у холда иқтисодий жиҳатдан, металдан фойдаланиш ўсишга, меҳнат хажмини камайишга эришилади. Шунинг учун уларни олишни энг оптимал олиш усулидан фойдаланишга ҳаракат қилинади. Заготовкалар тоза ва хомаки заготовкаларга бўлинади. 
Тоза заготовка деганда тайёрлангандан кейин кесиб ишланмайдиган, ўлчамлари ва тозалиги тайёр детал чизмасида кўрсатилган ўлчам ва тозаликка тўғри келадиган заготовкалар тушунилади. 
Хомаки заготовкалар чизма талабларига мувофиқ келадиган ўлчам, аниқлик ва тозаликдаги детал ҳосил қилиш мақсадида қўйим кесиб олиш учун механик ишланиш зарур бўлган заготовкалардир.


Машина деталлари учун заготовкалар асосан қуйидаги усуллар билан тайёрланади:

1) қора ва рангли металлардан қуйиш йўли билан;

2) босим билан ишлаш (болғалаш ва штамплаш) орқали;

3) қора ва рангли металлар прокатидан;

4) металлокерамикадан (кукун металлургияси йўли билан);

5) пайвандлаш – заготовка қисмларини бир бутун қилиб улаш йўли билан;

6) металлмас материаллардан (пластик массалар ва бошқалардан).



Заготовка олиш усулини танлаш, детални ўлчам ва материали, ишчи вазифаси, уни тайёрлашга техник талаблар, йиллик дастур ва умумий тузилиши каби омиллар белгилаб беради. Бу масалани хал қилишда заготовка ўлчами ва тузилиши детални ўлчам ва тузилишига максимал яқин бўлишини таминлаш керак. Лекин шуни унутмаслик керакки, заготовка аниқлигини ошириш ва тузилишини мураккаблаштириш уни таннархини ошишига олиб келади. Шунинг учун ҳам заготовка олишни оптимал усули қилиб, заготовка таннархи кам бўлгандаги усули ҳисобланади.


Заготовка олишни мавжуд усулларини таҳлил қилиб, берилган ишлаб чиқариш шароитида деталимиз учун заготовкани оптимал тайёрлаш усули прокатдан  усулидан фойдаланамиз.

Металдан фойдаланиш коефициентини аниқлаймиз:
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бу ерда :Qдет - детал оғирлиги кг; Qзаг-загатовка оғирлиги.
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2.2. Детал юзаларига механик ишлов бериш.
3-жадвал
	№
	Операция номи ва ўтишлар мазмуни
	Базалаш юзаси
	Махкам лаш юзалари
	Дастгоҳ номи ва тури

	005

1

2


	Фрезерлик
А ва Б сирт юзалар L=242 js12 мм сақланиб фрезерлансин.

А ва Б юзаларга Ø6 мм марказий тешик очилсин.
	Б, А
	Е, В, Д, Г
	МР71М

фрезерлаш маркашлаш дастгохи

	010

1

2

3


	Токарлик
Д юза Ø56 мм сақланиб  L=142 мм йўнилсин.
В юза Ø51 мм сақланиб  L=106 мм, қора йўнилсин.

Г юза Ø47мм сақланиб  L=60 мм йўнилсин.
	А, Б
	Д, Е
	16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи


	015

1

2
	Токарлик
Е юза Ø51 мм сақланиб  L=100 мм қора йўнилсин.
К юза Ø51 мм сақланиб  L=23 мм, қора йўнилсин.
	А, Б
	В, Г
	16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи


	020

1

2

3

4

5

6
	Токарлик

Г юза Ø46.5 мм L=60 мм тоза йўнилсин.

Г юзадаги 2х450 Фаска очилсин

Г юзадаги ариқча очилсин
В юза Ø50.5 мм сақланиб L=46 мм, тоза йўнилсин

В юзадаги ариқча очилсин

В юзадаги  2х450 Фаска очилсин
	А, Б
	Д, Е
	16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи


	025

1

2

3

4
	Токарлик

К юза Ø50.5 мм сақланиб L=23 мм, тоза йўнилсин.

Фаска очилсин.

Е юза Ø52.5 мм сақланиб L=77 мм тоза йўнилсин.

Е юзадаги ариқча очилсин
	А, Б
	В, Г
	16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи


	030

1

2

3

4
	Жилвирлаш
Г юза Ø46d11 мм сақланиб L=60 мм жилвирлансин
В юза Ø50k6 мм сақланиб L=44 мм жилвирлансин.

К юза Ø50k6 мм сақланиб L=23 мм жилвирлансин.

E юза Ø52d11 мм сақланиб L=77 мм жилвирлансин.
	А,В
	А, Б
	3М151

Доиравий жилвирлаш дастгохи

	035
1

2
	Вертикал фрезалаш

А юзада 14х5.5х20 ммли шпонка ариқчаси очилсин 

E юзада 16х6х32 ммли шпонка ариқчаси очилсин
	А, Б,

Е, Г
	В, Д
	6Т13
Вертикал фрезалаш дастгоҳи 


2.3. Механик ишлов бериш учун қолдирилган қўйимларни аналитик хисоби.

А, Б сирт юзалар учун қўйим миқдорини аниқлаймиз.Деталлнинг узунлиги L=242-0,5 мм, оғирлиги 10.3 кг. А, Б сирт юзалар 005 – фрезерлик оперaциясида торецланади. Юза ғадир-будирлиги  Rz=40 мкм. 

Қарaма-қарши жойлашган юзаларга парaллел ишлов беришда қўйимларни аниқлаш қуйидаги формула ёрдамида аниқланади [3, 62 б.]:

[image: image26.png]2z, =2(R,_ +T,_,+p_,+¢)



,

Загатовка учун профилнинг нотекисликлари баландлиги (Rz) ва сирт қатламдаги нуқсонлар чуқурлиги (Т) ни жадвалдан оламиз:

1) загатовка учун: RZ=200 мкм; T=300мкм [4, 186 б.];

2) торецлаш учун: Rz=50 мкм; Т=50 мкм [4, 188 б.].
 Допусклар миқдори [4, 192 б.];
· загатовка учун δ=2000мкм; 

· торецлаш учун δ=500мкм.

Фазовий четланишларнинг умумий йиғиндиси қуйидаги формула ёрдамида топилади:

[image: image27.png]\p Lo =1-242 =242 mkm.




Бу ерда[image: image29.png]


1мкм – загатовканинг нисбий эгрилиги, [3, 186 б.]

Ўрнатишдаги хатолик эса
[image: image30.png]e2 + &2





Берилган деталлда ўлчов база билан ўрнатиш базаси бир-бирига мос келгани учун базалаш хатолиги εb=0 га тенг деб қабул қиламиз. У холда
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Бу ерда   [image: image33.png]


  –мустаҳкамлашдаги хатолик,  [image: image35.png]


  =370 мкм [3, 75 б.].

Қўйимнинг минимал қиймати қуйидагига тенг:

[image: image36.png]2z, ~=2-(50+50+242+370)=2-712 = 1424 mkm.




Загатовканинг ҳисобий ўлчамларини аниқлаймиз:

Lҳис1= 241,5 мм.

Lҳис0= 241,5+ 1,6=243,1мм.

Lҳис0=Lмах0= 243,1+2=245,1мм.

Қўйимларнингэнгкаттаваэнгкичикқийматларийиғиндисинианиқлаймиз:

[image: image38.png]s min



=1600 мкм.

[image: image40.png]


=3100 мкм.

Ҳисоблар тўғрилигини текширaмиз.

[image: image42.png]ormax — Zommin



=δз- δд
3100 – 1600 =2000– 500
1500=1500
Ҳисоблар тўғри бажарилган.

Берилган деталда Г юзани D=46 мм L=60 мм узунликда қорa  йўнилсин. Йўнишда қўйимлар миқдорини ва орaлиқ чегарaвий ўлчамларни ҳисоблаймиз.

Загатовка Rz=200 мкм Т=300 мкм. 

([3] 63-бет 4,3 жад)

Қорa йўнишда Rz=50 мкм ,Т=50 мкм.

Қўйимнинг ташқи  юзаларини хисоблашда :     

2Z
[image: image43.wmf])

(

2

2

1

2

1

1

min

e

r

+

+

+

=

-

-

-

i

i

i

i

T

Rz


                                                ([3] 62-бет 4,2 жад).

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

ρкор=∆к·L
                                                                              ([3] 68-бет 4,7 жад).

∆к=0,75;
L=60 мм

ρкор=∆к·L =0,75·60=45 мкм

Қора ишлов беришдан сўнг қолдиқ фазовий четланиш қуйидагига тенг бўлади:
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[image: image45.wmf]
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([3] 63-бет 4,3 жад).

Ўрнатишда ҳосил бўладиган хатоликларни  аниқлаймиз.
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  ([1] 73-бет ).

Берилган деталда ўлчов база билан ўрнатиш базаси бир-бирига мос келгани учун базалаш хатолиги εб=0 га деб қабул қиламиз. У ҳолда 
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[image: image49.wmf]jad)
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Қийматларга асосан орaлиқ, ўтишлардан минимал қўйимларни қийматларини қуйидаги формуладан фойдаланиб ҳисоблаймиз:

Йўнишда минимал қўйим миқдори.

Қора  2Z
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[image: image51.wmf]2

2

370

45

+

)=942 мкм.

Ҳисобий ўлчамни топамиз.

D=46+0.039=46,039 мм

Допуск миқдори 

δзаг=2000 мкм

 δ
[image: image52.wmf]qora

=39 мкм.

Ҳисобий ўлчамларни хисоблаймиз.

D
[image: image53.wmf]qora

=46,039+2=48,039  мм;

D
[image: image54.wmf]zag

= 48,039+1,541=49,58  мм.

Келтирилган ўлчамларни хисоблаймиз:

D
[image: image55.wmf]qora

=48,039-0.033=48,006 мм;

D
[image: image56.wmf]zag

=49,58-0,039=49,541 мм.

Хисобий қўйимларни хисоблаймиз:
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Текшириш.
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δзаг-δ1 =0,039-0,033 =0,006  мкм.

Демак хисоб тўғри.
D=50k9ммL=46ммВюза учун қолдирилган қўйимларни ва чегаравий ўлчамларни хисоблаймиз. Механик ишлов бериш қора йўнишдан иборат.
Қўйим параметрларини ёзамиз: 


[image: image59.wmf]=

zag

d

300мкм , 
[image: image60.wmf]qora

d

=160 мкм, 
[image: image61.wmf]=

det

d

62мкм

Минимал қўйимларни ёзамиз:
Қора йўнишда  2Z=2000 мкм
Келтирилган ўлчамларни хисоблаймиз:
D=50+0.062=50,062 мм

Допуск миқдори 

δзаг=524 мкм

 δ
[image: image62.wmf]qora

=62 мкм.

Ҳисобий ўлчамларни хисоблаймиз.

D
[image: image63.wmf]qora

=50,062+0.524=50,586 мм;

D
[image: image64.wmf]zag

= 50,586+1,441=52,027  мм.

Келтирилган ўлчамларни хисоблаймиз:

D
[image: image65.wmf]qora

=50,586 -0.033=50,553 мм;

D
[image: image66.wmf]zag

=52,027-0,062=51,965 мм.

Хисобий қўйимларни хисоблаймиз:
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Текшириш.
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δзаг-δ1 =0,062-0,033 =0,029  мкм.

Демакхисоб тўғри.
D=56ммL=36ммДюза учун қолдирилган қўйимларни ва чегаравий ўлчамларни хисоблаймиз. Механик ишлов бериш қора йўнишдан иборат. 

Қўйим параметрларини ёзамиз: 


[image: image69.wmf]=

zag

d

300мкм , 
[image: image70.wmf]qora

d

=150мкм, 
[image: image71.wmf]=

det

d

52мкм

Минимал қўйимларни ёзамиз:

Қора йўнишда  2Z=2000 мкм                                                  

Келтирилган ўлчамларни хисоблаймиз: 

D
[image: image72.wmf]qora

=56,062+0.524=56,586 мм;

D
[image: image73.wmf]zag

= 56,586+1,441=58,027  мм.

Келтирилган ўлчамларни хисоблаймиз:

D
[image: image74.wmf]qora

=56,586 -0.033=56,553 мм;

D
[image: image75.wmf]zag

=58,027-0,062=57,965 мм.

