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KIRISH

Mamlakatimizda olib borilayotgan iqtisodiy isloxotlar natijasida bugungi kunda iqtisodiyotning barcha jabxalarida keskin burilishlar, o’zgarishlar va rivojlanishlar sodir bo’lmoqda. Ushbu rivojlanishlarning asosiy sababi esa oqilona yuritilayotgan iqtisodiy jarayonlar va tadbirkorlikka asoslangan holda qabul qilinayotgan moliyaviy qarorlardir. 

Bu fikrlarning to’g’riligini esa yillar davomida erishib kelinayotgan yutuqlarimiz so’zsiz isbotlaydi. O’zbekiston Respublikasini 2015 yilning I choragida ijtimoiy-iqtisodiy rivojlantirish yakunlarida ham O’zbekiston Respublikasi Prezidenti Islom Karimov tomonidan belgilab berilgan 2015 yilgi iqtisodiy dasturning eng muhim ustuvor vazifalari va yo’nalishlarini amalga oshirish, shuningdek, iqtisodiyot tarmoqlari va sohalarini rivojlantirish bo’yicha o’rta muddatli dasturlarning bajarilishini davom ettirish 2016 yilning I choragida asosiy makroiqtisodiy ko’rsatkichlarning ijobiy dinamikasini saqlash va keyingi choraklarda iqtisodiyotni yanada rivojlantirishning mustahkam asosini yaratishni ta’minlayotganligini ko’rishimiz mumkin.
Davlatimizning dunyodagi sanoati rivojlangan mamlakatlaridan o’z o’rnini egalallashda yuqori malakali raqobatbardosh mutaxassislar tayyorlash “Kadrlar tayyorlash Milliy dasturi” da ko’rsatilgan asosiy masaladir. Bunday mutaxassislar zamonaviy mashina va jihozlarni ishlab chiqarishni, loyihalashni, avtomatlashtirilgan loyihalash tizimlaridan foydalanishni, raqamli dastur bilan boshqariladigan dastgohlar asosida yuqori unumdorlikdagi moslanuvchan ishlab chiqarish modullarni va avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishni har tomonlama bilishlari va ulardan foydalana olishlari kerak. SHuning uchun bitiruv malakaviy ishi zamonaviy mashina va jihozlarini ishlab chiqarishni samaradorligini oshirish maqsadida ilg’or texnika va yuqori texnologiyalardan foydalangan holda bajarilishi kerak.

  
Jamiyatning moddiy texnika bazasini yaratuvchi va mamlakatimizning texnik taraqqiyotini rivojlanishini belgilovchi soha mashinasozlikdir. U sanoatning turli tarmoqlarini yangi texnika, ishlab chiqarish vositalari bilan ta’minlaydi. SHu sababli mashinasozlik ishlab chiqarishning barcha sohalarini rivojlanishiga katta tahsir ko’rsatuvchi sanoatning muhim ko’rsatkichlaridan biridir.


Mashinasozlikning asosini mashinalarni loyixalash va ishlab chiqarish tashkil etadi. Mashinalar o’z navbatida jamiyat turmush farovonligini ko’rsatadi. Ular ish unumdorligini, mehnat samaradorligini va mahsulot sifatini oshiradilar. Mustaqillikning boshlang’ich davridayoq, mamlakatimizda mashinasozlikni rivojlantirishga asosiy e’tibor qaratildi. Ko’plab qo’shma korxonalari mashinasozlik mahsulotlarini ishlab chiqara boshladi.


Mashinalarga yuqori aniqlik va tezlik, issiqlikka  chidamlilik, kichik vazn va xajm, mustahkamlik  va ishonchlilik kabi yuqori talablar qo’yilgan. Bunday talablarni oshib borishi mashinasozlar oldiga murakkab konstruktorlik  va texnologik savollarni qisqa vaqt ichida yechish masalasini qo’ymoqda.


Xar bir mamlakatning shu jumladan bizning mustaqil O’zbekistonimizning iqtisodiy rivojlanishi, iqtisodiy ravnaqi barcha xo’jalik ishlar darajasining ko’tarilishi orqali belgilanadi. Bu ayniqsa xalq xo’jaligining yetarli tarmoqlaridan bo’lmish mashinasozlikka taaluqlidir. SHuning uchun mashinasozlik  rivojlanishiga umumiy ishlab chiqarishni rivojlanishiga nisbatan ortiqroq e’tibor beriladi.

Mustaqil O’zbekiston Respublikamiz mashinasozligi oldida yaqin yillarda mo’ljallagan ulkan va ma’suliyatli vazifalar turibdi. Bular jumladan xalq xo’jaligining barcha tarmoqlarida yuqori darajasida ishlab chiqarish quvvatiga ega bo’lgan energiya va metalni iqtisod qilish texnologiyalarini keng qo’llash, mashinasozlik mahsulotlarini texnik darajasini va sifatini oshirish, zararli va og’ir qo’l mehnatini yengillashtiruvchi mashina va jixozlarni chiqarish, materiallarga ishlov berish dastgohlari sifatini yaxshilash.

1. Umumiy  qism

1.1. Detalning xizmat vazifasi

Menga berilgan qopqoq detali sanoatda, qishloq xojaligida xususan suv xo’jaligidagi  mashina, mehanizm  va  nasoslarda  keng  qo’llaniladi. Uning  materiali  СЧ 22-44 bo’lib, o’rta  seriyali  ichlab  chiqarish  sharoitida  ishlab  chiqiladi. Detal  tsilindrik  detallar  sinfiga  kirib  podshipnikni ushlab turish uchun xizmat qiluvchi tana detali xisoblanadi. Detalning  umumiy  talab  etilayotgan  yuza  tozaligi  Rz 40 bo’lib, 10  kvalitet aniqligida  ishlov  berish talab etiladi. Detalning  asosiy  yuzalarining g’adir budurliklari quydagi kattaliklardan iborat: P yuzasini g’adir budurligi Ra 1.3; O yuzasini g’adir budurligi Ra 2.5; B yuzasini g’adir budurligi Ra 2.5; S yuzasini g’adir budurligi Ra 1.3. Chizmada ko’rsatilmagan A, M,K,L,D,E,F va I  yuzalar  uchun g’adir budurlik Rz 40 tozalikda;  mehanik  ishlov  berish talab etiladi. 
Ishlab chiqarish uchun zagotovka tanlashda ishlab chiqarish seriyasi va unga bog’liq ravishda zagotovka aniqlik darajasini xisobga olib zagatovkani bosim ostida quyish usulini qabul qilamiz, chunki quyish sexlarida zagotovka aniqlik darajasiga bog’liq ravishda mexanizatsiya ishlari bajariladi va bu sarf aniqlikka bog’liq holda metal tejamkorligi bilan qoplanadi. “Qopqoq” detalimizning materiali СЧ 22-44 markali kulrang cho’yan bo’lib, uning o’rniga Po’lat 35, Po’lat 20 foydalanish mumkin. Lekin biz detalning tan narxini oshirib yubormaslik maqsadida detalni zagotovkasini GOST  1412-85  ga [1.28 bet] ga asosan  СЧ 22-44 markali kulrang cho’yandan olishni rejalashtirdik.
1-jadval

СЧ 22-44 ning kimyoviy tarkibi (DAST 1412-85),
	Cho’yan markasi
	C
	S
	Si
	Mn
	P
	Fe

	
	
	
	
	
	
	

	СЧ 22-44
	3-4 gacha
	0.08 gacha
	2 gacha
	2.5 gacha
	0.3 gacha
	90-92 gacha


jadval2
СЧ 22-44 ning mexanik xossalari.

	Kulrang cho’yan
	Mexanik xossalari

	
	σb, %
	σeг, %
	σс, %
	HB

	СЧ 22-44
	18
	36
	67
	170-229


1.2. Detal tuzilishining texnologikligi va uning miqdoriy ko’rsatkichlari

Mashinasozlikda  detallarni  mexanik  ishlov  berishda asosan  ularni texnologikligi   va  uning  miqdoriy   ko’rsatkichlari rol  o’ynaydi. Bizning  ”Qopqoq“  detalimiz  СЧ 22-44 markali kulrang cho’yandan o’rta  seriyali  ichlab  chiqarish  sharoitida  tayyorlanadi. 

Detallning  umumiy  talab  etilayotgan  yuza  tozaligi  Rz 40 bo’lib, 11  kvalitet aniqligida  ishlov  berish  kerak . Detalni  asosiy  yuzalariga P Ra 1.3; O yuzasi aniqligi Ra 2.5; B yuzasi aniqligi Ra 2.5;S yuza aniqligi Ra 1.3. Chizmada ko’rsatilmagan A, M,K,L,D,E,F va I  yuzalar  uchun Rz 40; aniqlikda  mehanik  ishlov  berish  kerakdir. Texnologik   ko’rsatkichlarini  aniqlaymiz. O’lcham  aniqligi bo’yicha  quyidagi  formula  orqali  hisoblaymiz:
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-kvalitetdagi o’lchamlar  

n-o’lchamlar    soni

Bizning  holat  uchun  8-kvalitet da     2   o’lcham

                                     9-kvalitetda      2 o’lcham
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Ushbu  qiymatlarni formulaga  qo’yib:
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 EMBED Equation.3  [image: image7.wmf]=10.86 kv

Demak  detalimiz   10.86 kv  o’lcham   aniqligidadir.

Aniqlik  koefitsentini     quyidagi  formula   orqali  aniqlaymiz
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 EMBED Equation.3  [image: image14.wmf]bu yerda:
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 EMBED Equation.3  [image: image17.wmf]-yuza tozaligi bo’yicha aniqlik;
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 -  yuzalar soni;

Bizning xolat uchun
2 ta yuza  Ra 1,3 mkm;

5ta yuza  Rz 20 mkm; 
10 ta yuza Rz 40 dan;

U xolda yuza tozaliklari bo’yicha detal aniqligi:
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Bu xisoblardan ko’rinib turibdiki detalimiz o’lcham aniqligi bo’yicha 10-kvalitet aniqligida yuza tozaligi bo’yicha Rz 20 mkm bo’ladi.

1.3.  Ishlab chiqarish turini aniqlash


Ishlab chiqarish turi va unga to’g’ri keladigan ishni tashkil qilish shakli tehnologik jarayonni tasnifini ҳamda uning tuzilishini aniqlaydi. SHuning uchun ham ishlab chiqarish turini aniqlash detalga mexanik ishlov berish tehnologik jarayonni loyixalashni boshlang’ich asosiy bosqichidir. Ishlab chiqarish turini jadvallar usuli bilan aniqlaganda detalning og’irligi va yillik ishlab chiqarish dasturi talab qilinadi.


Bizning  N600 15 067 sonli ” Qopqoq “ detalimizning  materiyali   СЧ18-36 markali kulrang cho’yan bo’lib, og’irligi m=3 kg bo’lganligi uchun ([10],2-jadval,18bet) dan, N=4500 dona qabul qildik, bu miqdor o’rta seriyali ishlab chiqarish turiga mos keladi.


Berilgan yillik dasturga asosan  ishlab chiqarish qadamini quyidagi ifoda yordamida hisoblanadi.
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bu yerda: 
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 – dastgohlarni bir yillik haqiqiy ishlash vaqti fondi;  N=4500 dona – yillik ishlab chiqarish dasturi.


Bo’limdagi ish tartibi 2 smenali. Seriyali ishlab chiqarishda detallarni partiyalarga bo’lib ishlov berish sababli partiyadagi detallar sonini hisoblab topish talab qilinadi.
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bu yerda: a=3,6,12,24 kun – partiyadagi detallarni ishlov berishga kiritilish davri;  F=254 kun – bir yildagi ishchi kunlar soni.

