O’ZBEKISTON  RESPUBLIKASI OLIY VA O’RTA

MAXSUS TA’LIM VAZIRLIGI

ANDIJON MASHINASOZLIK INSTITUTI

«MASHINASOZLIK TEXNOLOGIYASI» FAKULTETI

«MASHINASOZLIK TEXNOLOGIYASI» KAFEDRASI

	«TASDIQLAYMAN»
«Mashinasozlik texnologiyasi» 

fakulteti dekani
L.Olimov
_________________
«___»_______2016 y.

	
	«HIMOYAGA QO’YILDI» «Mashinasozlik texnologiyasi» kafedrasi mudiri

X. Akbarov

______________

«___»_______ 2016 y.



“Mashinasozlik texnologiyasi, mashinasozlik ishlab chiqarishini  jihozlash va avtomatlashtirish” yo’nalishi talabasi

Sattorov Jamshid  Axmatjon o’g’li   

“Andijonmash” AJ sharoitlarida “Tishli g’ildirak” detalini tayyorlash texnologik jarayonini va operatsiyalarining texnologik ta’minot vositalari konstruksiyalarini ishlab chiqish mavzusidagi
DIPLOM LOYIXASI

Ilmiy rahbar                                                    Z.Djurayev
Andijon-2016 yil
ANDIJON MASHINASOZLIK INSTITUTI
“ MASHINASOZLIK TEXNOLOGIYASI” FAKULTETI

“MASHINASOZLIK TEXNOLOGIYASI” KAFEDRASI

DIPLOM LOYIXASI BO’YICHA

T U SH I N T I R I SH   X A T I

Diplom loyixasining  mavzusi: “Andijonmash” AJ sharoitlarida “Tishli g’ildirak” detalini tayyorlash texnologik jarayonini va operatsiyalarining texnologik ta’minot vositalari konstruksiyalarini ishlab chiqish.        
Yo’nalish: Mashinasozlik texnologiyasi, mashinasozlik ishlab chiqarishini jixozlash va avtomatlashtirish

4-kurs 018-12 guruh talabasi:                                      J.Sattorov
Fakultet dekani:                                                            L.Olimov

Kafedra mudiri:                                                            X.Akbarov

Rahbar:                                                                         Z.Djurayev
Maslaxatchilar:       

Texnologik qismi:                                                         Z.Djurayev
Konstruktorlik qismi:                                                    Z.Djurayev
Xayot faoliyati xavfsizligi qismi:                                 A.Raximov

Iqtisodiy qismi:                                                             M.Muxtorov

 
                                                  Andijon – 2016 yil

ANDIJON MASHINASOZLIK INSTITUTI

“MASHINASOZLIK TEXNOLOGIYASI” FAKULTETI

“MASHINASOZLIK TEXNOLOGIYASI” KAFEDRASI

DIPLOM LOYIXASINI BAJARISH BO’YICHA 

T O P SH I R I Q

Sattorov Jamshid  Axmatjon o’g’li
1. Diplom loyixasining mavzusi: “Andijonmash” AJ sharoitlarida “Tishli g’ildirak” detalini tayyorlash texnologik jarayonini va operatsiyalarining texnologik ta’minot vositalari konstruksiyalarini ishlab chiqish.
Institut bo’yicha 2015 yil 25-dekabrdagi 229-sonli buyruq bilan tasdiqlangan.

2. Diplom loyiasini bajarish uchun ma’lumotlar:

O’zbekiston Respublikasi Prezidenti asarlari, qarorlari, farmoyishlari, VM qarorlari, ilmiy-texnik adabiyotlar, internet ma’lumotlari, detal ishchi chizmasi, ishlab chiqarish xajmi. 
3.Tushintirish xatida keltiriladigan ma’lumotlar:

1) Kirish. O’zbekistonning rivojlanishda mashinasozlik sanoatining  roli  ahamiyati, qaror va farmonlar, diplom loyixasining maqsad va vazifalari  to’g’risida ma’lumotlar beriladi. 

2) Umumiy kism.  Detalning xizmat vazifasi, ishlab chiqarish turini aniqlash va boshqalar.

3) Texnologik qism. Zagatovka olish turini tanlash, texnologik jarayon marshuritini ishlab chiqish, detal konstruktsiyasini texnologiklikka taxlili, zagatovkaga ishlov berishda qo’yim xisobi, kesish maromlarini xisoblash, vaqt me’yorini xisoblash.

4) Konstruktorlik qismi.  Dastgox moslamasi, kesuvchi asbob va o’lchov vositalarini bayon va xisoblari.

5) Xayot faoliyati xavfsizligi qismi.  Loyihalanayotgan ishchi joyini mehnat sharoitlarining ta’rifi, ishlab chiqarish joyida yoritish tizimini tanlash, ventilatsiya tizimini tanlash, elektr xavsizligi, yong’in xavfsizligi, aloqa yong’in signalizatsiya tizimi va boshqalar, mexnat xavfsizligi bo’yicha barcha talablar va qonun qoidalar. 

6) Iqtisodiy qism.  Texnologik jarayonning iqtisodiy samaradorligini aniqlash.

7) Xulosa. Bajarilgan diplom loyixasi bo’yicha xulosalar va takliflar yoritiladi. 
8) Foydalanilgan adabiyotlar ro’yxati. Bajarilgan diplom loyixasi bo’yicha foydalanilgan  adabiyotlar ro’yxati .

9) Ilovalar. Spetsifikatsiyalar va texnologik jarayon xujjatlari.

4. Diplom loyiasining chizmalari ro’yhati:

1. Detalm chizmasi
2. Zagotovka chizmasi. 

3. Texnologik sozlash kartalari.
4. Moslama chizmasi.  

5. Kesuvchi asbob chizmasi.

6. O’lchov vositasi yoki uchastka plani.  

5. Diplom loyixasi qismlari bo’yicha maslahatchilar:

	№
	Diplom loyixasining qismlari
	Boshla-nish muddati
	Tugal-lanish muddati
	Imzo
	Maslahatchining familiyasi va ismi

	1


	Texnologik qism 
	25.03.15
	20.04.15
	
	Z.Djurayev

	2


	Konstruktorlik qismi 
	25.04.15
	20.05.15
	
	Z.Djurayev

	3


	Xayot faoliyati xavfsizligi qismi
	20.05.15
	25.05.15
	
	A.Raximov

	4
	Iqtisodiy qism
	25.05.15
	30.05.15
	
	M.Muxtorov


6. Topshiriq berilgan sana :                                  11.01.2016

7. Diplom loyixasini 

topshirish sanasi:                                                10.06.2016
Rahbar: 

Z.Djurayev                                                                                ________

                                                                                                       (imzo)

Topshiriq bajarish uchun qabul qilindi 

J.Sattorov                                                                                  ________
                                                                                                       (imzo)

Kafedra mudiri                                                                      

X.Akbarov                                                                                ________
                                                                                                                                                                (imzo)
КИРИШ

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

Бу фикрларнинг тўғрилигини эса йиллар давомида эришиб келинаётган ютуқларимиз сўзсиз исботлайди. Ўзбекистон Республикасини 2016 йилнинг I чорагида ижтимоий-иқтисодий ривожлантириш якунларида ҳам Ўзбекистон Республикаси Президенти Ислом Каримов томонидан белгилаб берилган 2016 йилги иқтисодий дастурнинг энг муҳим устувор вазифалари ва йўналишларини амалга ошириш, шунингдек, иқтисодиёт тармоқлари ва соҳаларини ривожлантириш бўйича ўрта муддатли дастурларнинг бажарилишини давом эттириш 2016 йилнинг I чорагида асосий макроиқтисодий кўрсаткичларнинг ижобий динамикасини сақлаш ва кейинги чоракларда иқтисодиётни янада ривожлантиришнинг мустаҳкам асосини яратишни таъминлаётганлигини кўришимиз мумкин.[1]

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

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


Машинасозликнинг асосини машиналарни лойихалаш ва ишлаб чиқариш ташкил этади. Машиналар ўз навбатида жамият турмуш фаровонлигини кўрсатади. Улар иш унумдорлигини, меҳнат самарадорлигини ва маҳсулот сифатини оширадилар. Мустақилликнинг бошланғич давридаёқ, мамлакатимизда машинасозликни ривожлантиришга асосий эҳтибор 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.

1. УМУМИЙ ҚИСМ
1.1. Детални хизмат вазифаси.

Машинасозлик корхоналарида тишли ғилдираклар жуда кўп учрайди. Улар асосан валлардаги айланма харакатни узатишда хизмат қилади. Тишли узатмалар валларидаги айланишлар частотасини ўзгартирган ҳолда бурчагли моментни узатади. Тишли ғилдираклар тўғри ва эгри тишли қилиб тайёрланади. ГОСТ 1643–81 асосида тишли ғилдиракларни 12 та аниқлик синфларига ажратиш мумкин.


Тишли ғилдиракларни асосий механизмлари: автомобил ва тракторларни узатиўлар қутиси, редукторлар, дастгоҳларнинг узатиш механизмлари ва бошқалар.


Тишли ғилдиракларга уларни қаерлда ишлатилишига қараб талаблар белгиланади.


Асосий талаблардан бири уларни ейилишга чидамлилиги, шовқинсиз, ҳамда узоқ ишлашидир. Айланишлар тезлиги қанча юқори тишли ғилдиракларни тайёрлаш техонлогиясига шунча юқори талаб қўйилади. Илашиш соҳасига қараб тишли ғилдираклар асосан углеродли, легирланаган пўлатлардан, айрим ҳолларда эса чўян, пластмасса ва бронзалардан тайёрланади.


Тишли ғилдиракларни тайёрлашдан олдин материалини тўғри ва аниқ танлаб олиш уларни кейинги фаолиятида катта аҳамиятга эга. Уларни материали структураси ьир хил бўлиши термик ишлов бериш муҳим ахамиятга эга. Метал структурасидаги ўзгаришлар асосан кесиш жараёнидаги кесиш  чуқурлигига ҳам боғлиқ бўлади. Шунинг учун юқори аниқликдаги тишли ғилдиракларни тайёрлашда механик ишлов беришдан кейин термик ишлов беришни олиб бориш керак. Бу технологик жараён механик ишлов беришдан кейин ҳосил бўладиган қолдиқ кучланишларни кенгайтиришга эришиш имконини беради.


