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КИРИШ.

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


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


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


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


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

1. Умумий қисм.

1.1. Детални ҳизмат вазифаси.


Болтлар –– махкамлаш, деталларга тўғри чизиқли бориб келиш харакатини  бериш учун хизмат қилади.



Болтлар сиқилувчи ва чўзилувчи  кучланиш билан бир вақтда буровчи моментдан ҳосил бўладиган кучланиш таъсирида ишлайди.


Болтлар редукторларда, тегирмонларда хар хил айланувчи механизмларда, умуман олганда барча машиналарда ишлатилади. 


Пўлат 40Х ГОСТ 1050–74 материали кимёвий таркиби.
1-жадвал
	С
	Si
	Мn
	Р
	S
	Ni
	Cr

	
	
	
	Кўп эмас
	
	

	0.36÷0.44
	0.17÷0.37
	0.5÷0.8
	0.045
	0.045
	≤0.30
	0.8-1.1



Пўлат 40Х ГОСТ 1050-74 материали механик хоссаси.
2-жадвал

	σв,

Мпа
	σт,

Мпа
	δ%
	ан, Дж/%

	980
	786
	10
	6


1.2. Детал тузилишининг технологикликлиги ва унинг миқдорий кўрсаккичлари.

Ишлаб чиқариш объекти бўлган маҳсулот конструкциясини технологиклиги қуйидаги нуқтаи назарлар бўйича тахлил қилинади. Қўлланиладиган материалнинг кўриниши ва тури хом–ашёни кўриниши ва тайёрлаш услублари.


Қўлланиладиган ишлов бериш йиғиш тайёрлаш корхонасидан ташқарида монтаж қилиш ва синашни технологик усуллари ва кўринишлари прогрессив технологик жараёнлар шунингдек кам меҳнат ва энергия сарфланадиган, чиқиндисиз типавий технологик жараёнлардан фойдаланганлик даражаси жараёнларни механизациялаш, автоматлаштириш имконияти, унификацияланган йиғиш бирикмалари ва деталларни фўллаш даражаси. Тайёрловчи корхонани ўзига хос хусусиятлари талаб қилинган ишчилар клафикациялари.


Деталнинг ишчи чизмасини тахлил қилиш шуни кўрсатадики детални ишчи вазифасини ўзгартирмаган ҳолда уни тузилиши элементларини қисқартириш имконияти йўқ. Детал тузилиши хом–шаё олишни рационал усулларидан фойдаланиш имкониятини беради. Ишлов беришда қийинчилик туғдирадиган юза сифатида Д ва Л сферик ботиқ юзаларни кўрсатишимиз мумкин. Бу юзаларга ишлов бериш учун шаклдор кескич талаб қилинади. Заготовка тузилиши ва мустахкамлиги ва уни унумдорлигини юқори бўлган ишлов бериш усулларидан фойдаланишни чегараланмайди. Материални ишлов берилувчанлиги лезвияли ва образив асбоблардан фойдаланишга имкон беради. Технологиклик ва аниқлик бўйича тахлил технологик жараён маршрутини тузиш дастгоҳларни назорат ишларини аниқлашга негиз бўлиб қолади. 



Бажарилган тахлил қуйидаги коэффицентларни аниқлашга имкон беради.

1. Конструктив элементларни унификациясини коэффиценти.
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бу ерда: 

Qy.э ва Qэ унификацияланган конструктив элементлар сони ва детални ҳамма элементлар сони
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2. Материаллардан фойдаланиш коэффиценти. 
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бу  ерда: 

q––детал оғирлиги, q= V*γ. Кг
V=[image: image5.png]mdd mdg |
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q=3269.8*7.83=25602г=25,6кг.


Q––заготовка оғирлиги, Q=28 кг 


[image: image6.wmf]88

.

0

28

6

.

25

=

=

=

Q

q

KИМ


3. Ишлов бериш аниқлиги коэффиценти.
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бу ерда: 
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4. Юзалар ғадир–будурлик коэффиценти.
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бу ерда:  
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Бажарилган тахлил йиғув бирикманинг  берилган детални тўғри лойихалашга имкон беради.

1.3. Ишлаб чиқариш турини аниқлаш.

Ҳар бир машинасозлик корхонаси бир йил давомида ишлаб чиқаришга керак бўлган маҳсулот ва захира қисмларининг маълумотига эга. Бу маълумот ишлаб чиқариш дастури деб аталади ва унда маълумотни тури, сони, ўлчами ва материали тўғрисида ҳам етарлича ахборот бор. Корхонанинг умумий ишлаб чиқариш дастурига асосан цехлар 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 асосоан 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. Ишлаб чиқариш турини жадваллар усули билан аниқлаганда деталнинг оғирлиги ва йиллик ишлаб чиқариш дастури талаб қилинади.


Бунда N=10000 дона ва m=25.6 кг бўлганда ([10],2ж,18б) ишлаб чиқариш тури ўрта серияли деб айтишимиз мумкин.


Берилган йиллик дастурга асосан  ишлаб чиқариш қадамини қуйидаги ифода ёрдамида ҳисобланади.
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бу ерда: [image: image14.wmf]соат
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 – дастгоҳларни бир йиллик ҳақиқий ишлаш вақти фонди;  N=5000 дона – йиллик ишлаб чиқариш дастури.


Бўлимдаги иш тартиби 2 сменали. Серияли ишлаб чиқариш турида 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 ишчи кунлар сони.

2. ТЕХНОЛОГИК ҚИСМ

2.1. ЗАГОТОВКА ТУРИНИ ТАНЛАШ ВА УНИ ОЛИШ УСУЛИНИ АНИҚЛАШ


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 таъминлаш 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 штамплаш усулидан оламиз.
2.2. ДЕТАЛ ЮЗАЛАРИГА МЕХАНИК ИШЛОВ БЕРИШ РЕЖАСИНИ ТУЗИШ. 


