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MALAKAVIY BITIRUV ISHI BO YICHA TOPSHIRIQ

1. Talaba. Suvonov Nuriddin

2. Bitiruvishining mavzu: «Shtutser» detalini tayorlash texnologik jarayonini
ishlab chigish va detalni tayorlashda qullaniladigan moslamani loyixalash.

3. Bitiruv ishini topshirish muddati
Bitiruv ishini bajarishga doir boshlang ich ma’lumotlar N =5000 dona yillk

reja detalning ishchi chizmasi.

4. Nisoblash — tushuntirish yozuvlarining tarkibi (ishlab chigariladigan masalalar
ro yxati). Kirish, texnologik gism, detalning konstruksiyasi va xizmat vazifasi,
chizmaning texnik nazorati, detalning texnologsozligi taxlili, ishlab chigarishni
tashkil gilish tipini aniglash, mexanik ishlov berish marshrutini ishlab chigish,
detal uchun tayorlanma tanlash va asoslsh, texnologik operatsiyalarni loyihalash,
quyimlarni hisoblash, kesish rejimlarini hisoblash, texnologik jixozlarni tanlash,
texnik meyorlash, konstruktorlik gismi: Dastgoh moslamasini ishlab chigish va
hisoblash, nazorat asbobini loyihalash, maxsus kesish asbobini loyixalash.
Tashkiliy gismi: Jihozlarni migdorini anigash, Jihozlarni yuklanish darajasini

aniqlgsh.

5. Chizma ishlab chigarish ro yxati (chizmalar nomi aniq ko rsatiladi)
Detal va tanlangan tayorlanmaning texnik chizmalari, detalning ishlab chigarish
marshruti, dastgoh moslamasining konstruksiasi, dastgoh moslamasi to rtta
detalning ish chizmasi, kesish asbobibi texnik chizmasi, 0" Ichash asbobini texnik
chizmasi, detalning ishlov berish uchastkasini sxema — rejasi va dastgohlarning

yuklanishi grafigi.
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3 | Konstruktorlik gismi Oripov Z.B. 19.03.2016 21.04.2016
4 | Tashkiliy gismi Oripov Z.B. 28.04.2016 19.05.2016
5 | Hayot xovfsizlik gismi | Oripov Z.B. 21.05.2016 30.05.2016
6 | xulosa Oripov Z.B. 7.06.2016 12.06.2016

7. Bitruv ishini bajarish rejasi.

Ne | Bitruv ishi bulimlarining | Bajarish muddati (sana) | Tekshiruvdan
nomi o0 tganlik belgisi

1 | Kirish 10.02.2016

2 | Texnologik gismi 17.03.2016

3 | Konstruktorlik gismi 21.04.2016

4 | Tashkiliy gismi 19.05.2016

5 | Hayot xovfsizlik gismi 30.05.2016

7 | xulosa 12.06.2016

8 | Foydalanilgan adabiyotlar | 14.06.2016

9 | Mundarija 15.06.2016

Bitiruv ishi rahbari Oripov Z.B.

(familiyasi, ismi, sharifi) (imzo)
Topshirigni bajarishdan oldin __ Suvonov Nuriddin
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Topshirigni bajarishdan sana 20 yil
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KUPHIL

MycTakmuk Hwmapuaa IOpTUMHU3IA TabIUM COXACHMHHM TyOJaH HCIOX
aTuIl, Oy Oopana camapaii MUUIMA MOJIETTHU AKKWUTAHTHPUII, Xap TOMOHJIaMa
eTyK Ba OapkaMon aBJIOAHHM TapOusanam Oyiinya amanra OIIMPHITaH KEHT
KyJaMJd UIUIAp, SPUIIWITAaH IOTYKJIApHHU XaldKapo >KaMOATUYWIIMK BaKWLUIapu
UIITHPOKUJA artpodivda YpraHWUIl Ba TaxXJWl OTUII Xamjaa IIy acocaa
KENTYCUJAry aHUK aMaJIiil yopa Taa0upiaapHu Oenrunad oJuIl MyMKHUH.

ABBaJO WIyHM TabKUIJAII 3apypk, OyHman 15 ¥wn onaud KaOyn
kwinHran, Kanupnap Ttai€pnam Mwumdi mactypu 1e6 HoM onrad Tabiaum
COXAaCUHHU HCIIOX KWIHII JACTypd MaMJIaKaTUMHU3/1a SIHTM KaMHUST KYpPUIIHUHT
00CKMUMa —OOCKMY Ba TAJPWKUNA PUBOKJIAHUII MPUHLMUIINTA aCOCAH MKTHCOAUMN
Ba CHMECHIl WMCIOXOTIAPHMHT OW3 TaHmaraH “Y30ek Mojenu” — ¥3 TapaKKHET
UYJIMMHA3HUHT aKpaJMac TApKUOUNA KUCMUIHP.

OpamiapHuHr, OMpUHYM HaBOaTAa, YHUO — ycuO Keyaé€rraH aBjIOJHUHT
OHTHJa JEMOKPATHK KAAPATIAPHH MyCTaxKamiialira KapaTwiran 0yimb, Kuckada
aiitranna Oy gacTyp ¥3 QuKpura, Y3MHMHT Kapamuiapy Ba KaThbUM Tpa)IaHIUK
no3uIMsicura sra OynraH, xXap TOMOHJaMa €TyK Ba MYCTaKwi1 (QUKpiaiauran
IIaXCHU MAKJUTAaHTUPUIITHU MaKcaJl KWIUO KyHraH.

buz Ttabnum TH3uMKIa TanabamapHUHT HadakaT KeHr OuiuM  Ba
npodeccroHan KYHMKMalapHU Srajlalliy, alHW MaiTja 4yeT MamJjakariapaard
TeHrjouiapu Owian (aoa MyJOKOT Kuiuil, OyryHru ayHéma pyil Oepaérran
Oapua BOKea — Xojaucanap, SHTWIMK Ba ¥y3rapuuuiapaad arpoduuua xabdapaop
OynuI, >KaxXOHIArd yJIKaH WHTEIUICKTyadl OOWIMKHHU STAJUIAITHUHT JHT MYXHM
mapTyu XUCOOJAHTaH XOPWXKUI TWJUIApHM XaM 4YyKyp YpraHuluiapy y4yH KaTTa
axamusT oepmoraamm3 [1].

PuBoyxnanran naBnatiap capumaad YpuH ONMIIUHU Y3 OJAUra MaKcaa KUiuo
Pecnybnukamu3s xajik — XyKaIUTHHUHT Oapya TapMOKJIapu KaOu MalllnHACO3IUK/IA
XaM WIFOP TEXHOJOTHUSJIAPHU KOPUH ATHUII Ba Iy OpKAJIM HIUIA0 YUKAPUIITHU

YKaXOH aHa3ajapu Japakacura oau0 YMKUIITa XapakaT KUIMOK/IA.



VY30€KMCTOHUMH3HU Xap TOMOHJaMa PUBOXJIAHUILIM YYYH €TYK KaJpJapHH
Taiiépnan, ynapra uiM — (JaHHUHT 3HT WIFOP IOTYKJIapH OpKalu OWiInM Oepuiaa

[3

npe3uAeHTUMuU3 aiTtrannapuaek .. .Kyunum pyxuid KyBBar OepaguraH MUJUIHM
maganustumus, Illapx ¢dancadbacuauar xaérbam Ba Tepad OyrnokiapuaaH
OaxpamaHy OYIUIT MyXUMINP .