Тишли ғилдиракларни конструктив формаси уларни ишлов беришда танланган технологик базага ҳам боғлиқ бўлади. Технлогик базалар тўғри танланса тишли ғилдиракларни аниқлиги юқори бўлиши таъминланади. Бундан ташқари тўғри ва аниқ танланган ов бериш дастгоҳлари ҳам муҳим аҳамиятга эга. Ишлаб чиқариш турига  қараб тишли ғилдираклар тайёрлашда РДБ дастгоҳларидан, токарли револьвер ярим автоматлардан фойдаланиб келинмоқда.
1-жадвал. 

Пўлат 45 ГОСТ 1050-74 [1] нинг физик ва механик хоссалари

	σТ, МПа
	σв, МПа
	δ ,%
	ψ ,%
	ан, 

МПа
	НВ

Иссиқ прокатланган
	НВ

	360
	750
	16
	40
	50   
	241
	197


Материални мумкин бўлган алмаштириш физик-механик хоссаларини келтирамиз.

2-жадвал.

Детал материалининг мумкин бўлган алмашиш вариантлари
	Материал маркаси
	σт, 

МПа
	σв, МПа
	δ ,%
	ψ ,%
	ан, 

МПа
	НВ

Иссиқ прокатланган
	НВ

	Пўлат 40Х

Пўлат 45

Пўлат 50Г
	780

360

390
	980

750

650
	10

16

13
	45

40

55
	59

50

78
	217

241

220
	179

197

180


1.2. Детал тузилишининг технологикликлиги ва унинг миқдорий кўрсаткичлари


Машина деталларини тайёрлашда қуйидаги кўрсаткичларига эътибор бериш керак;

1. Детал ишлаб чиқаришда иложи борича иш хажмини камайтириш;

2. Механик ишлов беришни иложи борича юқори даражага кўтариш;

3. Метални тежашда юқори кўрсаткичга эришиш.

Ишлаб чиқариш дастурига, ишлаб чиқариш турига ва тайёрлов цехларининг имкониятига қараб, заготовкаларнинг шакли танланади. Заготовкалар шакли ва ўлчамлари жихатидан тайёр деталнинг шакли ва ўлчамларига яқин бўлиши керак.

Қуйидаги технологиклик кўрсаткичларни аниқлаймиз: 

Детал конструциясини технологиклиги –– конструциясини шундай хоссалари йиғиндисики бунда бир хил сифат кўрсаткичларига эга бўлган бир хил шароитда тайёрланган ва эксплуатация қилинадиган ўхшаш конструкциясига эга бўлган махсулотга нисбатан янада самарадор технологиялар билан ишлов бериш таъмирлаш ва техник хизмат кўрсатиш имкониятини беради.


Детални технологиликка тахлил қилиш ишлаб чиқаришни технологик тайёрлашни мухим масаласидир.


Лойихаланаётган детални чизмасини тахлили шуни кўрсатадики детални ишчи вазифасини ўзгартирмаган ҳолда уни тузилиши элементларини қисқартириш имкони йўқ. Ишлов беришда қийинчилик туғдирадиган ва мақсадга мувофиқ бўлмаган юзалар аниқланади.


Бажарилган тахлил қуйидаги коэффицентларни аниқлашга имкон беради.

1. Материаллардан фойдаланиш коэффиценти. 
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2. Ишлов бериш аниқлиги коэффиценти.
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3. Юзалар ғадир–будурлик коэффиценти.
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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=15000 дона ва m=0.8 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: image9.wmf]соат

F

g

4029

=

 – дастгоҳларни бир йиллик ҳақиқий ишлаш вақти фонди;  N=15000 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 оптимал тайёрлаш усули штамрлаш усулидан фойдаланамиз.

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.   Ишлов берилаётган юзалар технологик базалар ва қўлланиладиган дастгоҳлар ҳақида қисқа маълумот берилади.

3-жадвал 

	Операция

№
	Ўтиш

№
	Операция номи ва ўтишлар мазмуни
	Базалаш юзаси
	Маҳкамлаш юзаси
	Дастгоҳ номи ва тури

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	005

010

015

020
025

030

035
	1

2

3

4

5

6
6

7

8

1

2

1
1
	Загатовка кесилсин

Болғалаш 

Термик ишлаш 

Токарлик РДБ

А ўрнатиш

А сирт юза l=163Н14ўлчамда
йўнилсин

М тешик Ø86Н11 ўлчамда қора йўниб кенгайтирилсин 

1х450 фаска йўнилсин

М тешик Ø85Н8 ўлчамда тоза йўниб кенгайтирилсин

Б ўрнатиш

Б сирт юза l=160Н14 ўлчамда йўнилсин

Л юза Ø125Н11 ўлчамда, К юза  Ø145h14 ўлчамда,  С юза ва Д юза 85h14 ўлчам сақланиб йўнилсин

2х450 ва 1х450 фаска йўнилсин

фаскалар йўнилсин

В ўрнатиш

В юза Ø224h14 ўлчамда йўнилсин

2 та 2х450 фаскалар йўнилсин

Вертикал пармалаш

Ø10Н10 тешик пармалансин

зенкерлансин

Труб 1/411 резба кесилсин

Тишларни уриб йўниш

z=26, m=8  тишлар уриб йўнилсин

Тиш жилвирлаш
z=26, m=8  тишлар қора ва тоза жилвирлансин
	М
А,М
	А,Б
Б
	8Б262 Абразив кесиш
16К20Ф30
2Н135 Вертикал пармалаш

5140 

Тиш уриб йўниш
5А841 

Тиш
жилвирлаш


2.3. Механик ишлов бериш учун қолдирилган қуйимларни ҳисоби.
Диаметри Ø85h8, узунлиги 160 мм бўлган М юзадаги тешик учун қўйим миқдорини ҳисоблаймиз. Заготовка штамплаш усули билан олинган. Юза ғадар-будурлиги Rz=3,2 мкм. М юза ишлов бериш технологик маршрутига қора ва тоза йўниб кенгайтириш жараёнлари киради.

Айланувчи деталларга ишлов беришда қўйимларни аниқлаш қуйидаги формула ёрдамида топилади [3, 62 б.]:

[image: image11.png]2z = 2(Re, + Ty +pi1)




Заготовка учун профилнинг нотекисликлари баландлиги R ва сирт қатламдаги нуқсонлар чуқурлиги Т ни жадвалдан оламиз [4, 186-188 б.]:
1). Заготовка: R=150 мкм; Т=200 мкм ;
2). Қора кенгайтириш: R=50 мкм; Т=50 мкм;
3). Тоза кенгайтириш: R=20 мкм; Т=25 мкм.

Допусклар миқдори [4, 192 б.]: 

 - заготовка (поковка) учун δ=1200 мкм;

 - қора кенгайтириш учун δ=460 мкм;

 - тоза кенгайтириш учун δ=300 мкм.

Агар ишлов бериш марказий тешиклар орқали амалга оширилаётган бўлса, у ҳолда ўрнатишдаги хатолик радиал йўналишда нулга тенг деб олиниши мумкин.

Фазовий четланишларнинг умумий йиғиндиси қуйидаги формула ёрдамида топилади:

[image: image12.png]Py

Plsp + Piop + P





бу ерда [image: image14.png]


=0,6 мм – бошқа юзага нисбатан сурилиш қиймати;

[image: image15.png]Prop = Dx -1 =1,5-160 = 240 mkmM = 240 Mm;




[image: image16.png]- ’(g)’ 025t - ’(%)’ 025"~ 05




[image: image17.png]0,62+ 0,247+ 0,652

,917 Mm





Қолдиқ фазовий четланишлар:

 - қора кенгайтиришдан сўнг ρ1=0,06·917=55 мкм.

Қўйимларнинг минимал миқдорини ҳисоблаймиз:

 - қора кенгайтириш: 

[image: image18.png]2Zpmin, = 2(150 + 200+ 917) = 2 - 1267 = 2534 Mxm,




 - тоза кенгайтириш: 
[image: image19.png]2Zpmin, = 2(50+ 50 +55) = 2 - 155 = 310 MKm.




dmin3 = 64,7 мм;               dҳис3=64,7 + 0,3 = 65 мм; 

dmax1= 64,7 - 0,31 = 64,39 мм;   dҳис1=64,39 + 0,46 = 64,85 мм;

dmax0 = 64,39 - 2,534 = 61,856 мм;   dҳис0=61,856 + 1,2 = 63,056 мм.

Қуйимларнинг энг катта ва энг кичик чегаравий қийматлари йиғиндисини аниқлаймиз:

[image: image20.png]z;

ym.min

= 2844 MKM.




[image: image21.png]z,

ymmax

= 1944 M.




Хисоблар тўғрилигини текширамиз.

[image: image22.png]



1944 - 2844 = 1200 - 300

900 = 900

Ҳисоб тўғри бажарилган.

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

	
	Rz
	T
	ρ
	
	
	
	dmin
	dmax
	[image: image23.png]2z3




	[image: image24.png]2Zmac





	поковка
	150
	200
	982
	 
	81,7
	1400
	81,668
	83,068
	 
	 

	Қора кенгайтириш
	50
	50
	59
	2·1332
	84,3
	540
	84,332
	84,872
	1804
	2664

	Тоза кенгайтириш
	20
	25
	20
	2·159
	84,7
	350
	84,65
	85
	128
	318

	
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	1932
	2982


Диаметри Ø125h11, узунлиги 22 мм бўлган Л юзадаги вал учун қўйим миқдорини ҳисоблаймиз. Заготовка штамплаш усули билан олинган. Л юза ишлов бериш технологик маршрутига қора ва тоза йўниш жараёнлари киради.
Заготовка учун профилнинг нотекисликлари баландлиги R ва сирт қатламдаги нуқсонлар чуқурлиги Т ни жадвалдан оламиз [4, 186-188 б.]:

1). Заготовка: R=150 мкм; Т=200 мкм ;

2). Қора ишлов бериш: R=50 мкм; Т=50 мкм;

3). Тоза ишлов бериш: R=30 мкм; Т=30 мкм.