2. TEXNOLOGIK  QISM
2.1. Zagotovka turini tanlash va uni olish tayorlash usullarini aniqlash

 
Zagotovkalar toza va xomaki zagotovkalarga bo’linadi. Toza zagotovka deganda tayyorlangandan keyin kesib ishlanmaydigan, o’lchamlari va tozaligi tayyor detal chizmasida ko’rsatilgan o’lcham va tozalikka to’g’ri keladigan zagotovkalar tushuniladi. Xomaki zagotovkalar chizma talablariga muvofiq keladigan o’lcham, aniqlik va tozalikdagi detal hosil qilish maqsadida qo’yim kesib olish uchun mexanik ishlanish zarur bo’lgan zagotovkalardir.


Mashina detallari uchun zagotovkalar asosan quyidagi usullar bilan tayyorlanadi:

1) qora va rangli metallardan quyish yo’li bilan;

2) bosim bilan ishlash (bolg’alash va shtamplash) orqali;

3) qora va rangli metallar prokatidan;

4) metallokeramikadan (kukun metallurgiyasi yo’li bilan);

5) payvandlash – zagotovka qismlarini bir butun qilib ulash yo’li bilan;

6) metallmas materiallardan (plastik massalar va boshqalardan).



Zagotovka olish usulini tanlash, detalni o’lcham va materiali, ishchi vazifasi, uni tayyorlashga texnik talablar, yillik dastur va umumiy tuzilishi kabi omillar belgilab beradi. Bu masalani xal qilishda zagotovka o’lchami va tuzilishi detalni o’lcham va tuzilishiga maksimal yaqin bo’lishini taminlash kerak. Lekin shuni unutmaslik kerakki, zagotovka aniqligini oshirish va tuzilishini murakkablashtirish uni tannarxini oshishiga olib keladi. Shuning uchun ham zagotovka olishni optimal usuli qilib, zagotovka tannarxi kam bo’lgandagi usuli hisoblanadi.


Zagotovka olishni mavjud usullarini tahlil qilib, berilgan ishlab chiqarish sharoitida detalimiz uchun zagotovkani optimal tayyorlashda quyma  usulidan foydalanamiz.

Metaldan foydalanish koefitsientini aniqlaymiz:
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2.2. Detal yuzalariga mexanik ishlov berish rejasini tuzish.

3-jadval

	Operatsiya №
	O’tish №
	Operatsiya nomi va o’tishlar mazmuni
	Max-kam-lash yuza-lari
	Ba-za-lash yuzalari
	Dastgoh nomi va turi

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	005

010

	1

2
3
4
5
6
7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

1

2

3


	Tokarlik operatsiyasi
A o’rnatish
A sirt yuza l=27 mm, l=57 mm, l=103 mm o’lchamlarni saqlab yo’nilsin.

C yuza l=27 mm masofada Ø72mm yo’nib kengaytirilsin.

C yuzada B=4 mm ariqcha Ø72 mm yo’nib kengaytirilsin.

Г yuza Ø62 mm yo’nib kengaytirilsin.

B o’rnatish

Д va Ж yuzalar l=30 mm, l=13 mm va l=100 mm saqlanib yo’nilsin.

F yuza Ø129 mm saqlanib l=30 masofada qora yo’nilsin.

F yuzada eni B=5 mm ariqcha Ø105 mm qora va toza yo’nilsin.

E yuza Ø157 mm saqlanib l=13 mm o’lchamda yo’nilsin.

P yuza l=24 mm o’lchamda Ø79 mm qora yo’nilsin.

P yuza Ø79.8 mm o’lchamda toza yo’nib engaytirilsin.
P yuza Ø80-0.001+0.002 mm toza yupqa yo’nib kengaytirilsin.

P va Д  yuzalar orasidagi 2x450 faska yo’nilsin.

P yuzada eni B=4 mm ariqcha Ø82 mm yo’nilsin.

C yuza Ø72.8 mm toza yo’nilsin.

C yuza Ø73+0.06 mm saqlanib yupqa yo’nilsin

A va B orasidagi 3x450 faska yo’nilsin.
Vertikal parmalash

Б yuzada Ø130 o’lchamda 4 ta Ø11 teshiklar parmalansin.

A yuzada Ø92-0.2+0.2 o’lchamda 4 ta teshik Ø4.8 mm saqlanib l=20 mm parmalansin

A yuzadagi 4 ta Ø4.8 mm teshikga M6 rezba 17 mm chuqurlikda ochilsin.
	E
S
E

	S
B
A

	16K20 modelli Tokarlik vintqirqar
16K20 modelli Tokarlik vintqirqar

Vertikal parmalash

2 H125




2.3.   Mexanik   ishlov   berish  uchun qoldirilgan  qo’yimlarni     xisobi

D=97 mm, A yuza L=57  mm yuza uchun qoldirilgan qo’yimlarni xisobi. Mexanik ishlov berish ketma-ketligi qora yo’nishdan iborat.
Qo’yim parametrlarini yozamiz:

Zagatovka Rz= 700 mkm,   T=720 mkm.    

Qora,  Rz=100 mkm,    T=100 mkm.
       Berilgan zagatovkamiz uchun fazoviy chetlanishlarning umumiy qiymati quyidagi formula bilan aniqlanadi:
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B yuzaning korobleniyasini aniqlaymiz.

ρkor=∆k·L;
∆k=0,8, L=55 mm.
ρkor=∆k·d =0,8·55 =44 mkm.
ρsm ni quyma devorining qaligligi dopuskiga teng qilib olish mumkin:

ρsm =+40mm =400mkm.
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     Qora ishlov berishdan so’ng qoldiq fazoviy chetlanish quyidagiga teng bo’ladi:

ρ2=ρ1·0.05=402.4·0.05=20.1 mkm.


O’rnatishda hosil bo’ladigan xatoliklarni  aniqlaymiz.


[image: image33.wmf]2

2

б

м

y

e

e

e

+

=


Berilgan detalda o’lchov baza bilan o’rnatish bazasi bir-biriga mos kelgani uchun bazalash xatoligi, U holda 
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Bazalash xatoligi:
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Bu yerda:

δzag=870 mkm- zagatovka dopuski;

δdet=140 mkm- detal dopuski;

U holda:
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U holda o’rnatish xatoligi quyidagiga teng bo’ladi:
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Jadvalga kiritilgan qiymatlarga asosan oraliq, o’tishlardan minimal qo’yimlarni qiymatlarini quyidagi formuladan foydalanib hisoblaymiz:
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Yo’nishda minimal qo’yim miqdori.


[image: image40.wmf]мкм

S

P

T

R

Z

i

i

i

i

z

)

(

1

1

1

1

min

1

e

+

+

+

+

=

+

-

-

-


  Minimal qo’yimlarni xisoblaymiz:
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Hisobiy o’lchamni topamiz:
L=55+0.14=55.14 mkm;

 L=55.14+2.533=57.673 mkm.
Keltirilgan o’lchamlarni xisoblaymiz:

L=55.14-0.14=55 mm;

L=57.673-0.87=56.803 mm.

Keltirilgan qo’yimlarni xisoblaymiz:

Zmax=57.673-55.14=2.533 mkm;

Zmin=56.803-55=1.803 mkm.

Hisoblarni tekshiramiz:

Zmax- Zmin=2.533-1.803=0.73 mm.
δzag-δ1 =0.870-0.14 =0.73 mm.


Hisob to’g’ri bajarilgan.

Berilgan detalda E yuzani D=157 mm, L=13 mm uzunlikda qora, toza yo`nish, yo’nishda qo’yimlar miqdorini va oraliq chegaraviy o’lchamlarni hisoblaymiz.
Zagatovka Rz=200 mkm T=300 mkm. ([1] 63-bet 4,3 jad)

Qora kengaytirishda Rz=100 mkm ,T=100 mkm.

Toza kengaytirishda Rz=50 mkm ,T=50 mkm. ([1] 64-bet 4,5 jad)

Qo’yimning ichki yuzalarini xisoblashda :     
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     ([1] 62-bet 4,2 jad).


Berilgan zagatovkamiz uchun fazoviy chetlanishlarning umumiy qiymati quyidagi fo’rmula bilan aniqlanadi:
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∆k=3;  l= 32 mm.

ρkor 
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Qora ishlov berishdan so’ng qoldiq fazoviy chetlanish quyidagiga teng bo’ladi:

ρ2=ρ1·0,05=204·0,05=10.2mkm.


O’rnatishda hosil bo’ladigan xatoliklarni  aniqlaymiz.
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  ([1] 73-bet ).

Bazalash xatoligi:
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Bu yerda:

δzag=740 mkm- zagatovka dopuski;

δqora=120 mkm dopusk;

δdet=30 mkm- detal dopuski;

Maxkamlash xatoligi:
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U holda:
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U holda o’rnatish xatoligi quyidagiga teng bo’ladi:
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[image: image51.wmf]1
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Qiymatlarga asosan oraliq, o’tishlardan minimal qo’yimlarni qiymatlarini quyidagi fo’rmuladan foydalanib hisoblaymiz:

Yo’nishda minimal qo’yim miqdori.

Qora  2z
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Toza   2z
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Hisobiy o’lchamni topamiz.

D=90H8+0.023=60.023 mm


Hisobiy o’lchamlarni xisoblaymiz.

D
[image: image58.wmf]qora

=90.023-0.450=89.573  mm;

D
[image: image59.wmf]zag

= 89.573-2.004=87.569 mm.

Keltirilgan o’lchamlarni xioblaymiz:

Ddet=90.023-0.023=90 mm;

D
[image: image60.wmf]qora

=89.573-0.12=89.453 mm;

D
[image: image61.wmf]zag

=87.569-0.74=86.829 mm.

Xisobiy qo’yimlarni xisoblaymiz:

Zmin=90.023-89.573=0.45 mkm;
Zmin=89.573-87.569=2.004 mkm;
Zmax=90-89.573=0.42 mkm;
Zmax=89.453-86.829=2.624 mkm;
   Tekshirish.
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δzag-δqora =0.74-0.12 =0.62 mkm.