Nnma® yukapuimHUHT Oapya TapMOKJapura sIHTM TEXHUKAHW e€TKa3uo
Oepagurad MalIMHACO3JIMK MaMJIaKaTHU TEXHHUK >KUXATJAAaH PHUBOKIAHUIIUHU
OeNruiIaiiv Ba SHr'M MYCTaKW pecryOJIMKaMU3HUHT MOJINI 0a3acuHU spaTHILIA
XaJl KAJYBYM axaMmusiTra ora. MamuHaco3nukaaru — Mioiad  YMKapuii
BOCUTAQJIAPUHU, IIYHUHTJEK XY>KaJTUTMMHU3HUHT Oapya TapMOKJIAPWHU 3aMOHABHIM
SHTM TEXHWKa OWIaH KypOJUIAHTHUPHIN y4yH ()aH Ba TEXHUKAHMHT DHT CYHITH
IOTYKJIApW acCOCHJIa SIHTM TEXHOJIOTHK J>Kapa€HIapHU WIIIA0 YHKApHUII 3apyp.
MamuHaco3IMK CaHoaTHAa METAUT Ba METalIMac MaTepHaJlaplaH XujaMa — XHIT
JeTayiap Tarépriam y9yH 3aMOHABUN METa/UT MIIIA0 YMKApUIT KOPXOHAIAPWUHU
TaAITKWJI ITHII Ba yiapaaH GoigalaHuIaHUII PeXATAMTUPUIMOKIA. Metamyprus
coxacuJa MeETaJUIApHU OJUII >KapaHIapUHU SHaJa MyKamMMal »Jrajiiallira,
METaJUIApHU OJIMII TEXHOJIOTHSICMHU SIHTHIIAITa Xamja MeTajiapra TepMHK
UIUIOB OEpHIll HAaTWXKACWJ OJIMHTaH MeTaiapAaH ¢oiianaHura KapaTHiraH.
DOHIWIMKAA 3aMOH Tajabu Ba (aH TEXHHKAHUHT PUBOXJIAHMO Oopuiu OuiaH
comm nactypaa Oomkapwiaaurad (CJIb) aBTomar macTroxjap sIpaTHIJIH.
Baxonanku OyHpaii Te3kop, KaTTa KyBBaT/IM, YyTa AaHUKIWUKAArd aBTOMATHK
JUHUSIAp YYYH aHUK KOHCTPYKLMSIIard KecyBuM acOoOnap JalnMxanaHcarvHa,
Unuiad YMKApWiTaH JCTATHUHT Ccu(aTH SXIIIAHUO, HAPXW ap30HIIAIMIAIH.
Mabnymku, xap OMp MEXaHWK Ba KOHCTPYKTOpPJIAp OJIIUIArH acocwii Basuda y
spaTaéTrad neran €K yCKyHa IoKopu cudartiv, y30K MyJAaT WIIail OJajJuras,
KyJla MyXTa Ba MycTaxkaM Oynuimy OujaH Oupra yHU Tai€pramn Kyjaid Ba ap30H
oymumuaup. by xabu TamabGnapra >xaBoO u3Nam yuyH 3aBoj Ba (aOpukanapa
Ky/UlaHuIaauran cudarim MeTaiapAadH dSHr OUpUHYM KecuO  HIiamiia
KYJUITaHUJIAJAUTaH KeCyBYM acOOOJapHUHI T'E€OMETPUSICMHM TYFpU TaHIao,

UIUIAHAUTaH JeTal MaTEpUATMHUHT XOCCAJIApUHU YpraHub® 4YukKuO, KecyBUH



ac000 KOHCTpyKuMscH JoumxainaHaaw. LIyHWHr y4yH MaIlIMHACO3JIMKHU
PUBOXKIIAHTUPHUINTA Xap JAOMMO XaM OMPHHYHM Japakald axaMusAT OepwiraH Ba
oeprmmoxa [3].

MyCTaKHIUTHKHMHT OHMpHHYM HHMIUIapuaaHoK Acakaga “Y3/IDY Apro”
KyIIIMa KOPXOHACHMHHUHT KYPWJIUIIN Ba Oy KOpXOHaJa €HrHJI aBTOMOOWIJIAPHUHT,
Camapkannna “Cam Koy ABTO” KyIiMa KOpXOHAacuja MHUKPOABTOOYC Ba IOK
TallyBuYd aBTOMOOWJUIAPHU WIUIA0 YMKapuia OOUUTaHWINK Ba Oomkanap OyHIaH
nanonat 0epMOK/Ia.

MamuHaco3MK ~ CaHOATMHWHI  PUBOXJIAHTAHJIMK  Japakacu  yHJAA
UIUIATAIAETTaH  TEXHOJIOTMK  KapaCHJapHUHT  caMmapajgopiurud  OujaH
OenrunaHany. bozop wWKTHCOmMM IIapoWTHAA WNUIA0  YHMKApWIAéTraH
MaXCYJIOTHHHT CHU()aTUHHU OIIMPHUIN Ba YHUHT TAaHHAPXWUHU KaMaWTHPHUII TOBap
paKoOaTOAPJONIIUTHHA OIIHUPAIH, UITUTA0 YMKAPHIIHUHT STHA/Ia PUBOKIAHHUIIINTA
Ba XaiK (apaBOHIUTMHM oOmUImUra oiaud kemaan. Mmmabd uyukapwiaérran
MaxCYJIOTHHHT cU(aT Ba TAaHHAPXHU, YHUHT KOHCTPYKITUSICUHU MyXTaJIWUTH, UILIA0
YUKApUIl MaJIaHUSATH Ba Oomka dakTopiap KaTopujaa HNUIad YHUKAPHII
TEXHOJIOTUACUTA XaM Ky JKMXaTJaH OOFIMK. MalluHAHUHT KOHCTPYKIIUSICH
aBBAJIO XM3MaT Bazu(acuHU Oa’kapulllJIaH TalIKapu, TEXHOJIIOTUSCO3 XaM OYIuIu
Kepak. TEeXHOJOTMSHUHT MyKaMMaJUIMTH TaHJAHTaH JAacTTOXJAPHUHT XO3UPTH
3aMOH Tajabyapura xaBoO Oepumura, yinapaa ¢yHAaMeHTal (QaHIapHUHT SHT
OXHUPTH IOTYKJIAPUHHU KYJUTAIlTa Ba YJIAPHUHT TEKAMKOPJIUTUTa OOFIIHK.

Nimna®  yukapwia€TraH  TEXHOJIOTMK — JKapa€HHUHT  Kyaa  Kymiad
BapUaHTJIAp OYIWIKM MyMKHH. YJIapAaH camMapagopiurd OJHT OajmaHmiapu
TEXHUKA UKTUCOANN Xuco0 kuTobapaa DXM napHu Kysutam iWynu OwiaH TaHiab
OJTUTIT JIO3UM.

Typnu xungarn Marepuaiapiad Kepakiu Ba 3apyp Oyromiap OJUII Y49yH
yllapra TypJiu XWIJard UigioBiap Oepunaau. MacanaH, MeTaul Ba KOTUIIMaiIap
KyHwiaau, TpoKaTjaHaAW, MeTajulapra TEpPMHK  HIUIOBIAap  Oepuiiajy,
npecciiaHajy, IMTaMIUIaHaId Ba KUPUHIUM KecuO onuin Wynu OujaH IIakira

KEJITUPUIIAITH.



Jlactroxco3nuk Ba acO00CO3MMK CaHOaTH MAIIMHACO3JIUKHUHI IOparu
xucobnaHaau. Typiu Xxuijaru MaligHa Ba amnmnapatiap Uuiiad YuKapuiga MeTal
KecHIl acOo0apu Kyaa KaTTa axaMusT KacO 3Taau.

Merannapra MeXaHMK WIUIOB Oepull >Kapa€HHMHU caMapaJopiIuruHU
OIIMPUII yYyH MeTajulapra TEePMUK WIILIOB Oepwil >kapaéHiIaapwH SHTHJIAILI,
KecyBuM acOoOmapHu wunutad 4YWKApyBYM 3aBOJ Ba IEXJIAPHU COHJIAPUHU
KUCKapTUpUO, Xap Oup 3aBoj €kM 1exJ1a uiad ynkapuwiaérran acoodiap TypuHu
KaMaTUpHUII Ba Maxcyc ac6o0ap Uiiad YUMKaApUIIHU OIIUPHUII KEpaK. OHr
Wupuk wimuid umapgan 1880 — 1906 i#mmnapaa yrkasunran @.Teinop
TagKUKoTHAapu Oynau. TelnopHUHT MeTalslapHU KECUIl Ba MILIA0 YMKAPUIITHU
TalIKWI ATUI OYiM4Ya KWIraH WIUIAPUHUHT HATIKAJIApU XO3UPTH MalTaa Xam
KECHUIIl MapOMJIApUHM Ba KECHUIl Ky4JIapUHU aHUKJAll y sipaTraH OOFJIuKIIapiaH
doliganaHUIMOKIA.

XX acp Oouutapua KeCHIl Ky4YUHU YpraHull OujiaH Oup KaTopAa KeCyBUH
aCOOOHUWHT TYPFYHJIUTH Ba KECHUIIIArd MUCCUKIMK XOAWCAIAPUHU TEKIIUPHUII Xam
ypranuia OONUIaH/TH.

1914 - 1915 iimnmmapnarm  Ilerporpaag  mMoONMMTEXHUWKA HMHCTUTYTHAA
A.I'.Ycau€BHUHT TaAKUKOTIIApU ajoxXuja bTHOOpra JOHUKaup. by TagkukoTiap
METAJJIADHU KECHII JKAPAEHWHU YPraHULIJArd stHrM WyHAJIMIIra acoc cojiral. by
unuiap Hatwkacuaa “JluHaMoMeTp JjIsi U3MEPEHHsS] TaHTeHIMAJIBHOTO YCWIHS Ha
pe3el TOKapHOro CTaHka Ba “SIBIeHHs, MPOUCXOAIIbIE MPHU PE3AHUE METAILIOB”
Makoiajapuaa 3bJI0H KUIHH]IH.