Допусклар миқдори [4, 192 б.]: 

 - заготовка (поковка) учун δ=1600 мкм;

 - қора ишлов бериш учун δ=400 мкм;

 - тоза ишлов бериш учун δ=250 мкм.

Агар ишлов бериш марказий тешиклар орқали амалга оширилаётган бўлса, у ҳолда ўрнатишдаги хатолик радиал йўналишда нулга тенг деб олиниши мумкин.

Фазовий четланишлар
[image: image25.png]Prop = Dy 1=3-22=66MKM = 66 MM;




[image: image26.png]8\* 16\
Pu = (E) +0,25% = (2) +0,252 = 0,84 Mm




[image: image27.png]0,252+ 0,072+ 0,842

0,879 mm





Қолдиқ фазовий четланишлар:

 - дастлабки қора ишлов бериш сўнг ρ1=0,06·879=53 мкм.

Қўйимларнинг минимал миқдорини ҳисоблаймиз:

 - қора ишлов бериш:
 [image: image29.png]2Zpmin, = 2(150 + 200+ 879) = 2 - 1229 = 2458 MKkM




 - тоза ишлов бериш:  [image: image31.png]2Zpmin, = 2(50+ 50 +53) = 2-153 = 306 MKM.




dҳис2=124,75 мм;      dmax2 = 124,75 + 0,25 = 125 мм;

dҳис1=124,75  + 0,306 = 125,056 мм;  dmax1=125,1  + 0,4 = 125,456 мм; 

dҳис0 = 125,056  + 2,458 = 127,514 мм;dmax0=127,5+ 1,6 = 129,114 мм.

Қуйимларнинг энг катта ва энг кичик чегаравий қийматлари йиғиндисини аниқлаймиз:

[image: image32.png]z;

ym.min

= 2764 MKM.




[image: image33.png]Zg, = 4114 MKM.

ymmax




Хисоблар тўғрилигини текширамиз.

Z[image: image35.png]ym.min
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4114 - 2764 = 1600 - 250

1350 = 1350

Ҳисоб тўғри бажарилган.

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

	
	Rz
	T
	ρ
	
	
	
	dmin
	dmax
	[image: image36.png]2z3




	[image: image37.png]2Zmac





	поковка
	150
	200
	879
	 
	127,5
	1600
	127,514
	129,114
	 
	 

	Қора ишлов бериш
	50
	50
	53
	2·1229
	125,1
	400
	125,056
	125,456
	2458
	3658

	Тоза ишлов бериш
	30
	30
	18
	2·153
	124,8
	250
	124,75
	125
	306
	456

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	2764
	4114


3.5–жадвал

	Ишлов бериладиган юза
	Ўлчам
	Қўйим
	Четланиш, мм

	
	
	Жадвал, мм
	Ҳисобий, мм
	

	А,Б
	160-1,0
	2,6
	
	+0,5

-0,3

	А,Д
	85-0,87
	3,0
	
	±0,8

	В
	Ø224-1,15
	3,0
	
	±1,0

	П
	Ø145-1,0
	2,0
	
	±0,4

	Л
	Ø125-1,0
	
	3,0
	±0,8

	М
	Ø85-0,054
	
	2,6
	±0,6


2.4. Кесиш маромини қисқа аналитик усул билан ҳисоблаш ва асосий вақтни аниқлаш
020 токарлик операцияси 2-ўтиш учун кесиш маромларини қисқа аналитик усулда ҳисоблаймиз. М тешик Ø86Н11 ўлчамда қора йўниб кенгайтирилсин.

Ҳисоблаш учун дастлабки маълумотлар:

- дастгоҳ тури: 16К20Ф3;
- кесувчи асбоб:  қаттиқ қотишмали Т15К6 кескичи. Кесувчи асбоб параметрлари: пландаги асосий бурчак қиймати - 90°; - кескич учи радиуси - 0,4 мм;
- ишлов бериладиган диаметр, d = Ø86 мм;
- ишлов бериладиган узунлик, l = 160 мм;
- кесиш чуқурлиги, t = 1,5 мм;
- суриш қиймати, s = 0,7 мм/айл (справочникка асосан топилади [4, 268 б.]);
- кесишнинг турунлик даври, Т = 60 дақ.

1. Кесиш тезлиги қуйидаги эмпирик формула ёрдамида аниқланади:


[image: image39.png]Mgy v






бу ерда, [image: image41.png]


 = 340 - кесиш тезлигини топиш учун коэффициент, [4, 269 б.]; x = 0,15 - кесиш чуқурлиги кўрсаткич даражаси; y = 0,43 - узатиш кўрсаткичи даражаси; m = 60 - кесувчи асбобнинг турғунлик даври кўрсаткич даражаси; Kv - кесиш тезлигининг тўғрилаш коэффициенти,  у қуйидаги формула ёрдамида топилади:


[image: image43.png]-K,







бу ерда, Kmv = 1,62 - ишлов берилаётган материалнинг физик-кимёвий хусусиятларининг таъсирига боғлиқ коэффициент, [4, 262 б.];

Кпv = 0,8 - заготовка юзасига боғлиқ коэффициент, [4, 263 б.];

Киv = 1 - кесувчи асбобни кесиш тезлигига таъсирини ҳисобга олиш коэффициенти, [4, 263 б.].

[image: image44.png]Kv =162-08-1= 129




2. У ҳолда кесиш тезлиги қуйидагига тенг:

[image: image45.png]340

Y =002 1,505 - 0,70%

-1,296 = 213,13




3. Шпинделнинг айланишлар сони қуйидаги формула орқали топилади:


[image: image47.png]1000v _ 100021313
) 31486

788,85 fak*






бу ерда, D - ишлов берилаётган юза диаметри, мм.

4. Биз танлаган дастгоҳнинг паспорти бўйича шпинделнинг айланишлар сонини n = 800 айл/дақ деб тўғриласак, у ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги қуйидагича топилади:

[image: image48.png]nDn  3,14-86-800

o = 216 M/
Y = 1000 1000 "/ max




5. Тангенциал кесиш кучи қуйидаги формула ёрдамида топилади:


[image: image50.png]




бу ерда, Cp ва x, y, n - муайян ишлов бериш шароити учун доимий коэффициент ва даража кўрсаткичлари, бизнинг ҳолат учун: Cp=300, x=1, y=0,75, n=-0,15 [4, 273б.];
Кр - тўғрилаш коэффициенти кесиш шароитидаги омилларга боғлиқ бир қатор коэффициентларнинг кўпайтмасига тенг:


[image: image52.png]Kop-Kgp Ky Ky - K,

3





бу ерда, Kмр - куч боғланишини ишлов берилаётган материал сифатига таъсирини ҳисобга олувчи тўғрилаш коэффициенти,  Kмр=0,81;
Kϕр=0,89, Kγр=1, Kλр=1, Krр=0,87.

[image: image53.png]Kp =081-089-1-1-0,87 = 0,63.




У ҳолда кесиш кучи қуйидагига тенг:

[image: image54.png]P,

10 - 300 - 1,5*- 0,7°75- 213,137%%5- 0,63 = 971H.




6. Кесиш қувватини қуйидаги формула орқали топамиз:


[image: image56.png]PV _ 971216
102060 102060

3,43 kBr





Дастгоҳнинг максимал қуввати [image: image58.png]N> =N-n=10-0,75 = 7,5 kBr.



 [image: image60.png]Neee <N,,3,43<7,5



, яъни ишлов бериш мумкин.

7. Асосий технологик вақт қуйидаги формула билан аниқланади:


[image: image62.png]




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


[image: image64.png]L=1+1+1,





бу ерда, l - ишлов бериладиган юза узунлиги, l = 160 мм; l1 - кесиш йўли қиймати, мм, [image: image66.png]ll=tctgp + 1=

50+ 1=1mm 12



 - кескичнинг ортиқча юрган йўли, l2 = 2 мм. L = 163 мм.

[image: image67.png]_ L 163
“nS 800-0,7

Ty = 0,291 gax




025-пармалаш операцияси 1-ўтиш учун аналитик усулда кесиш маромларини ҳисоблаймиз.Ø2Н10 ўлчамда тешик пармалансин. Дастгоҳ: 2Н135; Кесувчи асбоб материали: Т15К6.

1. Кесиш чуқурлиги. Кесиш чуқурлиги пармалаш операциясида t = 0,5D формула ёрдамида топилади: t = 0,5·10 = 5 мм.

2. Суриш қиймати. Суриш қиймати жадвал асосида ишлов берилаётган материал қаттиқлиги, кесувчи асбоб диаметри ва ишлов бериш юзасига қараб олинади [4]:


[image: image69.png]K, Kss - Ko,







бу ерда,

s - жадвал асосида олинган суриш қиймати, s = 0,15 мм/айл;

Kis - тешик чуқурлигига боғлиқ коэффициент, Kis = 1;

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

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

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

s = 0,15 ∙ 1 ∙ 1 ∙ 1 ∙ 0,6 =0,09 мм/айл.

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

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


[image: image71.png]





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

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

Kv - кесиш тезлигини тўғрилаш коэффициенти,

[image: image72.png]Kv = Kmv - Knv - Kuy,




бу ерда, Kmv  - ишлов берилаётган материалга боғлиқ коэффициент, Kmv = 0,62 [4, 262 б.]; Кпv - заготовка юзасига боғлиқ коэффициент, Кпv =0,8 [4, 263 б.]; Киv - кесувчи асбобга боғлиқ коэффициент, Киv =1[4, 263 б.]. У ҳолда, 

[image: image73.png]Kv = 0,62- 0,8 -1 = 0,49.