Hisob to’g’ri bajarilgan.
D=97 mm, L=27 mm  B yuza  uchun  qoldirilgan  qo’yimlarni  va  chegaraviy  o’lchamlarni  xisoblaymiz. Mexanik  ishlov  berish  ketma – ketligi  qora,toza   yo’nishdan  iborat. Qo’yim  parametrlarini   yozamiz:  
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400 mkm ,  
[image: image64.wmf]qora
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 = 160 mkm,        
[image: image65.wmf]=

det

d

40 mkm            ( [3]  441 bet, 2 jad;)

Minimal  qoyimlarni  yozamiz:  

 Qora  yo’nishda  2Z=2000 mkm

 Toza  yo’nishda   2Z=500 mkm                                              ([4] 136 bet, 30 jad)

 Keltirilgan  o’lchamlarni  xisoblaymiz: 

D
[image: image66.wmf]det
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[image: image67.wmf]12

,

0

-
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D
[image: image68.wmf]=

qora

161.88+0,5=162.38  mm

D
[image: image69.wmf]=

zag

162.38+2=164.38 mm

Keltirilgan  xisobiy  o’lchamlar:
D
[image: image70.wmf]det

= 161.88+0.12= 162.00  mm

D
[image: image71.wmf]=

qora

162.38- 0,16=162.22 mm

D
[image: image72.wmf]=

zag

 164.38-0,4=163.98mm

Keltirilgan   qo’yimlarni  xisoblaymiz:
2Z max=164.38-161.88=2.5 mm

2Zmax =164.38-162.38=2  mm

Minimal  qo’yimlar

2Z min=163.98-162.00=1.98 mm

2Zmin=163.98-162.22=1,76  mm

Hisoblarni  tekshiramiz

2Zmax-2Zmin= 2-1,76=0,24 mm
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 0,4-0,16=0,24 mm

Hisobat to’g’ri bajarilgan.
 D=96 mm L=30mm  E yuza  uchun  qoldirilgan  qo’yimlarni  va  chegaraviy  o’lchamlarni  xisoblaymiz. Mexanik  ishlov  berish  ketma – ketligi  qora ,toza   yo’nishdan  iborat. Qo’yim  parametrlarini  yozamiz:  
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400 mkm ,  
[image: image75.wmf]qora

d

 = 160 mkm,        
[image: image76.wmf]=

det

d

40 mkm;           ( [3]  441 bet, 2 jad;)

Minimal  qoyimlarni  yozamiz:  

 Qora  yo’nishda  2Z=4000 mkm;
 Toza  yo’nishda   2Z=500 mkm;                                            ([4] 136 bet, 30 jad)

 Keltirilgan  o’lchamlarni  xisoblaymiz:
D
[image: image77.wmf]det

=   120
[image: image78.wmf]04

,

0

=120,04  mm;
D
[image: image79.wmf]=

qora

120,04+0,5=120,54  mm;
D
[image: image80.wmf]=

zag

120,54+4=124,54 mm;
Keltirilgan  xisobiy  o’lchamlar:
D
[image: image81.wmf]det

= 120,04  -0,04= 120,00  mm;
D
[image: image82.wmf]=

qora

120,54- 0,16=120,38 mm;
D
[image: image83.wmf]=

zag

 124,54-0,4=124,14mm;
Keltirilgan   qo’yimlarni  xisoblaymiz:
2Z max=120,54-120,04=0,5 mm;
2Zmax =124,54-120,54=4  mm;
Minimal  qo’yimlar:
2Z min=120,38-120,00=0,38 mm;
2Zmin=124,14-120,38=3,76  mm;
Hisoblarni  tekshiramiz

2Zmax-2Zmin= 4-3,76=0,24 mm;
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 0,4-0,16=0,24 mm;
Hisobat to’g’ri bajarilgan. 

D=157 mm, L=13 mm  E yuza  uchun  qoldirilgan  qo’yimlarni  va  chegaraviy  o’lchamlarni  xisoblaymiz. Mexanik  ishlov  berish  ketma – ketligi  qora, toza   yo’nishdan iborat. Qo’yim  parametrlarini   yozamiz:  


[image: image85.wmf]=
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400 mkm ,  
[image: image86.wmf]qora

d

 = 160 mkm,                                       ( [3]  441 bet, 2 jad;)

Minimal  qoyimlarni  yozamiz:  

 Qora  yo’nishda  2Z=1000 mkm;                                             ([4] 136 bet, 30 jad)

 Keltirilgan  o’lchamlarni  xisoblaymiz: 

D
[image: image87.wmf]det

=   162
[image: image88.wmf]16

,

0

=162.16  mm;
D
[image: image89.wmf]=

zag

162.16+1.0=163.16 mm;
Keltirilgan  xisobiy  o’lchamlar:
D
[image: image90.wmf]det

= 162.16-0.16= 162.00  mm;
D
[image: image91.wmf]=

zag

 163.16-0.4=162.76 mm;
Keltirilgan   qo’yimlarni  xisoblaymiz:
2Z max=163.16-162.16=1  mm;
Minimal  qo’yimlar:
2Z min=162.76-162.0=0.76 mm;
Hisoblarni  tekshiramiz:
2Zmax-2Zmin= 1.0-0.76=0.24 mm;
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 0.4-0.16=0.24 mm;      Hisobat to’g’ri bajarilgan.
4-jadval

	Yuzalar
	Yuza  o’lchamlari
	Belgilanishi
	Hisobiy  qo’yimlar. Mkm
	Dopusklar. Mkm

	A
	D=97  mm L=27 mm
	Zmin
	2500
	
[image: image93.wmf]d

= 140


[image: image94.wmf]d

  =870

	B
	D=96 mm, L=30 mm
	2Zmin
	2500

4000
	
[image: image95.wmf]d

=40
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  =160
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=400

	E
	D=157 mm L=13  mm
	2Zmax


	2500
	
[image: image98.wmf]d

= 140


[image: image99.wmf]d

  =870

	M
	D=110 mm, L=30 mm
	2Zmin
	2500
	
[image: image100.wmf]d

= 160


[image: image101.wmf]d

  =4000


2.4.  Kesish  maromlarini   analitik   usulda   xisoblash  va  asosiy  vaqtni   aniqlash

005 Tokorlik operatsiyasi:

2-O’tish.    A yuzani D=96 mm, L=30 mm uzunlikda qora yo’nilsin. 16K20 modelli Tokarlik vintqirqar dastgoxida yo’nilyapti. Ishlov berishga qoldirilgan qo’yim miqdori h=4 mm. Mexanik ishlov berishdan so’ng yuzaning g’adir-budurligi Rz=40 mkm ga teng. Zagotovka materiali Cho’yan 18-36  markali bo’lib, uning qattiqligi 170-229 HB ga teng.


Keskich  va uning  geometrik  o’lchamlari:

     Tokorlik  yo’nuvchi  keskichi,  kesuvchi  qism  materiali  BK6, keskich  tanasi   materiali   Po’lat  40,  kondalang  kesim  yuzasi   16x25 mm  l=160 mm.

Geometrik  elementlari; ([4] 187 bet,  29 jad )
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 EMBED Equation.3  [image: image106.wmf]0
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 EMBED Equation.3  [image: image108.wmf]

 EMBED Equation.3  [image: image109.wmf]0
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,  r=1 mm [190  bet, 31 jad ]

Kesish maromini belgilaymiz. ([7] malumotnoma bo’yicha).

1. Kesish chuqurligini belgilaymiz. Bir marta o’tish bilan qo’yim miqdorini olib tashlashda t=h=4 mm.

2. Surish qiymatini aniqlaymiz. (16j, 269b)

So=0.6 mm/ayl.

Dastgoh pasporti bo’yicha korektirovkalab  So=0.6 mm/ayl ni qabul qilamiz.

3. Keskichni turg’unlik davrini aniqlaymiz.

Bunda bitta keskich bilan ishlov berishda T =30...60 daq ekanligini etiborga olib
 T =60 daq deb qabul qilamiz. ([6],268b)

4. Kesishda asosiy harakatni tezligini aniqlaylik. (m/daq, 265b).
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17-jadvaldan (269b) formuladagi koeffitsentlar va daraja ko’rsatkichlarni yozib olamiz.


Kesuvchi asbob sifatida qattiq qotishma plastinkasidan tayyorlangan BK6 keskichdan foydalanamiz.


Сv=324,  x=0.15,  y=0.40,  m=0.20


To’g’rilash koeffitsentlarini etiborga olamiz.
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nv=1.25 
  (2-j, 262b)
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5. Shpindelni aylanishlar chastotasini hisoblaymiz.
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Dastgoh pasporti bo’yicha aylanishlar chastotasini korektirovka qilib xaqiqiy aylanishlar chastotasi  n=315 min-1 ni qabul qilamiz.

6. Kesish jarayonida asosiy harakatning haqiqiy tezligi:
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7. Kesish uchun sarflangan quvvat:
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Kesish kuchi Rz ni quyidagi fo’rmuladan hisoblab topamiz:  
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Mavjud ishlov berish sharoiti uchun: 
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 (22-j, 274b)
Kesish kuchidagi to’g’rilash koeffitsentlarini etiborga olamiz.
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Shartga asosan HB-205; nr=0.4 (9-j,264b)

Demak:  
[image: image122.wmf]6

.

0

750

205

4

.

0

=

÷

ø

ö

ç

è

æ

=

z

P

K


Rz=9.81·123·4'·0.80.85·
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8. Dastgoh yuritmasini quvvati yetarlimi yoki yo’qligini tekshiramiz:

1K62 dastgoҳida  Nshp=Nd·h=10·0.75=7.5 kvt;

Nkes≤Nshp, 4.6≤7.5, yani ishlov berish mumkin.

9.Asosiy vaqtni hisoblaymiz.
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Keskichni ishchi yurish uzunligi      L=l+y+∆

bu yerda: u=2 mm, keskichni botishi



∆=2 mm, keskichni chiqishi



l=1, o’tishlar soni;

L=41+2+2 =45 mm;
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010 operatsiya

4-O’tish.    F Ø110 l=30 mm uzunlikda yo’nilyapti. 16K20 modelli tokarlik dastgoxida yo’nilyapti. Ishlov berishga qoldirilgan qo’yim miqdori h=2.6 mm. Mexanik ishlov berishdan so’ng yuzaning g’adir-budurligi Rz=40 mkm ga teng. Zagotovka materiali СЧ 22-44 markali bo’lib, uning qattiqligi 170-229 HB ga teng.

Tokorlik yo’nib kengaytiruvchi keskichi,  kesuvchi  qism  materiali T15K6, keskich tanasi   materiali   Po’lat  40,  kondalang  kesim  yuzasi 16x25 mm  l=160 mm.

Geometrik  elementlari; ([4] 187 bet,  29 jad )
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,  r=1 mm [190  bet, 31 jad ]

Kesish maromini belgilaymiz. ([7] malumotnoma bo’yicha).

1. Kesish chuqurligini belgilaymiz. Bir marta o’tish bilan qo’yim miqdorini olib tashlashda t=h=2.6 mm.

2. Surish qiymatini aniqlaymiz. (16j, 269b)

So=0.6 mm/ayl.

Dastgoh pasporti bo’yicha korektirovkalab  So=0.6 mm/ayl ni qabul qilamiz.

3. Keskichni turg’unlik davrini aniqlaymiz.

Bunda bitta keskich bilan ishlov berishda T =30...60 daq ekanligini etiborga olib T =60 daq deb qabul qilamiz. ([6],268b)

4. Kesishda asosiy harakatni tezligini aniqlaylik. (m/daq, 265b).
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17-jadvaldan (269b) formuladagi koeffitsentlar va daraja ko’rsatkichlarni yozib olamiz.


Kesuvchi asbob sifatida qattiq qotishma plastinkasidan tayyorlangan T15K6 keskichdan foydalanamiz.


Cv=350,  x=0.15,  y=0.35,  m=0.20


To’g’rilash koeffitsentlarini etiborga olamiz.
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 ([2] 1-j.261b)



nv=1.75 
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9. Shpindelni aylanishlar chastotasini hisoblaymiz.
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Dastgoh pasporti bo’yicha aylanishlar chastotasini korektirovka qilib xaqiqiy aylanishlar chastotasi  n=1000 min-1 ni qabul qilamiz.

10. Kesish jarayonida asosiy harakatning haqiqiy tezligi:
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11. Kesish uchun sarflangan quvvat:
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Kesish kuchi Rz ni quyidagi formuladan hisoblab topamiz:  
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Mavjud ishlov berish sharoiti uchun: 
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 (22-j, 274b)
Kesish kuchidagi to’g’rilash koeffitsentlarini etiborga olamiz.
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Shartga asosan HB=190 ; nr=0.4 (9-j,264b)

Demak, 
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Pz=9.81·92·2.60.75·0.61·282.60·1=1108.8 N≈(1109kgs)
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12. Dastgoh yuritmasini quvvati yetarlimi yoki yo’qligini tekshiramiz:

1K20 dastgoҳida  Nshp=Nd·h=10·0.75=7.5 kvt;

Nkes≤Nshp, 5.12≤7.5, yani ishlov berish mumkin.