A.Tume, K.A.3BopukuH, f.Y.YcadueB kabu onumiap MeTaUIapHH KECHII
MEXaHUKacH Ba (PU3MKACH aCOCIIapHU sIpaTraH.

Mexanuk uwinoe depunt xHeapaéuaiapunu maokuk Kuauw éopacuoa y3oex
onumnapuoan D.A.Axyooe, M.F. boamabekos, K.F.Maxmyooe ea oowikanap
Kecubd uWmNauHUHZ UWIMUI ACOCIAPUHU APAMUMOA MYHOCUD Xucca KyuicaH.

Pecnyonuxa xykymamu ea Ilpezudenmu oaud dopaémzan uxcmumouii—
UKmMUcoouul cuécamoa mamaakam XaémuHuHz oOapua HcadXaiapuHu

pueorcianmupunila, aﬁuu&ca Kela)xcak ael00HuU MUIAIUNL MUKIAHUW



MagKypacu pyxuoa mapousnawiea xcyoa Kamma Ivmubop oOepuamokoa.
Xo3upzu Kynoa mavaum onaémean éwnap Pecnydaukamusnune Keaaxrcazuoup.
by wapagnu eazuganu oaxcapuw Ounumau manadanap, OuAUMIU
ycmo3sznapuune 3ummacuza mywaou. Illy cababau rwkcaxk manakanu manaoa
éuwinapuu maiépnawl 6a YAAPHUHZ MANAKACUHU OWUPUWL  MACAnaAnapuza
Kamma 3mudop KapamuibuKoa.

Pecnybonuxkamuzoa xanK XyyucaiucuHune o0apya mapmoxiapu Kaou
MAUWIUHACO3IUK COXACUHU  XAM mMaaad o0oupacuoa peeodcianmupuud, 0y
COXAHU HCAXOHOA2U UI2IIP MAMIAKAMAAD KAMOPU2a Kyuiuui 0yZyHAUK KYHHUHZ
acocuii eazugpanapuoan oupuoup. UJI0P MEXHOIOZUAIAPHU HCOPULL IMULL 64
Uiy OpKaiu Mmavium — MA3MYHUHU JHCAXOH AHOO3anapu oapaxcacuza o0aud
YUKW YUYH KAMMa Uiiaap 0axicapuimokoa.
bumupye manaxaeuit umununz maxcaou Ilynar 40X marepuanuian
taiiépnanran ltyuep gertanura TepMUK UIIIOB OEPUIIl TEXHOJIOTUSICUHU UIILIA0
YUKW Ba JCTATHU Tal&piiai )xapaéHn/ia KyUIaHUIAIUTraH MOCIaMaH!

Jonxanan.

bumupye manaxkaeuiit uwmwunune eazughacu: NETATHUHT KOHCTPYKUUACH,
Xu3Mar Ba3udacu, ETATHUHT TEXHOJIOTHUACO3IUTUHU TaxJIWJI KUJIWII, Wiuiad
YUKAPUIIHYA TAIIKWI ST TUMWHUA aHUKJIAI, JeTajdl Y4yH TaiépiaHMa TaHJall Ba
acocJail, MEXaHUK HIUIOB OepuIl MapUIpyTHMHH HWNUIA0 YUKHIL, TEXHOJOTHUK
oneparusIapHu JIonuxanam, KyHuMiaapHU XucoOJiall, KECHUIl pexuMIapUuHU
XUCOOJIalll, TEXHOJIOTUK  JKUXO3JIAPUHU TaHJall, TEXHUK MebEpIalll, acTrox
MOCJIAMAaCHUHH MIILIA0 YUKHII Ba XHUCOOJIAII.
bumupye manaxkaeuit uwmunune o0onzapoaucu: llltynep Ba mTyHepCUMOH
JeTajuiap X03Upru 3aMOH TEXHUKACH]IA Kya XaM Kyl KYJUTaHUINO KeIMoKaa Oy
TUTIUATH JIeTauiap 6a3u Xosuiap/a IMUIaHTJIapHA Ba MOM YTKAa3UIll y4yH
MyJDKaJIJIaHTaH MeTall TpyOanapHu Oup — Oupura Oorjaii xapaéHuaa KeHT
KyJUTaHUIuO kenmokaa. bynnaii neramnap PecnyOnukaMu3HUHT Oapua MEXaHUK
UIUIOB Oepuin 3aBojiapua xymianan HM3 3aBoauna xam nnuiad YuKapuiin

MyJra KyMWirad Ba 11y 3aBOJIHUHT Y3UJa XaM KEHI KEJIMOKJa.



BITIRUV MALAKAVIY ISHI

0O'zg Varaq | Hujjat Ne Imzo |Sana
Bajardi Suvonov N
Rahbar Oripov Z. B.

Tasdigladi

Musayev S.S.

lit Massa | Massh
Texnologik gism Varaq Varaglar
10 BuxMTI
Gr -8-12TJMS




1.2. Ct 45 Materialidan taeyorlangan «Shtuser» detalini konstruksiyasi va

xizmat vazifasi.

Shtuser detail pulat 45 materialidan tayyorlangan bo’lib, bo’nday
Shtuserlar asosan ishchi silindrldr va moylarni o tkazish uchun muljallangan
trubalarni bir — birlariga bog lash jarayonida qullanilnb kelmogda. Shtuser
detallari barca texnikalarda asosana ishchi silindirlarda va havo bilan ishlayidigan
moslama, yuk tutarish qurilmalarida suv bilan ishlayidigan gidravlik nasoslar ba
trubalarni bir — biriga bog lash jarayonlarida juda ham go'l keladi va shu joyeilarda
bugunlik kunda keng go'llanilib kelmoqgda. Har bir detal yoki uzellarni
tayyorlashda ularning xomashiyosini tanlab olish lozim. Bundaye hollarda ishlarni
malum tartibda amalgam oshirmoq lozim. Ushbu ketma — ketlik asosan
go'yidagilardan iborat.

1. yog’, suv va havo orgali malum bosim ostida ishlayeidigan stytser detali
45 — markali po’latdan taeyorlangan bo'lib uning dovlat ctandartiga mos
tushadigan GOST — 30893.1:H12,h12, +1T12/2 belgisi asosida ishlab chigarilgan.
2. Shtuser detallari uzunkigi 90 mm va kata diametric oltti girrali gilib
tgyyorlangan holatida @ 53,1 mm ulchamga ega bulib bu gismi stuserni
shlanglarga ulash yani qushish jarayonida mahsus kluchlar bilan ushlashga yoki
maxkamlashga muljallangan.

3. Shtuser detal asosan quyidagi o’lchamlar asosida tayyorlangan

a) Shtuser tayyorlash magsadida unga ta’sir etadigan burovchi moment
hamda eguvchi kuchlarni va bosimlarini hisobga olgan holda po’lat 45 GOST —
30893-71 markali material tanlangan

b) Shtuser aylana bo’lib uning eng katta o’lchamga ega bo’lgan diametri @
53,1 mm ga teng bo'lib bu diametrni kengligi L —20 mm ga teng va u olti girrali
gilib tayorlangan, sababi shu joyidan kuluchlar orgali stutserni shlanglarga
maxkamlash jarayonida ushlash imkonini buladi.

V) detalimiz Shtuser bo’lganligi sababli uning tashqi va ichki yuzalari mavjud.
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g) Shtuserning detalining tashqi yuzasida @ 41 mm va uzunligi L — 30 mm ga
teng bo’lgan gismiga M41x1,5 — 8g o Ichamga teng bo"lgan rezba ochilgan bulib
bu rezba stutserni shlangga ulash uchun muljallangan.

d) Shtuserning detalining tashqi yuzasining ikkinch tomonida @ 30 mm va
uzunligi L — 29 mm ga teng bo’lgan gismiga M30x1,5 — 8g 0'Ichamga teng bo"lgan
rezba ochlgan bulib bu rezba ham stutserni ikkinchi tomondan shlangga ulash
uchun muljallangan.

e) Shtuser shlanglarga ulanishi aniq bulgani vchun uning ish bajarishi yani
zimmasidagi vazifasi anig uning ichidan ish bajarishiga gqarab malum bosim ostida
suyuglik utib turishi lozim, buning uchun uning ichki gismi teshik bo lishi lozim, su
sababli stutserning ichki yuzasi ham mavjud bo'lib uning diametric & 17 mm ga va
uzunligi L — 90 mm ga teng gilib tayorlangan.