Кесиш тезлиги қуйидагича:

[image: image74.png]7 -10°% M
0,496 = 72,98——

v =goz. 0,107 K




3. Шпинделнинг айланишлар сони:

[image: image75.png]_ 1000V 1000-72,98

_ 1
7D~ 31410 - 252303
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Дастгоҳ паспорти бўйича шпинделнинг айланишлар сонини n = 2400 айл/дақ га тўғриласак, у ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги қуйидагига тенг:

[image: image76.png]nDn  3,14-10- 2400

o =754 M/pa
Y = 1000 1000 4 M/ nax




4. Кесиш кучи ва айлантириш моменти қуйидаги формулалар ёрдамида топилади:

[image: image77.png]10C,D™IS™K,,





[image: image79.png]




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

qm, qp, ym, yp - даража кўрсаткичлари, qm=2, qp=1 , ym=0,8, yp=0,7 [3, 281 б]; Кр - ишлов берилаётган материалга боғлиқ тўғрилаш коэффициенти, Кр = Кмv = 0,67 [3, 264 б.]

[image: image80.png]M.,

10-0,0345 -10%-0,1°%- 0,67 = 3,66H - M,




[image: image81.png]P, =10-68 -10*--0,1°7- 0,67 = 909,04H.




5. Кесиш қуввати қуйидаги формула билан аниқланади:


[image: image83.png]Mgpn _ 3.66:2400
9750 9750

0,9 KBr.





6. Асосий технологик вақт:


[image: image85.png]




бу ерда, s=0,1 мм/айл - суриш қиймати;
[image: image87.png]


1,2 мм/айл - асбобнинг зудлик билан суриш қиймати;
L  - ишлов бериш йўли узунлиги:

L=l+l1+l2,

бу ерда, l - ишлов бериладиган юза узунлиги, l = 40 мм; l_1 - кесиш йўли қиймати, мм, l_1=3 мм; l_2 - кескичнинг ортиқча юрган йўли, l_2 = 0 мм. L = 40 + 2 = 42 мм.

[image: image88.png]L= 220001 240012~ *10AeK




2.5. Кесиш маромларини жадваллар усулида ҳисоблаш ва асосий вақтни аниқлаш
Жадвал усулида 020-токарлик операцияси 1-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. А юза Ø150 мм диаметр L=115 мм узунликда йўнилсин.

Бошланғич маълумотлар:

дастгоҳ: 16К20Ф3;

кесувчи асбоб: Т15К6 ГОСТ 14952-75;

кесиш чуқурлиги: t = 1,5 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image89.png]Lpx=leec ¥+ Ligw =115+2+ 3 =1215mm,




бу ерда, lкес - кесиш узунлиги, lкес=115 мм;
у - кесиш нуқтасига келиш ва кесиб ўтиб кетиш йўли, y=2 мм [5, 300 б];
Lқўш - деталнинг конфигурацияси кўра қўшимча ҳаракатланиш йўли, Lқўш=3 мм.

2. Суриш қийматини аниқлаймиз:
[image: image90.png][5 24 0]
03
So =




Танлаган дастгоҳимизнинг паспортига кўра ҳақиқий суриш қийматини белгилаймиз:

[image: image92.png]


=0,3 мм/айл.

3. Норматив асосида кесувчи асбобнинг турғунлик даврини аниқлаймиз:

Т = 60 дақ. [5, 27 б.].

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сонини топамиз:

[image: image93.png]v =1, K, K,K; =100-1,1-1,25-1 = 137,5M/5a,




бу ерда, vж - жадвал бўйича кесиш тезлиги, vж = 100 м/дақ. [5, 29 б.];
К1 - ишлов берилаётган материалга боғлиқ коэффициент, К1=1,1 [5, 32 б.];
К2 - кесувчи асбобга боғлиқ коэффициент, К2=1,25 [5, 32 б.];
К3 - ишлов бериш турига боғлиқ коэффициент, К3=1 [5, 32 б.].

Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

[image: image94.png]_ 1000V 1000- 1375

"=TuD " 314-150

=292 gax?,




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

[image: image95.png]nDn  3,14-150-300

= — 1414 M/
Y = 1000 1000 4 nax




5. Асосий вақтни ҳисоблаймиз:

[image: image96.png]polee 1215 o
@ s, 300-03 O0A





6. Кесиш кучини ҳисоблаймиз:

[image: image97.png]90-0,85-

,1=8415H,





бу ерда, Pz - жадвал бўйича кесиш кучи, Pz = 90 Н. [5, 35 б.];
К1 - ишлов бериш турига боғлиқ коэффициент, К1=0,85 [5, 36 б.];
К2 - кесиш тезлигига боғлиқ коэффициент, К2=1,1 [5, 36 б.].

7. Кесиш қувватини топамиз:

[image: image98.png]P,

2Vx

60

_8415-1414
- 60

= 1,94 KB




Дастгоҳнинг максимал қуввати Nэ = N ∙ η = 10 ∙ 0,8 = 8 кВт. [image: image100.png]


 1,94<8, яъни ишлов бериш мумкин.

Жадвал усулида 020-токарлик операцияси 7-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. А юза Ø224 мм диаметр L=2 мм узунликда йўнилсин.

Бошланғич маълумотлар: токарлик дастгоҳи-16К20Ф3; кесувчи асбоб-Р6М5 ГОСТ18888-98; кесиш чуқурлиги-1 мм.

Кесиш маромлари 020-операция 2-ўтиш учун ҳисобланган маромлар билан бир хил. У ҳолда асосий вақтни ҳисоблаймиз.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image101.png]Lpx=leectV+Lgu=2+2+3=8mm,




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

2. Асосий вақт:

[image: image102.png]= 0,267 pax;





3. Кесиш кучини ҳисоблаймиз:

[image: image103.png]30-1,2-1,1=39,6H.





4. Кесиш қувватини топамиз:

[image: image104.png]



Nэ = N ∙ η = 10 ∙ 0,8 = 8 кВт. [image: image106.png]N <N,,0,68 < 8



, яъни ишлов бериш мумкин.

Жадвал усулида 020-токарлик операцияси 4-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. М юза Ø85 мм диаметр L=160 мм узунликда йўнилсин.

Бошланғич маълумотлар: токарлик дастгоҳи-16К20Ф3; кесувчи асбоб-Р6М5 ГОСТ18888-98; кесиш чуқурлиги-0,15 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлиги:

[image: image107.png]Lpx=leec + ¥+ Ligw =160+ 2+ 3 = 165,15 mm,




бу ерда, lкес=160 мм;  y=2 мм [5, 300 б]; Lқўш=3 мм.

2. Суриш қиймати:
s0=0,25 мм/айл [5, 24 б].  Танланган дастгоҳ паспорти бўйича s=0,2 мм/айл.

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

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сони:

[image: image108.png]v =K, K,K; = 48-1,15-1,15-0,85= 53,96 /12y,




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

[image: image109.png]_ 1000V 1000- 53,96
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Танлаган дастгоҳ паспортига бўйича - n=200 1/дақ. Ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image110.png]nDn  3,14-85-200

_mn _534M
Y = 1000 1000 53,4 /nax;




5. Асосий вақт:

[image: image111.png]ro_lee 16515 .0
@ hs, 200-02 oA





6. Кесиш кучини ҳисоблаймиз:

[image: image112.png]30-1,2-1,1=39,6H.





7. Кесиш қувватини топамиз:

[image: image113.png]



Nэ = N ∙ η = 10 ∙ 0,8 = 8 кВт. [image: image115.png]Neec <N,,0,35 <8,



 яъни ишлов бериш мумкин.

Жадвал усулида 020-токарлик операцияси 5-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. Б юза Ø224 мм диаметр L=75 мм узунликда йўнилсин.

Бошланғич маълумотлар: токарлик дастгоҳи-16К20Ф3; кесувчи асбоб-Т15К6 ГОСТ 14952-75; кесиш чуқурлиги-1,5 мм.

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

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image116.png]Lpx=leect ¥+ Ligu=75+2+3=815mnm,




бу ерда, lкес=75 мм;  y=2 мм [5, 300 б]; Lқўш=3 мм.

2. Асосий вақт:

[image: image117.png]r—tex_ S _ o
@ hs, 200-03 OO0 A





3. Кесиш кучини ҳисоблаймиз:

[image: image118.png]90-0,85-

,1=8415H.





4. Кесиш қувватини топамиз:

[image: image119.png]N [z 8415-1407

BT 60 6120

= 1,93kBr




Nэ = N ∙ η = 10 ∙ 0,8 = 8 кВт.[image: image121.png]N <N,,193<38,



 яъни ишлов бериш мумкин.

Жадвал усулида 020-токарлик операцияси 6-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. Л, К, П, С ва Д юза Ø125 мм диаметр L=110 мм узунликда йўнилсин.

Бошланғич маълумотлар: токарлик дастгоҳи-16К20Ф3; кесувчи асбоб-Р6М5 ГОСТ18888-98; кесиш чуқурлиги-0,15 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлиги:

[image: image122.png]Lpx=leec ¥+ Ligw =110+ 2+ 3 = 11515 mm,




бу ерда, lкес=110 мм;  y=2 мм [5, 300 б]; Lқўш=3 мм.

2. Суриш қиймати:
s0=0,25 мм/айл [5, 24 б].  Танланган дастгоҳ паспорти бўйича s=0,2 мм/айл.

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

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сони:

[image: image123.png]v =1,K,K,K; =90-0,85-1,15-0,85= 74,78M/15y,




 бу ерда, vж = 90 м/дақ. [5, 29 б.]; К1=0,85 [5, 32 б.]; К2=1,15 [5, 32 б.]; К3=0,85 [5, 32 б.].

[image: image124.png]_ 1000V 1000-74,78
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Танлаган дастгоҳ паспортига бўйича - n=200 1/дақ. Ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image125.png]nDn  3,14-125-200

_mn _7g5M
Y = 1000 1000 78,5 ™/nax;




5. Асосий вақт:

[image: image126.png]rotee 11515 000
@ s, 200-02 00 A





6. Кесиш кучини ҳисоблаймиз:

[image: image127.png]30-1,2-1,1=39,6H.





7. Кесиш қувватини топамиз:

[image: image128.png]



Nэ = N ∙ η = 10 ∙ 0,8 = 8 кВт. [image: image130.png]Neee <N,, 051 <8



, яъни ишлов бериш мумкин.