Хисобий қўйимларни хисоблаймиз:
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Текшириш.
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δзаг-δ1 =0,062-0,033 =0,029  мкм.

Демак хисоб  тўғри.

D=52d11ммL=77ммЕюза учун қолдирилган қўйимларни ва чегаравий ўлчамларни хисоблаймиз. Механик ишлов бериш қора йўнишдан иборат. 

Қўйим параметрларини ёзамиз: 


[image: image78.wmf]=

zag

d

300мкм , 
[image: image79.wmf]qora

d

=180мкм, 
[image: image80.wmf]=

det

d

52мкм

Минимал қўйимларни ёзамиз:

Қора йўнишда  2Z=2000 мкм                                                  

Келтирилган ўлчамларни хисоблаймиз: 

D
[image: image81.wmf]det

=52+0,052=52,052 мм

D
[image: image82.wmf]=

qora

52,052+0,18=52,232 мм

D
[image: image83.wmf]=

zag

52,232+0,3=52,532 мм

Келтирилган хисобий ўлчамлар:

D
[image: image84.wmf]qora

=52,052+0.524=52,576 мм;

D
[image: image85.wmf]zag

= 52,576+1,442=54,018  мм.

Келтирилган ўлчамларни хисоблаймиз:

D
[image: image86.wmf]qora

=52,576 -0.033=52,543 мм;

D
[image: image87.wmf]zag

=52,018-0,052=53,966 мм.

Хисобий қўйимларни хисоблаймиз:


[image: image88.wmf]мкм

Z

мкм

Z

np

np

423

,

1

543

,

52

966

,

53

442

,

1

576

,

52

54,018

min

max

=

-

=

=

-

=


Текшириш.
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δзаг-δ1 =0,052-0,033 =0,019  мкм.

Демак
хисоб тўғри.

4-жадвал
	Юзалар
	Юза ўлчамлари
	Белгиланиши
	Хисобий қўйимлар

(мкм)
	Допусклар
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2.4. Кесиш маромларини қисқа аналитик усулда хисоблаш ва асосий вақтни аниқлаш.

005 операция

1 ўтиш. А ва Б юзалар фрезалансин. А ва Б юзалар фрезалаш – марказлаш дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=2 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат 45 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 217 HB га тенг. Кескич ва унинг геометрик элементлари:

Торец фреза кесувчи қисм материали Т15К6, кескич танаси материали Пўлат35, D=60*1.6=96 мм D=100  мм қабул қиламиз
Геометрик элементлари;

([4] 187 бет, 29 жад )
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 EMBED Equation.3 [image: image108.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image109.wmf]0
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[image: image110.wmf]0
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[190  бет, 31 жад ]

Кесиш маромини белгилаймиз. ([7] маҳлумотнома  бўйича).


1.Кесиш чуқурлигини белгилаймиз. Бир марта ўтиш билан қўйим миқдорини олиб ташлашда t=h=2 мм.

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

Sо=0.4 мм/айл.

Дастгоҳ паспорти бўйича коректировкалаб  Sо=0.4 мм/айл ни қабул қиламиз.

3.Кескични турғунлик даврини аниқлаймиз.

Бунда битта кескич билан ишлов беришда Т =30...60 дақ эканлигини этиборга олиб Т=60 дақ деб қабул қиламиз. ([6],268б)

4.Кесишда асосий харакатни тезлигини аниқлайлик. (м/дақ, 265б).
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17-жадвалдан (269б) формуладаги коеффицентлар ва даража кўрсаткичларни ёзиб оламиз.

Кесувчи асбоб сифатида қаттиқ қотишма пластинкасидан тайёрланган Т15К6 кескичдан фойдаланамиз.




Cv=340,  Xv=0.15,  yv=0.20,  m=0.20
Тўғрилаш коеффицентларини этиборга оламиз.
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nv=1.7 
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5.Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси  n=350 дақ-1 ни қабул қиламиз.

6.Кесиш жараёнида асосий харакатнинг ҳақиқий тезлиги:
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7.Кесиш учун сарфланган қувват:
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8.Кесиш кучи Rz ни қуйидаги формуладан ҳисоблаб топамиз:  
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Мавжуд ишлов бериш шароити учун: 
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 (22-ж, 274б)
Кесиш кучидаги тўғрилаш коеффицентларини этиборга оламиз.
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Шартга асосан 217 HB; nr=0.4 (9-ж,264б)

Демак, 
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9.Дастгоҳ юритмасини қуввати етарлими ёки йўқлигини текширaмиз:

Фрезалаш – марказлаш дастгоҳи  

Nшп=Nd·h=10·0.75=7.5 квт;

Nкес≤Nшп, 5.192≤7.5, яни ишлов бериш мумкин.

10.Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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Кескични ишчи юриш узунлиги L=l+y+∆
бу ерда: 
у=2 мм, кескични ботиши



∆=2 мм, кескични чиқиши



l=2, ўтишлар сони

L=25+2+2 =29 мм
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010 Токарлик оперaцияси.

1-Ўтиш.Д юзани D=56 мм l=142мм ушланиб қора йўнилсин. Токарлик винқирқар  16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=1.5 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат 45 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 217 HB га тенг. Кескич ва унинг геометрик элементлари:

Токарлик ўтувчи кескичи, кесувчи қисм материали Т15K6, кескич танаси материалли Пўлат35, кўндаланг кесим юзаси 16х20 мм l=160 мм

Геометрик элементлари;

([4] 187 бет, 29 жад )
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 EMBED Equation.3 [image: image131.wmf]
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[190  бет, 31 жад ]

Кесиш маромини белгилаймиз. ([7] маҳлумотнома  бўйича).


1.Кесиш чуқурлигини белгилаймиз. Бир марта ўтиш билан қўйим миқдорини олиб ташлашда t=h=1.5 мм.
2.Суриш қийматини аниқлаймиз. (16ж, 269б)

Sо=0.4 мм/айл.

Дастгоҳ паспорти бўйича коректировкалаб  Sо=0.4 мм/айл ни қабул қиламиз.

3.Кескични турғунлик даврини аниқлаймиз.

Бунда битта кескич билан ишлов беришда Т=30...60 дақ эканлигини этиборга олиб Т=60 дақ деб қабул қиламиз. ([6],268б)

4.Кесишда асосий харакатни тезлигини аниқлайлик. (м/дақ, 265б).
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17-жадвалдан (269б) формуладаги коеффицентлар ва даража кўрсаткичларни ёзиб оламиз.

Кесувчи асбоб сифатида қаттиқ қотишма пластинкасидан тайёрланган Т15К6 кескичдан фойдаланамиз.




Cv=340,  Xv=0.15,  yv=0.20,  m=0.20
Тўғрилаш коеффицентларини этиборга оламиз.
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5.Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси  n=850 дақ-1 ни қабул қиламиз.

6.Кесиш жараёнида асосий харакатнинг ҳақиқий тезлиги:


[image: image139.wmf]дак

м

Dn

V

хак

/

104

1000

850

56

14

.

3

1000

=

×

×

=

=

p


7.Кесиш учун сарфланган қувват:
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8.Кесиш кучи Rz ни қуйидаги формуладан ҳисоблаб топамиз:  
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Мавжуд ишлов бериш шароити учун: 
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 (22-ж, 274б)
Кесиш кучидаги тўғрилаш коеффицентларини этиборга оламиз.
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Шартга асосан 217 HB; nr=0.4 (9-ж,264б)

Демак, 
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9.Дастгоҳ юритмасини қуввати етарлими ёки йўқлигини текширaмиз:

Токарлик винқирқар   16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи дастгоҳи  

Nшп=Nд·h=10·0.75=7.5 квт;

Nкес≤Nшп, 5,96≤7,5, яни ишлов бериш мумкин.

10.Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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Кескични ишчи юриш узунлиги L=l+y+∆
бу ерда: 
у=2 мм, кескични ботиши



∆=2 мм, кескични чиқиши



l=1, ўтишлар сони

L=142+2+1 =145 мм
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2.5. Кесиш маромларини жадваллар усулида хисоблаш ва асосий вақтларни аниқлаш.

005-токарлик операцияси

2-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. А ва Б юзаларга марказий тешик очилсин.Ø5 мм диаметр L=5 мм Бошланғич маҳлумотлар:

· дастгоҳ: МР-71М;

· кесувчи асбоб: Т15К6 ГОСТ 18877-73;

· кесиш чуқурлиги: t = 1.5 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image148.png]Lypy=liect+V+Lgu=5+2+3=10MM




бу ерда, lкес - кесиш узунлиги, lкес=5 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: image149.png][5 24 0]
06
So =




Танлаган дастгоҳимизнинг паспортига кўра ҳақиқий суриш қийматини белгилаймиз:

[image: image151.png]


=0,5 мм/айл.

3. Норматив асосида кесувчи асбобнинг турғунлик даврини аниқлаймиз:

Т = 60 дақ. [5, 27 б.].

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сонини топамиз:

[image: image152.png]v = ,K;K,K;=10-1,35-1,55-1,05= 20M/p3g,




бу ерда, vж - жадвал бўйича кесиш тезлиги, vж = 10 м/дақ. [5, 29 б.];

К1 - ишлов берилаётган материалга боғлиқ коэффициент, К1=1,35 [5, 32 б.];

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

К3 - ишлов бериш турига боғлиқ коэффициент, К3=1,05 [5, 32 б.].

Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

[image: image153.png]_ 1000V 1000-20
~ gD ~ 314-5

n = 1273 gax?,




Танлаган дастгоҳимизга кўра айланишлар сонини n=1200 1/дақ.  тенг деб оламиз. У ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image154.png]_rbn _314-5-1200 .y
=T000= 1000 — 18 "/aax





5. Асосий вақтни ҳисоблаймиз:

[image: image155.png]pootee 10 o006
@ = s, 1200-05  UtoAdK




010-токарлик операцияси

2-Ўтиш. В юзани D=51 мм l=106 мм ушланиб қора йўнилсин. Токарлик винқирқар  16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=1.5 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат 45маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 217 HB га тенг.Кескич ва унинг геометрик элементлари:

Токарлик ўтувчи кескичи, кесувчи қисм материали Т15К6, кескич танаси материали Пўлат35, кўндаланг кесим юзаси 16х20 мм l=160 мм

Геометрик элементлари;

([4] 187 бет, 29 жад )
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 EMBED Equation.3 [image: image162.wmf]
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Кесиш маромини белгилаймиз. ([7] маҳлумотнома  бўйича).


1.Кесиш чуқурлигини белгилаймиз. Бир марта ўтиш билан қўйим миқдорини олиб ташлашда t=h=1.5 мм.

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

Sо=0.4 мм/айл.

Дастгоҳ паспорти бўйича коректировкалаб  Sо=0.4 мм/айл ни қабул қиламиз.

3.Кескични турғунлик даврини аниқлаймиз.

Бунда битта кескич билан ишлов беришда Т =30...60 дақ эканлигини этиборга олиб Т=60 дақ деб қабул қиламиз. ([6],268б)

4.Кесишда асосий харакатни тезлигини аниқлайлик. (м/дақ, 265б).
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17-жадвалдан (269б) формуладаги коеффицентлар ва даража кўрсаткичларни ёзиб оламиз.

Кесувчи асбоб сифатида қаттиқ қотишма пластинкасидан тайёрланган Т15К6 кескичдан фойдаланамиз.




Cv=340,  Xv=0.15,  yv=0.20,  m=0.20

Тўғрилаш коеффицентларини этиборга оламиз.
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nv=1.7 
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5.Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси  n=950 дақ-1 ни қабул қиламиз.

6.Кесиш жараёнида асосий харакатнинг ҳақиқий тезлиги:
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7.Кесиш учун сарфланган қувват:
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8.Кесиш кучи Rz ни қуйидаги формуладан ҳисоблаб топамиз:  
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Мавжуд ишлов бериш шароити учун: 
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 (22-ж, 274б)
Кесиш кучидаги тўғрилаш коеффицентларини этиборга оламиз.
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Шартга асосан 217 HB; nr=0.4 (9-ж,264б)

Демак, 
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Rz=9.81·92·2o·0.40.75·106,76º·1=2950.18 Н
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9.Дастгоҳ юритмасини қуввати етарлими ёки йўқлигини текширaмиз:

Токарлик винқирқар   16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи дастгоҳи  

Nшп=Nд·h=10·0.75=7.5 квт;

Nкес≤Nшп, 5,35≤7,5, яни ишлов бериш мумкин.