Shtuserga albatta bosim kuchlari ta’sir etadi va ularning ta’sirida Shtuser bu
bosimga bardosh berishi uchun material tanlash lozim. Shuning uchun Shtuserga
Pulat 45 materiali GOST 30893.1 H12,h12 +1T12/2 bueicha material tanlangan.

z) Shtuseringning kiuch bilan gotirish uchun tayyorlangan yuzasida
diametric & 2 mm gat eng bo lgan teshik ochilgan bu teshik Shtuser ochilib
ketmasligi uchun utgazma orgali maxkamlanadi.

Talaba kurs loyixasini loyixalash jarayonida balki konstruksion tomondan
detal yoki uzel yaratilishida ularning oldiga har ganday sharoitda ham detalni
tayyorlash jarayonida zavod yoki fabrikada maxsus sexda hamda o’quv
ustaxonasidami eng qulay bo’lgan variantni gidirish bu vagtda detallarning ish
bajarish vazifasiga putur yetkazishidan uning konstruksiyasini tayyorlab olish
usulini detalning ishlov berish jarayonidagi bikriligini, ganday dastgohlarda
ganday kesuvchi asboblar yordamida ishlov berish bu jarayonda qulay variantlar
axtarish va bu bilan qulay baziatda arzon tannarxda hamda ishlash muddati uzoq
bo'lgan tishli g ildiraklar tayyorlashning yng aptimal variantni topish vazifasi
yuklatiladi.

Detalni tayyorlash jarayonida eng qulay va oson bolgan variantni gidirishdan

magsad detalga ortigcha ishlov berish yani uni tayyorlash jarayohida sodir
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bo"ladigan bazi bir kamchiliklar, etishmovchiliklar yoki ortigcha ilinadigan
harakatlarni (bunday harakatlarga otiqcha ishlov berish, kerakligidan ko proq
aniqlik darajasi olish, detallarni ortigch vazni hamda boshga harakatlar tushuniladi)
bularga chek quyish, bu bilan detallarning ortiqcha tan narxini oshib ketishidan
saglash kabi yutuglarga erishishiladi.

Aytib o’tilgan barcha ishlar asosan konstruksiada yani (loyhalash jara'nida)
tuzulishidan yoki chizma gismida shunigdek texnologik ko zatishni yaxshilashni
nazorat gilish hisoblanadi.

Men o’zimni Kurs loyixamda berilgan detal ya’ni Shtuserning loyihalash
uchun mexanik ishlov berish jarayonini tahlil gilish vazifasi zimmasiga yuklatilgan
edi. Bunda Shtuser uchun po’lat — 45 markali ekanligini, bunga ishlov berish
Shtuserning ichki va tashqi yuzalariga ishlov berish ularning yuzalaridagi aniqlik
darajalari yuza g’adir — budurlari hamda o’lchamlarni aniqlab chigdim. Material
pulat 45 markadan tayyorlangan bo’lib, uning tarkibida 0,45 % xrom qo’shilmasi
bo’lgan mustahkam po’lat ekanligi aniqlandi. Shtuser prakat usulida olingan xom
ashyosi ishlov berish jarayonida detalni tan narxini oshib ketishidan saglanishini
anigladim. Shtuserga ishlov berish jarayonida asosan tokarlik dastgohlari va
parmalash dastgohlari olinsa yetarli darajada bo’lishi hamda bunday Shtuserlarga
kichik sexlarda va korxonalarda ham ishlov berish imkoniyati bo’lish mumkin
ekanligini anigladim.

Shuni xulosa qilib aytishim mumkinki men ko’rib chiqgan barcha fanlarga
tayangan holda yuqorida keltirilgan barcha ishlarni amalga oshirish va qoidalarga
rioya qilish ko’zda tutilgan arzon va mustahkam bo’lgan Shtuserlarni olishda

yaxshi natijalarga olib keladi deb ishonaman.

1.3. CHIZMANING TEXNIK NAZORATI.
Shtuser detailning mexanik ishlov berish davrida, to’liq o’Ichamlari Shtuser
vall bilan ilashish yuzalarida bo’ladigan g’adir budirliklari hamda aniqlik darajalari
ko’rsatilgan ishchi chizma berilgan bo’lishi shart va shu ko’rsatma asosida Shtuser

detail tayyorlanadi.
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Shlanglarni ulash uchun mo’ljallangan Shtuser detailning to’la vazni 0,460
kg bo’lib ushbu vaznga ega bo’lgan detal tayyor drtal hisoblanadi.

Shtuser detail, burovchi moment, aylanma kuch va boshqa ya’ni ishqalanish
kuchi hamda detalning yoki uzelning gizishi ularning deformatsiyalanishi etiborga
olinib po’lat 45 markali material 30893.1-71 GOST asosida gabul gilingan.

Shtuser detailing eng katta bo’lgan diametri @ 53,1 mm ga teng bo’lib shu
diametrning uzunligi L = 20 mm va shu kattalikdagi yuzaga olti girrfa
tayorlangan.

Shtuser detalining ikkinchi diametri @ 30 mm bo’lib uning uzunligi L - 30
mm ga tengdir shu joyga uzunligi L- 28 mm gat eng bo lgan M41x1,5 — 8g
asosida rezba ochilgan bulib bu rezbaning Ra 1,25 ga teng.

Shtuser detalining kiyingi deametri o’lchami @ 30 x 1,5 — 8g mm ga teng
bo’lib bu o’lchamga ega bo’lgan yuzaning ham L - 29 mm uzunlik gismiga rezba
ochilgan bu yuzadagi rezbaning ham aniqlik darajasi Ra — 1,25 ga tengdir.

Shtuser ditalining ichki gismi teshilgan bolib bu teshikning diametric @ 17
mm bo’lib ichki diametrning aniqlik darajasi Ra 1,6 ga tengdir.

Shtuserning tashqi yuzasidagi A girgimdagi yuza uzunligi L - 3 mm va
chuqurligi H - 2 mm gat eng bo"lgan ariqcha ochilgan bo'lib buning vazifasi
shlanglarni maxkamlashga qulaylik keltiradi.

Shtuser detalining yuza g adir budirlik koefisinti kursatilmagan barcha

gismilari Ra— 12,5 ga tengligi aniglandi.

1.4. AETAJIHUHI' TEXHOJIOT'UACO3JIUTU TAXJINJIN.
Jletanuu unuiad 4YMKApUII TEXHOJIOTMK J>Kapa€HUHU HIUIa0 YHMKUIIIAH
OJNJIMH YHUHT TY3WIWIIH, KOHCTPYKIMSICH VPraHu®  YMKUIQIH Ba
TEXHOJIOTUSACO3NIUTH Tax) i KwinHaau. Minmad yukapumrHuAr OyHAal TaxJImiau
MaxCyJ0T HApXWHU KaMaTUPHII, U YHYMJIOPJIMTMHUA OIIUPHUO, UIIIA0 YUKAPUIIT
AQHUKJIUTUHU  OIIMpPHUILITa  OJHO kenagu. Jleran KOHCTPYKIUSICUHUHT

TEXHOJIOTMSCO3IUTH TaXJIMJI KWK Kyiumaruiap anukiaangu [10]:

14



1.JleTamHUHT KOHCTPYKIMSACHJA TMaiBaHA €KW NapyuH OWpPUKMaJapHHHT
MaBXyJ dMac.

2. “Utynep” ACTAIWHUHT TAIIKH IAJIMHIPCUMOH [03ajlapy FOKOPU aHUKIIUK
Japakalid 103a XucooaHMainu.

4. “llITyuep” neTaqTuHUHT Tal€paaHMacy MpakaT yCyiau OWiiaH OJIMHAIIH.

5. KecyBun ac000HM KMUMHYMUIUK OWJIaH OJTMO KenuO MILIOB OEpUIl 103acu
MaBXKYy]l IMac.

6. Jleranra wumioB OepuIga acocaH CTaHAApT KecyBuUM acOoOjapaaH
doinananmIaan.

7. KO3anapuu Tekmupuim €Ku YrdamyiapHd HazopaT KWIUII Y4yH VII4OB
konuopnapuaan éku LTI — 125 yoyoB ac6oOunan ¢oitgaiaHuin MyMKHH,
Oy Aca yHYMIOPJIUKHU OMIMPUO, HA30paT KWIHII BaKTUHU KUCKAPTUPAIH.

8. Jeranmnm Maxkamiamiga ~THEBMATHK CHKHII  MOCJIaMaiapuaH
doiinananmIam.

9. IOxopu aHUWKIWKIAa WIUIOB OepuIll Makcaguaa Oup Xuia Oazayim ro3anap
UIIATUTIAIH.

10. Wtyuep nuamerpu 17 MM ymyamura TeHr OyJiraH TEUIUK MaBXy[ Oyiu0
yJIapHU OYMII YYyH MapMajapaan (ponganaHuiagm.

11. IITynepHUHr YCTKH KUCMuAa KeHraurd 20 MM ra 3ra OiTH KHppa
MaBxKy1 Oynu0 y IITYLIEpHU HUIAHTIapra baxkamianiga épaam oepaiu.