Жадвал усулида 020-токарлик операцияси 7-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. А юза Ø224 мм диаметр L=2 мм узунликда йўнилсин.

Бошланғич маълумотлар: токарлик дастгоҳи-16К20Ф3; кесувчи асбоб-Р6М5 ГОСТ18888-98; кесиш чуқурлиги-1 мм.

Кесиш маромлари 020-операция 3-ўтиш учун ҳисобланган маромлар билан бир хил. У ҳолда асосий вақтни ҳисоблаймиз.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image131.png]Lpx=leectV+Lgu=2+2+3=8mm,




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

2. Асосий вақт:

[image: image132.png]= 0,267 pax;





Жадвал усулида 020-токарлик операцияси 8-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. В юза Ø125 мм диаметр L=85 мм узунликда йўнилсин.

Бошланғич маълумотлар: токарлик дастгоҳи-16К20Ф3; кесувчи асбоб-Р6М5 ГОСТ18888-98; кесиш чуқурлиги-1 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлиги:

[image: image133.png]Lpx=leect ¥+ Ligu=85+2+3=91mnm,




бу ерда, lкес=85 мм;  y=2 мм [5, 300 б]; Lқўш=3 мм.

2. Суриш қиймати:
s0=0,25 мм/айл [5, 24 б].  Танланган дастгоҳ паспорти бўйича s=0,2 мм/айл.

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

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сони:

[image: image134.png]v = v,K, K,K; = 140-0,85-1,15- 0,85 = 116,32™/ay,




 бу ерда, vж = 140 м/дақ. [5, 29 б.]; К1=0,85 [5, 32 б.]; К2=1,15 [5, 32 б.]; К3=0,85 [5, 32 б.].

[image: image135.png]_ 1000V 1000-116,32

_ 1
7D~ 314125~ 200A

n





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

[image: image136.png]nDn  3,14-125-300

= —117,8 M/
Y = 1000 1000 8/ nax




5. Асосий вақт:

[image: image137.png]= 1,517 gk





6. Кесиш кучини ҳисоблаймиз:

[image: image138.png]30-1,2-1,1=39,6H.





7. Кесиш қувватини топамиз:

[image: image139.png]N —fz 3961178 . 0 oo
ke =0 = 120 /OKBT:





Nэ = N ∙ η = 10 ∙ 0,8 = 8 кВт. [image: image141.png]Neee <N,,0,76 < 8



, яъни ишлов бериш мумкин.

Жадвал усулида 025-пармалаш операцияси 1-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. С юза Ø10 мм диаметр L=50 мм узунликда пармалансин.

Бошланғич маълумотлар:

дастгоҳ: 2Н125;

кесувчи асбоб: Т15К6 ГОСТ 18877-73;

кесиш чуқурлиги: t = 5 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлигини ҳисоблаймиз:

[image: image142.png]Lpx=leec+ ¥+ Ligu =50+2+6 =63 My,




бу ерда, lкес - кесиш узунлиги, lкес=50 мм;
у - кесиш нуқтасига келиш ва кесиб ўтиб кетиш йўли, y=2 мм [5, 300 б];
Lқўш - деталнинг конфигурацияси кўра қўшимча ҳаракатланиш йўли, Lқўш=6 мм.

2. Суриш қийматини аниқлаймиз:
[image: image143.png]S = 0,45%[5,111 6l




Танлаган дастгоҳимизнинг паспортига кўра ҳақиқий суриш қийматини белгилаймиз:

[image: image144.png]S =05





3. Норматив асосида кесувчи асбобнинг турғунлик даврини аниқлаймиз:

Т = 40 дақ. [5, 114 б.].

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сонини топамиз:

[image: image145.png]v=1,K KK;=30-13-12-1=46,8"/p5y,




бу ерда, vж - жадвал бўйича кесиш тезлиги, vж = 30 м/дақ. [5, 115 б.];
К1 - ишлов берилаётган материалга боғлиқ коэффициент, К1=1,3 [5, 116 б.];
К2 - кесувчи асбоб турғунлигига боғлиқ коэффициент, К2=1,2 [5, 116 б.];
К3 - кесиш узунлигини диаметрга нисбати, К3=1 [5, 117 б.].

Тавсия этиладиган шпинделнинг айланишлар сони:

[image: image146.png]_ 1000V 1000- 46,8

_ 1
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Танлаган дастгоҳимизга кўра айланишлар сонини n=1500 1/дақ.  тенг деб оламиз. У ҳолда ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image147.png]nDn  3,14-10-1500

= — 47,1 M/
Y = 1000 1000 1/ nax




5. Асосий вақтни ҳисоблаймиз:

[image: image148.png]pootee 03 00y
2T ns, 1500-0,5 o0 AAK




6. Кесиш қувватини ҳисоблаймиз:

[image: image149.png]1500
=187~ 075**21041(31‘

n
Neee = NeazKn 7500 1000




бу ерда, [image: image151.png]


 - жадвал бўйича кесиш қуввати, [image: image153.png]


=18,7 [5, 127 б.];

[image: image155.png]


 - ишлов берилаётган материалга боғлиқ коэф., [image: image157.png]


=0,75 [5, 128 б.].

Дастгоҳнинг максимал қуввати [image: image159.png]N> =N-n=22-08=176kBr




[image: image160.png]Neee < 1,2N,,21,04 < 2,112, 9bHY HIIOE GEPHII MyMKHH.




Жадвал усулида 025-резьба очиш операцияси 2-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. С юза Ø10 мм диаметр L=15 мм узунликда пармалансин.

Бошланғич маълумотлар: токарлик дастгоҳи-2Н125; кесувчи асбоб-Р6М5 ГОСТ18888-98; кесиш чуқурлиги-0,5 мм.

1. Суппортнинг ҳаракат йўли узунлиги:

[image: image161.png]Lpx=leect ¥+ Ligu=15+2+6=235mnm,




бу ерда, lкес=15 мм;  y=2 мм [5, 300 б]; Lқўш=6 мм.

2. Суриш қиймати:
s0=0,2 мм/айл [5, 111 б].  Танганлган дастгоҳ паспорти бўйича s=0,2 мм/айл.

3. Норматив асосида кесувчи асбоб турғунлик даври - Т = 90 дақ. [5, 114 б.].

4. Кесиш тезлиги ҳамда шпинделнинг айланиш сони:

[image: image162.png]v =1,K KK;=18-07-1-1=12,6"/pay,




 бу ерда, vж = 18 м/дақ. [5, 115 б.]; К1=0,7 [5, 116 б.]; К2=1 [5, 116 б.]; К3=1 [5, 117 б.].

[image: image163.png]_ 1000V 1000-12,6
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Танлаган дастгоҳ паспортига бўйича - n=400 1/дақ. Ҳақиқий кесиш тезлиги:

[image: image164.png]nDn  3,14-10-400

e _126M
1000 1000 12,6 ™/pax;





5. Асосий вақт:

[image: image165.png]L 23,5

_Ipx

T — -
@~ s,  400-0,2

= 0,294 ziax;




6. Кесиш қувватини ҳисоблаймиз:

[image: image166.png]= Ny = 60+ 1,15 - — 0,87 kBr.
ree = Nxaa v 7000 = 1000 K





бу ерда, [image: image168.png]60[5,1276.1; Ky




[5, 128 б.].

Дастгоҳнинг максимал қуввати Nэ = N ∙ η = 2,2 ∙ 0,8 = 1,76 кВт.
[image: image170.png]Neee < 1,2N,,0,87 < 2,11



2, яъни ишлов бериш мумкин.


Жадвал усулида 035-тиш жилвирлаш операцияси 1-ўтиш учун кесиш маромларини ҳисоблаймиз. И юза Ø208 мм диаметр L=85 мм узунликда жилвирлансин.


Бошланғич маълумотлар:

дастгоҳ: 3М131;

кесувчи асбоб: ПП600x63x305 ГОСТ2424-83;

кесиш чуқурлиги: t = 0,1 мм.


1.Жилвир тошнинг тезлигини ҳисоблаймиз:

[image: image171.png]D 3,14-33-0,02
MDNr 3, A :0,09:4

v,

== 7000-60 _ 1000- 60 oK




бу ерда, D - жилвиртош диаметри, D=33 мм;
[image: image173.png]


 - жилвиртошнинг айланишлари сони, [image: image175.png]


=0,02 мм [5, 300 б].


2. Таклиф этилаётган заготовканинг айланиш тезлиги - v = 25 м/дақ [5, 168 б].


3. Шпинделнинг айланиш сонини топамиз:

[image: image176.png]_ 1000V 1000-25

"="D 314208

38 gak ™,




Танлаган дастгоҳ паспортига кўра - n=50 1/дақ.  тенг деб оламиз. У ҳолда тезлик:

[image: image177.png]nDn  3,14-208-50

= =32,7 M/pagc
Y = 1000 1000 )7 ™/ max





4. Дақиқавий кўндаланг суриш:

[image: image178.png]S = S:K KKy = 0,6-09-0,7-08 =03 ;%'




бу ерда, [image: image180.png]


-жадвал бўйича дақиқавий узатиш, [image: image182.png]


=0,6 мм/дақ [5, 173 б.]; К1 - жилвиртош тезлиги ва материалига боғлиқ коэф., К1=0,9 [5, 174 б.]; К2 - қўйим ва аниқликка боғлиқ коэффициент, К2=0,7 [5, 175 б.]; К3 - жилвиртош диаметри, сони ва юза характерига боғлиқ коэффициент, К3=0,8 [5, 175 б.].


5. Асосий вақтни ҳисоблаймиз:

[image: image183.png]0,4 pax.




2.6. Сарфланган техник вақт меъёрини аниқлаш
020-токарлик операцияси учун донавий вақт меъёрини ҳисоблаймиз. Техник вақтни меъёрлаш серияли ва ялпи ишлаб чиқариш шароитларида ҳисобий аналитик усул ёрдамида топилади. Бизнинг ҳолатга кўра ишлаб чиқариш - ўрта серияли. Партиядаги деталлар сони - 350 дона. Детал оғирлиги 6,5 кг.