Механик ишлов бериш технологик жараёнларини лойихалаш учун хар бир деталнинг йиллик ишлаб чиқариш дастури асос бўлади. Худди шунингдек деталнинг ишчи чизмаси уни тайёрлаш бўйича техник шартлари дастлабки маълумот бўлиб хизмат қилади. Машина деталлари юзаларига механик ишлов бериш режаси уларни тайёрлашни энг маъқул вариантини тузишдан иборат. Юзаларга ишлов бериш кетма–кетлигини танлашдан илгари детални тайёрлаш аниқлиги ва техник шартларига хом ашёни олишни механик ишлов бериш усулларига шунингдек шу детални тайёрлашни типовий ёки ишлабчиқаришда қўлланилаётган технологик жараёнга таяниш керак. Асосий эътиборни хом ашё юзаларига ишлов бериш учун технологик базаларни қабул қилишга қаратилади.   

3-жадвал

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

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	005

010

015
020

025
030
035
	1

2
1

2

3

4

5

6

7

8

9

	Заготовкани кесиш.

Штамплаш

Термик ишлов бериш

Фрезалаш–марказлаш

А,Б сирт 535js14 ўлчамда фрезалансин

Марказий тешиклар пармалансин

Токарлик 

А ўрнатиш

К ва С юзалар 480мм узунликда Ø83h12 ўлчамда қора йўнилсин

М юза 95мм узунликда Ø81 h12 ўлчамда қора йўнилсин ва 2.5х45º фаска очилсин

И юза 195мм узунликда Ø74js14 ўлчамдаа йўнилсин

Л ботиқ юза 20мм узунликда  йўнилсин
D ботиқ юза 40мм узунликда Ø38мм узинликда йўнилсин

К ва С  юзалар Ø82h9 ўлчамда тоза йўнилсин

М  юза  Ø80h9 ўлчамда  тоза йўнилсин
М   юзага М80х 2 резба йўнилсин

Б ўрнатиш

В  юза Ø100js14  ўлчамда  йўнилсин

Горизонтал фрезалаш

В ва Н юзалар 92 js12 ўлчам сақланиб фрезалансин

Вертикал пармалаш

Ø16Н12 тешик пармалансин
	С,М

Марказий тешик

С,К

С,К

	С,М
И

И


	МР-73М фрезалаш марказлаш
16К20 Ф3

РДБ

Токарлик 

6М80Г

Горизонтал фрезалаш

2Н135 вертикал пармалаш


2.3. ИККИТА ТУРЛИ КЎРИНИШДАГИ ЮЗАЛАРГА ҚОЛДИРИЛГАН ҚЎЙИМ МИҚДОРИНИ АНАЛИТИК  ҲИСОБИ 

К юзага механик ишлов бериш учун қолдирилган қўйимни хисоблаймиз.

Ø82h9(-0,087) 

16К20Ф3 РДБ  дастгохида ишлов бериляпти.Ишлов бериш кетма кетлиги.

1.Қора йўниш.

2.Тоза йўниш.

Заготовка штамплаш йўли билан олинади.

Хисобий формула.
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бу ерда: 
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[image: image19.wmf]1
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[image: image20.wmf]i
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–– заготовкани мосламада ўрнатиш хатоликлари миқдори.
Rz=200мкм

T=300мкм

Қора йўнишдан кегин

Rz=50мкм

T=50мкм

1. Фазовий четланишларни йиғинди қиймати.
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Қолдиқ фазовий четланиш.

[image: image24.wmf]мкм

105

2097

05

,

0

05

,

0

1

=

×

=

×

=

r

r


2. Ўрнатиш хатолиги.
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Қолдиқ ўрнатиш хатолиги.
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3. Қўйим хисоби.
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4. Допускларни қийматини белгилаймиз.
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5. Хисобий ўлчам.
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6. Чегаравий ўлчамлар хисоби.
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7. Қўйимларни чегаравий қиймати хисоби.
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8. Умумий қўйим.
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9. Текшириш.

Zmax1-Zmin1=670-410=260мкм.

[image: image41.png]


=260мкм.
Ҳисоб тўғри бажарилган.
10.Номинал қўйим

Zном=4610+1700-90=6220мкм.

dзаг=82+6,22=88,22мм.

А ва Б юзалар, L=535±0,775мм юза учун ҳисоблаш

 Заготовка штамплаш усулида олинган.  Ишлов бериш кетма-кетлиги қуйидагича. 

1. Бир марта фрезалаш.


Хисобий формула.
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бу ерда: 
[image: image43.wmf]1
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–– олдинги ўтишдаги ғадир-будурлик миқдори,
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 –– олдинги нуқсонли ўтиш қатлами,
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–– заготовкани мосламада ўрнатиш хатоликлари миқдори.
Rz=200мкм

T=300мкм

         Заготовка допуски
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бу ерда:

Рсм=1600 мкм  ([3], 18ж, 187б)
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         Фрезалаш учун:
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Йўнишга минимал қўйим.
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Ҳисобий ўлчамни топамиз.

lр1=lмин1 =534.225≈534,23мм

lp2= 534.225+4.574=538.799 ≈538,8мм

Максимал чегаравий ўлчам.
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Қўйимларни чегаравий қиймати.
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Ҳисобларни текширамиз.
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Ҳисоблар тўғри.
Номинал қўйим

Zном=4575+1700-775=5500мкм.

Lзаг=535+5,5=540,5мм
Жадвал усули билан механик ишлов бериш учун қолдирилган қўйим миқдорини ҳисоби (ҳамма қолган юзалар учун).