12. tyuepuunr 6up tomonura L - 30 mm ra Tenr Oynran ro3ara M41x1.5
yJlyaM acocua pe3da oyuiIra MyJnKaJlJIaHTaH.

13. [ rynepaunr SAxa 6up tomonwmra L - 32 mm y3yHnukaar ro3ara M30x1.5

yJ9aM acocuia pe3da OuuITra MyJDKaJlJIaHTaH.

1.5. UIIJIAB YUKAPUII TAIIKWJ 3T TUIIMHU AHUKJIALL.
bepunran wunuia® uymkapum mapouTuga TexHosoruk skapaéuuu (TOK)
JOMMXAJIAIIHA aCOCHI TaMOWWJUIapuaaH OUpH, TEXHUK, UKTUCOAUN Ba TAITKWIAN
MacanaiapHu Oupranukiaa xan stumaup. Jloimxananaérran TXK maxcynoTHUHT

AHUKJIUTUHU Ba cudarura xyiwiran Oapya TanabllapHU SHI KaM MeXHaT capd

15



KWJIMHTaH XOJIJa MUHHMaJl TaHHapXJa Xamjaa HWiouiad 4YuKapuin JacTypuia
OenruiaHTraH XaKMJa SKyHJIall Ha3ap/a TYTHIIaBH.

OMMaBwii wniad dukapuin 7e0 MaxCyJOTHH KHCKa BaKT HWYHIA KaTTa
XaXKMa Y30K MyAJaT nuuja y3iykcus tai€prnamra antunanu. JC 3.1108 — 74 ra
aCOCaH OMMAaBH WINIIA0 YMKAPHUIIAA OTEPANMSIIADHUHT OUPHUKUTIT KO3 (DPuImeHTn
K, Oupra TeHr, spHU Xap Oup Wi KoWWra OWTTaJaH TEXHOJOTHK OIeparus
JOUMHI paBulliia OUPUKTHPUITAH OYIMO, YHYMIOPIUTH OKOpH OYJIraH Maxcyc
Kuxo3ziaapaaH (QoimanaHuiaad  Ba ymi0y OJKUXO03JIap OKUM Oyinua (SbHU
TEXHOJIOTUK Kapa€HHUHI KeTMa — KeTJIuru Oyinua) >koujamraH Oyiagu.
TaiiépnanManapra OKOpU YHYMIOPJIM KYN IIMUHIAEIA aBTOMATiap Ba SPUM
aBTOMaTIap, COHJIM JacTyp OmiaH OOLIKapuiIaJuraH AacTroxJjap Ba Mapkasziapa
UIUIOB OepyBUM Mypakkald Jactroxjiapia MIuioB Oepunaau. Tai€prnanmanapra
MEXaHUK HWIIJIOB OEpuIlll Y4yH KYyWMM KaMm KOJIuUpWiIagud Ba Tau€piaHMaHUHT
Yimgamu fetan yirdamura SKAH Oynaau.

ltymnep meranuHUHT Tak€piam yd9yH OJMHTAH XOMAamué onth Oypuakiiu
nun Tyna Oynran MaTepuall TaHJIaHUO OJTMHAIH.

Cepusiin unuiad 4YMKapUIga MaxCyJIoT HOMEHKJIATypacu dYerapajiaHra,
JaBpUl paBUINa TaKpOpJIaHUO TypaauraH NapTusiapia Ba HUcOATaH Kym
MHKJIOpP/JIa MaxXCYyJIOTHU Tan€piall KUpaiau.

[TapTusimarm  MaxCyJIOTHUHT COHHTa Ba OMNCPANMSHUHT OWPUKTHPHUII
koa(pureHTura Kapad Maiijia cepusuii, YpTa Cepusuid Ba WMUPUK CEPUSIU UILIa0
YUKAPHUIILIAP MaBXKY/I.

bup oit nunma Gaxxapwiranuran 0apya TEXHOJOTHUK OTEpanusiap COHMHUHT
WIIYMA  JKOMJIap COHWUTa HHCOATH OpKaIM ONEpalUusuIapHUHT  OUPUKTHPHUII
K03 (HUIMEHTH aHUKJTAHA]TH.
JC 3.1108 — 74 ra acocaH omnepanysjapHUHT OUPUKTUPHUIN KOIP(DUIIMEHTUTA
Kapao:

Ko < 1,0 — ommaBwHii UI1ad YuKapwuIIL,

1<K, < 10— WUpUK CePHUSIN UIITA0 YHUKAPHIII;

10 <K, < 20— ypTa cepusuiv UIILIa0 YNKAPHIIL;
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20 <K, <40 — maiina cepusuin uiuad unkapuiuiapra 6yaunanu [1.17,20].
Cepusiiu unuiad yMKapHuiiia yHuBepcal, MaxcycialraH Ba KUCMaH Maxcyc
xuxo3iap unuiatwiaau. [y Ounan Oupra uinmoB OepyBYM MapKasiiap, YHUBEpcall
WMFMa Ba KaWTa T€3 CO3JIAHAJWTaH TEXHOJIOTHK >KMXO3J1ap XaM KEHI Kyjaamza
KYJUTaHUJIaau. 3aMOHABUHN HIIIA0 YUKAPUIITHUHT acoCcH OYynuO cepusiii MIniad
YUKapuIl xucobiaHagu. YUyHKH, XO3WPrH BakKTla CEpUsUTH HIUIad YHMKApHUII
MalIMHACO3JIMKAA HIIIA0 4YuKapuiaérraH maxcyiaotiapHunr 75 — 80 douzunu
TAIIKUAI KAJIaau.
Nmna6 yukapui BaktH {g Kyitnaaru popmyna épaMuia TONUIAIN:
:TK -60

ts N

MUH/OOHA,

by epna: Tk — »ux03HH1 OUp WHJUTUK HIII BaKTH,
N — 6up nnga nnwad ynkapwiagurad aeramuiap conn, 5000 gona xucobuaa.

T, -60 2070 . 60
? N 5000

= 24.84 mud/noH

Xap Oup omepanusra Ketaaurad JoHa0all BakTHU XucoOJall y4yH
Kyiuaard xajsaiiad QoiaiaHamus.
JloHabaii wmiad YWKApUIIHWHT YpTadya  BaKTH KyWwmard Qopmyia
€épaMuia TONMWIAAU:

n

Z 1 TOOH (0on.x)

n

O00H.ypm = MUH

by epna: Toononry — KaNbKYISAIMSIN JoHaOall BakT, MHUHYT XucoOmma N —
olepanusIapy COHH.

Ypraua onepanusanapaa 10HA BaKTHHM TOIHII YYYH AETAIHMHI Taiéprar
TaXMHHUN MapITypuTHHHU UIIUTA0 YHKAMHU3;

FOxopuna kenTupuiran onepanusuiap yudyH J0HA BaKTUHU TOMIAMU3:

| onepanms — TokapJHK.

[tyTiep neTaTMHUHT TAllIKK F03aCUTa XOMaK{ Ba TO3as1ad MIIIOB Oepuil
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0531mm |—48mm.[1.173]

1. ts1 =0,00017.d |1 =0,00017.53,1 . 48 = 0,382 mun;

2. t» =0,00010-d"/ = 0,00010-41-48 = 0,197 mun,

t1 = ta+ to = 0,382+ 0,197 = 0,579 mun.
Hactrox ko3 durmenTuHN Xucoora onubd T0Ha BAKTUHH TOMAMU3:
T,=t-9=0,579.214 = 1,24 mun
II onepanust — TOKapJINK.
[TyTrep ameTaTuHUHT TAIIKKA F03aCUTa XOMaKH Ba TO3a MIILJIOB OepHII
®531 mm |-32 mm. .[1.173]

1. ts =0,00017.d1=0,00017.53,1.32 = 0,288 mumn,

2. 1,2 = 0,00010-d"l = 0,00010-30-32 = 0,096  mumn,

tp = tar+ 12 = 0,288 + 0,096 = 0,384 mumn.
Jlactrox ko3 puimeHTHHN Xucoodra onubd JT0HA BAKTUHHU TOITAMU3:
T, =t -p= 2,14.0,384 = 0,822 mun
III omepauusi — TOKApJIHK.
Itynep neranura Temuk ounmt @ 17 vm | —90 mm. [1.173]

1. t, =0,00052dl = 0,00052. 17 .90 = 0,796 muwn,

tz = 0,796 mumn.