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

[image: image184.png]AT =Ty + Ty T + T




бу ерда, Тт - ишлаб чиқаришга тайёрлаш вақти, дақ; n - партиядаги деталлар сони, дона; Та - асосий вақт,
[image: image185.png]oy =To, + To, + To, + To, + To, + To, + To_ +To,

=135+ 0,29 + 0,175 + 4,13 + 1,39 + 2,88 + 0,267
+ 1,52 = 12,002




Тё - ёрдамчи вақт, 
[image: image186.png]=T+ T + T+ T,




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

Ушбу токарлик операцияси учун ёрдамчи вақтни топамиз [3, 197 б.]: Тў.б. + Тқ.е. = 0,205 дақ; Тб = 0,06 дақ; Тў = 0,16 дақ.

[image: image187.png],205 + 0,06+ 0,16 = 0,425 fax.





Қўшимча вақтни тўғрилаш коэффициенти ўрта серияли ишлаб чиқариш шароитида  k=1,85 тенг  [3, 101 б.]. У ҳолда оператив вақт асосий ва ёрдамчи вақтлар йиғиндисидан иборат  [3, 102 б.]:
[image: image188.png]Ton =T, + k- Ty =12,002+1,85-0,425 = 12,79 pax




Серияли ишлаб чиқариш шароитида ишчи ўринга хизмат кўрсатиш ва дам олишга сарфланадиган умумий вақт қуйидагича олинади  [3, 102 б.]:
[image: image189.png]Ton Mpapaw, _ 12,79-6,5

s 2. = 100 Too = 083 ax




Ишлаб чиқаришга тайёрлаш вақти Тт = 7 дақ [3, 197 б]. Партиядаги деталлар сони - 350 дона. У ҳолда донавий калкуляцион вақт  [3, 102 б.],
[image: image190.png]7
=12,79+0,83 + 355 = 12,81 nax

:m





025-пармалаш операцияси учун донавий вақт меъёрини ҳисоблаймиз.

Донавий калкуляцион вақт Тд.к.

[image: image191.png]AT =Ty + Ty T + T




бу ерда, 
[image: image192.png]ZTQ =Ty, +To, = 0,084 + 0,204 = 0,378




Ушбу пармалаш операцияси учун ёрдамчи вақтни топамиз [3, 197 б.]: Тў.б. + Тқ.е. = 0,205 дақ; Тб = 0,015 дақ; Тў = 0,18 дақ.

[image: image193.png],205 + 0,015+ 0,1

0,4 fax.





Қўшимча вақтни тўғрилаш коэффициенти ўрта серияли ишлаб чиқариш шароитида  k=1,85 тенг  [3, 101 б.]. У ҳолда оператив вақт асосий ва ёрдамчи вақтлар йиғиндисидан иборат  [3, 102 б.]:
[image: image194.png]Ton =T, +k-Ty, =0,378+1,85-0,4= 1,12 nax,




Серияли ишлаб чиқариш шароитида ишчи ўринга хизмат кўрсатиш ва дам олишга сарфланадиган умумий вақт қуйидагича олинади  [3, 102 б.]:
[image: image195.png]



Ишлаб чиқаришга тайёрлаш вақти Тт = 9 дақ [3, 197 б]. Партиядаги деталлар сони - 350 дона. У ҳолда донавий калкуляцион вақт  [3, 102 б.],
[image: image196.png]T 9
+T, +i: 1'12+O'07+ﬁ): 1,15 gax,





030-тиш очиш операцияси учун донавий вақт меъёрини ҳисоблаймиз.

Донавий калкуляцион вақт Тд.к.

[image: image197.png]AT =Ty + Ty T + T




бу ерда, 
[image: image198.png]=277 = 2,77





Ушбу бошка операцияси учун ёрдамчи вақтни топамиз [3, 197 б.]: Тў.б. + Тқ.е. = 0,205 дақ; Тб = 0,085 дақ; Тў = 0,22 дақ.

[image: image199.png],205 + 0,085+ 0,2

0,51 pax,





Қўшимча вақтни тўғрилаш коэффициенти ўрта серияли ишлаб чиқариш шароитида  k=1,85 тенг  [3, 101 б.]. У ҳолда оператив вақт асосий ва ёрдамчи вақтлар йиғиндисидан иборат  [3, 102 б.]:
[image: image200.png]Ton =T+ k- Ty, =277+ 1,85-0,51 = 3,71 pax,




Серияли ишлаб чиқариш шароитида ишчи ўринга хизмат кўрсатиш ва дам олишга сарфланадиган умумий вақт қуйидагича олинади  [3, 102 б.]:
[image: image201.png]



Ишлаб чиқаришга тайёрлаш вақти Тт = 14 дақ [3, 197 б]. Партиядаги деталлар сони - 350 дона. У ҳолда донавий калкуляцион вақт  [3, 102 б.],
[image: image202.png]I 14
+ 2 =3,714 03+ 20 = 3,75 aak
n 350





035-жилвирлаш операцияси учун донавий вақт меъёрини ҳисоблаймиз.

Донавий калкуляцион вақт Тд.к.

[image: image203.png]AT =Ty + Ty T + T




бу ерда, 
[image: image204.png]



Ушбу жилвирлаш операцияси учун ёрдамчи вақтни топамиз [3, 197 б.]: Тў.б. + Тқ.е. = 0,205 дақ; Тб = 0,065 дақ; Тў = 0,22 дақ.

[image: image205.png],205 + 0,065+ 0,2

0,49 pax,





Қўшимча вақтни тўғрилаш коэффициенти ўрта серияли ишлаб чиқариш шароитида  k=1,85 тенг  [3, 101 б.]. У ҳолда оператив вақт асосий ва ёрдамчи вақтлар йиғиндисидан иборат  [3, 102 б.]:
[image: image206.png]Ton=T.+k-Ty, =0,4+1,85-0,49=1,31 naK




Ишчи ўринга хизмат кўрсатиш ўрта серияли ишлаб чиқариш шароитида қуйидаги формула ёрдамида аниқланади:
[image: image207.png]



бу ерда, tп - битта жилвирлаш дискини тўғрилаш учун сарфланадиган вақт, tп = 2,3 дақ; Т - асбобнинг турғунлик даври, 60 дақ.
[image: image208.png]



Ташкилий вақт қуйидагича топилади:
[image: image209.png]Ton - Kopr _ 1,31-1,7

I — —0,02
o =100 100 /02 AaK




Вақтни меъёрлаштиришда дам олиш учун танаффуслар вақти оператив вақтга нисбатан олинади:
[image: image210.png]



У ҳолда донавий вақт,
[image: image211.png]onep + Tram + Tpae = 1,31+ (0,024 0,02) + 0,08 = 1,43 ak




	Умумий вақт меъёри

	№ опер.
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	Топер
	Тоб+Тот
	Тш.к.
	Тп-з
	n
	Тш.к.

	
	
	Ту.с.+Тз.о.
	Тупр
	Тиз
	
	
	
	
	
	
	

	005 заготовка қирқиш
	0,4
	0,205
	0,09
	0,22
	1,85
	1,34
	0,11
	1,45
	14
	350
	1,49

	010 болғалаш
	0,1
	0,205
	0,09
	0,22
	
	1,04
	0,08
	1,12
	14
	
	1,16

	015 
термик ишлаш
	1,5
	0,205
	0,09
	0,22
	
	2,44
	0,2
	2,64
	14
	
	2,68

	020 Токарлик
	12,002
	0,205
	0,06
	0,16
	
	12,79
	0,83
	13,62
	7
	
	13,64

	025 Пармалаш
	0,378
	0,205
	0,02
	0,18
	
	1,12
	0,07
	1,19
	9
	
	1,22

	030 
Тишларни уриб йўниш
	2,77
	0,205
	0,09
	0,22
	
	3,71
	0,3
	3,71
	14
	
	3,75

	035 Жилвирлаш
	0,4
	0,205
	0,07
	0,22
	
	1,31
	0,12
	1,43
	12
	
	1,46

	ЖАМИ
	17,55
	1,435
	0,48
	1,44
	
	23,75
	1,71
	25,16
	84
	
	25,40


3. КОНСТРУКТОРЛИК ҚИСМ
3.1 Дастгоҳ мосламаси баёни ва хисоби
Бозор иқтисодиёти шароитида ишлаб cҳиқариш обекти тез-тез алмашиниб туради. Шу сабабли ишлаб- cҳиқаришни еҳнологик таёрлаш вақтини камайтириш уcҳун маҳсуслаштирилган, тез созланадиган ва универсал йиғма мосламалар кенг қўлланилмоқда. Ҳозирги вақтда рақамли дастур билан бошқариладиган дастгоҳлар ва улар асосида  мосланувcҳан ишлаб cҳиқариш  модулларини ташкил қилиниши  билан улар уcҳун юқори аниқлик ва загатовкани тез алмашинувини таминлайдиган универсал созланадиган мосламалар ишлатилмоқда. Бундан ташқари  мосламаларни элементларини унификациялаш ва стандартлаш  асосида мосламаларни ЭҲМ да автоматлаштирилган тарзда лойиҳалаш йўлга қўйилмоқда Машинасозликда мосламалар  технологик жиҳоз (дастгоҳ) лар уcҳун ёрдамcҳи қурилмалар сифатида ишлов бериш, йиғиш ва ўлcҳаш амалларини бажаришда ишлатилади.

Мосламалар қўлланганда:

· ишлов олдидан загатовкаларни белгилаб олиш зарурати қолмайди;

· иш унумдорлиги ошади;

· махсулот таннархи камаяди;

· меҳнат  шароити енгиллашади ва ҳавфсизлиги таминланади;

· теҳнологик жиҳозларни имконияти кенгаяди;

· кўп дастгоҳларга ҳизмат кўрсатиш мумкин бўлиб қолади;

· маҳсулот таёрлаш уcҳун керак бўлган ишcҳилар сони камаяди.