4–жадвал

	Ишлов бериладиган юза
	Ўлчам
	Қўйим
	Четланиш, мм

	
	
	Жадвал, мм
	Ҳисобий, мм
	

	C ва К
	Ø82h9
	
	2·3.11
	+1.7

-0.5

	А ва Б
	535js14
	
	2·2.5
	+1.7

-0.5

	T
	100js14
	2·3
	
	+1.7

-0.5


2.4. КЕСИШ МАРОМИНИ ҚИСҚА АНАЛИТИК УСУЛДА ҲИСОБЛАШ ВА АСОСИЙ ВАҚТНИ АНИҚЛАШ 

Операция 005. Фрезалаш-марказлаш. 1–ўтиш. А,Б сирт 535js14 ўлчамда фрезалансин

МР-73М фрезалаш марказлаш дастгохи..

1. Торец фреза Т15К10 ГОСТ 9473–80.
Дфр=1,6В=1,6*100=160мм

Z=16
2. Кесиш чуқурлиги 


[image: image60.wmf]мм
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3. Суриш қийматини аниқлаймиз. (16ж, 269б)

Sм=S·n=Sz·z·n;

Sz=0.06 мм/айл.

4. Кескични турғунлик даврини аниқлаймиз.

Т=240 дақ деб қабул қиламиз. ([6], 268б)

5. Кесишда асосий ҳаракатни тезлигини аниқлайлик. (м/мин, 265б).
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17-жадвалдан (269б) формуладаги коэффицентлар ва даража кўрсаткичларни ёзиб оламиз.


Сv=332,  Xv=0.1,  Уv=0.4,  m=0.2,
q=0.2,   u=0.2, р=0



Тўғрилаш коэффицентларини эътиборга оламиз.
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Кv =0,95, nv=1, 
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6. Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини корректировка қилиб ҳақиқий айланишлар частотаси  n=354 дақ-1 ни қабул қиламиз.

7. Кесиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги:
[image: image68.png]mdn _ 3.14-160-354
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Суриш тезлиги
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8. Кесиш кучи Рz ни қуйидаги формуладан ҳисоблаб топамиз:
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Мавжуд ишлов бериш шароити учун: 
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 (22-ж, 274б)
Кесиш кучидаги тўғрилаш коэффицентларини эътиборга оламиз.


[image: image72.wmf]n

B

MP

G

K

z

÷

ø

ö

ç

è

æ

=

750

  (9-ж, 264б)

Шартга асосан GB=1000; n=0.75 (9-ж,264б)

Демак, 
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[image: image74.wmf]H
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9.  Кесиш учун сарфланган қувват:
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Дастгоҳ қуввати билан солиштириш.
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[image: image77.wmf],
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6.5кВт<11.7кВт
10.  Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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l––ишлов бериш узунлиги

[image: image80.png](p—+D7=5%) = 05(160 — {1607 — 1007) = 17.55mn





Δ––кескични кириш ва чиқиш узунлиги
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[image: image82.wmf]дак
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025 Операция.Токарлик РДБ.

А ўрнатиш

К ва С юзалар 480мм узунликда Ø83h12 ўлчамда қора йўнилсин

Токорлик  16К20Ф3 РДБ 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 Полат-40Х маркали бўлиб, унинг қаттиқлиги 217 HB га тенг.кескич ва унинг геометрик элементлари:

Токорлик ўтувчи кескичи , кесувчи қисм материяли Т15К6, кескич танаси материялли Полат 40, кўндаланг кесим юзаси 16х20 мм L=160 мм

Геометрик элементлари;

([4] 187 бет, 29 жад )
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 EMBED Equation.3 [image: image89.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image90.wmf]0
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, р=1 мм 
[190  бет, 31 жад ]

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

1.Кесиш чуқурлигини белгилаймиз. Бир марта ўтиш билан қўйим миқдорини олиб ташлашда t=h=2.5 мм.

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

Sо=0.6 мм/айл.

Дастгоҳ паспорти бўйича коректировкалаб  Sо=0.6 мм/айл ни қабул қиламиз.

3.Кескични турғунлик даврини аниқлаймиз.

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

4.Кесишда асосий ҳаракатни 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=350,  Хv=0.15,  yv=0.35,  m=0.20

Тўғрилаш коеффицентларини этиборга оламиз.
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Кv =0,95, nv=1, 
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5.Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси  n=250 дақ-1 ни қабул қиламиз.

6.Кесиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги:
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7.Кесиш учун сарфланган қувват:
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8.Кесиш кучи Рз ни қуйидаги формуладан ҳисоблаб топамиз:  
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Мавжуд ишлов бериш шароити учун: 
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 (22-ж, 273б)
Кесиш кучидаги тўғрилаш коеффицентларини этиборга оламиз.


[image: image102.wmf]22

,

1

750

980

750

75

.

0

=

ú

û

ù

ê

ë

é

=

÷

÷

ø

ö

ç

ç

è

æ

=

n

в

в

мр

K

s

s


[image: image103.wmf]  
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Демак, 
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9.Дастгоҳ юритмасини қуввати етарлими ёки йўқлигини текширамиз:

Токорлик револвер  16К20Ф3 дастгоҳи  

Nшп=Nд·η=10·0.75=7.5 квт;

Nкес≤Nшп, 2.5≤7.5, яни ишлов бериш мумкин.

10.Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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Кескични ишчи юриш узунлиги L=l+y+∆

бу ерда: у=t*ctgφ=2.5*ctg45=2.5мм- кескични ботиши



∆=2 мм, кескични чиқиши



i=1, ўтишлар сони

L=480+2,5+2 =484.5 мм
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2.5. Кесиш маромларини жадваллар усулида хисоблаш ва
асосий вақтни аниқлаш.
020.Операция. Фрезалаш марказлаш

Ўтиш 2.Марказий тешиклар ø4Н10 ўлчамда пармалансин.

ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=2.0 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат-40Х маркали бўлиб.Кескич ва унинг геометрик элементлари: Марказловчи  парма  d=4 мм, кесувчи қисм материалли қаттиқ қотишма P6M5. Геометрик ўлчамлари 2
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 [ 203 бет, 44 жад ] Д<10 мм конструксион пўлатлар учун ψ=30
[image: image116.wmf]0


Кесиш маромларини белгилаймиз

1.  Пўлатларни  пармалашда  қаттиқлиги  HB  229  бўлганда  суриш  қиймати

S=0,20-0,37 мм/айл 
 ([5] 252бет,  19 жад)      

Тоғрилаш коеффиценти К =0,9

Дастгоҳ  паспортидан S  =0,20 мм/айл қабул қиламиз.