Jlactrox ko3 unneHTuHN XucooOra onub J10HA BAKTUHHU TOITAMU3:

T,=t-90= 2,14.0796 = 1,7 mun

IV onepauusi — Tokapauk.

ITytep aeTaqauHUHT TemuK o3acuau kenraitupum @ 30 mm | — 30 Mm.
[1.173]
1. ts1 = 0,00052dl = 0,00052. 30 .30 = 0,468 muwn,
t, = 0,468 mumn.

Hactrox kodppuuueHTuHN XucoOra onud 10HA BAKTUHU TOIIAMU3:
T,=t-9= 2,14 .0,468 = 1,0 mun
V onepanusi — TOKapJuK.

ITyuep aeTaaMHUHT TalmIky r03ara pe3da ounin @ 41 x 1,5 mm | — 30 mm.

[1.173]
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1. ta1 =0,019-d'l = 0,019-41- 30 = 2,34 mumn,
ts =ta =2,34 =2,34 nmumn.
HacTtrox ko3ppuuueHTuHn Xxucoora oaud JoHa BAKTUHHU TONAMU3!
Tes=t-9= 214. 234 =5 muu
VI onepanusi — TOKapJIMK MeTYHMK €épaamMujaa pe3da o4HIIL.
M31x 1,5 L-29MMm y3yHnuk Oyiinua Tallky ro3ara pe3da OumMiil
O31lmm | -29 mm,
1. t.1 =0,019-d"1=0,019-31-29 = 1,7 mun;
te=ta= 1,7 = 1,7 mun.
Hactrox ko3 durmeHTuHN Xpcodra oaud T0Ha BAKTUHH TOMIAMU3!
T,=t-9p= 214.17 = 3,63 mun
VIl onepauus — mapmaJiani.
HITynep AeTanuHUHT ONATH KUPPATH I03aCHHUHT OMpUTa TeIUK o4yuil: O 2
MM | —20 mwm.
ta1 = 0,00052-d-/ = 0,00052 -2. 20 =0,021 mumn.
t7 =ta =0,021 = 0,021 mun
Jlactrox ko3 puimeHTHHN XucoOra onubd JToHAa BAKTUHHU TOITAMU3:
T,,=t-p= 172 -0,021 =0,036 mun

n

.
2 T 1,24 +0,822 +17 +10 +5 + 363 + 0,036

o =1,918 mun
n 7

By Tonunran kuiiMat opmynara Kyitnod cepust KoahPUIHEHTH TONUIaaH;

L T X
Tyn 1,918

K; = 12,95 ra Tenr Oynu6 Oy unuiad yukapuil ypra MUEpIU HUILIa0

YUKAPUII TUITH XUCOOTIaHATH.
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1.6. MEXAHUK NIIJIOB BEPUILIl MAPILIPYTUHU UIJIAB
YUKUII

TexHonoruk >apa€H Oup Karop omnepauusiapaH TalWKWia Tonaau. bup
Uil YpHuga Oup umam €ku uinywiap Opurajgacu Oaxkapaiurad, Oup €ku aiHu
naiitna wunuioB Oepwinagurad Oup HedTa Taii€piaHMara WIUIOB OepuIiiari
TEXHOJIOTUK JKapa€HHUHI TyrajllaHraH KHCMU omepauus 71e0 aranaiu.
Onepauust Tail€piaHMaHM JacTroxra YypHaTumiad Oomnuiad, yHra HIUIOB
OepuIIHUHI Oapya TypJapuHU ¥3 HUMra OJaAu Ba JACTIOXJAH axparuod
OJIMIL OWJIaH Tyrauju.

OnepanusHy OMp Heya YpHATHMINAA OaXapuIl MyMKHH. YpHATHII €0,
TEXHOJIOTUK OnepaUsIHAHT WIILJIOB Oepwiaauran TanépaanMaiap
MaxKaMJIAaHUIIUHU Y3rapTupmail Oa)kapuiaguraH KUCMUIa alThiiaau.

OnepanusHn  Oup ékM OMp Heya VTHIA OAKAPHII MYMKHH. Y THII
(TEXHOJIOTHK YTHIN) €0, ONCPAUSHIHT WIIJIOB OepwWiiauraH IO03aHUHT, KECHII
acbobu Ba JacTrox Wil PEKUMHHUHT (AlJIaHWII COHHU, CYpPHUII Ba KECHII
YYKYpJIUTHHUHT) Y3rapMaciuru OujiaH TaBcu(aHaaAWraH KUCMUTa aWTHIIaIu.

MexaHuK HWIUIOB OEPUIIHUHI TEXHOJIOTMK >KapaCHUHHU JIoMUXajaijga oup
WWUIMK JacTyp, AeTaidHu Talépiaml Ba KaOydl KWIMIIHMHT 4YU3Majapud Ba
TEXHUK IIapTiapu, Tal€pllaHMaHM IIAKIM Ba yiadyamura OOFNMMK Oyiran Typu
JACTIA0KK MabJIyMOTJIap XUCOOJIaHAIU.

TexHomoruk onepauMsVIapHUHT KEeTMa — KETJIUId UIUIOB  Oepwil

MapHIpyTUHHU KenTupuo ynkapaau [17,23].

| onepanus — Tokapyuk.

[tyTrep meTadTuHUHT TAIIKKA F03aCUTa XOMaKH Ba TO3aJ1a0 WUITUIOB OEpHIII
053,1mm |—48mm.[1.173]

Jlactrox ko3 puMeHTHHN XucoOra onub JT0HA BAKTUHHU TOITAMU3:

T, =t -9=0579.214 = 1,24 mun
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II onepanus — TOKapJIUK.

HltyTiep AeTalMHUHT TAUIKX F03acUra XOMaKH Ba TO3a UIIOB Oepulll
¥531 mm |-32 mm. .[1.173]

JHactrox K03 PuIreHTHHN Xucoora oaud JOHAa BAKTHHH TOMAMU3:

T, =t-p= 2,14 .0,384 = 0,822 yun

III omepaumst — TOKapJIMK.
Itynep neranura Temuk ounm @ 17 vm | —90 mm. [1.173]
Hactrox k03 PurreHTrnHn Xxucoora oaud J0HAa BAKTHHHU TOMAMU3:

T,=t-p= 2,14.0796 = 1,7 mun

IV omepanms — TokapJmk.

ITynep neranuauHr Temuk o3acuan kerraitupum @ 30 mm | — 30 Mwm.
[1.173]

Jlactrox ko3(ppumeHTHHN XucoOra onud JToHA BAKTUHHU TOITAMU3:

T, =t,-p= 2,14.0,468 = 1,0 mun

V onepauusi — TOKapJIuK.

[IITymep AeTaIMHUHT TaIlIKy to3ara pe3da ounm @ 41 x 1,5 mm | — 30 mm.
J1.173]

Jlactrox ko3(ppuImeHTHHN XucoOra onud JT0HA BAKTUHHU TOITAMU3:

Te=t-9p= 214, 234 =5 mun

V1 onepanusi — TOKapJMK MeTYUK épaaMuaa pe3da o4uMIIL.
M31x 1,5 L-29 MM y3yHnauk Oyinda Tallky ro3ara pe30a Ouuiil
O31vmm | —29 mm,

Jlactrox ko3 puimeHTHHN Xucodra onubd JToHA BAKTUHHU TOITAMU3:

To=t-p=214.17 = 3,63 mun
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VIl onepauus — mapmaJiamni.
HITynep AeTanuHUHT OJTH KAPPATH I03aCHHUHT OMpUTa TeIUK o4yuil: O 2
MM | —20 mwm.
JHactrox K03 PuIreHTHHN Xucoora oaud JOHAa BAKTHHH TOMAMU3:
T,=t-9= 172 -0,021 =0,036 wmun

Bunda dactgohlar sonj ishchilarni razryadlari aniglab olish sharti

Ne | Opirasiyalar nomlari Ishchilarning razryadlari | Donabaelar normasi
1 | Tokarlik 2 1,24

2 | Tokarlik 2 0,822

3 | Tokarlik 2 1,7

4 | Tokarlik 2 1,0

5 | Tokarlik 2 5,0

6 | Tokarlik 2 3,63

7 | Parmalash 2 0,036

1.7. JETAJI YUYYH TAUEPJJAHMA TAHJIAIII BA ACOCJIAIIL

Tayyorlanma tanlash detalning gaeirda ganday holda ishlatilishiga, uning
masishtabiga, detalning materialiga, uning tejamkorligiga va ishlab chigarish turiga
bog’liq. Tayyorlanma tanlashda chigadigan chigindining hajmi berilgan cheklama
chegarisida ,0’lishi shart. Agar cheklama chegarasidan oshib ketsa iqtisodiy
tomondan zarar bo’ladi, kam bo’lsa detal yarogsiz holga kelib golish ihtimoli bor.
Ishlab chiqarishda katta bosim ostida metall formularga quyma qo'yish Rux,
alyuminiy magniy va latundan tayyorlangan qotishmalar qo’llaniladi. Bunday
guymalarning massasi 0,1 dan 20 kg gacha boladi.