Умуман олганда мосламаларни қўлланиши нафақат юқоридан яхши томонларга эга, балки теҳнологик жараённи бажариш ёрдамcҳи вақтни кескин камайтиради ва ишлаб cҳиқаришни технологик таёрлаш вақтини камайишига олиб келади.   Мосламани  лойиҳалашда дастгоҳни ишcҳи қисми ва мосслама маҳкамланадиган элементларни ўлcҳамлари аниқланади: ишлов берилаётган идетални базалаш назарий схемасидан ; база юзаласи  аниқлиги ва тозаликларидан келиб cҳиқиб, ўрнатувcҳи элементларини тури ва ўлcҳамларини, Уларни сони ва ўзаро жойлашишлари аниқланади. Баз
[image: image212.wmf]алаш хатолклари топилиб берилган иш унумдорлигини хисобга олиниб мослама тури аниқланади.қисиш куcҳи таъсир этиш нуқтаси ва йўналтириш қабул қилиниб конструктив параметрлари ўлcҳамлари ва куcҳни бериш манбаи аниқланади, мосламада заготовкани ўрнатиш ва махкамлас хатоликлари аниқланади.

Бизга берилган деталимизга механик ишлов беришда  деталимизни махкамлаш уcҳун пневмосилиндр мосламалардан фойдаланамиз.Поршенли силиндр билан бирикиш жойида ва штокни силиндрдан cҳиқиш жойида халқа В-шаклидаги  резина зиcҳлагиcҳлар ўрнатилади.Агар зиcҳлагиcҳ сифатида халқа ишлатилса силиндр юзаси тозалиги  Ра 3,2мкм  бўлади.Ҳ11/д1

Демак мосламамиздаги қисиш куcҳини ҳисоблаймиз.

W=к Пкес;

Бу ерда к=к1к2к3к4
к1=1,2 –буровcҳи  моментни хисобга олувcҳи  коефицент

к2=1,1  ўқ бойиcҳа тасир этувcҳи  куcҳни хисобга олувcҳиcҳи коефицент

к3=1,6  тангенсиял куcҳга боғлиқ коефицент

к4=1,1 ишқаланишга  боғлиқ коефицент

К=1,2 
[image: image213.wmf]×

1,1 
[image: image214.wmf]×

1,6 
[image: image215.wmf]×

1,1=2,32

Мосламани кесишдаги куcҳга  нисбатан  қисиш куcҳи 

W=2,32 
[image: image216.wmf]×

1474,56=3421 Н

Пневмосилиндр да қисиш куcҳи W=3421 Н  бўлишини таминлаш керак.

Пневмосилиндр штогидаги куcҳ қуйидаги формула орқали топилади:

Қ=
[image: image217.wmf]4
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[image: image218.wmf]×

п 
[image: image219.wmf]×

η-қ;

Бу ерда: п=0,4-0,6 Мпа

η =0,6; силиндрдаги йўқотишларни хисобга олувcҳи коефицент

қ=78  Н пружина қайтариш куcҳи

демак  кесиш маромларидан келиб cҳиқиб  кесишдаги тасир этувcҳи куcҳ П=1474 Н

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

Д=
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3.2. Дастгоҳ мосламасини аниқликка ҳисоблаш

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

Ем.у – дастгохда ўрнатиш хатолиги.

Е тир – конструктив оралиқлар оқибатидаги, мм;

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

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


[image: image224.wmf]2

2

2

2

1

)

(

)

(

W

k

E

E

k

E

m

б

мос

×

+

+

×

-

£

d


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

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

Еб – хом-ашёни мосламада базалаш хатолиги, мм;

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

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

w – ишлов бериш хатолиги .
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0,004≤0,28

Демак ишлов бериш мумкин.
3.3.Назорат мосламасини ҳисоблаш ва лойиҳалаш.

Бизга берилган деталимиз ўз ўқи атрофида айланувcҳи деталлар  синфига кирганлиги ва детални  асосий юзаси силиндр бўлганлиги сабабли  деталимизни  индикаторлар ёрдамида  назоратдан ўтказамиз. Деталимизни марказий тешиклари орқали мослама марказига  ўрнатамиз.У ҳолда назорат мосламасини хатолиги  ҳисобий катталиги қуйидагиcҳа бўлади.

∆
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Бу ерда ∆
[image: image228.wmf]1

=0,005 мм –мослама ўрнатиш узелларини тайёрлашда cҳизиқли ўлcҳам бўйиcҳа хатолик;
∆
[image: image229.wmf]2

=0 узатиш қурилмаларининг систематик хатолиги;

∆
[image: image230.wmf]3

=0  ўрнатиш хатолиги;
∆
[image: image231.wmf]4

=0 текширилаётган детал ўлcҳов базасини ўрнатиш узел ишcҳи юзаси  билан мос тушгандаги ноаниқлик

∆
[image: image232.wmf]5

=0,005 мм тасодифий хатолик,

∆
[image: image233.wmf]6

= 0,001 мм  қолланилаётган ўлcҳаш услубий хатолик.

Булардан келиб cҳиқадики мослама хатолиги

∆
[image: image234.wmf]moslama

=0,005
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Назорат қилинаётгандаги  хатоликнинг ҳисобий  қиймати қуйидаги талабни қаноатлантириши керак.

∆
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<< Т
[image: image238.wmf]k


Т
[image: image239.wmf]k

 =0,08 мм  -бу ерда назорат қилинаётган рухсат этилаётган  cҳетланиш майдони

3.4. Кесувчи асбобни  ҳисоблаш ва лойиҳалаш

Қаттиқ қотишмали токарлик кескичини лойихалаймиз. 


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

1.Кескич танаси материалини сифатига кўра углеродли Пўлат35 қаттиқлиги 

Ġ
[image: image240.wmf]b

=650  МПа,  рухсат этилган эгилишга чидамилилиги  Ġ
[image: image241.wmf]и

=200  МПа.


2.Кесишдаги асосий таъсир этаётган куч:

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

Тўғрилаш  коефиценти  к=1

3.Кескич   танаси  тўртбурчак  эни  кесими  қуйидаги    шартга  асосан:

h=1,6 b
b=
[image: image242.wmf]3
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ёки СИ системасида b=14,3  мм

тана ўлчамига яқинлаштирамиз. (b=16мм)

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

4. Кескич танаси қаттиқликка  ва  чидамийликка  хисоблаймиз.

Максимал  юкланиш кескични  рухсат  этилган  чидамлилиги:

P=
[image: image244.wmf]555

60

6

20

25

16

6

2

2

=

×

×

×

=

×

×

×

l

h

b

q

  кгс

Максимал юкланиш: кескични рухсат этилганқаттиқлиги

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

E=20000 кгс/мм
[image: image246.wmf]2

-кескич танаси материали қаршилиги модули,

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

J=
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Кескич чидамийликка ва қаттиқликка этарлича бардош беради.
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5. Кескични  конструкторлик элементларини ГОСТ190-75 га асосан қабул қиламиз. L=160 мм;  n=20 мм; r=1 мм; l=16 мм; форма  Н÷0239А  ГОСТ 2209-82  га  асосан.

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

7. ГОСТ 5688-61  га  асосан юза тозаликлари, олдинги ва кетинги кескич лезвияси юзалари, келтирилган  ўлчамдан четга чиқишлар; тана материали ва қаттиқ қотишма маркаси  қўямиз.
4. ИҚТИСОДИЙ БЎЛИМИ
Цех бўлимларида технологик жараёнларни лойиҳалашда унинг самарадорлигини аниқлайдиган асосий кўрсаткич - бу ишлаб чиқарилган маҳсулот таннархи ҳисобланади. Технологик жараёнларнинг бирон-бир операцияси учун қўшимча ностандарт қурилма, мослама механизм қўлланган ҳолда операциянинг технологик таннархини аниқлаш учун келтирилган сарф-харажатларни аниқлаш талаб этилади. Бунинг учун қуйидаги бошланғич маълумотлар зарур бўлади.
4.1. Йиллик ишлаб чиқариш дастури
N=15000 дона.
4.2. Асосий жамғармалар харажатлари

4.2.1.  Бино-иншоатлар қийматини аниқлаш

[image: image253.png]S5 = 1,3Qy 1505,




бу ерда, 

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

Q_ум – бинонинг умумий майдони (ташқи ўлчам билан), 
[image: image254.png]Qpe = 221,2 M?(5.4 — 6§ 1um);




hБ – бино баландлиги, hБ = 8,5 м;
qБ – бинонинг 1 м3 баҳоси, qБ = 9610 сўм
[image: image255.png],3-221,2-8,5-9610 = 23489338,6 MHHT CjM .




4.2.2. Дастгоҳ, жиҳоз ва асбоб-ускуналар қиймати.

а) Дастгоҳлар қиймати уларнинг сони, прейскурант баҳоси, транспорт харажатлари, монтаж ва созлаш харажатларидан келиб чиқиб ҳисобланади ва 6.1 жадвалга ёзилади.

	4.1-жадвал

	№
	Дастгоҳнинг номи
	Модели
	Қуввати
	Нархи
	Сони
	Суммаси

	1
2
3
4
5
6
7
	Фрезалаш дастгоҳи


Токарлик дастгоҳи
Пармалаш дастгоҳи
Жилвирлаш дастгоҳи
Жилвирлаш дастгоҳи
	8Б262
ПР
Термик
16К20Ф30
2Н135
5140
5А841
	5,5
0
0
10
4
7,5
17
	16500000
15000000
15000000
25000000
7800000
7300000
7300000
	1
1
1
1
1
1
1
	16500000
15000000
15000000
25000000
7800000
7300000
7300000

	 
	ЖАМИ:
	 
	 
	 
	 
	93900000


б) Асбоб ускуна ва мосламалар қиймати:
Уларнинг қиймати дастгоҳлар баланс қийматининг 15% га тенг деб олинади:
[image: image256.png]0,15-93900000 = 14085000 cjm.

15% - Cpacr




в) Ишлаб чиқариш инвентарлари қиймати:

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

[image: image257.png]0,015-93900000 = 1408500 cjm

1,5%" Caacr




4.3 Асосий фондларнинг таркиби ва тузилиши

	4.2-жадвал

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

	Бино-иншоатлар
	23489338,6
	3,3%
	782977,9533

	Дастгоҳлар
	93900000
	10,0%
	9390000

	Асбоб-ускуналар, мосламалар
	14085000
	20,0%
	2817000

	Ишлаб чиқариш инвентарлари
	1408500
	8,3%
	117375

	ЖАМИ
	132882839
	9,9%
	13107352,95


Материал сарфи ҳисоби

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

[image: image258.png]Suc = N - S... = 15000- 8900 = 133500000 cjm.