2.Кескични турғунлик даврини аниқлаймиз.

Бунда битта кескич билан ишлов беришда Т =30...60 дақ эканлигини этиборга олиб 
Т =45 дақ деб қабул қиламиз. ([2],280 б 30 жад )

 3.Кесиш тезлиги

Агар пўлат бўлса, суриш S=0,2 мм/айл бўлса, диаметри D   4мм бўлса,

 Vжад= 15 м/дақ 

([5]663бет,7жад ) 

Тўғрилаш коеффиценти К=1,0
 [663 бет]

V=15*1=15 м/дақ

4. Шпинделни айланишлар сони
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси n=1125 дақ-1 ни қабул қиламиз.

5.Кесиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги:
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 6. Кесишдаги куч.

Агар  D=4 мм болса, суриш  S=0,2 мм/айл  бўлса,  Пўлатлар  учун  

P=1350 Н 
([5]669 бет,7жад) 

тўғрилаш  коеффиценти К=0,75;





Р=1350* 0,75=1015,5  Н

7.Кесишдаги қувватни хисоблаймиз.

Агар D=4 мм бўлса, суриш S то 0,35мм/айл бўлса, кесишдаги тезлик 11 м/дақ бўлса: Nж=0,23 квт

 ([5]670бет,7 жад)

тоғрилаш коеффиценти К=1.0

N=0,23 Квт

8.Асосий вақтни хисоблаймиз/.

Т
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Бу ерда:

L=
[image: image122.wmf]l
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+

 =4+2+2=8  мм;

бу ерда:у=2 мм, кескични ботиши



∆=2 мм, кескични юриши
025 Операция. Токарлик РДБ

А ўрнатиш

Ўтиш 2. М юза 95мм узунликда Ø81 h12 ўлчамда қора йўнилсин ва 2.5х45º фаска очилсин

Токорлик РДБ  16К20Ф3 дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=1.0 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат-40Х Кескич ва унинг геометрик элементлари:

Токарлик контур кескичи,ГОСТ20872-80, кесувчи қисм материали Т15К6, кескич танаси материали Пўлат 35, кўндаланг кесим юзаси 16х20 мм L=160 мм

Геометрик элементлари;
([4]187бет,29жад)


[image: image123.wmf]0

15

=

g

 [188бет,30 жад];
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 EMBED Equation.3 [image: image129.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image130.wmf]0
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1.Кесиш чуқурлигини белгилаймиз.
 Бир марта ўтиш билан қўйим миқдорини олиб ташлашда t=h=1.0 мм.

2.Суриш қийматини аниқлаймиз.
 ([5]  646 бет, )

Sо=0.6 мм/айл.

Дастгоҳ паспорти бўйича коректировкалаб  Sо=0.6  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. 

[5],26 б)

4.Кесишда асосий ҳаракатни тезлигини аниқлайлмиз

Агар t =1 мм гача бўлса, суриш S=0,6мм/айл бўлса, Пўлатлар учун, Т15К6 бўлса, 
[image: image132.wmf]0
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 бўлса;

Vж=125 м/дақ ([5]29 бет)

Тўғрилаш коифецинти К=К1 К2
К3
([5]32 бет)

К1=0.75;  К2=1,55; К3=1; К=0.75х1,55х1=1,16;

V= 125x1.16=145,5м/дақ

5.Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.
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Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси  n=500 дақ-1 ни қабул қиламиз.

6.Кесиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги:
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7.Кесиш кучи

[image: image135.png]



Бу ерда К1-ишлов берилувчи материалга боғлиқ коэффициент

К2-кесиш тезлиги ва олдинги бурчакка боғлиқ коэффициент. 

Агар S=0,6мм/айл, t=1.0мм,

Рzжад
=200кГ
([5]35бет)
К1=0,8; К2=09;    ([5]36бет)
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Дастгоҳ юритмасини қуввати етарлими ёки йўқлигини текширамиз:

Токорлик РДБ 16К20Ф3 дастгоҳи  

Nшп=Nд·h=10·0.75=7.5 квт;

Nкес≤Nшп,2,6≤7.5, яни ишлов бериш мумкин.

8.Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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Бу ерда

 L=l+y+Δ=95+2+2=99 мм
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Операция 025. Токарлик. 
3–ўтиш. И юза 195мм узунликда Ø74js14 ўлчамдаа йўнилсин

Токорлик РДБ  16К20Ф3 дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=4.5 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат-40Х Кескич ва унинг геометрик элементлари:

Токарлик контур кескичи,ГОСТ20872-80, кесувчи қисм материали Т15К6, кескич танаси материали Пўлат 35, кўндаланг кесим юзаси 16х20 мм L=160 мм

Геометрик элементлари;
([4]187бет,29жад)
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 [31 жад]; 
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 EMBED Equation.3 [image: image147.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image148.wmf]0
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[image: image149.wmf]0
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,r=1 мм [190бет,31жад ]

1. Кесиш чуқурлиги 

t=2.25 мм

2. Суриш қийматини аниқлаймиз.

Sо=0.5 мм/айл ([1], 22б)

дасткоҳ бўйича қабул қиламиз

Sо=0.5 мм/айл

3. Кескич турғунлик даври


Т=60 дақ ([1], 26б)

4. Кесиш тезлигини топамиз
V=Vж ·K1 ·K2 ·K3, м/дақ


Vж =115 м/дақ 

K1 – материалга боғлиқ коэффицент;

K1 =0.7 ([1], 29б)

K2 – турғунликка боғлиқ коэффицент;

K2 = 1.55 ([1], 29б)

K3 – ишлов бериш турига боғлиқ коэффицент;

K3 = 1.0([1], 29б)


V=115·0.7·1.55·1.0=124 м/дақ

5. Шпинделни айланишлар сонини  аниқлаймиз.
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дасткоҳ бўйича қабул қиламиз

n=400 айл/дақ
8.Ҳақиқий кесиш тезлигини топамиз.