Asosiy vaqtni hisoblaymiz.
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Keskichni ishchi yurish uzunligi      L=l+y+∆

bu yerda: u=2 mm, keskichni botishi



∆=2 mm, keskichni chiqishi



l=32, o’tishlar soni

L=32+2+2 =36 mm
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2.5   Kesish  maromlarini  jadvallar   usulida  xisoblash   va  asosiy  vaqtni  aniqlash  
1-o’tish.   A  yuza Ø 97 mm saqlanib kesilsin. 16K20 modelli Tokarlik dastgoxida kesilyapti. Ishlov berishga qoldirilgan qo’yim miqdori h=3 mm. Mexanik ishlov berishdan so’ng yuzaning g’adir-budurligi Rz=40 mkm ga teng. Zagotovka materiali СЧ 22-44  markali bo’lib, uning qattiqligi 190 HB ga teng. 

Keskich va uning  geometrik elementlari: Tokorlik  o’tuvchi  keskichi,  kesuvchi  qism  materiali  T15K6, keskich tanasi  materiali Po’lat 40,  ko’ndalang  kesim  yuzasi  16x25 mm,  l=160 mm.

Geometrik  elementlari:                 [4] 187 bet,  29 jad,.
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,  r=1 mm [190  bet, 31 jad ].

1. Ishchi yurish uzunligini topamiz.

Li.yu=Lkes+u+Lk, mm

Lkes =25 mm

u =2+3 =5 mm

Lk =2 mm                           [1],300b, 

Li.yu=25+5+2=32 mm

2. Surish qiymatini aniqlaymiz.

So=0.6 mm/ayl                    [1], 23 b

dastkoh bo’yicha qabul qilamiz

So=0.6 mm/ayl

3. Keskich turg’unlik davri


T =60 daq                              [1], 26 b

4. Kesish tezligini topamiz


V=Vj ·K1 ·K2 ·K3, m/daq


Vj =72 m/daq                      [1], 30 b

K1 – materialga bog’liq koeffitsent;

K1 =1                                  [1], 29 b

K2 – turg’unlikka bog’liq koeffitsent;

K2 = 1                                 [1], 29 b

K3 – ishlov berish turiga bog’liq koeffitsent;

K3 = 1.05                                   [1], 29 b


V=72·1·1·1.05 =75.6 m/daq

5. Shpindelni aylanishlar sonini  aniqlaymiz.
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dastgoh bo’yicha qabul qilamiz

n=250 ayl/daq

6.Haqiqiy kesish tezligini topamiz.
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7.Asosiy vaqt.
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8.Kesish kuchini topamiz.

Pz=Pj ·K1·K2, kg

Pj=240kg                                  [1],  35 b

K1 – materialga bog’liq koeffitsent;

K1=0.6

K2 – kesish tezligiga bog’liq koeffitsent;

K2=1.0

Pz=240·0.6·1.0=144 kg

9.Kesish quvvatini topamiz.
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10.Tekshirish.
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2.03<7.5

Ishlov berish mumkin.

3-o’tish. F yuza Ø114 mm dan Ø110mm gacha   qora  yo’nilsin. Tokorlik  16K20  dastgohida yo’nilyapti. Ishlov berishga qoldirilgan qo’yim miqdori h=2 mm. Mexanik ishlov berishdan so’ng yuzaning g’adir-budurligi Rz=40 mkm ga teng. Zagotovka materiali СЧ 22-44 markali bo’lib, uning qattiqligi 190 HB ga teng. Keskich va uning  geometrik elementlari: Tokorlik  o’tuvchi  keskichi,  kesuvchi  qism  materiali  T15K6, keskich tanasi  materiali Po’lat 40,  ko’ndalang  kesim  yuzasi  16x25 mm,  l=160 mm.

Geometrik  elementlari: ([4] 187 bet,  29 jad ).
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,  r=1 mm [190  bet, 31 jad ].
1.Kesish chuqurligini belgilaymiz.
 Bir marta o’tish bilan qo’yim miqdorini olib tashlashda t=h=2 mm.

2.Surish qiymatini aniqlaymiz:  ([5]  646 bet, ).

So=0.6 mm/ayl.

Dastgoh pasporti bo’yicha korektirovkalab  So=0.6  mm/ayl ni qabul qilamiz.

3.Keskichni turg’unlik davrini aniqlaymiz:

Bunda bitta keskich bilan ishlov berishda T =30...60 daq ekanligini etiborga olib T =60 daq deb qabul qilamiz. ([5],646 b)

4.Kesishda asosiy harakatni tezligini aniqlaymiz:

Agar t=3 mm gacha bo’lsa, surish S=0,6 mm/ ayl bo’lsa,  Po’latlar uchun,  T15K6  bo’lsa,  
[image: image174.wmf]0
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 bo’lsa  ; 
 4. Kesish tezligini topamiz


V=Vj ·K1 ·K2 ·K3, m/daq


Vj =72 m/daq                      [1], 30 b

K1 – materialga bog’liq koeffitsent;

K1 =1                                 [1], 29 b

K2 – turg’unlikka bog’liq koeffitsent;

K2 = 1                                 [1], 29 b

K3 – ishlov berish turiga bog’liq koeffitsent;

K3 = 1.05                                   [1], 29 b


V=72·1·1·1.05 =75.6 m/daq

5.Shpindelni aylanishlar chastotasini hisoblaymiz:
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Dastgoh pasporti bo’yicha aylanishlar chastotasini korektirovka qilib xaqiqiy aylanishlar chastotasi  n=250  daq-1 ni qabul qilamiz.

6.Kesish jarayonida asosiy harakatning haqiqiy tezligi:
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7.Kesish uchun sarflangan quvvat:

Agar  S=0,6 mm/ayl,  t=3 mm  ,   Nj=4,5 Kvt  ([5] 650 bet,7 jad)

To’g’rilash  koefitsienti  k=0,75

N=4,5∙0,75=3,375  Kvt.
8.Dastgoh yuritmasini quvvati yetarlimi yoki yo’qligini tekshiramiz:

Tokorlik  dastgohi  

Nshp=Nd·h=10·0.75=7.5 kvt;

Nkes≤Nshp, 3,375 ≤7.5, yani ishlov berish mumkin.

9.
Asosiy vaqtni hisoblaymiz:
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Bu  yerda:   L=l+y+Δ=26+2+2=30  mm.
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4-o’tish.   B  yuza Ø 96 mm saqlanib yo’nilsin. 16K20 modelli Tokarlik dastgoxida yo’nilyapti. Ishlov berishga qoldirilgan qo’yim miqdori h=2.5 mm. Mexanik ishlov berishdan so’ng yuzaning g’adir-budurligi Rz=40 mkm ga teng. Zagotovka materiali СЧ 22-44  markali bo’lib, uning qattiqligi 190 HB ga teng. 

Keskich va uning  geometrik elementlari: Tokorlik  o’tuvchi  keskichi,  kesuvchi  qism  materiali  BK6, keskich tanasi  materiali Po’lat 40,  ko’ndalang  kesim  yuzasi  16x25 mm,  l=160 mm.

Geometrik  elementlari:                 [4] 187 bet,  29 jad,.
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,  r=1 mm [190  bet, 31 jad ].

1. Ishchi yurish uzunligini topamiz.

Li.yu=Lkes+u+Lk, mm

Lkes =14 mm

u =2+3 =5 mm

Lk =2 mm                           [1],300b, 

Li.yu=14+5+2=21 mm

2. Surish qiymatini aniqlaymiz.

So=0.6 mm/ayl                    [1], 23 b

dastkoh bo’yicha qabul qilamiz

So=0.6 mm/ayl

3. Keskich turg’unlik davri


T =60 daq                              [1], 26 b

4. Kesish tezligini topamiz


V=Vj ·K1 ·K2 ·K3, m/daq


Vj =72 m/daq                      [1], 30 b

K1 – materialga bog’liq koeffitsent;

K1 =1                                  [1], 29 b

K2 – turg’unlikka bog’liq koeffitsent;

K2 = 1                                 [1], 29 b

K3 – ishlov berish turiga bog’liq koeffitsent;

K3 = 1.05                                   [1], 29 b


V=72·1·1·1.05 =75.6 m/daq

5. Shpindelni aylanishlar sonini  aniqlaymiz.
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dastgoh bo’yicha qabul qilamiz

n=160 ayl/daq

6.Haqiqiy kesish tezligini topamiz.
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7.Asosiy vaqt.
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8.Kesish kuchini topamiz.

Pz=Pj ·K1·K2, kg

Pj=410kg                                  [1],  35 b

K1 – materialga bog’liq koeffitsent;

K1=0.6

K2 – kesish tezligiga bog’liq koeffitsent;

K2=1.0

Pz=410·0.6·1.0=246 kg
9.Kesish quvvatini topamiz.
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10.Tekshirish.
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3.3<7.5

Ishlov berish mumkin

010 Tokarlik operatsiyasi

1-o’tish.   B  yuza Ø 96 mm saqlanib toza kesilsin. 16K20 modelli Tokarlik dastgoxida kesilyapti. Ishlov berishga qoldirilgan qo’yim miqdori h=3 mm. Mexanik ishlov berishdan so’ng yuzaning g’adir-budurligi Rz=40 mkm ga teng. Zagotovka materiali СЧ 22-44  markali bo’lib, uning qattiqligi 190 HB ga teng. 

Keskich va uning  geometrik elementlari: Tokorlik  o’tuvchi  keskichi,  kesuvchi  qism  materiali  T15K6, keskich tanasi  materiali Po’lat 40,  ko’ndalang  kesim  yuzasi  16x25 mm,  l=160 mm.

Geometrik  elementlari:                 [4] 187 bet,  29 jad,.
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,  r=1 mm [190  bet, 31 jad ].

1. Ishchi yurish uzunligini topamiz.

Li.yu=Lkes+u+Lk, mm

Lkes =36 mm

u =2+3 =5 mm

Lk =2 mm                           [1],300b, 

Li.yu=36+5+2=43 mm

2. Surish qiymatini aniqlaymiz.

So=0.6 mm/ayl                    [1], 23 b

dastkoh bo’yicha qabul qilamiz

So=0.6 mm/ayl

3. Keskich turg’unlik davri


T =60 daq                              [1], 26 b

4. Kesish tezligini topamiz


V=Vj ·K1 ·K2 ·K3, m/daq


Vj =72 m/daq                      [1], 30 b

K1 – materialga bog’liq koeffitsent;

K1 =1                                  [1], 29 b

K2 – turg’unlikka bog’liq koeffitsent;

K2 = 1                                 [1], 29 b

K3 – ishlov berish turiga bog’liq koeffitsent;

K3 = 1.05                                   [1], 29 b


V=72·1·1·1.05 =75.6 m/daq

5. Shpindelni aylanishlar sonini  aniqlaymiz.
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dastgoh bo’yicha qabul qilamiz

n=160 ayl/daq

6.Haqiqiy kesish tezligini topamiz.
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7.Asosiy vaqt.
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8.Kesish kuchini topamiz.