10.Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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Кескични ишчи юриш узунлиги L=l+y+∆
бу ерда: 
у=2 мм, кескични ботиши



∆=2 мм, кескични чиқиши



l=1, ўтишлар сони

L=106+2+1 =109 мм
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010-токарлик операцияси

3-Ўтиш.Г юзани D=47 мм l=60 мм ушланиб қора йўнилсин. Токарлик винқирқар  16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=1.5 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат 45 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 217 HB га тенг.кескич ва унинг геометрик элементлари:

Токарлик ўтувчи кескичи, кесувчи қисм материали Т15к6, кескич танаси материали Пўлат35, кўндаланг кесим юзаси 16х20 мм l=160 мм

Геометрик элементлари;

([4] 187 бет, 29 жад )
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 EMBED Equation.3 [image: image185.wmf]
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Кесиш маромини белгилаймиз. ([7] маҳлумотнома  бўйича).


1.Кесиш чуқурлигини белгилаймиз. Бир марта ўтиш билан қўйим миқдорини олиб ташлашда t=h=1.5 мм.

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

Sо=0.4 мм/айл.

Дастгоҳ паспорти бўйича коректировкалаб  Sо=0.4 мм/айл ни қабул қиламиз.

3.Кескични турғунлик даврини аниқлаймиз.

Бунда битта кескич билан ишлов беришда Т =30...60 дақ эканлигини этиборга олиб Т=60 дақ деб қабул қиламиз. ([6],268б)

4.Кесишда асосий харакатни тезлигини аниқлайлик. (м/дақ, 265б).
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17-жадвалдан (269б) формуладаги коеффицентлар ва даража кўрсаткичларни ёзиб оламиз.

Кесувчи асбоб сифатида қаттиқ қотишма пластинкасидан тайёрланган Т15К6 кескичдан фойдаланамиз.




Cv=340,  Xv=0.15,  yv=0.20,  m=0.20

Тўғрилаш коеффицентларини этиборга оламиз.
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5. Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси  n=1350 дақ-1 ни қабул қиламиз.

6. Кесиш жараёнида асосий харакатнинг ҳақиқий тезлиги:
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7. Кесиш учун сарфланган қувват:
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8. Кесиш кучи Rz ни қуйидаги формуладан ҳисоблаб топамиз:  
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Мавжуд ишлов бериш шароити учун: 
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 (22-ж, 274б)
Кесиш кучидаги тўғрилаш коеффицентларини этиборга оламиз.
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Шартга асосан 217 HB; nr=0.4 (9-ж,264б)

Демак, 
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Rz=9.81·92·2o·0.40.75·106,76º·1=297,9 Н
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9.Дастгоҳ юритмасини қуввати етарлими ёки йўқлигини текширaмиз:

Токарлик винқирқар   16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи дастгоҳи  

Nшп=Nд·h=10·0.75=7.5 квт;

Nкес≤Nшп, 3,8≤7,5, яҳни ишлов бериш мумкин.

10. Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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Кескични ишчи юриш узунлиги L=l+y+∆
бу ерда: 
у=2 мм, кескични ботиши



∆=2 мм, кескични чиқиши



l=1, ўтишлар сони

L=60+2+1 =63 мм
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015-токарлик операцияси
1-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. Е юза Ø53 мм диаметр L=100 мм узунликда қора йўнилсин.

Бошланғич маҳлумотлар:

· дастгоҳ: 16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи;

· кесувчи асбоб: Токарли йўнувчи кескич Т15К6 ГОСТ 18877-73;

· кесиш чуқурлиги: t = 1.5 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image202.png]Lpy=liee+V+Lgy=100+2+3=105mpm,




бу ерда, lкес - кесиш узунлиги, lкес=100 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: image203.png][5 24 0]
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Танлаган дастгоҳимизнинг паспортига кўра ҳақиқий суриш қийматини белгилаймиз:

[image: image205.png]


=0,5 мм/айл.

3. Норматив асосида кесувчи асбобнинг турғунлик даврини аниқлаймиз:

Т = 60 дақ. [5, 27 б.].

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сонини топамиз:

[image: image206.png]v =1,K;K,K;=35-1,35-1,55-1,05=76,9M/5a




бу ерда, vж - жадвал бўйича кесиш тезлиги, vж = 35 м/дақ. [5, 29 б.];

К1 - ишлов берилаётган материалга боғлиқ коэффициент, К1=1,35 [5, 32 б.];

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

К3 - ишлов бериш турига боғлиқ коэффициент, К3=1,05 [5, 32 б.].

Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

[image: image207.png]_ 1000V 1000-76,9
~ D ~ 314-53

n =480 ak ™,




Танлаган дастгоҳимизга кўра айланишлар сонини n=500 1/дақ.  тенг деб оламиз. У ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image208.png]_mn _
~ 1000




5. Асосий вақтни ҳисоблаймиз:

[image: image209.png]



015-токарлик операцияси 
2-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. К юза Ø51 мм сақланиб  L=23 мм, қора йўнилсин.

Бошланғич маҳлумотлар:

· дастгоҳ: 16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи;

· кесувчи асбоб: Токарли йўнувчи кескич Т15К6 ГОСТ 18877-73;

· кесиш чуқурлиги: t = 1.5 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image210.png]Lopw=lieet+V+Lgy=23+2+3=28mpm,




бу ерда, lкес - кесиш узунлиги, lкес=28 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: image211.png][5 24 0]
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Танлаган дастгоҳимизнинг паспортига кўра ҳақиқий суриш қийматини белгилаймиз:

[image: image213.png]


=0,5 мм/айл.

3. Норматив асосида кесувчи асбобнинг турғунлик даврини аниқлаймиз:

Т = 60 дақ. [5, 27 б.].

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сонини топамиз:

[image: image214.png]v =1,K;K,K;=35-1,35-1,55-1,05=76,9M/5a




бу ерда, vж - жадвал бўйича кесиш тезлиги, vж = 35 м/дақ. [5, 29 б.];

К1 - ишлов берилаётган материалга боғлиқ коэффициент, К1=1,35 [5, 32 б.];

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

К3 - ишлов бериш турига боғлиқ коэффициент, К3=1,05 [5, 32 б.].

Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

[image: image215.png]_ 1000V 1000-76,9
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n =480 ak ™,




Танлаган дастгоҳимизга кўра айланишлар сонини n=500 1/дақ.  тенг деб оламиз. У ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image216.png]_mn _
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5. Асосий вақтни ҳисоблаймиз:

[image: image217.png]= 0.1127K




020 операция

1-Ўтиш.Г юзани D=46.5 мм l=60 мм ушланиб тоза йўнилсин. Токарлик винқирқар  16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=1.25 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат 45 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 217 HB га тенг.кескич ва унинг геометрик элементлари:

Токарлик ўтувчи кескичи, кесувчи қисм материали Т15к6, кескич танаси материали Пўлат 35, кўндаланг кесим юзаси 16х20 мм l=160 мм

Геометрик элементлари;

([4] 187 бет, 29 жад )
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 EMBED Equation.3 [image: image224.wmf]
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[190  бет, 31 жад ]

Кесиш маромини белгилаймиз. ([7] маҳлумотнома  бўйича).


1.Кесиш чуқурлигини белгилаймиз. Бир марта ўтиш билан қўйим миқдорини олиб ташлашда t=h=1.25 мм.

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

Sо=0.4 мм/айл.

Дастгоҳ паспорти бўйича коректировкалаб  Sо=0.4 мм/айл ни қабул қиламиз.

3.Кескични турғунлик даврини аниқлаймиз.

Бунда битта кескич билан ишлов беришда Т =30...60 дақ эканлигини этиборга олиб Т=60 дақ деб қабул қиламиз. ([6],268б)

4.Кесишда асосий харакатни тезлигини аниқлайлик. (м/дақ, 265б).
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17-жадвалдан (269б) формуладаги коеффицентлар ва даража кўрсаткичларни ёзиб оламиз.

Кесувчи асбоб сифатида қаттиқ қотишма пластинкасидан тайёрланган Т15К6 кескичдан фойдаланамиз.




Cv=340,  Xv=0.15,  yv=0.20,  m=0.20

Тўғрилаш коеффицентларини этиборга оламиз.
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5. Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси  n=700 дақ-1 ни қабул қиламиз.

6. Кесиш жараёнида асосий харакатнинг ҳақиқий тезлиги:
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7. Кесиш учун сарфланган қувват:
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8. Кесиш кучи Rz ни қуйидаги формуладан ҳисоблаб топамиз:  
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Мавжуд ишлов бериш шароити учун: 
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 (22-ж, 274б)
Кесиш кучидаги тўғрилаш коеффицентларини этиборга оламиз.
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Шартга асосан 217 HB; nr=0.4 (9-ж,264б)

Демак, 
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Rz=9.81·92·2o·0.40.75·106,76º·1=297,9 Н
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9.Дастгоҳ юритмасини қуввати етарлими ёки йўқлигини текширaмиз:

Токарлик винқирқар   16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи дастгоҳи  

Nшп=Nд·h=10·0.75=7.5 квт;

Nкес≤Nшп, 3,8≤7,5, яҳни ишлов бериш мумкин.

10. Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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Кескични ишчи юриш узунлиги L=l+y+∆
бу ерда: 
у=2 мм, кескични ботиши



∆=2 мм, кескични чиқиши



l=1, ўтишлар сони

L=60+2+1 =63 мм
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020-токарлик операцияси

2-Ўтиш.Г юзадаги 2х450 Фаска очилсин. Токарлик винқирқар  16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=2 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат 45 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 217 HB га тенг.кескич ва унинг геометрик элементлари:

Токарлик ўтувчи кескичи, кесувчи қисм материали Т15к6, кескич танаси материали Пўлат35, кўндаланг кесим юзаси 16х20 мм l=160 мм

Геометрик элементлари;

([4] 187 бет, 29 жад )
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 EMBED Equation.3 [image: image247.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image248.wmf]0
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Кесиш маромини белгилаймиз. ([7] маҳлумотнома  бўйича).


1.Кесиш чуқурлигини белгилаймиз. Бир марта ўтиш билан қўйим миқдорини олиб ташлашда t=h=1.5 мм.

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

Sо=0.4 мм/айл.

Дастгоҳ паспорти бўйича коректировкалаб  Sо=0.4 мм/айл ни қабул қиламиз.

3.Кескични турғунлик даврини аниқлаймиз.

Бунда битта кескич билан ишлов беришда Т =30...60 дақ эканлигини этиборга олиб Т=60 дақ деб қабул қиламиз. ([6],268б)

4.Кесишда асосий харакатни тезлигини аниқлайлик. (м/дақ, 265б).
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17-жадвалдан (269б) формуладаги коеффицентлар ва даража кўрсаткичларни ёзиб оламиз.

Кесувчи асбоб сифатида қаттиқ қотишма пластинкасидан тайёрланган Т15К6 кескичдан фойдаланамиз.




Cv=340,  Xv=0.15,  yv=0.20,  m=0.20

Тўғрилаш коеффицентларини этиборга оламиз.
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5. Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси  n=700 дақ-1 ни қабул қиламиз.

6. Кесиш жараёнида асосий харакатнинг ҳақиқий тезлиги:
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7. Кесиш учун сарфланган қувват:
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8. Кесиш кучи Rz ни қуйидаги формуладан ҳисоблаб топамиз:  
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Мавжуд ишлов бериш шароити учун: 
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 (22-ж, 274б)
Кесиш кучидаги тўғрилаш коеффицентларини этиборга оламиз.


[image: image259.wmf]n

MP

HB

K

z

÷

ø

ö

ç

è

æ

=

190

  (9-ж, 264б)

Шартга асосан 217 HB; nr=0.4 (9-ж,264б)

Демак, 
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Rz=9.81·92·2o·0.40.75·106,76º·1=297,9 Н
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9.Дастгоҳ юритмасини қуввати етарлими ёки йўқлигини текширaмиз:

Токарлик винқирқар   16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи дастгоҳи  

Nшп=Nд·h=10·0.75=7.5 квт;

Nкес≤Nшп, 3,8≤7,5, яҳни ишлов бериш мумкин.

10. Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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Кескични ишчи юриш узунлиги L=l+y+∆
бу ерда: 
у=2 мм, кескични ботиши



∆=2 мм, кескични чиқиши



l=1, ўтишлар сони

L=2+2+1 =5 мм
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020 операция

3-Ўтиш Г юзадаги ариқча очилсин . Токарлик винқирқар  16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=2 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат 45 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 217 HB га тенг. Кескич ва унинг геометрик элементлари:

Токарлик ўтувчи кескичи, кесувчи қисм материали Т15К6, кескич танаси материали Пўлат35, кўндаланг кесим юзаси 16х20 мм l=160 мм

Геометрик элементлари;

([4] 187 бет, 29 жад )
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 EMBED Equation.3 [image: image270.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image271.wmf]0
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Кесиш маромини белгилаймиз. ([7] маҳлумотнома  бўйича).


1.Кесиш чуқурлигини белгилаймиз. Бир марта ўтиш билан қўйим миқдорини олиб ташлашда t=h=2 мм.

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

Sо=0.4 мм/айл.

Дастгоҳ паспорти бўйича коректировкалаб  Sо=0.4 мм/айл ни қабул қиламиз.

3.Кескични турғунлик даврини аниқлаймиз.

Бунда битта кескич билан ишлов беришда Т =30...60 дақ эканлигини этиборга олиб Т=60 дақ деб қабул қиламиз. ([6],268б)

4.Кесишда асосий харакатни тезлигини аниқлайлик. (м/дақ, 265б).


[image: image273.wmf]v

v

v

v

y

v

y

u

n

м

y

x

m

v

v

y

x

m

v

K

K

K

S

t

T

C

K

S

t

T

C

v

×

×

×

×

×

=

×

×

×

=


17-жадвалдан (269б) формуладаги коеффицентлар ва даража кўрсаткичларни ёзиб оламиз.

Кесувчи асбоб сифатида қаттиқ қотишма пластинкасидан тайёрланган Т15К6 кескичдан фойдаланамиз.




Cv=340,  Xv=0.15,  yv=0.20,  m=0.20

Тўғрилаш коеффицентларини этиборга оламиз.
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nv=1.7 
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5.Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси  n=750 дақ-1 ни қабул қиламиз.

6.Кесиш жараёнида асосий харакатнинг ҳақиқий тезлиги:
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7.Кесиш учун сарфланган қувват:
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8.Кесиш кучи Rz ни қуйидаги формуладан ҳисоблаб топамиз:  


[image: image280.wmf]z

z

p

z

p

t

p

z

p

n

y

x

p

z

K

v

S

t

C

R

×

×

×

×

×

=

81

.

9


Мавжуд ишлов бериш шароити учун: 

[image: image281.wmf]0

,

75

.

0

,

1

,

92

=

=

=

=

z

z

x

z

P

P

P

P

n

Y

X

C

 (22-ж, 274б)
Кесиш кучидаги тўғрилаш коеффицентларини этиборга оламиз.
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Шартга асосан 217 HB; nr=0.4 (9-ж,264б)

Демак, 
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Rz=9.81·92·2o·0.40.75·106,76º·1=2950.18 Н




[image: image284.wmf]кВт

N

кес

35

,

5

102

60

110

96

,

297

=

×

×

=


9.Дастгоҳ юритмасини қуввати етарлими ёки йўқлигини текширaмиз:

Токарлик винқирқар   16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи дастгоҳи  

Nшп=Nд·h=10·0.75=7.5 квт;

Nкес≤Nшп, 5,35≤7,5, яни ишлов бериш мумкин.

10.Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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Кескични ишчи юриш узунлиги L=l+y+∆
бу ерда: 
у=2 мм, кескични ботиши



∆=2 мм, кескични чиқиши



l=1, ўтишлар сони

L=5+2+1 =8 мм
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020 операция.
4-Ўтиш. В юза Ø50.5 мм сақланиб L=46 мм, тоза йўнилсин Токарлик винқирқар  16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=1.25 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат 45 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 217 HB га тенг.кескич ва унинг геометрик элементлари:
Токарлик ўтувчи кескичи, кесувчи қисм материали Т15к6, кескич танаси материали Пўлат 35, кўндаланг кесим юзаси 16х20 мм l=160 мм

Геометрик элементлари;

([4] 187 бет, 29 жад )
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 EMBED Equation.3 [image: image293.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image294.wmf]0
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Кесиш маромини белгилаймиз. ([7] маҳлумотнома  бўйича).


1.Кесиш чуқурлигини белгилаймиз. Бир марта ўтиш билан қўйим миқдорини олиб ташлашда t=h=1.5 мм.

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

Sо=0.4 мм/айл.

Дастгоҳ паспорти бўйича коректировкалаб  Sо=0.4 мм/айл ни қабул қиламиз.

3.Кескични турғунлик даврини аниқлаймиз.

Бунда битта кескич билан ишлов беришда Т =30...60 дақ эканлигини этиборга олиб Т=60 дақ деб қабул қиламиз. ([6],268б)

4.Кесишда асосий харакатни тезлигини аниқлайлик. (м/дақ, 265б).
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17-жадвалдан (269б) формуладаги коеффицентлар ва даража кўрсаткичларни ёзиб оламиз.

Кесувчи асбоб сифатида қаттиқ қотишма пластинкасидан тайёрланган Т15К6 кескичдан фойдаланамиз.




Cv=340,  Xv=0.15,  yv=0.20,  m=0.20

Тўғрилаш коеффицентларини этиборга оламиз.
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5. Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси  n=650 дақ-1 ни қабул қиламиз.

6. Кесиш жараёнида асосий харакатнинг ҳақиқий тезлиги:
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7. Кесиш учун сарфланган қувват:
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8. Кесиш кучи Rz ни қуйидаги формуладан ҳисоблаб топамиз:  


[image: image303.wmf]z

z

p

z

p

t

p

z

p

n

y

x

p

z

K

v

S

t

C

R

×

×

×

×

×

=

81

.

9


Мавжуд ишлов бериш шароити учун: 
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 (22-ж, 274б)
Кесиш кучидаги тўғрилаш коеффицентларини этиборга оламиз.
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Шартга асосан 217 HB; nr=0.4 (9-ж,264б)

Демак, 
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Rz=9.81·92·2o·0.40.75·106,76º·1=297,9 Н
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9.Дастгоҳ юритмасини қуввати етарлими ёки йўқлигини текширaмиз:

Токарлик винқирқар   16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи дастгоҳи  

Nшп=Nд·h=10·0.75=7.5 квт;

Nкес≤Nшп, 3,8≤7,5, яҳни ишлов бериш мумкин.

10. Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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Кескични ишчи юриш узунлиги L=l+y+∆
бу ерда: 
у=2 мм, кескични ботиши



∆=2 мм, кескични чиқиши



l=1, ўтишлар сони

L=46+2+1 =49 мм
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020 операция

5-Ўтиш В юзадаги ариқча очилсин . Токарлик винқирқар  16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=1 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат 45 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 217 HB га тенг. Кескич ва унинг геометрик элементлари:

Токарлик ўтувчи кескичи, кесувчи қисм материали Т15К6, кескич танаси материали Пўлат35, кўндаланг кесим юзаси 16х20 мм l=160 мм

Геометрик элементлари;

([4] 187 бет, 29 жад )
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 EMBED Equation.3 [image: image316.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image317.wmf]0
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Кесиш маромини белгилаймиз. ([7] маҳлумотнома  бўйича).


1.Кесиш чуқурлигини белгилаймиз. Бир марта ўтиш билан қўйим миқдорини олиб ташлашда t=h=1 мм.

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

Sо=0.4 мм/айл.

Дастгоҳ паспорти бўйича коректировкалаб  Sо=0.4 мм/айл ни қабул қиламиз.

3.Кескични турғунлик даврини аниқлаймиз.

Бунда битта кескич билан ишлов беришда Т =30...60 дақ эканлигини этиборга олиб Т=60 дақ деб қабул қиламиз. ([6],268б)

4.Кесишда асосий харакатни тезлигини аниқлайлик. (м/дақ, 265б).
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17-жадвалдан (269б) формуладаги коеффицентлар ва даража кўрсаткичларни ёзиб оламиз.

Кесувчи асбоб сифатида қаттиқ қотишма пластинкасидан тайёрланган Т15К6 кескичдан фойдаланамиз.




Cv=340,  Xv=0.15,  yv=0.20,  m=0.20

Тўғрилаш коеффицентларини этиборга оламиз.
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nv=1.7 
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5.Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси  n=750 дақ-1 ни қабул қиламиз.

6.Кесиш жараёнида асосий харакатнинг ҳақиқий тезлиги:
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7.Кесиш учун сарфланган қувват:
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8.Кесиш кучи Rz ни қуйидаги формуладан ҳисоблаб топамиз:  
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Мавжуд ишлов бериш шароити учун: 
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 (22-ж, 274б)
Кесиш кучидаги тўғрилаш коеффицентларини этиборга оламиз.


[image: image328.wmf]n

MP

HB

K

z

÷

ø

ö

ç

è

æ

=

190

  (9-ж, 264б)

Шартга асосан 217 HB; nr=0.4 (9-ж,264б)

Демак, 
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Rz=9.81·92·2o·0.40.75·106,76º·1=2950.18 Н
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9.Дастгоҳ юритмасини қуввати етарлими ёки йўқлигини текширaмиз:

Токарлик винқирқар   16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи дастгоҳи  

Nшп=Nд·h=10·0.75=7.5 квт;

Nкес≤Nшп, 5,35≤7,5, яни ишлов бериш мумкин.

10.Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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Кескични ишчи юриш узунлиги L=l+y+∆
бу ерда: 
у=2 мм, кескични ботиши



∆=2 мм, кескични чиқиши


l=1, ўтишлар сони

L=5+2+1 =8 мм
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020 операция

6-Ўтиш.В юзадаги 2х450 Фаска очилсин. Токарлик винқирқар  16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=2 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат 45 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 217 HB га тенг.кескич ва унинг геометрик элементлари:

Токарлик ўтувчи кескичи, кесувчи қисм материали Т15к6, кескич танаси материали Пўлат35, кўндаланг кесим юзаси 16х20 мм l=160 мм

Геометрик элементлари;

([4] 187 бет, 29 жад )
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 EMBED Equation.3 [image: image339.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image340.wmf]0

45

=

j

,
[image: image341.wmf]0

1

45

=

j

,r=1 мм 
[190  бет, 31 жад ]

Кесиш маромини белгилаймиз. ([7] маҳлумотнома  бўйича).


1.Кесиш чуқурлигини белгилаймиз. Бир марта ўтиш билан қўйим миқдорини олиб ташлашда t=h=2 мм.

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

Sо=0.4 мм/айл.

Дастгоҳ паспорти бўйича коректировкалаб  Sо=0.4 мм/айл ни қабул қиламиз.

3.Кескични турғунлик даврини аниқлаймиз.

Бунда битта кескич билан ишлов беришда Т =30...60 дақ эканлигини этиборга олиб Т=60 дақ деб қабул қиламиз. ([6],268б)

4.Кесишда асосий харакатни тезлигини аниқлайлик. (м/дақ, 265б).
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17-жадвалдан (269б) формуладаги коеффицентлар ва даража кўрсаткичларни ёзиб оламиз.

Кесувчи асбоб сифатида қаттиқ қотишма пластинкасидан тайёрланган Т15К6 кескичдан фойдаланамиз.




Cv=340,  Xv=0.15,  yv=0.20,  m=0.20

Тўғрилаш коеффицентларини этиборга оламиз.
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5. Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси  n=700 дақ-1 ни қабул қиламиз.

6. Кесиш жараёнида асосий харакатнинг ҳақиқий тезлиги:
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7. Кесиш учун сарфланган қувват:
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8. Кесиш кучи Rz ни қуйидаги формуладан ҳисоблаб топамиз:  
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Мавжуд ишлов бериш шароити учун: 
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 (22-ж, 274б)
Кесиш кучидаги тўғрилаш коеффицентларини этиборга оламиз.
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9.Дастгоҳ юритмасини қуввати етарлими ёки йўқлигини текширaмиз:

Токарлик винқирқар   16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи дастгоҳи  

Nшп=Nд·h=10·0.75=7.5 квт;

Nкес≤Nшп, 3,8≤7,5, яҳни ишлов бериш мумкин.

10. Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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l=1, ўтишлар сони
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025-токарлик операцияси 

1-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. К юза Ø50.5 мм сақланиб  L=23 мм, тоза йўнилсин.