[image: image151.wmf]дак

м

n

d

V

/

102

1000

400

82

14

.

3

1000

=

×

×

=

×

×

=

p


9.Кесиш қуввати.
Nкес=N​ж·КN=4.5·1.0=4.5 кВт

Nж=4.5 кВт;
КN=1.0
Текшириш.

 Nэф=Nх·h=10·0.75=7.5 квт;

           Nкес≤Nеф, 4.5≤ 7.5  
           Ишлов бериш мумкин.
10.Асосий вақт.
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l––ишлов бериш узунлиги

у––кесиш узунлиги

Δ––кескични кириш ва чиқиш узунлиги
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Ўтиш4. Л ботиқ юза 20мм узунликда  йўнилсин
Токорлик РДБ  16К20Ф3 дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=4.0 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат-40Х Кескич ва унинг геометрик элементлари:

Токарлик контур кескичи,ГОСТ20872-80, кесувчи қисм материали Т15К6, кескич танаси материали Пўлат 35, кўндаланг кесим юзаси 16х20 мм L=160 мм

Геометрик элементлари;
([4]187бет,29жад)
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[image: image161.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image162.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image163.wmf]0
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,r=1 мм [190бет,31жад ]

1. Кесиш чуқурлиги 

t=2 мм

2. Суриш қийматини аниқлаймиз.

Sо=0.2 мм/айл ([1], 22б)

дасткоҳ бўйича қабул қиламиз

Sо=0.2 мм/айл

3. Кескич турғунлик даври


Т=60 дақ ([1], 26б)

4. Кесиш тезлигини топамиз
V=Vж ·K1 ·K2 ·K3, м/дақ


Vж =115 м/дақ 

K1 – материалга боғлиқ коэффицент;

K1 =0.7 ([1], 29б)

K2 – турғунликка боғлиқ коэффицент;

K2 = 1.55 ([1], 29б)

K3 – ишлов бериш турига боғлиқ коэффицент;

K3 = 1.0([1], 29б)


V=115·0.7·1.55·1.0=124 м/дақ

5. Шпинделни айланишлар сонини  аниқлаймиз.


[image: image165.wmf]дак

айл

d

v

n

/

484

82

14

.

3

124

1000

1000

=

×

×

=

×

×

=

p


дасткоҳ бўйича қабул қиламиз

n=400 айл/дақ
8.Ҳақиқий кесиш тезлигини топамиз.
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9.Кесиш қуввати.
Nкес=N​ж·КN=4.5·1.0=4.5 кВт

Nж=4.5 кВт;
КN=1.0
Текшириш.

 Nэф=Nх·h=10·0.75=7.5 квт;

           Nкес≤Nеф, 4.5≤ 7.5  
           Ишлов бериш мумкин.
10.Асосий вақт.
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l––ишлов бериш узунлиги

у––кесиш узунлиги

Δ––кескични кириш ва чиқиш узунлиги
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Ўтиш5.D ботиқ юза 40мм узунликда йўнилсин

Токорлик РДБ  16К20Ф3 дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=5.0 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат-40Х Кескич ва унинг геометрик элементлари:

Токарлик контур кескичи,ГОСТ20872-80, кесувчи қисм материали Т15К6, кескич танаси материали Пўлат 35, кўндаланг кесим юзаси 16х20 мм L=160 мм

Геометрик элементлари;
([4]187бет,29жад)
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[image: image176.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image177.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image178.wmf]0
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,r=1 мм [190бет,31жад ]

1. Кесиш чуқурлиги 

t=2,5 мм

2. Суриш қийматини аниқлаймиз.

Sо=0.2 мм/айл ([1], 22б)

дасткоҳ бўйича қабул қиламиз

Sо=0.2 мм/айл

3. Кескич турғунлик даври


Т=60 дақ ([1], 26б)

4. Кесиш тезлигини топамиз
V=Vж ·K1 ·K2 ·K3, м/дақ


Vж =115 м/дақ 

K1 – материалга боғлиқ коэффицент;

K1 =0.7 ([1], 29б)

K2 – турғунликка боғлиқ коэффицент;

K2 = 1.55 ([1], 29б)

K3 – ишлов бериш турига боғлиқ коэффицент;

K3 = 1.0([1], 29б)


V=115·0.7·1.55·1.0=124 м/дақ

5. Шпинделни айланишлар сонини  аниқлаймиз.
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дасткоҳ бўйича қабул қиламиз

n=400 айл/дақ
8.Ҳақиқий кесиш тезлигини топамиз.
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9.Кесиш қуввати.
Nкес=N​ж·КN=4.5·1.0=4.5 кВт

Nж=4.5 кВт;
КN=1.0
Текшириш.

 Nэф=Nх·h=10·0.75=7.5 квт;

           Nкес≤Nеф, 4.5≤ 7.5  
           Ишлов бериш мумкин.
10.Асосий вақт.
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l––ишлов бериш узунлиги

у––кесиш узунлиги

Δ––кескични кириш ва чиқиш узунлиги
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Ўтиш6. К ва С  юзалар Ø82h9 ўлчамда тоза йўнилсин

Токорлик РДБ  16К20Ф3 дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=0.5 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rа2.5 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат-40Х Кескич ва унинг геометрик элементлари:

Токарлик контур кескичи,ГОСТ20872-80, кесувчи қисм материали Т15К6, кескич танаси материали Пўлат 35, кўндаланг кесим юзаси 16х20 мм L=160 мм

Геометрик элементлари;
([4]187бет,29жад)
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[image: image191.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image192.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image193.wmf]0
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[image: image194.wmf]0
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,r=1 мм [190бет,31жад ]

1. Кесиш чуқурлиги 

t=0,5 мм

2. Суриш қийматини аниқлаймиз.