Pz=Pj ·K1·K2, kg

Pj=410kg                                  [1],  35 b

K1 – materialga bog’liq koeffitsent;

K1=0.6

K2 – kesish tezligiga bog’liq koeffitsent;

K2=1.0

Pz=420·0.6·1.0=252 kg
9.Kesish quvvatini topamiz.
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10.Tekshirish.
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3.3<7.5

Ishlov berish mumkin.
2-o’tish.   E  yuza Ø 157 mm saqlanib toza kesilsin. 16K20 modelli Tokarlik dastgoxida kesilyapti. Ishlov berishga qoldirilgan qo’yim miqdori h=2 mm. Mexanik ishlov berishdan so’ng yuzaning g’adir-budurligi Ra=2.5 mkm ga teng. Zagotovka materiali СЧ 22-44  markali bo’lib, uning qattiqligi 190 HB ga teng. 

Keskich va uning  geometrik elementlari: Tokorlik  o’tuvchi  keskichi,  kesuvchi  qism  materiali  BK6, keskich tanasi  materiali Po’lat 40,  ko’ndalang  kesim  yuzasi  16x25 mm,  l=160 mm.

Geometrik  elementlari:                 [4] 187 bet,  29 jad,.
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 EMBED Equation.3  [image: image214.wmf]0
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,  r=1 mm [190  bet, 31 jad ].

1. Ishchi yurish uzunligini topamiz.

Li.yu=Lkes+u+Lk, mm

Lkes =36 mm

u =2+3 =5 mm

Lk =2 mm                           [1],300b, 

Li.yu=36+5+2=43 mm

2. Surish qiymatini aniqlaymiz.

So=0.7 mm/ayl                    [1], 23 b

dastkoh bo’yicha qabul qilamiz

So=0.7 mm/ayl

3. Keskich turg’unlik davri


T =60 daq                              [1], 26 b

4. Kesish tezligini topamiz


V=Vj ·K1 ·K2 ·K3, m/daq


Vj =80 m/daq                      [1], 30 b

K1 – materialga bog’liq koeffitsent;

K1 =1                                  [1], 29 b

K2 – turg’unlikka bog’liq koeffitsent;

K2 = 1                                 [1], 29 b

K3 – ishlov berish turiga bog’liq koeffitsent;

K3 = 1.05                                   [1], 29 b


V=80·1·1·1.05 =84 m/daq

5. Shpindelni aylanishlar sonini  aniqlaymiz.
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dastgoh bo’yicha qabul qilamiz

n=250 ayl/daq

6.Haqiqiy kesish tezligini topamiz.
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7.Asosiy vaqt.
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8.Kesish kuchini topamiz.

Pz=Pj ·K1·K2, kg

Pj=340kg                                  [1],  35 b

K1 – materialga bog’liq koeffitsent;

K1=0.6

K2 – kesish tezligiga bog’liq koeffitsent;

K2=1.0

Pz=340·0.6·1.0=204 kg
9.Kesish quvvatini topamiz.
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10.Tekshirish.
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4.24<7.5

Ishlov berish mumkin.
3-o’tish.   F  yuza Ø 110 mm saqlanib kesilsin. 16K20 modelli Tokarlik dastgoxida kesilyabti. Ishlov berishga qoldirilgan qo’yim miqdori h=2.5 mm. Mexanik ishlov berishdan so’ng yuzaning g’adir-budurligi Rz=40 mkm ga teng. Zagotovka materiali СЧ 22-44  markali bo’lib, uning qattiqligi 190 HB ga teng. 

Keskich va uning  geometrik elementlari: Tokorlik  o’tuvchi  keskichi,  kesuvchi  qism  materiali  BK6, keskich tanasi  materiali Po’lat 40,  ko’ndalang  kesim  yuzasi  16x25 mm,  l=160 mm.

Geometrik  elementlari:                 [4] 187 bet,  29 jad,.
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,  r=1 mm [190  bet, 31 jad ].

1. Ishchi yurish uzunligini topamiz.

Li.yu=Lkes+u+Lk, mm

Lkes =11 mm

u =2+3 =5 mm

Lk =2 mm                           [1],300b, 

Li.yu=11+5+2=18 mm

2. Surish qiymatini aniqlaymiz.

So=0.6 mm/ayl                    [1], 23 b

dastkoh bo’yicha qabul qilamiz

So=0.6 mm/ayl

3. Keskich turg’unlik davri


T =60 daq                              [1], 26 b

4. Kesish tezligini topamiz


V=Vj ·K1 ·K2 ·K3, m/daq


Vj =72 m/daq                      [1], 30 b

K1 – materialga bog’liq koeffitsent;

K1 =1                                  [1], 29 b

K2 – turg’unlikka bog’liq koeffitsent;

K2 = 1                                 [1], 29 b

K3 – ishlov berish turiga bog’liq koeffitsent;

K3 = 1.05                                   [1], 29 b


V=72·1·1·1.05 =75.6 m/daq

5. Shpindelni aylanishlar sonini  aniqlaymiz.
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dastgoh bo’yicha qabul qilamiz

n=315 ayl/daq

6.Haqiqiy kesish tezligini topamiz.
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7.Asosiy vaqt.
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8.Kesish kuchini topamiz.

Pz=Pj ·K1·K2, kg

Pj=340kg                                  [1],  35 b

K1 – materialga bog’liq koeffitsent;

K1=0.6

K2 – kesish tezligiga bog’liq koeffitsent;

K2=1.0

Pz=340·0.6·1.0=204 kg

9.Kesish quvvatini topamiz.
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10.Tekshirish.
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2.7<7.5

Ishlov berish mumkin.
015 Vertikal parmalash.

1-O’tish. E yuzada Ø11 mm l=13 mm uzunlikda 4ta teshik parmalansin. Vertikal parmalash 2 H125  dastgohida parmalanyabti.  Ishlov berishga qoldirilgan qo’yim miqdori h=6.5 mm. Mexanik ishlov berishdan so’ng yuzaning g’adir-budurligi Rz=40 mkm ga teng. Zagotovka materiali СЧ 22-44 markali bo’lib, uning qattiqligi 190 HB ga teng. Keskich  va  uning  geometrik  elementlari: Spiral  parma  d=13 mm,  kesuvchi  qism  materiali  qattiq   qotishma  BK6. Geometrik  o’lchamlari   2
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 [ 203 bet, 44 jad ]   D<10 mm   konstruksion  po’latlar  uchun  ψ=30
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Kesish   maromlarini    belgilaymiz:

1. Ishchi yurish uzunligini topamiz.

Li.yu=Lkes+u+Lk, mm

Lkes =14 mm

u =4 mm

Lk =2 mm 

Li.yu=14+4+2=20 mm

2. Surish qiymatini aniqlaymiz.

So=0,5 mm/ayl    [1], 111 b

dastgoh bo’yicha qabul qilamiz

So=0,4 mm/ayl

3. Keskich turg’unlik davri


T =50 daq,         [1], 26 b

4. Kesish tezligini topamiz


V=Vj ·K1 ·K2 ·K3, m/daq


Vj =23 m/daq 

K1 – materialga bog’liq koeffitsent;

K1 =0.8               [1], 115 b

K2 – kesuvchi asbob turg’unligiga bog’liq koeffitsent;

K2 = 1,2              [1], 115 b

K3 – diametrni kesish uzunligiga nisbatiga bog’liq koeffitsent;

K3 = 0.8              [1], 115 b


V=26·0.9·1.2·0.8 =22.5 m/daq

5. Shpindelni aylanishlar sonini  aniqlaymiz.
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dastgoh bo’yicha qabul qilamiz

n=500ayl/daq

6. Haqiqiy kesish tezligini topamiz.
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7. Asosiy vaqt.
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8. Kesish kuchini topamiz.

Pz=Pj ·Kp, kg

Pj=21 kg 

Kp=1.1                [1], 125 b

Kp – materialga bog’liq koeffitsent;

Pz=21·1.1=23.1 kg

9. Kesish quvvatini topamiz.
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Nj=0,45 

KN=1.1                [1], 126 b

KN – materialga bog’liq koeffitsent;
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0.35kVt<7.5kVt

Ishlov berish mumkin
2-O’tish. A yuzada Ø73A3 mm l=27 mm uzunlikda teshik parmalansin. Vertikal parmalash 2 H125  dastgohida tsekovkalanyabdi.  Ishlov berishga qoldirilgan qo’yim miqdori h=7 mm. Mexanik ishlov berishdan so’ng yuzaning g’adir-budurligi Rz=40 mkm ga teng. Zagotovka materiali СЧ 22-44 markali bo’lib, uning qattiqligi 190 HB ga teng. Keskich  va  uning  geometrik  elementlari: Tsekovka  d=20 mm,  kesuvchi  qism  materiali  qattiq   qotishma  BK6. Geometrik  o’lchamlari   2
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 [ 203 bet, 44 jad ]   D<10 mm   konstruksion  po’latlar  uchun  ψ=30
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Kesish   maromlarini    belgilaymiz:

1. Ishchi yurish uzunligini topamiz.

Li.yu=Lkes+u+Lk, mm

Lkes =5 mm

u =4 mm

Lk =2 mm 

Li.yu=5+4+2=11 mm

2. Surish qiymatini aniqlaymiz.

So=0,5 mm/ayl    [1], 111 b

dastgoh bo’yicha qabul qilamiz

So=0,4 mm/ayl

3. Keskich turg’unlik davri


T =50 daq,         [1], 26 b

4. Kesish tezligini topamiz


V=Vj ·K1 ·K2 ·K3, m/daq


Vj =23 m/daq 

K1 – materialga bog’liq koeffitsent;

K1 =0.8               [1], 115 b

K2 – kesuvchi asbob turg’unligiga bog’liq koeffitsent;

K2 = 1,2              [1], 115 b

K3 – diametrni kesish uzunligiga nisbatiga bog’liq koeffitsent;

K3 = 0.8              [1], 115 b


V=26·0.9·1.2·0.8 =22.5 m/daq

5. Shpindelni aylanishlar sonini  aniqlaymiz.
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dastgoh bo’yicha qabul qilamiz

n=355ayl/daq

6. Haqiqiy kesish tezligini topamiz.
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7. Asosiy vaqt.
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8. Kesish kuchini topamiz.

Pz=Pj ·Kp, kg

Pj=21 kg 

Kp=1.1                [1], 125 b

Kp – materialga bog’liq koeffitsent;

Pz=21·1.1=23.1 kg

9. Kesish quvvatini topamiz.
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Nj=0,45 

KN=1.1                [1], 126 b

KN – materialga bog’liq koeffitsent;
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0.35kVt<7.5kVt

Ishlov berish mumkin
2.6. Sarflangan  vaqtlarni  texnik   vaqt  meyorini  aniqlash.

Mashinasozlikda  vaqtlarni  texnik   vaqt  meyorini  aniqlashda   qisqa  analitik  usulda  foydalaniladi. O’rta  seriyali  ishlab  chiqarish  sharoitida  donabay  kalkulyatsion  vaqt:  

T
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Jixozlarga  xizmat  ko’rsatish  vaqti     operativ  vaqtni T
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N=4500 dona, T
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= 4800  daq. 

tum=0.82 daq

Yordamchi vaqt meyori

tyor=k(tum + tbosh + tbo’sh + to’l )

k=1,85

tyor =1,85( 0.18+(0,01+0,04+0,035+0,05+0,01)+0,08+0,22)=1.16 daq

Operativ vaqt meyori

top= ta + tyor =0.18+1.16=1.34 daq

Texnik xizmat ko’rsatish vaqti

txk = Top 
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Dam olish vaqti
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O’rta seriyali ishlab chiqarish sharoitida donabay kalkulyatsion vaqt:
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5. Jadval 

	N:
	operatsiyalar
	Asosiy  vaqt

daq
	Yordamchi  vaqt,  daq
	Jixozlarga

Xizmat ko’rsatish  vaqti, daq
	Dam

Olish

Vaqti

daq
	Donabay kalkulyatsion vaqt
	Donabay  vaqt

Daq
	Tayyorlav yakunlov vaqt



	1
	005
	0.59
	1.3
	0.2
	0.17
	3.86
	3.85
	8

	2
	010
	1.2
	3.04
	0.25
	0.2
	4.7
	4.69
	8

	
	
	1.79
	4.84
	0.72
	0.18
	7.566
	7.53
	


3.Konstruktorlik qism

3.1  Dastgox moslamasini loyixakash va xisoblash

Mashinasozlikda moslamalar  texnologik jihoz (dastgoh) lar uchun yordamchi qurilmalar sifatida ishlov berish, yig’ish va o’lchash amallarini bajarishda ishlatiladi.