Aniglik klassi 4 - 5 bo'lib bundan yuqori og irlikdagilar 3 klass anigligiga
tayyorlanadi. Alyuminiy quymalarning gadir — budurlik 5 - 8 klassda bo ladi.

Tayyorlanma tanlash tehnologik jarayoni prokatlashda quyidagi variantlar
mavjuddir.

1. Tanlangan tayyorlanma shu ishlab chigarishda bajarilishi kerak.
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2. Tayyorlanma tayyorlash usulini uzgartirish mumkin lekin detal yasash

tehnologik jarayonini uzgartirishga ruxsat berilmaydi

3. Tayyorlanma tayyorlash usuli uzgaradi. Buning natijasida detalni

tayyorlash tehnologik jarayoni ham o zgaradi.

Birinchi holda talaba ma’lumotnomadan berilgan aniqliklar orqali ish
uyritadi. Bunda tayyorlanmaning tannarxi o’zgarmaydi yoki texnologik xarajatlar
hisobga olinmaydi.

Ikkinch holda tayyorlanmaga ketgan metal miqgdori inobatga olinadi bunda
metal miqdori qancha kam bo’lca, tayyor detalning tannarxi shuncha arzon bo’lishi
hazarda tutilib shu tejamkorlik talaba tomonidan aniglanadi.

Uchunchi holda tayyorlanma tanlash uchun ikki xil usulda maxsulot ilinadi
va bular bir — biri bilan solishtirilib, maxsulot uchun carflangan barcha xarajatlar
urganilib gayisi usulda maxsulot tannarxi arzon tushsa shu vsulda tayyorlanma

tanlash asoslab beriladi.

Kursatgich nomlari VARIANTLAR
Birinchi Ikkinchi
Xomashiyo turlari Shtamplash Prokat
Aniqlik klaslari 3 -
Qiyinchilik guruxlari 3 -
Xomashiyo og’irligi Q kg 0,960 0,460
1 tonna xomashiyoning bozor 7000000 7000000
narxidagi kursatgichi Gi - sum
1 tonna metal girrindisining bozor 150000 150000
narxidagi kursatgichi ~ Sgir - sum

Bu xolda talaba ma’lumotnomadan berilgan dalillar orqali ish yuritadi. Bu
xolda tayyorlanmaning har bir variant uchun alohida — alohida olingan natijalar
bo'yicha xomashiyoning tannarxini hicoblab topishi lozim. Talaba hisoblab
aniglagan variantlar ichda arzon bo"lgan variantni tanlab oladi.

Tayyorlanmaga ketgan metall migdori gancha kam bo'lsa detalni tannarxi
shuncha kam bo'ladi va tejamli bo’ladi. Bu tejamkorlik quyidagi formula

yordamida topiladi.
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S
M=0-S—(0-qg)—* Sum
Q-S-(Q q)100

Bu yerda Q - tayyorlanmani massasi (kg) hisobida
S —1kg tayyorlanmani materialining baxosi (Sum) hisobida
g — tayyor detalning massasi (kg) hisobida
Schik — 1 tonna chigindining narxi (sum) hisobida ayrim rangli va gora

metallar chigindilar va shularni tayyorlash narxlari tanlanadi.

l-variant buyicha.
Xar xil usulda quyma (erga goyilgan, mashinali) shtampaovka (qizdirib, sovuq
xolda, press yordamida) tayyorlanadigan tayyorlanmalarning tan narlari quyidagi

(9) formula yordamida topiladi.

C. S
S = (2 .0.K.-K.-K. K. K Y- _ ik o
max = ( 1000 Q-K; K¢ -Kg Ky K, ) (Q q )1000 Sum hisobida

Bu yerda S;— 1 tonna tayyorlanmaning narxi ~ Sum hisobida
K, Ks, Ky, Km, Ky koefficientlar: aniglik klassi, murakkablik guruhi,
massasi, materialning markasi va ishlab chigarish xajmiga tegishlidir.
Xomashiiyoning tannarxini hisoblash jarayyonida kerakli bo lgan koefisentltarni
jadvallardan tanlab, jadval bo yicha olingan xomashiyo tannarxini chigarish lozim.
Avtib o’tilgan ishlarni bajarilganligi tug risidagi malumotlar qo eida batafsil
ko rsatilgan.
Tanlangan koeffisentlar queida keltirilgan.
Ci = 7000000 sum tonnasi

Q = ,960 kg

gs = 0,460 kg

Schig = 150000 sum
Kr =1,03

Kn =0,77 [1.34,35]
Kc =0,83

KB = 0,93
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Ku=1 Tanlab olingan koeffisent ko rsatgichlariga tayangan hold
xomashiyoni tan narxini anglanadi, bular barchasi Il sinf anigligi uchun.
Material markasi STAL 09X16H4b;

C,

S K. KKK, K,

xomash (1000 Q ) (Q q)].OOO

7000000 960 1.03.0,83.0,93.1.0,77 — (0,960 - 04605)150000 =
1000 000

4113,94 — 75 = 4038,94 Sum
Tanlangan koeffisentlarga asosan xomashiyo tannarxi quyidagicha

aniglgnadi  Sxom = 4038,94 sum.
Olingan tannarxlar va koeffisentlar bugunlik kundagi bozor sharoiti narxi
bo yicha taxminan olingan.
Il —variant buyicha
Birinchi variant boyicha olingan koeffisent giymatlari singari shundae xom
ashiyoni ikkinchi usuli bilan ham hisoblab tan narx giymat larini topib olish lozim.

Ikkinchi usulda xam quyidagi formuladan foydalanamiz.

C.Q S
S = 1 = _ .
xomash 1000 (Q q )1000 Sum;
Buyerida: Q -0,960 kg
Gi - 7000000
g - 0,460

Schig - 150000 sum ga teng

Tanlangan barcha giymatlardan foydalanib maxsulotni tannarxini topib olamiz,

s 2 CiQ (5 ) Su _ 0,960.7000000 o0 0150000
1000 1000 1000 1000
= 6720 — 75 = 6645 sum

Sxom = 6645 so’m.
Aniglangan giymatlarga asosan ikki usul buyich olingan tannarxlar

natijalarini solishtirib arzon bulgan variant bo’yicha xomashiyoni tanlab olamiz.
1 — usui buyica Sxom = 4038,94 sum
2 -usul buyicha  Syom = 6450 so’m.
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Fargi 2606 sum

Demak 2 — usul bo’yich xomashiyo tan narxi 24100,68 so’mga arzonligi
aniqlandi.

|l —variant bo’yicha.

Kupkisqgichli  patronli yarim avtomat tokarlik 1 A 225-6 markali

dastgoh tanlayman.

Tanlangan usul texnologik jarayonning igtisodiy tejamkorligini asoslash.

Olinadigan giymatlar.

Spast = 13950000 . 1,1 = 15345000 so’m,

f=23885. 1940 = 7,55, Mpyig=13 kvt, R =31, Tgon = 1,24

Qu = 1, M =2 Rw =12 o =03 ishchiningrazryadi -3
ishlab chigariladigan har ,ir dona xomashiyo yoki detallarga ishlov berish
operasiyalariga kerakli bulgan koeffisentlarni jadvaldan aniglab olish uchun
ularning miyyorlarini aniglab olish lozim.

Detal narxini hisoblashda hama harajatlarni hisoblash kerak. Bu narxga
ishchilar to'lanadigan ish xaqi operator naladchiklar to'lanadigan ish xaklari,
jixozlarni emirilishi, ishlab chigarish binolarini emirilishi bu harajatlar keltirilgan
harajatlar deb yuritiladi va S,x bilan belgilanadi va quyidagi formula yordamida
topiladi.

C :%Jrcs, +E ([{CJrKg)tlyJ

" soat
Sx — asosiy va go'shimcha ish hamda operator naladchik va mashina garzlarga

to lanadigan ish haqqi tiyin/soat hisobida.

M — ko'p jixozlilik koeffisienti. Bu koeffisient shu uchastkaga tegishli bo'lib,
jixozlar soniga garab gabul gilinadi.

E; — tejamkorlik koeffisienti bo"lib mashinasozlikda E;=0,2

Ks — kapital remont uchun soatbay emirilishiga beriladigan harajat tiyin/soat
hisobida (18) formuladan.