Sо=0.2 мм/айл ([1], 22б)

дасткоҳ бўйича қабул қиламиз

Sо=0.2 мм/айл

3. Кескич турғунлик даври


Т=60 дақ ([1], 26б)

4. Кесиш тезлигини топамиз
V=Vж ·K1 ·K2 ·K3, м/дақ


Vж =160 м/дақ 

K1 – материалга боғлиқ коэффицент;

K1 =0.7 ([1], 29б)

K2 – турғунликка боғлиқ коэффицент;

K2 = 1.55 ([1], 29б)

K3 – ишлов бериш турига боғлиқ коэффицент;

K3 = 1.0([1], 29б)


V=160·0.7·1.55·1.0=173 м/дақ

5. Шпинделни айланишлар сонини  аниқлаймиз.
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дасткоҳ бўйича қабул қиламиз

n=630 айл/дақ
8.Ҳақиқий кесиш тезлигини топамиз.
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9.Кесиш қуввати.
Nкес=N​ж·КN=2.5·1.0=2.5 кВт

Nж=2.5 кВт;
КN=1.0
Текшириш.

 Nэф=Nх·h=10·0.75=7.5 квт;

           Nкес≤Nеф, 4.5≤ 7.5  
           Ишлов бериш мумкин.
10.Асосий вақт.
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l––ишлов бериш узунлиги

у––кесиш узунлиги

Δ––кескични кириш ва чиқиш узунлиги
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Ўтиш7. М  юза  Ø80h9 ўлчамда  тоза йўнилсин
Токорлик РДБ  16К20Ф3 дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=0.5 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rа2.5 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат-40Х Кескич ва унинг геометрик элементлари:

Токарлик контур кескичи,ГОСТ20872-80, кесувчи қисм материали Т15К6, кескич танаси материали Пўлат 35, кўндаланг кесим юзаси 16х20 мм L=160 мм

Геометрик элементлари;
([4]187бет,29жад)
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[image: image205.wmf]0

=

l

,


[image: image206.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image207.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image208.wmf]0
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[image: image209.wmf]0
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,r=1 мм [190бет,31жад ]

1. Кесиш чуқурлиги 

t=0,5 мм

2. Суриш қийматини аниқлаймиз.

Sо=0.2 мм/айл ([1], 22б)

дасткоҳ бўйича қабул қиламиз

Sо=0.2 мм/айл

3. Кескич турғунлик даври


Т=60 дақ ([1], 26б)

4. Кесиш тезлигини топамиз
V=Vж ·K1 ·K2 ·K3, м/дақ


Vж =160 м/дақ 

K1 – материалга боғлиқ коэффицент;

K1 =0.7 ([1], 29б)

K2 – турғунликка боғлиқ коэффицент;

K2 = 1.55 ([1], 29б)

K3 – ишлов бериш турига боғлиқ коэффицент;

K3 = 1.0([1], 29б)


V=160·0.7·1.55·1.0=173 м/дақ

5. Шпинделни айланишлар сонини  аниқлаймиз.
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дасткоҳ бўйича қабул қиламиз

n=630 айл/дақ
8.Ҳақиқий кесиш тезлигини топамиз.
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9.Кесиш қуввати.
Nкес=N​ж·КN=2.5·1.0=2.5 кВт

Nж=2.5 кВт;
КN=1.0
Текшириш.

 Nэф=Nх·h=10·0.75=7.5 квт;

           Nкес≤Nеф, 4.5≤ 7.5  
           Ишлов бериш мумкин.
10.Асосий вақт.
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l––ишлов бериш узунлиги

у––кесиш узунлиги

Δ––кескични кириш ва чиқиш узунлиги
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Ўтиш8. 
М   юзага М80х 2 резба йўнилсин

Токорлик РДБ  16К20Ф3 дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=1.0 мм.  Заготовка материали Пўлат-40Х Кескич ва унинг геометрик элементлари:

Токарлик резба  кескичи,ГОСТ18885-73, кесувчи қисм материали Т15К6, кескич танаси материали Пўлат 35, кўндаланг кесим юзаси 16х20 мм L=160 мм

Геометрик элементлари;
([4]187бет,29жад)
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 EMBED Equation.3 [image: image222.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image223.wmf]0
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[image: image224.wmf]0
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, [190бет,31жад ]

1.Кесиш чуқурлигини белгилаймиз.
 Бир марта ўтиш билан қўйим миқдорини олиб ташлашда t=h=1.0 мм.

2.Суриш қийматини аниқлаймиз.
 ([5]  646 бет, )

Sо=2.0 мм/айл.

Дастгоҳ паспорти бўйича коректировкалаб  Sо=2.0  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. 

[5],26 б)

4.Кесишда асосий ҳаракатни тезлигини аниқлайлмиз

Агар t =1 мм гача бўлса, суриш S=2,0мм/айл бўлса, Пўлатлар учун, Т15К6 бўлса, 
[image: image225.wmf]0
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 бўлса;

Vж=125 м/дақ ([5]29 бет)

Тўғрилаш коифецинти К=К1 К2
К3
([5]32 бет)

К1=0.75;  К2=1,55; К3=1; К=0.75х1,55х1=1,16;

V= 125x1.16=145,5м/дақ

5.Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз.

[image: image226.wmf]1

571

81

14

.

3

5

.

145

1000

1000

-

=

×

×

=

=

дак

D

V

n

p



Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини коректировка қилиб хақиқий айланишлар частотаси  n=500 дақ-1 ни қабул қиламиз.

6.Кесиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги:
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7.Кесиш кучи

[image: image228.png]



Бу ерда К1-ишлов берилувчи материалга боғлиқ коэффициент

К2-кесиш тезлиги ва олдинги бурчакка боғлиқ коэффициент. 