Бошланғич маҳлумотлар:

· дастгоҳ: 16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи;

· кесувчи асбоб: Т15К6 ГОСТ 18877-73;

· кесиш чуқурлиги: t = 0.5 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image356.png]Lopw=lieet+V+Lgy=23+2+3=28mpm,




бу ерда, lкес - кесиш узунлиги, lкес=28 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: image357.png][5 24 0]
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Танлаган дастгоҳимизнинг паспортига кўра ҳақиқий суриш қийматини белгилаймиз:

[image: image359.png]


=0,5 мм/айл.

3. Норматив асосида кесувчи асбобнинг турғунлик даврини аниқлаймиз:

Т = 60 дақ. [5, 27 б.].

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сонини топамиз:

[image: image360.png]v =1,K;K,K;=35-1,35-1,55-1,05=76,9M/5a




бу ерда, vж - жадвал бўйича кесиш тезлиги, vж = 35 м/дақ. [5, 29 б.];

К1 - ишлов берилаётган материалга боғлиқ коэффициент, К1=1,35 [5, 32 б.];

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

К3 - ишлов бериш турига боғлиқ коэффициент, К3=1,05 [5, 32 б.].

Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

[image: image361.png]1000V 1000-76,9
7D  314-505

n= = 480 gax?,




Танлаган дастгоҳимизга кўра айланишлар сонини n=500 1/дақ.  тенг деб оламиз. У ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image362.png]_7Dn _3,14-505-500
~ 71000 1000 0 ™/nax;





5. Асосий вақтни ҳисоблаймиз:

[image: image363.png]= 0.1127K




025-токарлик операцияси 

2-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. К юзадаги 2х450 фаска кесилсин 
Бошланғич маҳлумотлар:

· дастгоҳ: 16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи;

· кесувчи асбоб: Токарли утувчи кескич Т15К6 ГОСТ 18877-73;

· кесиш чуқурлиги: t = 2 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image364.png]Lyy=lecet+V+Lgu=2+2+3=7mMM




бу ерда, lкес - кесиш узунлиги, lкес=7 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: image365.png][5 24 0]
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Танлаган дастгоҳимизнинг паспортига кўра ҳақиқий суриш қийматини белгилаймиз:

[image: image367.png]


=0,5 мм/айл.

3. Норматив асосида кесувчи асбобнинг турғунлик даврини аниқлаймиз:

Т = 60 дақ. [5, 27 б.].

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сонини топамиз:

[image: image368.png]v =1,K;K,K;=35-1,35-1,55-1,05=76,9M/5a




бу ерда, vж - жадвал бўйича кесиш тезлиги, vж = 35 м/дақ. [5, 29 б.];

К1 - ишлов берилаётган материалга боғлиқ коэффициент, К1=1,35 [5, 32 б.];

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

К3 - ишлов бериш турига боғлиқ коэффициент, К3=1,05 [5, 32 б.].

Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

[image: image369.png]1000V 1000-76,9
7D  314-505

n= = 480 gax?,




Танлаган дастгоҳимизга кўра айланишлар сонини n=500 1/дақ.  тенг деб оламиз. У ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image370.png]_7Dn _3,14-505-500
~ 71000 1000 0 ™/nax;





5. Асосий вақтни ҳисоблаймиз:
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025-токарлик операцияси 

3-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. Е юза Ø52.5 мм сақланиб L=77 мм тоза йўнилсин.

Бошланғич маҳлумотлар:

· дастгоҳ: 16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи;

· кесувчи асбоб: Т15К6 ГОСТ 18877-73;

· кесиш чуқурлиги: t = 0.5 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image372.png]Lpw=lieet+V+Leu=77+2+3=82mpm,




бу ерда, lкес - кесиш узунлиги, lкес=77 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: image373.png][5 24 0]
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Танлаган дастгоҳимизнинг паспортига кўра ҳақиқий суриш қийматини белгилаймиз:

[image: image375.png]


=0,5 мм/айл.

3. Норматив асосида кесувчи асбобнинг турғунлик даврини аниқлаймиз:

Т = 60 дақ. [5, 27 б.].

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сонини топамиз:

[image: image376.png]v =1,K;K,K;=35-1,35-1,55-1,05=76,9M/5a




бу ерда, vж - жадвал бўйича кесиш тезлиги, vж = 35 м/дақ. [5, 29 б.];

К1 - ишлов берилаётган материалга боғлиқ коэффициент, К1=1,35 [5, 32 б.];

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

К3 - ишлов бериш турига боғлиқ коэффициент, К3=1,05 [5, 32 б.].

Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

[image: image377.png]1000V 1000-76,9
7D  314-525

n= = 480 gax?,




Танлаган дастгоҳимизга кўра айланишлар сонини n=500 1/дақ.  тенг деб оламиз. У ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image378.png]_TDn _3,14-525-500
=000 1000 0 ™/nax;





5. Асосий вақтни ҳисоблаймиз:

[image: image379.png]



025-токарлик операцияси 

4-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. Е юзадаги ариқча очилсин Ø50 мм сақланиб L=5 мм

Бошланғич маҳлумотлар:

· дастгоҳ: 16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи;

· кесувчи асбоб: Т15К6 ГОСТ 18877-73;

· кесиш чуқурлиги: t = 1 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image380.png]Lypy=liect+V+Lgu=5+2+3=10MM




бу ерда, lкес - кесиш узунлиги, lкес=5 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: image381.png][5 24 0]
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Танлаган дастгоҳимизнинг паспортига кўра ҳақиқий суриш қийматини белгилаймиз:

[image: image383.png]


=0,5 мм/айл.

3. Норматив асосида кесувчи асбобнинг турғунлик даврини аниқлаймиз:

Т = 60 дақ. [5, 27 б.].

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сонини топамиз:

[image: image384.png]v =1,K;K,K;=35-1,35-1,55-1,05=76,9M/5a




бу ерда, vж - жадвал бўйича кесиш тезлиги, vж = 35 м/дақ. [5, 29 б.];

К1 - ишлов берилаётган материалга боғлиқ коэффициент, К1=1,35 [5, 32 б.];

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

К3 - ишлов бериш турига боғлиқ коэффициент, К3=1,05 [5, 32 б.].

Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

[image: image385.png]_ 1000V 1000-76,9
~ gD ~ 314-50

n =480 ak ™,




Танлаган дастгоҳимизга кўра айланишлар сонини n=500 1/дақ.  тенг деб оламиз. У ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image386.png]_rbn _314-50-500 o0
=T000= 1000 — 80 "aax





5. Асосий вақтни ҳисоблаймиз:

[image: image387.png]



030-токарлик операцияси 

1-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. Г юза Ø46d11 мм сақланиб L=60 мм тоза жилвирлансин

кесиш чуқурлиги: t = 0.5 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image388.png]Lopw=lieet+V+Lgy=60+2+3=65mpm,




бу ерда, lкес - кесиш узунлиги, lкес=60 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: image389.png][5 24 0]
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So =




Танлаган дастгоҳимизнинг паспортига кўра ҳақиқий суриш қийматини белгилаймиз:

[image: image391.png]


=0,2 мм/айл.

3. Норматив асосида кесувчи асбобнинг турғунлик даврини аниқлаймиз:

Т = 60 дақ. [5, 27 б.].

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сонини топамиз:

[image: image392.png]v =1,K;K,K; =25-1,35-1,55-1,05= 54.9M/754




бу ерда, vж - жадвал бўйича кесиш тезлиги, vж = 25 м/дақ. [5, 29 б.];

К1 - ишлов берилаётган материалга боғлиқ коэффициент, К1=1,35 [5, 32 б.];

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

К3 - ишлов бериш турига боғлиқ коэффициент, К3=1,05 [5, 32 б.].

Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

[image: image393.png]_ 1000V 1000-54,9
"="1D ~ 314-46

=380 gax?,




Танлаган дастгоҳимизга кўра айланишлар сонини n=350 1/дақ.  тенг деб оламиз. У ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image394.png]nDn  3,14-46-350
R _ 2R ER IO _gom
1000 1000 50 M/nak





5. Асосий вақтни ҳисоблаймиз:

[image: image395.png]



030-токарлик операцияси 

2-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. В юза Ø50k6 мм сақланиб L=44 мм жилвирлансин.

кесиш чуқурлиги: t = 0.5 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image396.png]Lpw=lieet+V+Lgy=44+2+3 =49 mpm,




бу ерда, lкес - кесиш узунлиги, lкес=60 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: image397.png][5 24 0]
02
So =




Танлаган дастгоҳимизнинг паспортига кўра ҳақиқий суриш қийматини белгилаймиз:

[image: image399.png]


=0,2 мм/айл.

3. Норматив асосида кесувчи асбобнинг турғунлик даврини аниқлаймиз:

Т = 60 дақ. [5, 27 б.].

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сонини топамиз:

[image: image400.png]v =1,K;K,K; =25-1,35-1,55-1,05= 54.9M/754




бу ерда, vж - жадвал бўйича кесиш тезлиги, vж = 25 м/дақ. [5, 29 б.];

К1 - ишлов берилаётган материалга боғлиқ коэффициент, К1=1,35 [5, 32 б.];

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

К3 - ишлов бериш турига боғлиқ коэффициент, К3=1,05 [5, 32 б.].

Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

[image: image401.png]_ 1000V 1000-54.9
"="1D ~ 314-50

=312 gax?,




Танлаган дастгоҳимизга кўра айланишлар сонини n=300 1/дақ.  тенг деб оламиз. У ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image402.png]_rbn _314-50-300 .\
=T000= 1000 = 47 "/max





5. Асосий вақтни ҳисоблаймиз:

[image: image403.png]



030-токарлик операцияси 

3-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. К юза Ø50k6 мм сақланиб L=23 мм жилвирлансин.

кесиш чуқурлиги: t = 0.5 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image404.png]Lopw=lieet+V+Lgy=23+2+3=28mpm,




бу ерда, lкес - кесиш узунлиги, lкес=60 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: image405.png][5 24 0]
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Танлаган дастгоҳимизнинг паспортига кўра ҳақиқий суриш қийматини белгилаймиз:

[image: image407.png]


=0,2 мм/айл.

3. Норматив асосида кесувчи асбобнинг турғунлик даврини аниқлаймиз:

Т = 60 дақ. [5, 27 б.].

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сонини топамиз:

[image: image408.png]v =1,K;K,K; =25-1,35-1,55-1,05= 54.9M/754




бу ерда, vж - жадвал бўйича кесиш тезлиги, vж = 25 м/дақ. [5, 29 б.];

К1 - ишлов берилаётган материалга боғлиқ коэффициент, К1=1,35 [5, 32 б.];

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

К3 - ишлов бериш турига боғлиқ коэффициент, К3=1,05 [5, 32 б.].

Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

[image: image409.png]_ 1000V 1000-54.9
"="1D ~ 314-50

=312 gax?,




Танлаган дастгоҳимизга кўра айланишлар сонини n=300 1/дақ.  тенг деб оламиз. У ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image410.png]_rbn _314-50-300 .\
=T000= 1000 = 47 "/max





5. Асосий вақтни ҳисоблаймиз:

[image: image411.png]



030-токарлик операцияси 

4-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. E юза Ø52d11 мм сақланиб L=77 мм жилвирлансин.

кесиш чуқурлиги: t = 0.5 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image412.png]Lpw=lieet+V+Leu=77+2+3=82mpm,




бу ерда, lкес - кесиш узунлиги, lкес=60 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: image413.png][5 24 0]
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Танлаган дастгоҳимизнинг паспортига кўра ҳақиқий суриш қийматини белгилаймиз:

[image: image415.png]


=0,2 мм/айл.

3. Норматив асосида кесувчи асбобнинг турғунлик даврини аниқлаймиз:

Т = 60 дақ. [5, 27 б.].

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сонини топамиз:

[image: image416.png]v =1,K;K,K; =25-1,35-1,55-1,05= 54.9M/754




бу ерда, vж - жадвал бўйича кесиш тезлиги, vж = 25 м/дақ. [5, 29 б.];

К1 - ишлов берилаётган материалга боғлиқ коэффициент, К1=1,35 [5, 32 б.];

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

К3 - ишлов бериш турига боғлиқ коэффициент, К3=1,05 [5, 32 б.].

Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

[image: image417.png]_ 1000V 1000-54.9
"="D ~ 314-52

=336 gax?,




Танлаган дастгоҳимизга кўра айланишлар сонини n=300 1/дақ.  тенг деб оламиз. У ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image418.png]_rbn _314-52-300 .y
=T000= 1000 = 47 "/max





5. Асосий вақтни ҳисоблаймиз:

[image: image419.png]



035 Вертикал Фрезалаш оперaцияси.

1-Ўтиш: А юзада 14х5.5х20 ммли шпонка ариқчаси очилсин.

Вертикал  фрезалаш  дастгоҳи  6Т13. Механик  ишлов  бериш  кетма – кетлиги   қора  фрезалашдан  иборaт. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат 45 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 217 HB. Фреза   ва  унинг  геометрик  элементлари бармоқли фреза танлаймиз кесувчи қисм материали П6М5 фреза диаметри d=14 мм, тишлар сони z=6,  ([5] 293-бет):  геометрик элементлари 
[image: image420.wmf].
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Кесиш маромлари ;

1.Кесиш чуқурлигини аниқлаймиз.

t=5.5 мм 

2.Суриш тезлигини аниқлаймиз.

Пўлат бўлганлиги учун, қаттиқлиги 217 HB бўлса t>5мм бўлса,

S=0,06мм/айл 

([5] 651 бет,7  ж)

3.Фреза турғунлик даври  

 Т=90дақ 


 ([5] 654 бет 7 ж)

4.Кесиш тезлигини топамиз 

Пўлатлар учун, кесувчи қусми материали П6М5 бўлса, бармоқли фреза учун, кесиш чуқурлиги t=6мм  бўлса  суриш тезлиги  S=0,06 мм/айл  бўлса,

Vж=47  м/дақ
 ([5]654 бет  7 ж)

Тўғрилаш    коефициенти  К=1,1 

[5] 654 бет  7 ж)

V=47·1,1=51,7 м/дақ

5.Шпинделнинг айланишлар сони 

n=
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1176

14

14

,

3

7

,

51

1000

1000

-

=

×

×

=

daq

D

v

p


дастгох паспортидан n=1200  айл/дақ   қабул қиламиз

6.Кесиш тезли 

V=
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7.Суриш тезлиги 

v=С·z·n=6·0,06·1600=576  мм/дақ

6.Кесишдаги сарфланган қувват ҳисоблаймиз

N=E
[image: image423.wmf]k

vBz
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; бу ерда: E=0,24,
 ([5] 659 бет 7 ж)

N=
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8.Асосий вақтни топамиз 
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035 Вертикал Фрезалаш оперaцияси.

2-Ўтиш: E юзада 16х6х32 ммли шпонка ариқчаси очилсин. Вертикал  фрезалаш
Дастгоҳи  6Т13. Механик  ишлов  бериш  кетма – кетлиги   қора  фрезалашдан  иборaт. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат 45 маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 217 HB. Фреза   ва  унинг  геометрик  элементлари бармоқли фреза танлаймиз кесувчи қисм материали П6М5 фреза диаметри d=6 мм, тишлар сони z=6,  ([5] 293-бет):  геометрик элементлари 
[image: image426.wmf].
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Кесиш маромлари ;

1.Кесиш чуқурлигини аниқлаймиз.

t=6 мм 

2.Суриш тезлигини аниқлаймиз.

Пўлат бўлганлиги учун, қаттиқлиги 217 HB бўлса t<5мм бўлса,

S=0,06мм/айл 

([5] 651 бет,7  ж)

3.Фреза турғунлик даври  

 Т=90дақ 


 ([5] 654 бет 7 ж)

4.Кесиш тезлигини топамиз 

Пўлатлар учун, кесувчи қусми материали П6М5 бўлса, бармоқли фреза учун, кесиш чуқурлиги t=4мм  бўлса  суриш тезлиги  S=0,06 мм/айл  бўлса,

Vж=47  м/дақ
 ([5]654 бет  7 ж)

Тўғрилаш    коефициенти  К=1,1 

[5] 654 бет  7 ж)

V=47·1,1=51,7 м/дақ

5.Шпинделнинг айланишлар сони 

n=
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дастгох паспортидан n=1000  айл/дақ   қабул қиламиз

6.Кесиш тезлиги
V=
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7.Суриш тезлиги 

v=S·z·n=4·0,06·1600=384  мм/дақ

Кесишдаги сарфланган қувват ҳисоблаймиз

N=E
[image: image429.wmf]k

vBz

1000

; бу ерда: E=0,24,
 ([5] 659 бет 7 ж)

N=
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8.Асосий вақтни топамиз 

Т=
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2.6 Сарфланган техник вақт меҳёрини аниқлаш.

Машинасозликда вақтларни техник вақт меёрини аниқлашда қисқа аналитик усулда  фойдаланилади. Ўрта серияли ишлаб чиқариш шароитида донабай калкуляцион вақт. 

Т
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- асосий вақт, дақ
[image: image435.wmf]
т
[image: image436.wmf]yor

-ёрдамчи вақт, дақ

т
[image: image437.wmf]dam

-дам  олис  вақти, дақ

т
[image: image438.wmf]jx

 -жихозларга  хизмат  кўрсатиш вақти, дақ

Т
[image: image439.wmf]ty

- тайёрлаш  якунлаш вақти,  дақ

n-  партиядаги   деталлар сони, дона

т
[image: image440.wmf]yor

=т
[image: image441.wmf]do

+т
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+т
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[image: image444.wmf]db

; бу ерда–детални олиш ва қўйиш учун сарфланган вақт, детални махкамлаш  учун  сарфланган  вақт, детални  ўлчаш учун сарфланган вақт, дастгоҳни бошқариш  учун  сарфланган   вақт;

Топ= т
[image: image445.wmf]as

+ т
[image: image446.wmf]yor

;  дақ

Ишчиларни дам олиш вақти оперaтив вақтнинг 5% миқдоридаолинади;

Жихозларга хизмат кўрсатиш вақти оператив вақтнинг6% миқдорида олинади;

N=26000 дона Т
[image: image447.wmf]ty

=4800  дақ
005 операция

Taс=0.07+0.016=0.086 дақ

Tёр=1.35+0.25=1,6 дақ

Топ=Тас+Тёр=1.686 дақ

010 операция

Taс=0.42+0.28+0.11=0.81 дақ

Tёр=1.35+0.25=1,6 дақ

Топ=Тас+Тёр=2.41 дақ

015 операция

Taс=0.42+0.12=0.54 дақ

Tёр=1.35+0.25=1,6 дақ

Топ=Тас+Тёр=2.14 дақ

035 операция

Taс=0.76+1.28=2.04 дақ

Tёр=1.83+2.34+2.42+0.83=7.6 дақ

Топ=Тас+Тёр=10.26 дақ

020 операция

Taс=0.225+0.02+0.02+0.18+0.02+0.02=0.485дақ

Tёр=1.35+0.25=1,6 дақ

Топ=Тас+Тёр=7.28 дақ

025 операция

Taс=0.112+0.028+0.3+0.04=0.965 дақ

Tёр=1.35+0.25=1,6 дақ

Топ=Тас+Тёр=2.565 дақ
030 операция

Taс=0.37++0.32+0.18+0.54=1.38 дақ

Tёр=1.83+2.34+2.42+0.83=7.6 дақ

Топ=Тас+Тёр=8.98 дақ

3.Конструкторлик қисм.
3.1. Дастгоҳ мосламасини ҳисоблаш ва лойиҳалаш

Мосламани лойихалашда, дастгохни ишчи қисми ва мослама махкамланадиган элементларини ўлчамлари аниқланади; ишлов бериладиган детални базалаш назарий схемасидан; базаларни юзаларни аниқлик ва тозаликларидан келиб чиқиб,ўрнатувчи элементларни тури ва ўлчамларни ,уларни сони ва ўзаро жойлашишлари аниқланади,базалаш хатоликлари топилиб бериган иш унумдорлигини ҳисобга олиниб мослама тури аниқланади.

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

Бизга берилган деталимиз ўз ўқи атрофида айланувчи деталлар синфига кирганлиги сабабли деталимизга механик ишлов беришда уни мосламага ўрнатишда стандарт призмага ўрнатамиз. 


[image: image448.wmf]°


Деталимизни силиндр қисми юзалари 8 квалитетдадир. Деталимизни  махкамлаш учун унга таянч  (қўзьалмас ва қўзьалувчи) қисиш кучи тасир қилади .Кесишдаги куч  П
[image: image449.wmf]X

=2440 ташкил қилади. 

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

К
[image: image452.wmf]2

-2 деталнинг марказидан призмагача бўлган масофа,мм

Д
[image: image453.wmf]1

=35 мм, Д= 28 мм,  бўлса

Демак;

А=К
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[image: image456.wmf]
[image: image457.wmf]707

,
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 = 9,9 мм.

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

Деталимизни 
[image: image458.wmf]°

=

90

a

 нурчак остидаги призмадан қабул қиламиз .Шпонка  уяси чуқурлиги   Б=4 мм. Демак базалаш хатолиги қуйидаги фўрмуладан топилади;


[image: image459.wmf]1

e

=1,21
[image: image460.wmf]d

;

Бизнинг ҳолат учун Д
[image: image461.wmf]1

=35 мм,допуски 
[image: image462.wmf]d

=20 мкм, у ҳолда


[image: image463.wmf]1

e

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

Вал ва шпонка уяси учун ўқдошмаслигини аниқлаймиз.

Шпонка уяси зазорлар ҳисобига ёки девор ўртасидаги масофага боьлиқ бўлиши мумкин ўртадаги масофа 18А
[image: image464.wmf])
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 улар орасидаги масофаси 50 мм, Бурчак хатолиги қуйидаги фўрмула орқали ҳисобланади;

тг
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бу ерда; С
[image: image466.wmf]max

-шонка ва паз орасидаги зазор.

Л- призмалар орасидаги масофа.

Демак; тг
[image: image467.wmf]a

=(18,035-17,965)/380=0,0002 мм. Бу эса механик талабларга тўьри келади.


[image: image468.wmf]
Кесишдаги кучни ҳисоблаймиз.У ҳолда кесиш маромларидаги тасир этувчи кучларни ёзамиз

.П
[image: image469.wmf]X

=2440 Ҳ, М=1120 Ҳм

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

демак қисиш кучуни топамиз ;

W=
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Бу ерда:

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

L=12*D
[image: image471.wmf]rez

=12*20=240 мм

р=9,19 мм метрик резба жадвалидан.[10]  530 бет.
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=К=0,01
Винт   билан  қисишда   қисиш  кучини  хисоблаймиз.
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=15550 Н.

Калит билан ўзаро алоқада

П
[image: image475.wmf]qis

=15550/2=7775   Н

Детал ва қисқич орасидаги ишқаланиш кучи

Т=П
[image: image476.wmf]qis

*ф=7775*0,15=1166,25 Н.


[image: image477.wmf]
 Махкамлаш кучи схемаси.
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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Демак ишлов бериш мумкин.
3.3. Кесувчи асбобни  ҳисоблаш ва лойиҳалаш


Деталимиз материали пўлат 45 қаттиқлиг НВ 229 бўлган ўқ деталини ён томонларини фрезалаш учун торецли фрезани лойиҳамиз. 

Детал диаметри D=60 мм, ишлов беришда қолдирилган қуйим h=3 мм, суриш  s=0,6 мм/айл.  Фрезанинг эни В= 70 мм бунга мос диаметр [image: image483.png]


 тишлар сони zˊ=10  ва бурчаги ω=36º 

2. суриш қиймати  [image: image485.png]


. бунда [image: image487.png],15 MM /THII




 деб кабул киламиз.

3. тешик диаметри.

[image: image488.png]



[image: image490.png]P, =1920 N =192 kgs



 [image: image492.png]P=1,411P, =1,411-1920= 2709,12N = 271 kgs




[image: image493.png]M, = (3 Pl)2+(P’D,)2 - (3 -271- 230)2+(192'100)2
vier = [\16 2 16 2
—104252N-m




[image: image495.png]180....250 MPa




  [image: image497.png]250 MPa (25 <22





[image: image498.png]



4. [image: image500.png]1.6-60 = 96 MM



 Энг яқин фреза диаметри  СТ СЭВ 201 – 75: D=100 мм фреза узунлиги L=70 мм

[image: image501.png]+0,17

Dinae = 100114( 70




5. Фрезани якуний тишлар сони:

[image: image503.png]myD =1,05-Y100 = 10.5




 аниқ қиймати қабул қиламиз z=10

6. Фреза тишлар қадамини ҳисоблаймиз:

Айланма торец қадами [image: image505.png]314 MM




Бўйлама қадам ω=36º ctg36º
[image: image506.png]



7. ГОСТ 9304 – 69 асосан юза тозаликлари, олдинги ва кетинги кескич лезвияси юзалари, келтирилган ўлчамдан четга чиқишлар;тана материали ва қаттиқ қотишма маркаси қўямиз.  
3.4 Назорaт мосламасини хисоблаш ва лойихалаш.