Moslamalar qo’llanganda:

· ishlov oldidan zagatovkalarni belgilab olish zarurati qolmaydi;

· ish unumdorligi oshadi;

· maxsulot tannarxi kamayadi;

· mehnat  sharoiti yengillashadi va havfsizligi taminlanadi;

· tehnologik jihozlarni imkoniyati kengayadi;

· ko’p dastgohlarga hizmat ko’rsatish mumkin bo’lib qoladi;

· mahsulot tayorlash uchun kerak bo’lgan ishchilar soni kamayadi.

Umuman olganda moslamalarni qo’llanishi nafaqat yuqoridan yaxshi tomonlarga ega, balki tehnologik jarayonni bajarish yordamchi vaqtni keskin kamaytiradi va ishlab chiqarishni texnologik tayorlash vaqtini kamayishiga olib keladi.

Bozor iqtisodiyoti sharoitida ishlab chiqarish obyekti tez-tez almashinib turadi. Shu sababli ishlab- chiqarishni yehnologik tayorlash vaqtini kamaytirish uchun mahsuslashtirilgan, tez sozlanadigan va universal yig’ma moslamalar keng qo’llanilmoqda. Hozirgi vaqtda raqamli dastur bilan boshqariladigan dastgohlar va ular asosida  moslanuvchan ishlab chiqarish  modullarini tashkil qilinishi  bilan ular uchun yuqori aniqlik va zagatovkani tez almashinuvini taminlaydigan universal sozlanadigan moslamalar ishlatilmoqda. Bundan tashqari  moslamalarni elementlarini unifikatsiyalash va standartlash  asosida moslamalarni EHM daavtomatlashtirilgan tarzda loyihalash yo’lga qo’yilmoqda. Bizga berilgan detalimizni teshiklarini parmalashda maxsus moslama loyixalaymiz. Demak dastgoh moslamasiga detalni o’rnatishda 6 ta erkinlik darajasini yo’qotish tavsiya etiladi.
Bular qol yordamida ishlaydigan va  mexanizatsiyalashgan  moslamalardan , undan tashqari  yoldosh  moslamalar  va  pozitsiyali  ishlov berish usuli ishlatilganda  avtomatik  qatorlarda  xam  ishlatiladi. Bu mexanizmlar  soda  va  ishonchli.

Vintli  mexanizmlar  ichida  eng sodda   va  tez  ishlaydigan bu  qirqilgan  shaybalisidir.Vintli qisish mexanizmlarida  M6 dan  M48 gacha rezbalar  ishlatiladi.
Talab  qilingan  kuch Q mexanizm  dastagida  quyidagi moment ta’sir qilishi  kerak.

M=ro’r·Q ·tg(α+φ)+Mishq;

Bu yerda ro’r-rezbani  o’rtacha  diametri, mm; α-rezbani ko’tarilish  burchagi;φ–rezbani  ishqalanish burchagi;

Mishq-gubkani tayanch sirtidagi yoki vintni bosish sirtidagi ishqalanish momenti  
Mishq=0,1·d·Q=0,1·16·125=200 N

Burovchi  momentni xisoblaymiz: M=8·125 tg(60+15)+200=3932 N
3.2. Dastgoh moslamasini aniqlikka hisoblash

Dastgox moslammasini xatoligini quyidagi formuladan foydalanib xisoblash mumkin.
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Bu yerda Yet – moslama detallarini o’rnatish elementlarini tayyorlash va yig’ish xatoliklarini yig’indisi, mm. Yet = (1/3…1,5) Sdet;

Em.u – dastgoxda o’rnatish xatoligi.

E tir – konstruktiv oraliqlar oqibatidagi, mm;

Eqiysh – boshqaruvchi elementlarini tayyorlash xatoliklaridan kelib chiquvchi kesuvchi asboblarini qiyshayishi yoki siljishi xatoligi, mm;

Moslamada boshqaruvchi element bo’lmaganda Yeqiysh = 0 bo’ladi.


[image: image293.wmf]мм

E

мос

004

,

0

0025

,

0

0025

,

0

0025

,

0

003

,

0

2

2

2

2

=

+

+

+

=


Moslamalarda aniqlik tavsiflari bo’yicha ishlov berish mumkinligi quyidagi tengsizlik bo’yicha tekshiriladi.
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Bu yerda δ – chizma bo’yicha berilgan zagotovkani  ishlov berilayotgan yuza o’lchamiga ruxsat etilgan chetlanishi, mm;

K1 = 0,8-0,85 ga teng bo’lgan koeffitsent;

Eb – xom-ashyoni moslamada bazalash xatoligi, mm;

Em – qisish kuchi ta’siri ostida moslama elementlari va xom-ashyoni deformatsiyaga uchrashidan kelib chiqadigan maxkamlash xatoligi, mm;

K2 = 0,6….1,0 ga teng bo’lgan koeffitsent;

w – ishlov berish xatoligi .
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0,004≤0,28

Demak ishlov berish mumkin.
3.3 Kesuvchi asbobni hisoblash  va loyixalash
Ø 11 mm, chuqurligi l=13 mm teshik hosil qilish uchun tezkesar po’latdan tayyorlangan konussimon sipiral parmani hisoblash va loyixalash,zagotovka-konstruksion uglerodli po’lat mustaxkamligini 
[image: image296.wmf] 
[image: image297.wmf]B

s

=450 MPa (-45 kgs/mm
[image: image298.wmf]2

).

1. Parmani diametrini aniqlaymiz .

GOST 19257-73 bo’yicha Ø14 mm teshik hosil qilish uchun kerakli parmani diametrini topamiz.

D=14 mm

2. Kesish maromlarini (16) normativdan anqlaymiz:

a) surish 27-jadvaldan ,433 bet S=0,39-0,47 mm/ayl;

b) jadval 28-30 dan kesish tezligini aniqlash uchun koefitsientni aniqlaymiz V=32m/min.

3.O’q bo’yicha kuch

P
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31-jadvaldan 436-betdan topamiz.[5].
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=9,81·68·13·0,4
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4.Kesishdagi kuch momenti qarshiligi (burovchi moment).

M
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31-jadvaldan 43-betidan topamiz.[5].
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5.Parmani dastagini konus morzesini aniqlaymiz:

Dastak va vtulka orasidagi ishqalanish momenti

M 
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Yeyilgan parma bilan ishlov berishda normal holdagi parma bilan ishlash ishqalanish momenti;P
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Standart ST SEV 147-75 bo’yicha yaqin katta konusni qabul qilamiz.Konus Morse №3 lapkasi bilan quyidagi konstruktiv o’lchamlar bo’yicha:

D
[image: image314.wmf]1

=14 mm,d
[image: image315.wmf]=

2

4mm, l=100 mm; Quyruq qismini qolgan o’lchamlari chizmada ko’rsatilgan. [5] 154-bet,

6.Parmaning uzunligini aniqlaymiz.Parmaning umumiy uzunligi L; ishchi qismini uzunligi  l
[image: image316.wmf]p

=40 mm;

Quyruq va bo’in o’lchamlari GOST 10903-77 yoki  GOST 4010-77 bo’yicha qabul qilinishi mumkin.

L=15 mm,  l
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 EMBED Equation.3  [image: image319.wmf]
7.Parmani kesuvchi qismini geometrik va konstruktiv parametrlarini aniqlaymiz.

1)Normativ ((16) karta 43,200-201 bet) dan topamiz .C Harxlash shakli  DP (двайная с паточкой перемкчки)     

2)Vintsimon ariqchani og’ish burchagi ω=30º.


3)Kesuvchi qirralari orasidagi burchagi 2φ=118º;2φ
[image: image320.wmf]0

=70º.

4)Orqangi burchagi 
[image: image321.wmf]a

=12º

5)Oldingi kesuvchi qirrasini og’ish burchagi 
[image: image322.wmf]y

=35º.

6)CHarxlash o’lchami A=2,5mm,l=5mm

7)Vintsimon ariqcha qadami   H=
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8.Parmani o’zagini diametrini d
[image: image324.wmf]e



 EMBED Equation.3  [image: image325.wmf]uning diametrga asosan quyidagi oraliqda qabul qilamiz.
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[image: image327.wmf]Сmm

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

Parmaning  o’zagini diametri oldingi qismi bo’yicha 0,14D deb qabul qilamiz.

U holda d
[image: image328.wmf]с

=0,14D=0,14·7=0,98 mm

9.Parmadagi qayta konusliligi (uning diametrini quyruq qismi yo’nalishi bo’yicha kamayib borishi) har hil 100mm da 0,08mm qisqarib boradi.

10.Parma lentasi va bo’yin qismini balandligi  (высоту затылка по спишке К)ni (1). 158-bet, 63-jadvaldan qabul qilamiz.

f
[image: image329.wmf]0

=8mm, K=0,7mm 

11.Parma perosini eni B=0.58D=0.58·13=7.54 mm

12.Parmani ariqchasini ochuvchi freza profilini geometrik elementlarini analitik usulda hisoblaymiz.

Freza profilini katta radiusi .

R
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 Formuladan :
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Parma o’zagini qalinligi uning diametrga nisbati 
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Profilni kichik radiusi R
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13.Topilgan o’lchamlar bo’yicha parma profilini quramiz.
3.4 Nazorat moslamasini xisoblash va loyixalash.


Bizga berilgan detalimiz o’z o’qi atrofida aylanuvchi detallar  sinfiga kirganligi va detalni  asosiy yuzasi tsilindr bo’lganligi sababli  detalimizni  indikatorlar yordamida  nazoratdan o’tkazamiz. Detalimizni markaziy teshiklari orqali moslama markaziga  o’rnatamiz. U holda nazorat moslamasini xatoligi  hisobiy kattaligi quyidagicha bo’ladi.
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Bu yerda ∆
[image: image348.wmf]1

=0,005 mm –moslama o’rnatish uzellarini tayyorlashda chiziqli o’lcham bo’yicha xatolik;
∆2=0 uzatish qurilmalarining sistematik xatoligi;

∆
[image: image349.wmf]3

=0  o’rnatish xatoligi;
∆
[image: image350.wmf]4

=0 tekshirilayotgan detal o’lchov bazasini o’rnatish uzel ishchi yuzasi  bilan mos tushgandagi noaniqlik

∆
[image: image351.wmf]5

=0,005 mm tasodifiy xatolik,

∆
[image: image352.wmf]6

= 0,001 mm  qollanilayotgan o’lchash uslubiy xatolik.

Bulardan kelib chiqadiki moslama xatoligi 

∆
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Nazorat qilinayotgandagi  xatolikning hisobiy  qiymati quyidagi talabni qanoatlantirishi kerak.