Ёрдамчи материал сарфи

[image: image259.png]M = 0,028y = 0,02 - 133500000 = 2670000 cjm.





4.4 Ишчиларнинг иш ҳақи фонди ҳисоби

Мукофот пули асосий ва ёрдамчи ишчилар учун ойлик иш ҳақининг мос равишда 35% ва 25% улушига тенг. Барча ишчилар учун ягона ижтимоий суғурта тўлови 25%.

Асосий ва ёрдамчи ишчилар сони 5-Ташкиллаш бўлимида ҳисобланган (қ. 5.3-бўлим).

[image: image260.png]



бу ерда, Тс-5 разрядли ишчининг соатбай иш ҳақи, Тс=2860,27 сўм/соат;

[image: image261.png]_ 149
S = 15000~

-2860,27 = 1065450,58 cym;




[image: image262.png]_ 116
S = 15000~

-2860,27 = 829478,3 cim;




[image: image263.png]_ 2,68
Sux = 15000

-2860,27 = 1916380,9 cm




[image: image264.png]13,64

Sy = 15000 -2860,27 = 9753520,7 e




[image: image265.png]_ 122
S = 15000~

-2860,27 = 872382,35 cjm




[image: image266.png]_ 3,75
S, = 15000+~

-2860,27 = 2681503,13 cjm;




[image: image267.png]_ 146
S = 15000

-2860,27 = 104399855 cym;




Жами иш ҳақи: 18162714,51 сўм.

Жами мукофот пули: 6356950,08 сўм.

Жами ягона ижтимоий тўлов: 6356950,08 сўм.

Асосий ишчиларнинг жами иш ҳақи фонди: 30876614,67 сўм.

Ёрдамчи ишчиларни иш ҳақи:

	4.3-жадвал

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

	1
	МТХ
	3
	
	
	
	

	1.1
	Бўлим бошлиғи
	1
	1249365
	14992380
	3748095
	2998476

	1.2
	Катта уста
	1
	864945
	10379340
	2594835
	2075868

	1.3
	Уста
	1
	672735
	8072820
	2018205
	1614564

	2
	ОИХ
	1
	 
	 
	 
	 

	2.1
	Омборчи
	1
	672735
	8072820
	2018205
	2018205

	3
	КХХ
	1
	 
	 
	 
	 

	3.1
	Фаррош
	1
	288315
	3459780
	864945
	864945

	 
	ЖАМИ
	5
	 
	44977140
	11244285
	9572058


Ёрдамчи ишчиларнинг жами иш ҳақи фонди: 65793483 сўм.

4.5 Жиҳозларни тутиш ва улардан фойдаланиш харажатларини аниқлаш

Дастгоҳларни эксплуатация учун сарф-харажатлар асосий ишчилар иш ҳақининг 150% га тенг деб олинади:

[image: image268.png]Saxe = 1,585ux

1,5-18162714,51 = 27244071,77 cyjm.




4.6 Умумий цех сарф-харажатларини аниқлаш
Цех сарф-харажатлар асосий ишчилар иш ҳақининг 120% ни ташкил қилади:

[image: image269.png]1,2-18162714,51

Suex = 1,25ux. 21795257,41 cjm.




Умум корхона сарф-харажатлар барча ишчилар иш ҳақининг 90% ини ташкил қилади:

[image: image270.png]S_xop = 0,92S_MXi = 0,9-(18162714,51 + 44977140 = 56825869,06 cjm.




4.7 Тишли ғилдирак деталининг  таннархи калкуляцияси

	4.4-жадвал

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

	1
	Асосий материал сарфи, ташиш тайёрлаш харажатлари билан (чиқинди киритилмайди)
	8900
	133500000

	2
	Ёрдамчи материаллар сарфи, ташиш тайёрлаш харажатлари билан
	178
	2670000

	3
	Асосий ишчиларнинг иш ҳақи фонди (йиллик маош, мукофот ва ЯИТ билан бирга)
	2058,44
	30876614,67

	4
	Ёрдамчи ишчиларнинг иш ҳақи фонди (йиллик маош, мукофот ва ЯИТ билан бирга)
	4386,23
	65793483

	5
	Дастгоҳларни тутиш билан боғлиқ харажатлар
	1816,27
	27244071,77

	6
	Цех харажатлари
	1453,02
	21795257,41

	7
	Умумий корхона харажатлари
	3788,39
	56825869,06

	8
	Ишлаб чиқаришдан ташқари харажатлар
(умумий корхона харажатининг 0,5%)
	18,94
	284129,35

	9
	Маҳсулотнинг таннархи
	22599,3
	338989425,3

	10
	Маҳсулотнинг улгуржи баҳоси
	28000
	389837839,1


Меҳнат унумдорлиги:

Корхонадаги меҳнат унумдорлигини ҳисоблашда қуйидаги оддий формуладан фойдаланамиз:

[image: image271.png]HUMX 338989425,26
= = 21186839,08—
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бу ерда, ЙМХ - корхонада ишлаб чиқарилган йиллик маҳсулот хажми, сўм;
АИ - ишлаб чиқаришда фаолият кўрсатаётган ишчилар сони, дона.

4.8 Лойиҳанинг иқтисодий самарадорлигини аниқлаш

Йиллик иқтисодий самарадорлик қуйидаги формула билан топилади:

[image: image272.png]—H, * CX; = 50848414 — 0,1 - 389837839,05 = 11864630 cjm.




бу ерда,
Кй – йиллик кирим, Кй= сўм;
Хй – йиллик сарф харажатлар, Хй= сўм;
Н_с – меъёрий самарадорлик коэффициенти, Н_с=0,1.

4.9 Капитал харажатларнинг қопланиш муддати
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бу ерда, КХ-барча капитал харажатлар қиймати; ЙФ - йиллик фойда.

4.10 Техник иқтисодий кўрсаткичлар таҳлили

Корхонанинг амалдаги ва лойиҳанинг иқтисодий кўрсаткичлари таҳлили

	4.5-жадвал

	№
	Кўрсаткичлар
	Қиёслаш
	Фарқи

	
	
	Корхона
	Лойиҳа
	

	1
	Йиллик дастур, дона
	14000
	15000
	1000

	2
	Корхонанинг фойдаси, минг сшм
	36400000
	50848414
	14448414

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

	4
	Асосий ишчиларнинг ҳақи, минг сшм
	31261035
	30876615
	-384420

	5
	Меҳнат унумдорлиги, минг сшм
	20917647
	21186839
	269192

	6
	Йиллик иқтисодий самарадорлик, минг сшм
	 
	 
	16800000
	11864630
	-4935370

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


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

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

· стандарт ва махсус металл қирқиш асбоблар ва мосламалар;

· тайёр деталларни ва загатовкаларни узатиб бериш учун конвейерлар;

· чириндиларни олиб чиқиш учун транспортёрлар;

· юкларни кўтариб ташиш учун кран-балкалар. 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Лойихаланаётган бўлимда табий ва суний ёруғлик кўзда тутилган.

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

Ен = 300 лк – ёритилиш бўлиши керак. 

S = 221 м2 - ёритиш майдони 

К=1,6- коэффиценти

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

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

Бўлимда ёруғлик ўтказадиган қабул майдонини қуйидагича топамиз. 
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бу ерда:

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

П0-ойнаклар ёруғлик таснифи

T0-ёруғлик ўтказувчанлик коэффиценти.
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Шамоллатиш тизимини танлаш

Саноат корхоналарини лойихалаштиришдаги талаб этилган санитар қоидалари

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

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

Қишда t=14÷190; φ=40÷60%

`Ёзда: t=20÷22; φ=40÷60%

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

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

tит ва tвим –келаётган ва чиқиб кетаётган ҳаво харорати 

Lтр ва L вит  = 
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Электр хавфсизлиги

Ишлаб чиқариш корхоналарида электр токи тенг қўлланилади.

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

[image: image284.emf][image: image285.emf]
	1-Расм. Ерга улаш химоясини   схемаси
	2- Расм. Нолга улаш химоясини схемаси
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3-расм. Дастгоҳларни ерга улаш схемаси

Ёнғин ҳавфсизлиги.

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

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

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



5.Расм.. DV-1 хабарлатгичнинг схемаси.

1 – хабарлатгичлар.

2 – қабул қилувчи ускуна.

3 – ёнғин пульти.

Хулоса

Диплом лойихасини бажариш жараёнида “Тишли ғилдирак” деталини заготовка ҳолатидан тайёр детал кўринишига келгунига қадар бўлган технологик маршрути, бунинг учун зарурий жиҳозлар, мосламалар, кесувчи асбоблар танланди ва лойиҳаланди.   

Механик ишлов бериш учун қолдирилган қўйим миқдорлари аналитик ва жадваллар усулида ҳисобланди. Технологик жараён операциялари учун оптимал  кесиш маромлари аниқланди. Технологик бўлимда махсус дастгох мосламаси ва кесувчи асбоб лойиҳаланиб, мавжуд ишлов бериш шароити учун аниқликка текширилди. Аниқланган технологик вақт меъёрлари мавжуд ишлаб чиқариш шароити учун детални тайёрлаш вақтини тўғри бахолаш имконини беради.

Иқтисодий бўлимда  деталнинг тайёр бўлиш нархи, умумий ва қўшимча харажатлар, цех, дастгохлар ва технологик жараён учун зарурий ёрдамчи асбоб-ускуналар учун киритилган капитал маблағларнинг қопланиш муддати каби иқтисодий кўрсаткичлар аниқланди. Тузилган технологик жараённинг иқтисодий самарадорлиги кўриб чиқилди. 

Диплом лойихаси натижалари бўйича шуни хулоса қилишим мумкинки, ўқиш давомида олган билимларим амалий  ва назарий жиҳатдан мустаҳкамланди. 
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