Бизга берилган деталимиз ўз ўқи атрофида айланувчи деталлар  синфига кирганлиги ва детални  асосий юзаси цилиндр бўлганлиги сабабли  деталимизни  индикаторлар ёрдамида  назорaтдан ўтказамиз. Деталимизни марказий тешиклари орқали мослама марказига  ўрнатамиз. У ҳолда назорaт мосламасини хатолиги  ҳисобий катталиги қуйидагича бўлади.
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Бу ерда ∆
[image: image509.wmf]1

=0,005 мм –мослама ўрнатиш узелларини тайёрлашда чизиқли ўлчам бўйича хатолик;
∆2=0 узатиш қурилмаларининг систематик хатолиги;

∆
[image: image510.wmf]3

=0  ўрнатиш хатолиги;
∆
[image: image511.wmf]4

=0 текширилаётган детал ўлчов базасини ўрнатиш узел ишчи юзаси  билан мос тушгандаги ноаниқлик

∆
[image: image512.wmf]5

=0,005 мм тасодифий хатолик,

∆
[image: image513.wmf]6

= 0,001 мм  қолланилаётган ўлчаш услубий хатолик.

Булардан келиб чиқадики мослама хатолиги 

∆
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Назорaт қилинаётгандаги  хатоликнинг ҳисобий  қиймати қуйидаги талабни қаноатлантириши керaк.
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Тк=0,08 мм  - бу ерда назорaт қилинаётган рухсат этилаётган  четланиш майдони
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 маҳлумотлар зарур бўлади.
4.1. Йиллик ишлаб чиқариш дастури
Қўқон механика корхонаси шароитида "Ўқ" деталининг йиллик ишлаб чиқариш дастури – N=26000 дона.
4.2. Асосий жамғармалар харажатлари

4.2.1.  Бино-иншоатлар қийматини аниқлаш

[image: image519.png]



бу ерда, 

1,3 – бино усти (қўшимча ҳажми)ни ҳисобга олувчи коэффициент;

[image: image521.png]


 – бинонинг умумий майдони (ташқи ўлчам билан), [image: image523.png]Qyn = 217 M?(5.4 — 6§ 1um);




hБ – бино баландлиги, hБ = 8,5 м;
qБ – бинонинг 1 м3 баҳоси, qБ = 9610 сўм
[image: image524.png],3-217-8,5-9610 = 23043338,5 cim.




4.2.2. Дастгоҳ, жиҳоз ва асбоб-ускуналар қиймати.

1. Дастгоҳлар қиймати уларнинг сони, прейскурант баҳоси, транспорт харажатлари, монтаж ва созлаш харажатларидан келиб чиқиб ҳисобланади. 
Қийматлар 6.1- жадвалда келтирилган.

	4.1-жадвал

	№
	Дастгоҳнинг номи
	Модели
	Қуввати
	Нархи
	Сони
	Суммаси

	1
2
3
4
5
6
7
	Фрезалаш марказлаш

Токарлик дастгоҳи

Токарлик дастгоҳи

Токарлик дастгоҳи

Токарлик дастгоҳи

Жилвирлаш дастгоҳи
Фрезалаш дастгоҳи
	МР-71М
16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи
16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи
16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи
16Б16Т1 токарлик винтқирқар дастгоҳи
3М151
6Т13
	0
10
10
10
10
10
7,5
	15000000
25000000
25000000
25000000
25000000
4000000
16500000
	1
1
1
1
1
1
1
	15000000
25000000
25000000
25000000
25000000
4000000
16500000

	 
	ЖАМИ:
	 
	 
	 
	 
	135500000


2. Асбоб-ускуна ва мосламалар қиймати:

Уларнинг қиймати дастгоҳлар баланс қийматининг 15% га тенг деб олинади:

[image: image525.png]15% - Coocr ,15- 135500000 = 20325000 cjm.




3. Ишлаб чиқариш инвентарлари қиймати:

Ишлаб чиқариш инвентарлари қиймати дастгоҳлар баланс қийматининг 1,5% га тенг деб олинади:

[image: image526.png],015 - 135500000 = 2032500 cjm.




4.3 Асосий фондларнинг таркиби ва тузилиши

Асосий фондларнинг баланс қийматлари, амортизация коэффициентлари ва миқдори 6.2-жадвалда келтирилган.

	4.2-жадвал

	Кўрсаткичлар номи
	Бошланғич (баланс) қиймат, сўм
	Умумий амортизация меҳёри, %
	Йиллик амортизация миқдори, сўм

	Бино-иншоатлар
	23 043 339
	3,3%
	768 111,28

	Дастгоҳлар
	135 500 000
	10,0%
	13 550 000,00

	Асбоб-ускуналар, мосламалар
	20 325 000
	20,0%
	4 065 000,00

	Ишлаб чиқариш инвентарлари
	2 032 500
	8,3%
	169 375,00

	ЖАМИ
	180 900 839
	10,3%
	18 552 486,28


4.3.1 Материал сарфи ҳисоби

Асосий ишлаб чиқариш учун зарур хом-ашё - заготовка учун сарф харажатлар қуйидагича ҳисобланади:

[image: image527.png]Suc = N-S... =26000-1042 = 27092000 cym.




Ёрдамчи материал сарфи

[image: image528.png]v = 0,02Syc = 0,02-27092000 = 541840 cym.





4.4 Ишчиларнинг иш ҳақи фонди ҳисоби

Мукофот пули асосий ва ёрдамчи ишчилар учун ойлик иш ҳақининг мос равишда 35% ва 25% улушига тенг. Барча ишчилар учун ягона ижтимоий суғурта тўлови 25%. Асосий ва ёрдамчи ишчилар сони ташкиллаш бўлимида ҳисобланган (қ. 5.3-бўлим). 

Асосий ишчиларнинг иш ҳақи фонди қуйидагича хисобланади:

[image: image529.png]



бу ерда, 

Тс-5 разрядли ишчининг соатбай иш ҳақи, Тс=3523,81 сўм/соат;

[image: image530.png]16
a0

S,,fx, =26000- +3523,81 = 2443174,93 cym;




[image: image531.png]2,41
a0

S,,fxz =26000- -3523,81 = 3680032,24 cjjm;




[image: image532.png]2,14
a0

SP‘:X, =26000- -3523,81 = 3267746,47 cjm;




[image: image533.png]7,28
4 _ LDes - .
Sfk, = 26000+~ =-3523,81 = 1111644595 i,




[image: image534.png]2,5
60

S,;fxs =26000- -3523,81 = 3817460,83 cjm;




[image: image535.png]8,9
’

S =26000-
X 0

-3523,81 = 13590160,57 i




[image: image536.png]10,2
a0

S, = 26000 —=-3523,81 = 15575240,2 jm;




Жами иш ҳақи: 53490261,19 сўм.

Жами мукофот пули: 18721591,42 сўм.

Жами ягона ижтимоий тўлов: 18721591,42 сўм.

Асосий ишчиларнинг жами иш ҳақи фонди: 90933444,03 сўм.

Ёрдамчи ишчиларнинг йиллик иш ҳақлари, ЯИС ва мукофот туловлари 4.3-жадвалда акс эттирилган:

	4.3-жадвал

	№
	Хизматчилар категорияси ва лавозими
	Сони
	Ойлик маоши, сўм
	Йиллик иш ҳақи, сўм
	Ягона ижтимоий суғурта тўлови, сўм
	Йиллик мукофот пули

	1
	МТХ
	3
	
	
	
	

	1.1
	Бўлим бошлиғи
	1
	1 539 200
	18 470 400
	4 617 600
	3 694 080

	1.2
	Катта уста
	1
	1 065 600
	12 787 200
	3 196 800
	2 557 440

	1.3
	Уста
	1
	828 800
	9 945 600
	2 486 400
	1 989 120

	2
	ОИХ
	1
	 
	 
	 
	 

	2.1
	Омборчи
	1
	828 800
	9 945 600
	2 486 400
	2 486 400

	3
	КХХ
	1
	 
	 
	 
	 

	3.1
	Фаррош
	1
	355 200
	4 262 400
	1 065 600
	1 065 600

	 
	ЖАМИ
	5
	 
	55 411 200
	13 852 800
	########


[image: image538.png]EpaaMuu MIrduIapHUHET JKaMH MII XaKH GOHAH I0KOPHAarHIapHUHT



йигиндисига тенг: 

[image: image539.png]S,f = 55411200+ 13852800 + 11792640 = 81056640 cym.





4.5 Жиҳозларни тутиш ва улардан фойдаланиш харажатларини аниқлаш

[image: image541.png]JlacTrox/1apHU 3KCIUTyaTalHs y4yH capd —
XAPAKATIIAP ACOCHIE HITYHIAP HIII



ҳақининг 150% га тенг деб олинади:

[image: image542.png]Saxe = 1,554 = 1,5-53490261,19 = 80235391,79 cjm.




4.6 Умумий цех сарф-харажатларини аниқлаш
Цех сарф-харажатлар асосий ишчилар иш ҳақининг 120% ни ташкил [image: image544.png]



[image: image545.png]Suex = 1,25yx = 1,2-53490261,19 = 64188313,43 cjm.




Умумкорхона сарф-харажатлари барча ишчилар иш ҳақининг 90% ини [image: image547.png]TAIIKHJI KHJIa/H:




S_кор=0,9ΣS_ИҲi=0,9∙(53490261,19+55411200)=98011315,07 сўм.

4.7 Ўқ деталининг  таннархи калкуляцияси

Деталнинг тан-нарх калкуляцияси 4.4-жадвалда келтирилган.

	4.4-жадвал

	№
	Сарф харажатлар
	Бир дона махсулот учун,
сўм
	Йиллик дастур учун,
сўм

	1
	Асосий материал сарфи, ташиш тайёрлаш харажатлари билан (чиқинди киритилмайди)
	1 042,00
	27 092 000,00 

	2
	Ёрдамчи материаллар сарфи, ташиш тайёрлаш харажатлари билан
	20,84
	541 840,00 

	3
	Асосий ишчиларнинг иш ҳақи фонди (йиллик маош, мукофот ва ЯИТ билан бирга)
	3 497,44
	90 933 444,03 

	4
	Ёрдамчи ишчиларнинг иш ҳақи фонди (йиллик маош, мукофот ва ЯИТ билан бирга)
	3 117,56
	81 056 640,00 

	5
	Дастгоҳларни тутиш билан боғлиқ харажатлар
	3 085,98
	80 235 391,79 

	6
	Цех харажатлари
	2 468,78
	64 188 313,43 

	7
	Умумий корхона харажатлари
	3 769,67
	98 011 315,07 

	8
	Ишлаб чиқаришдан ташқари харажатлар
(умумий корхона харажатининг 0,5%)
	18,85
	490 056,58 

	9
	Маҳсулотнинг таннархи
	17 021,12
	442 549 000,90 

	10
	Маҳсулотнинг улгуржи баҳоси
	21 000,00
	508 931 351,04 


Меҳнат унумдорлиги:

Корхонадаги меҳнат унумдорлигини ҳисоблашда қуйидаги оддий [image: image549.png]dopmynagaH poiiganaHami





[image: image550.png]MMX 4425490009
= = 26032294,17

MY =—— 17 p—




бу ерда, ЙМХ - корхонада ишлаб чиқарилган йиллик маҳсулот хажми, сўм;
АИ - ишлаб чиқаришда фаолият кўрсатаётган ишчилар сони, дона.

[image: image551.png]4.8 JloMUXaHUHT UKTHCOAHI caMapaZiopJIMrHHH aHHK/I1alll




[image: image552.png]Munnuk MKTHCOAMI caMapaop MK KyHugary GopMysia GHIaH TOMMIA/]





[image: image553.png]—H,.-CX; = 66382350—0,1-508931351,04 = 15489215 cim.