∆
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Tk=0,08 mm  - bu yerda nazorat qilinayotgan ruxsat etilayotgan  chetlanish maydoni
4. Iqtisodiy qism
Sex bo‘limlarida texnologik jarayonlarni loyihalashda uning samaradorligini aniqlaydigan asosiy ko‘rsatkich - bu ishlab chiqarilgan mahsulot tannarxi hisoblanadi. Texnologik jarayonlarning biron-bir operatsiyasi uchun qo‘shimcha nostandart qurilma, moslama mexanizm qo‘llangan holda operatsiyaning texnologik tannarxini aniqlash uchun keltirilgan sarf-xarajatlarni aniqlash talab etiladi. Buning uchun quyidagi boshlang‘ich ma’lumotlar zarur bo‘ladi.

4.1. Yillik ishlab chiqarish dasturi

"Qopqoq" detalining yillik ishlab chiqarish dasturi – N=4500 dona.

4.2. Asosiy jamg‘armalar xarajatlari

[image: image358.png]6.2.1. BuHO — MHIIOAT/IAp KHHMATHHH AHUK/IAL
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bu erda, 

1,3 – bino usti (qo‘shimcha hajmi)ni hisobga oluvchi koeffitsient;

Q_um – binoning umumiy maydoni (tashqi o‘lcham bilan), 

[image: image360.png]Qy = 125,6 M*(5.4 — 6§1uM);




hB – bino balandligi, hB = 8,5 m;
[image: image361.png]qb - 6uHoHuHT 1 M3 6axocu,qb = 9610 cim




[image: image362.png],3-125,6-8,5-9610 = 13337526,8 cjm.




4.2.2. Dastgoh, jihoz va asbob-uskunalar qiymati.

1. Dastgohlar qiymati ularning soni, preyskurant bahosi, transport [image: image364.png]XapaKaT/IapH, MOHTAXK Ba CO3JIAllI XapAKATIAPHUAAH KeH0 YUKHO XHcoBIaHaJu.




Qiymatlar 4.1- jadvalda keltirilgan.

	4.1-jadval

	№
	Dastgohning nomi
	Modeli
	Quvvati
	Narxi
	Soni
	Summasi

	1
2
3
4
	Tokarlik dastgohi
Tokarlik dastgohi
Parmalash dastgohi
Jilvirlash dastgohi
	16K20
16K20
2N125
3M131
	10
10
2,2
7,5
	15000000
15000000
7500000
3800000
	1
1
1
1
	15000000
15000000
7500000
3800000

	 
	JAMI:
	 
	 
	 
	 
	41300000


2. Asbob-uskuna va moslamalar qiymati:

Ularning qiymati dastgohlar balans qiymatining 15% ga teng deb olinadi:

[image: image365.png],15- 41300000 = 6195000 cjm.

15% Cpoer




3. Ishlab chiqarish inventarlari qiymati:

1,5% ga teng deb olinadi:

[image: image367.png],015-41300000 = 619500 cym.





4.3 Asosiy fondlarning tarkibi va tuzilishi

[image: image369.png]Acocuit GOHANIAPHUHT GaNaHC KUIMAaT/IapH, aMOPTH3aL s



koeffitsientlari va miqdori 4.2-jadvalda keltirilgan.

	4.2-jadval

	Ko‘rsatkichlar nomi
	Boshlang‘ich (balans) qiymat, so‘m
	Umumiy amortizatsiya me’yori, %
	Yillik amortizatsiya miqdori, so‘m

	Bino-inshoatlar
	13 337 527
	3,3%
	444 584,23

	Dastgohlar
	41 300 000
	10,0%
	4 130 000,00

	Asbob-uskunalar, moslamalar
	6 195 000
	20,0%
	1 239 000,00

	Ishlab chiqarish inventarlari
	619 500
	8,3%
	51 625,00

	JAMI
	61 452 027
	9,5%
	5 865 209,23


4.3.1 Material sarfi hisobi

Asosiy ishlab chiqarish uchun zarur xom-ashyo - zagotovka uchun sarf xarajatlar quyidagicha hisoblanadi:

[image: image370.png]Smc = N-S,,. =4500-8900 = 40050000 cjm.




YOrdamchi material sarfi

[image: image371.png]m = 0,025, = 0,02 - 40050000 = 801000 cjm.





44 Ishchilarning ish haqi fondi hisobi

Mukofot puli asosiy va yordamchi ishchilar uchun oylik ish haqining mos ravishda 35% va 25% ulushiga teng. Barcha ishchilar uchun yagona ijtimoiy sug‘urta to‘lovi 25%. 
Asosiy ishchilarning ish haqi fondi quyidagicha xisoblanadi:

[image: image372.png]
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[image: image374.png]3,85
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[image: image375.png]4,69
60
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[image: image376.png]3,5
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[image: image377.png]149
60
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Jami ish haqi: 3575786,21 so‘m.

Jami mukofot puli: 1251525,17 so‘m.

Jami yagona ijtimoiy to‘lov: 1251525,17 so‘m.

[image: image378.png]AcocHit HUIMHIAPHUHT JKaMH U1 Xaku Gorgu: 6078836,55 cjm




YOrdamchi ishchilarning yillik ish haqlari, YAIS va mukofot tulovlari 

	4.3-jadval

	№
	Xizmatchilar kategoriyasi va lavozimi
	Soni
	Oylik maoshi, so‘m
	Yillik ish haqi, so‘m
	YAgona ijtimoiy sug‘urta to‘lovi, so‘m
	Yillik mukofot puli

	1
	MTX
	2
	
	
	
	

	1.1
	Bo‘lim boshlig‘i
	1
	1 539 200
	18 470 400
	4 617 600
	3 694 080

	1.2
	Katta usta
	1
	1 065 600
	12 787 200
	3 196 800
	2 557 440

	1.3
	Usta
	0
	828 800
	0
	0
	0

	2
	OIX
	1
	 
	 
	 
	 

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

	3
	KXX
	1
	 
	 
	 
	 

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

	 
	JAMI
	4
	 
	45 465 600
	11 366 400
	9 803 520


YOrdamchi ishchilarning jami ish haqi fondi yuqoridagilarning yigindisiga teng: 

[image: image379.png]45465600 + 11366400 + 9803520 = 66635520 cjm.




4.5 Jihozlarni tutish va ulardan foydalanish xarajatlarini aniqlash

Dastgohlarni ekspluatatsiya uchun sarf-xarajatlar asosiy ishchilar ish [image: image381.png]xaKMHUHT 150% ra TeHr fe6 o1uHAA]
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4.6 Umumiy sex sarf-xarajatlarini aniqlash

Sex sarf-xarajatlar asosiy ishchilar ish haqining 120% ni tashkil qiladi:

[image: image383.png]1,2-3575786,2

Suex = 1,28ux 429094345 cym.
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tashkil qiladi:

[image: image386.png]Scop = 0,9ZSyx; = 0,9-(3575786,21 + 45465600) = 44137247,59 cym.




Detalning tan-narx kalkulyasiyasi 6.4-jadvalda keltirilgan.

	4.4-jadval

	№
	Sarf xarajatlar
	Bir dona maxsulot uchun,
so‘m
	Yillik dastur uchun,
so‘m

	1
	Asosiy material sarfi, tashish tayyorlash xarajatlari bilan (chiqindi kiritilmaydi)
	8 900,00
	40 050 000,00 

	2
	YOrdamchi materiallar sarfi, tashish tayyorlash xarajatlari bilan
	178,00
	801 000,00 

	3
	Asosiy ishchilarning ish haqi fondi (yillik maosh, mukofot va YAIT bilan birga)
	1 350,85
	6 078 836,55 

	4
	YOrdamchi ishchilarning ish haqi fondi (yillik maosh, mukofot va YAIT bilan birga)
	14 807,89
	66 635 520,00 

	5
	Dastgohlarni tutish bilan bog‘liq xarajatlar
	1 191,93
	5 363 679,32 

	6
	Sex xarajatlari
	953,54
	4 290 943,45 

	7
	Umumiy korxona xarajatlari
	9 808,28
	44 137 247,59 

	8
	Ishlab chiqarishdan tashqari xarajatlar
(umumiy korxona xarajatining 0,5%)
	49,04
	220 686,24 

	9
	Mahsulotning tannarxi
	37 239,54
	167 577 913,15 

	10
	Mahsulotning ulgurji bahosi
	45 000,00
	192 714 600,12 


Mehnat unumdorligi:

Korxonadagi mehnat unumdorligini hisoblashda quyidagi oddiy formuladan foydalanamiz:
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so‘m;
AI - ishlab chiqarishda faoliyat ko‘rsatayotgan ishchilar soni, dona.

4.8 Loyihaning iqtisodiy samaradorligini aniqlash

Yillik iqtisodiy samaradorlik quyidagi formula bilan topiladi:

[image: image390.png]—H,_-CX; = 25136687 — 0,1-192714600,12 = 5865227 cym.




[image: image391.png]6y epAaa,




F_y – yillik kirim, F_y=25136687 so‘m;
X_y – yillik sarf xarajatlar, X_y= 192714600,12 so‘m;
N_s – me’yoriy samaradorlik koeffitsienti, N_s=0,1.

4.9 Kapital xarajatlarning qoplanish muddati

[image: image392.png]T — X _ 61452027 .
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bu erda, KX-barcha kapital xarajatlar qiymati; YF - yillik foyda.

4.10 Texnik iqtisodiy ko‘rsatkichlar tahlili

Korxonaning amaldagi va loyihaning iqtisodiy ko‘rsatkichlari tahlili

	4.5-jadval

	№
	Ko‘rsatkichlar
	Qiyoslash
	Farqi

	
	