Агар S=0.2,мм/айл, t=1.0мм,

Рzжад
=200кГ
([5]35бет)
К1=0,8; К2=09;    ([5]36бет)
[image: image229.png]144kl
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Дастгоҳ юритмасини қуввати етарлими ёки йўқлигини текширамиз:

Токорлик РДБ 16К20Ф3 дастгоҳи  

Nшп=Nд·h=10·0.75=7.5 квт;

Nкес≤Nшп,2,6≤7.5, яни ишлов бериш мумкин.

8.Асосий вақтни ҳисоблаймиз.
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Бу ерда

 L=l+y+Δ=95+2+2=99 мм
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Б ўрнатиш

Ўтиш9. В  юза Ø100js14  ўлчамда  йўнилсин

Токорлик РДБ  16К20Ф3 дастгоҳида йўниляпти. Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=2.5 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rz=40 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат-40Х Кескич ва унинг геометрик элементлари:

Токарлик контур кескичи,ГОСТ20872-80, кесувчи қисм материали Т15К6, кескич танаси материали Пўлат 35, кўндаланг кесим юзаси 16х20 мм L=160 мм

Геометрик элементлари;
([4]187бет,29жад)
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 [31 жад]; 
[image: image237.wmf]
[image: image238.wmf]0

=

l

,


[image: image239.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image240.wmf]

 EMBED Equation.3 [image: image241.wmf]0
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,r=1 мм [190бет,31жад ]

1. Кесиш чуқурлиги 

t=2.5 мм

2. Суриш қийматини аниқлаймиз.

Sо=0.5 мм/айл ([1], 22б)

дасткоҳ бўйича қабул қиламиз

Sо=0.5 мм/айл

3. Кескич турғунлик даври


Т=60 дақ ([1], 26б)

4. Кесиш тезлигини топамиз
V=Vж ·K1 ·K2 ·K3, м/дақ


Vж =115 м/дақ 

K1 – материалга боғлиқ коэффицент;

K1 =0.7 ([1], 29б)

K2 – турғунликка боғлиқ коэффицент;

K2 = 1.55 ([1], 29б)

K3 – ишлов бериш турига боғлиқ коэффицент;

K3 = 1.0([1], 29б)


V=115·0.7·1.55·1.0=124 м/дақ

5. Шпинделни айланишлар сонини  аниқлаймиз.
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дасткоҳ бўйича қабул қиламиз

n=315 айл/дақ
8.Ҳақиқий кесиш тезлигини топамиз.
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9.Кесиш қуввати.
Nкес=N​ж·КN=4.5·1.0=4.5 кВт

Nж=4.5 кВт;
КN=1.0
Текшириш.

 Nэф=Nх·h=10·0.75=7.5 квт;

           Nкес≤Nеф, 4.5≤ 7.5  
           Ишлов бериш мумкин.
10.Асосий вақт.
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l––ишлов бериш узунлиги
у––кесиш узунлиги

Δ––кескични кириш ва чиқиш узунлиги
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030 Операция. Горизонтал фрезалаш

В ва Н юзалар 92 js12 ўлчам сақланиб фрезалансин

6М80 Горизонтал фрезалаш дастгохи.

Ишлов беришга қолдирилган қўйим миқдори h=4 мм. Механик ишлов беришдан сўнг юзанинг ғадир-будурлиги Rа=6.3 мкм га тенг. Заготовка материали Пўлат-40Х
Кескич ва унинг геометрик ўлчамлари: Дисксимон фреза, фрезани кесувчи қисми материали Т15К6, фреза тишлар сони Z=12, Д=160 мм, B=28мм фреза геометрик элементлари: 
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 Кесиш маромларини белгилаймиз.
1.Кесиш чуқурлигини белгилаймиз.

t=4 мм

2.Битта тишга суриш.

Загатовка  материали Пўлат 10 , қаттиқлиги  140 НВ  бўлса, кесиш     чуқурлиги  t=4 мм  гача  бўлса, фреза кесувчи  қисм материали Т15К6 бўлса,
S0=0,06-0,1 мм/тиш

 ([4] 652 бет, 7 жад )

Дастгоҳ паспортидан 
[image: image251.wmf]
[image: image252.wmf] S
[image: image253.wmf]0

=0,06 мм/тиш қабул қиламиз.

3.Фреза турунлиги.

Т=240 дақ. 


([4] 653 бет,7 жад)

4.кесиш тезлигини белгилаймиз;

Агар загатовка материали пўлат бўлса, дисксимон фреза бўлса, кесувчи қисм материали  бўлса,кесиш чуқурлиги t=4 мм гача бўлса, суриш S
[image: image254.wmf]0

=0,06мм/тиш бўлса, 
V
[image: image255.wmf]jad

=280 м/дақ 

([4] 96 бет, Ф-4жад )

Тўьрилаш коефиценти: к1=1,0  k2=0.75 k3=0.75

V= V
[image: image256.wmf]jad

·к1k2k3=280·1,0▪0.75▪0.75=157.5м/дақ
5.Шпинделни  айланишлар  сони:
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Дастгоҳ паспортидан n=250 айл/дақ  қабул қиламиз.

6.Кесиш жараёнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги:
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7.Кесишдаги  қувватни  хисоблаймиз:
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Агар S
[image: image260.wmf]0

=0,06  мм/тиш бўлса,  E=0,24  ([4] 659 бет)
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8.Горизантал  фрезалаш  дастгохи  қуввати 
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Демак ишлов берса бўлади. 

9.Асосий вақт:

Суриш тезлиги 

V
[image: image264.wmf]s

= S
[image: image265.wmf]0

·z·n=0,06·12·250=180мм/дақ
Дастгоҳ бўйича

V
[image: image266.wmf]s

=160мм/дақ.
Т=
[image: image267.wmf]s
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  дақ

Бу ерда: L=l+y+
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=55+18+2=75 мм
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035 Операция. Вертикал пармалаш

Ø16Н12 тешик пармалансин

Дастгоҳ: 2Н135 вертикал пармалаш
Кесувчи асбоб спирал парма Р6М5 Ø16 ГОСТ 4010–77 .