[image: image554.png]6y epaa,




[image: image555.png]Hunnuk kupuM, @, = 66382350 ci





Х_й – йиллик сарф харажатлар, Х_й= 508931351,04 сўм;
[image: image556.png]H.- Mex@puii caMmapaop MK Ko3dduiueHTH, H,





4.9 Капитал харажатларнинг қопланиш муддати

[image: image557.png]KX 180900839 _

Thon = 5 = oo = 2
Kom —Jid - 66382350

7 #u.




бу ерда, КХ-барча капитал харажатлар қиймати; ЙФ - йиллик фойда.

4.10 Техник иқтисодий кўрсаткичлар таҳлили

Корхонанинг амалдаги ва лойиҳанинг иқтисодий кўрсаткичлари таҳлили

	4.5-жадвал

	№
	Кўрсаткичлар
	Қиёслаш
	Фарқи

	
	
	Корхона
	Лойиҳа
	

	1
	Йиллик дастур, дона
	24000
	26000
	2000

	2
	Корхонанинг фойдаси, минг сўм
	45 600
	66 382
	20 782

	3
	Ишлаб чиқариш рентабеллиги, %
	9%
	19%
	10%

	4
	Асосий ишчиларнинг ҳақи, минг сўм
	90 933
	90 933
	0

	5
	Меҳнат унумдорлиги, минг сўм
	25 467
	26 032
	566

	6
	Йиллик иқтисодий самарадорлик, минг сўм
	-25 154
	15 489
	40 644

	7
	Капитал харажатларнинг қопланиш муддати, йил
	3,6
	2,7
	-0,9


5. Мехнатни муҳофаза қилиш бўлими.

Лойиҳаланаётган ишчи жойини меҳнат шароитларининг тарифи ва таҳлили теҳнологик жараённинг қисқа тарифи ва ишчилар меҳнат тарифи.

Деталга ишлов бериш жараёни ГОСТ 123-002-85 бўйича ишчилар меҳнатини ҳавфсизлик шароитларини инобатга олган ҳолда тузилган теҳнологик жараён металл қирқиш дастгоҳларидан иборaт бўлган ишлаб чиқариш тизимидир.

Дастгоҳларда мосланиб ва кесувчи асбоблар билан таҳминланган. Бу дастгоҳлар универсал ва ярим автоматлардир. Жараёнда деталл битта дастгоҳдан иккинчи дастгоҳга қўл ёки маҳсус қурилма узатиб берилиши мумкин. Бўлимда мавжуд бўлган хавфли моддалар  CНиП-93 нормативлар билан меёрланган. Ишчи жойларини яхшилаш учун бўлимда иссиқ сув, ичимлик суви дам олиш жойлари кўзда тутилган.

Ишлов бериш вақти ажрaлиб чиққан чиқиндилар ер остидан конвеер ёрдамида ташқарига олиб ташланади.

Ёнғинни олдини олиш учун сигнализация, ёнғин шити ёнғин гидрaнти мавжуд. Сех  бир этажли  бинода жойлашган бўлиб, светаерaцион фанарлар, вентиляция ва табиий ёруғлик билан таминланган.  Ҳавфли зоналарнинг ҳаммасини атрофи ўрaлган. Дастгоҳлар махсус фундаментга ўрнатилган.

Бўлимда зарурий электр хавфсизлик қоидалари кўзда тутилган. Теҳнологик жараённи меҳанизациялаш ва автоматизациялаш.

Теҳнологик жараённи меҳанизациялаш ва автоматизациялаш меҳнат шароитини енгиллштирaди. Мехнат сиғими ва ёрдамчи вақт ҳам камаяди. Шунинг учун загатовка сехда ва ташқаридан трaнспортёр ёрдамида  ташилади. Осма крaн ёрдамида дастгоҳлар монтаж ва демонтаж қилинади. Чиқан чиқиндилар ер остидан конвеер ёрдамида олиб ташланади.

Қўлланилган мосламалар иложи борича меҳанизациялашган. Оғир юк ва дастгоҳларни кўчириш учун крaн-балка қўлланилади.

Лойиҳада ҳавфли ва зарaрли омиллар мавжуд. Зарaрли омиллар биринчи механик  ишлар беришдаги, яни кесиб ишлашдаги ажрaладиган чанг, товуш, вибрaциядир. Чанг одамнинг организмига кириб нафас олиш йўлларини касаллантирaди ва кўз пардасини ишдан чиқариши мумкин. Вибрaция, яни тебрaниш туфайли профессионал касалликлар пайдо бўлади. Чиқадиган товуш одамнинг миясига тасир этиб  уни чарчатади ва маҳлум касалликларни келиб чиқишига сабаб бўлади.

Хавфли омиллар бу металлга ишлов берган вақтда қиринди, асбоб синиғлари учиб одамга жароҳат қилиши мумкин. Бундан ташқари хавфли омилларнинг бири электр токи. Чунки хамма жиҳозлар электр токи билан ишлайди.

Бўлимда ўтиш ва трaнспортда ўтиш йўллари ҳам мавжуд, улар меёрга қарaганда, йўллар-2000 мм, ўтиш жойлари ва дастгоҳдан 800-1200 мм тенг бўлишлари шарт. Уларни сони теҳнологик жараён катта–кичиклигига қарaб олинади. Одамни ўлчови 800  мм олинади. Одам ва станок орaсидаги масофа  1500 мм қилиб олинади.

Ишлаб чиқариш жойидаги ёритилиш тизимини танлаш.

Ёритилганлик нормаларига мос ҳолатда корхона учун ёритиш тизимини табий ва суний ёритилиш олинади.

Лойиҳаланаётган бўлимда табий ва суний ёруғлик кўзда тутилган.

Табий ёритилиш ойнак ва фонарлар орқали бажарилади, ТЭК меёри  0,1-10% олинади. Суний ёритилиш эса газорaзрядли  лампалар орқали амалгаоширилади. Бу люминесентли лампалардир. Нормал иш шароитини таминлаш учун CН ва   П11-4-79 дан фойдаланиб ҳисоб китоб қилинади.

Ёритилиш оқимидан фойдаланиш кўрсатгичига асосланган ҳисоб китоб шуни кўрсатди, керaкли нур оқими  Фл=5220 лм бўлиши керaк.

Бўлимда талаб этилган ёруғлик ўртачаси 300 лкга тенг. Лампалар сонини қуйидагича топамиз:

Гигиеник талабларга асосан битта ишловчига малум иншоотни ҳажми ва майдони белгиланади. Шунинг учун ҳар бир ишчига КМК бўйича 20м2   майдон ва 80м3 бино ҳажми ажрaтилган.

En =300 лк –ёритилиш бўлиши кеpaк.

S=160 м3-ёритиш майдони

К=1,6-коеффициенти
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=0,41 - коеффициент.
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лампа (20 ёритгич)

Люминессентли ёритгичлар шахмат тартибида жойлашган бўлади.

Авария ҳолатини олдини олиш учун электр йўлларига ҳолдаги ёритилиш кўзда тутилиши керaк.

ЧиП11-4-79 бўйича лойиҳаланаётган иншоотни табий ёритилганлиги, ёритиш тизими ва табий ёритилганлик коефициентини танлаш.

Бўлимни табий ёруғлик учун бинонинг малум жойларида ёртиш проемлари мавжуд. Ёритилганлик табий ёритилганлик коефициенти билан тарифланади. Бу <C> коефициентини ЧиП11-4-71 бўйича 0,9 деб қабул қиламиз.

Бўлимда ёруғлик ўтказадган қабул мадонини қуйидагча топамиз.
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м2.
бу ерда:
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-бўлим полини майдони;м2; 
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-меёрланган қиймат; КЛО

К3-запас коефициенти.;

П0-ойнаклар ёруғлик таснифи.

Т0-ёруғлик ўтказувчанлик  коефициенти.

Т0 =Т1 Т2 Т3 Т4 Т5=1,0 1,0 1,0 1,0 0,9=0,9

Шамоллатиш тизимини танлаш.

Саноат корхоналарини лойиҳалаштиришдаги талаб этилган  санитар қоидаларига  мос келадиган ишлаб чиқариш бинолари учун мувофиқ иқлимий шароитларни асослаб бериш.
Нормал мехнат қилиш учун иш қилинадиган хоналарда хавонинг таркиби атмосфера хавосига яқин бўлиши керак.

Хаводаги зарарли газлар иш жараёнида хосил бўлган буғ, чанглар киши организмига қаттиқ таҳсир қилади: нафас қисилади, юрак қаттиқ ура бошлайди.

Шунинг учун иш зонасидаги хавода бўлишига йўл  қўйиладиган зарарли аралашмалар миқдорини нормал холатга келтириш учун хавони янгилаб турадиган вентиляциялар қурилади. Вентиляция ишхона ишхонадаги бошқа газларнинг нормал миқдорга шунингдек хаво температурасини нормал даражага олиб келади.

Шунинг учун ГОСТ 12.1-006-88 бўйича ва СН 247-81 га асосланиб оптимал иқлимий шароитлар белгиланади.

Ишлаб чиқариш корхоналарида хавонинг харорaти бошқарилмаса T=18-25% дан, T=30-33% гача кўтарилиб кетиши мумкин. Шунинг учун ГОСТ 12.1-006-88 бўйича  ва СН 247-81 га асосланиб оптимал иқлимий шароитлар белгиланади.

Қишда  Т=17- 190
[image: image575.wmf]j

 =40  60%

Ёзда   Т=20 - 220
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 =40  60%

Ишлаб чиқариш бинолари учун умумий хаво алмашинувини қуйидагича топамиз.

Лтп=Лвит =
[image: image577.wmf];
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Қизб=Қоб+Қп+Қм=300000+200000+180000=500000

Лтр  ва Лвит –келаётган ва чиқиб кетаётган ҳаво қиймати.

тит ва твим - келаётган ва чиқиб кетаётган ҳаво харорaти.

Лтрва Лвит=
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Электр хавфсизлиги.

Механика бўлимида электр токи кенг қўлланилади. Шунунг учун электр хавфсизлигига катта этибор бериш керaк. Электр занжири одам танаси орқали уланиб қолса ёки одам занжирнинг икки нуқтасига тегиб кетса одамни ток урaди. Кишиларни электр токидан шикастланиш хавфи борлиги тўғрисида огохлантириш учун плакатлардан фойдаланилади. Плакатлар тақиқловчи, огохлантирувчи, эслатувчи в рухсат этувчи бўлиши керак. Кишиларни электр токидан шикастланишининг олдини олишга қаратилган асосий воситалардан бири – ерга улашдир. Бунинг учун ерга улагич ва ерга уловчи симлар ишлатилади. Электр хавфсизлик тадбирларидан бир нечтасидан айтиб ўтиш мумкин, булардан химоявий ерга улаш химояси, нолга улаш химояларини қўллаш, қўшимча изоляцияни ишлатиш, химоя тўсиқларини қўллаш.

8.1. ва 8.2. Raсмда ерга улаш ва  нолга улаш химояси келтирилган.
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               5.1 Raсм. Ерга улаш химоясини              5.2. Raсм. Нолга улаш 
химоясинисхемаси                        схемаси 

Ёнғин хавфсизлиги.

Ёнғин хавфсизлиги иморaт сехнинг ўтга чидамлилигига қарaб саноат категориясианиқланади.
Бўлимдан катта кўчага чиқиладиган йўл камида иккита бўлиши керак. Ёнғин ўчириш машиналари ўтадиган ва бинога келинадиган, хамда бошка йўллар яхши ёритилган, хамиша бўш бўлиши керак. Хар қайси бинони олдида ўт ўчириш ускуналари ва инвентария бўлиши шарт. Энг оддий воситалар қаторига қуйидагилар киради: ўт ўчиргичлар, сув солинадиган идишлар, қум солинадиган яшиклар ва қуйидаги инвентарлар – ломлар, болта, белкурак, чангак, челаклар хаммаси қизил рангда бўлиши керак. Ундан ташқари бўлимда ёнғин гидранти, сув ховузчаси  шланглар билан таҳминланган бўлиши керак.

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

Қурилиш материаллари ёнмайдиган ёнғинга чидаш бўйича иншоот 1- даражалидир.

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

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

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

Хулоса

Диплом лойихасини бажариш жараёнида “Ўқ” 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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