	Korxona
	Loyiha
	

	1
	Yillik dastur, dona
	4000
	4500
	500

	2
	Korxonaning foydasi, ming so‘m
	12 800
	25 137
	12 337

	3
	Ishlab chiqarish rentabelligi, %
	7%
	17%
	10%

	4
	Asosiy ishchilarning haqi, ming so‘m
	6 079
	6 079
	0

	5
	Mehnat unumdorligi, ming so‘m
	15 200
	16 758
	1 558

	6
	Yillik iqtisodiy samaradorlik, ming so‘m
	-8 987
	5 865
	14 852

	7
	Kapital xarajatlarning qoplanish muddati, yil
	4,3
	2,4
	-1,9


5. MEXNATNI MUHOFAZA QILISH BO’LIMI.

Loyihalanayotgan ishchi joyini mehnat sharoitlarining tarifi va tahlili tehnologik jarayonning qisqa tarifi va ishchilar mehnat tarifi. 
Detalga ishlov berish jarayoni GOST 123-002-85 bo’yicha ishchilar mehnatini havfsizlik sharoitlarini inobatga olgan holda tuzilgan tehnologik jarayon metal qirqish dastgohlaridan iborat bo’lgan ishlab chiqarish tizimidir. 
Dastgohlarda moslanib va kesuvchi asboblar bilan taminlangan. Bu dastgohlar universal va yarim avtomatlardir. Jarayonda detal bitta dastgohdan ikkinchi dastgohga qo’l yoki mahsus qurilma uzatib berilishi mumkin. Bo’limda mavjud bo’lgan xavfli moddalar CНиП-93 normativlar bilan meyorlangan. Ishchi joylarini yaxshilash uchun bo’limda issiq suv, ichimlik suvi dam olish joylari ko’zda tutilgan. 
Ishlov berish vaqti ajralib chiqqan chiqindilar yer ostidan konveyer yordamida tashqariga olib tashlanadi. 
Yong’inni oldini olish uchun signalizatsiya, yong’in shiti yong’in gidranti mavjud. Sex bir etajli binoda joylashgan bo’lib, svetaeratsion fanarlar, ventilyatsiya va tabiiy yorug’lik bilan taminlangan.  Havfli zonalarning hammasini atrofi o’ralgan. Dastgohlar maxsus fundamentga o’rnatilgan. 
Bo’limda zaruriy elektr xavfsizlik qoidalari ko’zda tutilgan. Tehnologik jarayonni mehanizatsiyalash va avtomatizatsiyalash. 
Tehnologik jarayonni mehanizatsiyalash va avtomatizatsiyalash mehnat sharoitini yengillshtiradi. Mexnat sig’imi va yordamchi vaqt ham kamayadi. Shuning uchun zagatovka sexda va tashqaridan transportyor yordamida tashiladi. Osma kran yordamida dastgohlar montaj va demontaj qilinadi. Chiqan chiqindilar yer ostidan konveyer yordamida olib tashlanadi. 
Qo'llanilgan moslamalar iloji boricha mehanizatsiyalashgan. Og’ir yuk va dastgohlarni ko’chirish uchun kranbalka qo’llaniladi. 
Loyihada havfli va zararli omillar mavjud. Zararli omillar birinchi mexanik ishlar berishdagi, yani kesib ishlashdagi ajraladigan chang, tovush, vibratsiyadir. Chang odamning organizmiga kirib nafas olish yo’llarini kasallantiradi va ko’z pardasini ishdan chiqarishi mumkin. Vibratsiya, yani tebranish tufayli professional kasalliklar paydo bo’ladi. Chiqadigan tovush odamning miyasiga tasir etib uni charchatadi va malum kasalliklarni kelib chiqishiga sabab bo’ladi. 
Xavfli omillar bu metalga ishlov bergan vaqtda strujka, asbob sinig’lari uchib odamga jarohat qilishi mumkin. Bundan tashqari xavfli omillarning biri elektr toki. Chunki xamma jihozlar elektr toki bilan ishlaydi. 
Bo’limda o’tish va transportda o’tish yo’llari ham mavjud, ular meerga qaraganda, yo’llar-2000 mm, a o’tish joylari va dastgohdan 800-1200 mm teng bo’lishlari shart. Ularni soni tehnologik jarayon katta –kichikligiga qarab olinadi. Odamni o’lchovi 800 mm olinadi. Odam va stanok orasidagi masofa 1500 mm qilib olinadi. 
Ishlab chiqarish joyidagi yoritilish tizimini tanlash. 

Sanoat tarmoqlariga yoritilganlik normalariga mos holatda korxona uchun yoritish tizimini tabiy va suniy yoritilish olinadi. 
Loyihalanayotgan bo’limda tabiy va suniy yorug’lik ko’zda tutilgan. 
Tabiy yoritilish oynak va fonarlar orqali bajariladi, TEK meyori 0, 1-10% olinadi. Suniy yoritilish esa gazorazryadli lampalar orqali amalgam oshiriladi. Bu lyuminesentli lampalardir. Normal ish sharoitini taminlash uchun CН va  П11-4-79 dan foydalanib hisob kitob qilinadi. 
Yoritilish oqimidan foydalanish ko’rsatgichiga asoslangan hisob kitob shuni ko’rsatdi, kerakli nur oqimi Fl =5220 lm bo’lishi kerak. 
Bo’limda talab etilgan yorug’lik o’rtachasi 300 lkga teng. Lampalar sonini quyidagicha topamiz:

Gigienik talablarga asosan bitta ishlovchiga malum inshootni hajmi va maydoni belgilanadi. Shuning uchun har bir ishchiga KMK bo’yicha 20m2  maydon va 80m3 bino hajmi ajratilgan. 
En=300 lk–yoritilish bo’lishi kerak. 
S=270 m3-yoritish maydoni; K=1, 6-koeffitsienti

Bu yerda:

i=
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b-proletni eni va uzunligi. Npr=n-hc-hpm=8, 6-0, 1-0, 8=7, 7m –bino balandligi;

Fl-nur oqimi; n=0, 41= koeffitsienti:
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 lampa (22 yoritgich)

Lyuminessentli yoritgichlar shaxmat tartibida joylashgan bo’ladi. 
Avariya holatini oldini olish uchun elektr yo’llariga holdagi yoritilish ko’zda tutilishi kerak. 
ChiП11-4-79 bo’yicha loyihalanayotgan inshootni tabiy yoritilganligi, yoritish tizimi va tabiy yoritilganlik koefitsientini tanlash. 
Bo’limni tabiy yorug’lik uchun binoning malum joylarida yortish proemlari mavjud. Yoritilganlik tabiy yoritilganlik koefitsienti bilan tariflanadi. Bu <C> koefitsientini ChiП11-4-71 bo’yicha 0, 9 deb qabul qilamiz. 
Bo’limda yorug’lik o’tkazadgan qabul madonini quyidagcha topamiz. 
SФ
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Bu yerda:

Sn-bo’lim polini maydoni;m2;Ln-meyorlangan qiymat; KLO

K3-zapas koefitsienti: П0-oynaklar yorug’lik tasnifi. 
T0-yorug’lik o’tkazuvchanlik koefitsienti. 
T0 =T1 T2 T3 T4 T5=1, 0 1, 0 1, 0 1, 0 0, 9=0, 9; SФ=
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=60, 5 m2. 
Ventilyatsiya tizimini tanlash. 
Sanoat korxonalarini loyihalashtirishdagi talab etilgan sanitar qoidalariga mos keladigan ishlab chiqarish binolari uchun muvofiq iqlimiy sharoitlarni asoslab berish. 
Ishlab chiqarish korxonalarida xavoning xarorati boshqarilmasa t=18-25% dan, t=30-33% gacha ko’tarilib ketishi mumkin. Shuning uchun GOST 12. 1-006-88 bo’yicha va CH 247-81 ga asoslanib optimal iqlimiy sharoitlar belgilanadi. 
Qishda t=17- 190  
[image: image399.wmf]j

 =40 60%

Yozda  t=20 - 220  
[image: image400.wmf]j

 =40 60%

Ishlab chiqarish binolari uchun umumiy xavo almashinuvini quyidagicha topamiz. 
Ltp=Lvit =
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 m3/soat. 
Qizb=Qob+Qp+Qm=300000+200000+180000=500000

Ltr va L vit–kelayotgan va chiqib ketayotgan havo qiymati. 
tit va tvim-kelayotgan va chiqib ketayotgan havo xarorati. 
Ltrva L vit=
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 m3/soat. 
Elektr xavfsizligi. 

Ximoyaviy yerga ulashni qo’llash zaruratini asoslab berish.  Ishlab chiqarish korxonalarida elektr toki keng qo’llaniladi.  Shunung uchun elektr xavfsizligiga katta etibor berish kerak. Elektr zanjiri odam tanasi orqali ulanib qolsa yoki odam zanjirning ikki nuqtasiga tegib ketsa odamni tok uradi. Elektr xavfsizlik tadbirlaridan bir nechtasidan aytib o’tish mumkin, bulardan ximoyaviy yerga ulash ximoyasi, nolga ulash ximoyalarini qo’llash, qo’shimcha izolyatsiyani ishlatish, ximoya to’siqlarini qo’llash. 
1. va 7. 2. rasmda yerga ulash va nolga ulash ximoyasi keltirilgan. 
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5. 1 Rasm. Yerga ulash ximoyasini            5. 2. Rasm. Nolga ulash ximoyasini

         sxemasi                                                              sxemasi 

Yong’in xavfsizligi. 
Yong’in xavfsizligi imorat sexning o’tga chidamliligiga qarab sanoat kategoriyasini aniqlash. 
CH и П 11-2-81 ga asosan loyihalanayotgan inshoot yong’in, portlash, yonib portlash, xavfliligi bo’yicha <D> kateegoriyaga kiradi. 
Qurilish materiallari yonmaydigan yong’inga chidash bo’yicha inshoot 1- darajalidir. 
Birinchi o’t o’chirish vositalariga bo’lgan extiyoj. Loyihalangan bo’limda yong’in o’chish shit va birlamchi o’t o’chirish vositalari mavjud. Bunda 2 dona ognetushitel –OXП-10, va OУ-5, 1 dona suvli idish,  1 ta –qumli idish, 2 ta paqir, 2 ta –lom, 1 ta- bolta, 2 ta- bagor. 
O’tga qarshi suv taminoti. Loyihalanayotgan sex bo’limda suvni yig’ish,  tashish, saqlash va foydalanish muhandislik qurilmasi mavjud. Bo’lim yong’in gidranti, suv hovuzchasi shlanglar bilan taminlangan. 
Aloqa, yong’in signalizatsiya. 
Yong’in xavfsizligi asosiy shartlarini taminlash uchun avtomatik vositalar qo’llaniladi. Bo’limda ПОСТ-1 xabar beruvchi qurilma qo’llanilgan. 20 m2 maydoni nazorat qila olib, 700 C ishga boshlaydi va 0, 7 sekundda xabar beradi. Bundan tashqari DV-1 xabarlatgich sxemasi qo’llanilgan. 
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5. 3. Rasm DV-1 xabarlatgichning sxemasi. 
1-xabarlatgichlar; 2-qabul qiluvchi uskuna; 3-yong’in pulti. 
Xulosa

Diplom loyihasi bajarish jarayonida “Qopqoq” detalini zagotovka holatidan tayyor detal ko’rinishiga kelguniga qadar bo’lgan texnologik marshruti, buning uchun zaruriy jihozlar, moslamalar, kesuvchi asboblar tanlandi va loyihalandi.   

Mexanik ishlov berish uchun qoldirilgan qo’yim miqdorlari analitik va jadvallar usulida hisoblandi. Texnologik jarayon operatsiyalari uchun optimal  kesish maromlari aniqlandi. Texnologik bo’limda maxsus dastgox moslamasi va kesuvchi asbob loyihalanib, mavjud ishlov berish sharoiti uchun aniqlikka tekshirildi. 
Aniqlangan texnologik vaqt me’yorlari mavjud ishlab chiqarish sharoiti uchun detalni tayyorlash vaqtini to’g’ri baxolash imkonini beradi.

Iqtisodiy bo’limda  detalning tayyor bo’lish narxi, umumiy va qo’shimcha xarajatlar, sex, dastgoxlar va texnologik jarayon uchun zaruriy yordamchi asbob-uskunalar uchun kiritilgan kapital mablag’larning qoplanish muddati kabi iqtisodiy ko’rsatkichlar aniqlandi. Tuzilgan texnologik jarayonning iqtisodiy samaradorligi ko’rib chiqildi. 

Diplom loyihasi natijalari bo’yicha shuni xulosa qilishim mumkinki, o’qish davomida olgan bilimlarim amaliy  va nazariy jihatdan mustahkamlandi. 
1.  Foydalanilgan adabiyotlar ro’yxati
2. Гельфгат Ю.И. Сборник задач и упражнений. Технологии машиностроения. М.: “Вьсшая школа” 1975-240 с.
3. Горбацевич А.Ф, Шкред В.А. Курсовое проектирование по технологии машиностроение. М.: Высшая школа, 1983-256с.

4.  Касилова А.Г, Мешеряков Р.К. Справочник технолога машинастроителя. Т–2, М.: Машиностроение, 1985-496с.

5. Касилова А.Г, Мешеряков Р.К. Справочник технолога машинастроителя. Т–1, М.: Машиностроение, 1985-656с.

6. Малов А.Н. Справочник технолога машиностроителя. Т–3,М.: Машинастроение,1972-568с.
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