1. Ишчи юриш узунлигини топамиз.

Lи.ю=Lкес+у+Lк, мм

Lкес =92 мм

у =4 мм

Lк =2 мм ([1],300б), мм

Lи.ю=92+4+2=98 мм

2. Суриш қийматини аниқлаймиз.

Sо=0.2 мм/айл ([1], 22б)

дасткоҳ бўйича қабул қиламиз
Sо=0.2 мм/айл

3. Кескич турғунлик даври


Т =25 дақ ([1], 111б)

4. Кесиш тезлигини топамиз


V=Vж ·K1 ·K2 ·K3, м/дақ


Vж =26 м/дақ ([1], 115б)

K1 – материалга боғлиқ коэффицент;

K1 =0.7 ([1], 29б)

K2 – турғунликка боғлиқ коэффицент;

K2 = 1.2 ([1], 29б)

K3 – ишлов бериш турига боғлиқ коэффицент;

K3 = 1.0 ([1], 29б)


V=26·0.9·1.2·1.0=28 м/дақ

5. Шпинделни айланишлар сонини  аниқлаймиз.
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дасткоҳ бўйича қабул қиламиз  n=500 айл/дақ

6. Ҳақиқий кесиш тезлигини топамиз.
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7. Асосий вақт.
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8. Кесиш кучини топамиз.


Рz=Pж ·Kр, кг
Pж=290 кг ([1],  35б)

Kр – материалга боғлиқ коэффицент;

Kр=1.1
Рz=290·1.1=319 кг

9. Кесиш қувватини топамиз.
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Nж=0.91 кВт
КN=1.1 ([1], 126б)
КN – материалга боғлиқ коэффицент;
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10.  Текшириш.
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0.7<1.2
Ишлов бериш мумкин.
2.6. САРФЛАНГАН ТЕХНИК ВАҚТ МЕЪЁРИНИ АНИҚЛАШ

Техник меъёрлаш деганда маълум бир ишни бажариш учун сарфланган вақт меърини тўғри белгилаш ишлаб чиқариш учун мухим ахамиятга эга ишни бажариш учун сарфланган вақт бирлиги технологик жараённи қандай даражада такомиллашганлигини кўрсатувчи асосий омилларидан биридир. 


Вақт меъёрини техник ҳисоблар ва тахминлар асосида дастгоҳларни ва  кесувчи асбобларни имкониятларидан тўлиқ фойдаланишини ишлов берилаётган деталга қўйилган техникавий шартларини инобатга олиб аниқланади. 


Машинасозликда вақт меъёрини белгилаш металл кесиш дастгоҳларида бажариладиган алоҳида операция учун сарфланган вақтни ёки вақт бирлиги ичида тайёрланадиган деталлар миқдорини аниқлаш демакдир.


Шундай қилиб техник асосланган вақт меъёри деганда маълум бир ташкилий – техникавий шароитларда ишлаб чиқариш воситаларидан илғор усуллар ёрдамида унумли фойдаланиб технологик жараён операциясини бажариш учун сарфланган вақт тушунилади. 


Техник вақт меъёрини аниқлаш алохида операция бажаришни тахлил қилиб хар бир иш учун сарфланган вақтни хисоблаш асосида олиб борилади. 


Серияли ишлаб чиқариш шароитида вақтларни техник меъёрлаш қабул қилинган, кесиш маромлари бўйича хисобий аналитик усулида бажарилади. 

Донали калкулацион вақт қуйидагича аниқланади.
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бу ерда:
Та––ишлов беришга сарфланган асосий вақт, дақ


Тёр––асоий ишни бажариш учун зарур бўлган ёрдамчи харакатларга сарфланган ватт, дақ


Топ=Та+Тёр––оператив вақт, дақ


Ттех––техник хизмат кўрсатиш вақти, асосий вақтни 3% ига тўғри келади, дақ


Тташ––ташкилий хизмат кўрсатиш вақти, оператив вақтда 2.5% ига тўғри келади, дақ


Тдам––дам олиш вақти, оператив вақтдан 5% ига тўғри келади, дақ


Тт.я–– тайёрлов якуний вақт, дақ


n––партиядаги деталлари сони, дона.

Қолган операцияларда
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бу ерда:
Та––ишлов беришга сарфланган асосий вақт, дақ


Тёр––асоий ишни бажариш учун зарур бўлган ёрдамчи харакатларга сарфланган ватт, дақ


Топ=Та+Тёр––оператив вақт, дақ


Тў.м.–– детални ўрнатиш ва махкамлаш га кетган вақт, дақ


Тб.е.––детални бўшатиш ва ечишга кетган вақт, дақ


Т хиз.дам–– хизмат кўрсатиш ва дам олиш вақти, дақ


Тт.я–– тайёрлов якуний вақт, дақ


n––партиядаги деталлари сони, дона.

       к-коэффициент, ўрта сея учун  к =1,85.

Олинган натижавларни қуйидаги жадвалга киритамиз

	Операция
	(Т0
	                  Тёр
	Топ
	Тхиз.дам.
	Тт.т.
	n
	Тд.к.

	
	
	Тў.м+ Тў.м
	Тб
	Тўл
	
	
	
	
	

	Фрезалаш-марказлаш
	0,768
	0.09
	0.18
	0.22
	1.675
	0,11
	21
	59
	2,14

	Токарлик
	9,46
	0.334
	0.71
	0.48
	12.28
	0,98
	18
	59
	13,57

	Горизонтал фрезалаш
	0.47
	0.154
	0.11
	0.04
	1.03
	0.07
	21
	59
	1.46

	вертикал пармалаш
	0,98
	0.15
	0.1
	0.04
	1.52
	0,09
	24
	59
	2.02
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