K — binolarni kapital remont uchun ketadigan soatbay. tiyin/soat
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Asosiy va o shimcha, socstrax, operator va naladchika to lanadigan ish
xaqi quyidagi formula yordamida topiladi  Six = St s 1,53 tiyin/ soat

Bu yerda Sis. - ishchining soat ta'rifi bo'yicha oladigan ish xaqi tiyin/soat
hisobida 9 jadvalda Mashinasozlik sanoatida ishlaydigan ishchilarning razryad
bo yicha soatiga to lanadigan ish hagqi ko'rsatilgan.

Bu eirda har bir koeffisent jadvaldan aniglab olinadi va sungra

Cx — xomashiyo rueidagi ifoda orgali aniglanadi.

Cy  Cy .115.153,

M M
Bu yirda Crg — koeffisintini 9 jadvaldan tanlab olamiz.

1,53 - turlixil ishlab chiqgarish koeffisentlar yig indisi

1,3 — normani bajarish koeffisentlar

1,09 — qushimcha ish haqqi koeffisentlar

1,077 — sostraxga beriladigan koeffisient

k — naladchik ish haqini koeffisenti k = 1,1 — 1,15 [1.42 bit]
Cx _Cg .115.1,53 _43,8.1,53.1,15

M M 2
Ishchining ish o'rnini bandlik darajasi quyidagi formula yordamida topiladi.
Cy :CE? - Ry (tlyiJ

soat

Bunda: C}® - ishchi joyidagi koeffisenti

= 38,53 tiyin

Ommoviy va kupseriyali, ikki smenali ishlab chigarishlar ucun C 7 =43,9 tiyin
O rtacha seriyalab ikki smenali ishlab chigarish uchun Cc} = 36,3 tiyin

Rwm — odatdagicha nisbatan harajatning gaysi darajalilik koefficienti.

4,48 S 1 (4 , 48 . 15345000 1

+0,97. 31+0,65.13) —
20

R =( 0,97R+0,55M,) — =
1000

1000 20

= 68784 ,12 1 3439 ,2
20

Bu yerda S — dastgoxni hisobdagi baxosi, ya ni dastgoxni narxi tashib olib
kelinishi va o rnatilishi narxi, dastgox baxosidan 10-15% ni tashqil gilinadi va
sumlarda hisoblanadi.

R — dastgoxni mexanik elektrik gismlarini ta'mirlashni giyinlik darajasi.

R=Ru+ Ry

Buyerda Ry - dastgoxni mexanik gismi
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Re — dastgoxni elektrik gismi

M, - dastgox elektro dvigatelning quvvati kvt.

K @ tiyin
x=Co 0
1.14  soat
Bu yerda ¢ — to'g’rilash koeffisienti.

¢:1+ a(l_ﬂs)

13
Bu yerda a — ishchi ish joyidan To'la foydalanish soni quyidagi (18) jadvaldan

topiladi ko'rsatilmagan xollar uchun a = 0,2 + 0,6 ga teng qilib tanlanadi.

ns — dastgoxni yuklanish darajasi koeffisienti bino va dastgoxda chigadigan kapital
holat o rtacha ko plikda ishlab chigarishda quyidagi formula yordamida topiladi
ns — quyidagi formula yordamida topiladi

Tdona
tV . mPR .
Bu yerda T urdon — barcha donabay vaqgtlarning yig indisi.

]7:

ty — ishlab chigarish taktikasi min /dona.
Toa 1,24

t,.m,  437.1

Aniglangan natijaga asosan ishlab chiqarish taktikasi ty - 4,37 ga teng.

=0,284

]7:

Aniglangan kattaliklarga asosan tug rilash koeffisenti (20) ifoda orgali aniglanadi.
1- _
a(l-n,) 1+0,3(1 0,284)

p=1+ ——-—= = =1+0,76 =176
1 0,284
Shunga asosan soatbay harajatni quyidagich aniglab olaman.
X =y - = 43,950 6777
' 1.14 1.14

Binolarga dastgohlarni urnatilish jarayonini yoritilganligi queidagicha aniglanadi.

F —ishlab chiqgarish foydali maydoni, yo'laklar bilan birga topiladi.
F=fRf m?
F=fRf =15.4 =6 m?
f - dastgoxlar o'rnatiladigan maydon m?
R ¢ — qo shimcha ishlab chigarish maydoni (o tish yo laklari proezd va boshgalar)
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6000 S m ivi

o , _ 6000 . 15345000 _ 14850000 tiyin

TN 124 . 5000 soat
_F-75-6000m, 6,75, 6000 .4 1 94M
’ T N 1.24 .5000 ' soat

wm

H.X

C :j/[—X+CS, +E (K. +K,;)=3853+43, 9+0,2

(14850000 + 1741, 94) = 2970430 , 82 _“g’;’:
S

Dastgohda ishlash jarayonida eng kam bilan 6 m? bo’lishi kerak.

Agar bundan kam maydonni egallasa ham 6 m? deb gabul gilamiz

C, -T 297030, 82. 1, 24
| - Cy = “*60 L - = 61388,90 tiyin hisobida

Tanlangan ikkinchi variant bo’yicha olingan natijalar parmalash
dastgohi - 2H135.

S =2150000. 1,1 = 4565000 sum
R=13 Mu=4 M=2 Rm =4,097 Tgmn= 0,036 min
0=0,39 £=6,0.1,35=8,1 m?

Cy Cy .1,15.1,53
M M ’
Bu yerda C+r — koeffisintini 9 jadvaldan tanlab olamiz.
1,53 — turli xil ishlab chigarish koeffisentlar yig indisi
1,3 — normani bajarish koeffisentlar
1,09 — qo’shimcha ish haqqi koeffisentlar
1,077 — sostraxga beriladigan koeffisient

k — naladchik ish haqini koeffisenti k=1,1-1,15 [1.42 bit]

Cx _Cx.115.1,53 43,8.1,53.115

M M 2

= 38,53 tiyin

M- koeffisientning giymati quyidagicha boladi. M=1
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Ishchining ish o rnini bandlik darajasi quyidagi formula yordamida topiladi.

tiyin
C,=C2.R,; |2
Sl ki M [Soat)

C,=C¥ R, =439.4,097 =179 , 85 (t'yﬂ]
soat

Bunda: C}® - ishchi joyidagi koeffisenti

Ommoviy va kupseriyali, ikki smenali ishlab chigarishlar ucun C}® =43,9 tiyin

O rtacha seriyalab ikki smenali ishlab chigarish uchun c} = 36,3 tiyin

Rm — odatdagicha nisbatan harajatning gaysi darajalilik koefficienti (ortigcha
harajatlik darajasi)

Rm — ning giymatlari quyidagi 18 jadvalda keltirilgan. Jadvalda ko rsatilganlari

o rtacha ko plik va ko plab ishlab chigarishda quyidagi (14,15,16,17) formulalar

yordamida topiladi.

R = (2383 ho7r+055M,) =
1000 20
4 48 S )
R o= (85 Ry mm,) L o[ BE00 e 1340, 4] L
1000 20 1000 20

= 20466 ,01 1 =1023,3
20

R=Ryx+ Ro
Buyerda Ry - dastgoxni mexanik gismi
Re — dastgoxni elektrik gismi,
M, - dastgox elektro dvigatelning quvvati kvt.
Cfx =Cy - s t'yﬂ
1.14  soat
Buyerda ¢ —to'g’rilash koeffisienti quidagicha topiladi.

1-
(p — 1_|_ a ( 77 3) ’
M3
Bu yerda a — ishchi ish joyidan Tola foydalanish soni quyidagi (18) jadvaldan

topiladi ko rsatilmagan xollar uchun o ~0,2 +0,6 ga teng qilib tanlanadi.
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ns — dastgoxni yuklanish darajasi koeffisienti bino va dastgoxda chigadigan kapital
palajeniya o rtacha ko plikda ishlab chigarishda quyidagi formula yordamida
topiladi

ns — quyidagi formula yordamida topiladi

_ Tdona
" Ly - Meg .
Bu yerda T urdon — barcha donabay vagtlarning yig indisi.
t, — ishlab chigarish taktikasi ifoda orgali anigqlgb olinadi min /dona.

T 0,036
t,.m,  437.1

n= = 0,0082

Aniglangan natijaga asosan ishlab chigarish taktikasi ty = 4,37 ga teng.

Aniglangan kattaliklarga asosan tug rilash koeffisenti ifoda orqali aniglanadi.

a(l-n,) :1+0,3(1—0,082)

p=1+ =1+335=4,35
78 0,082
Shunga asosan soatbay harajatni quyidagich aniglab olaman.
¢ s B9 s
' 1.14 1

Binolarga dastgohlarni urnatilish jarayonini yoritilganligi queidagicha aniqlanadi.
F —ishlab chiqgarish foydali maydoni, yo laklar bilan birga quidagicha topiladi.
F=f Rs m?

F=fR; =8,1.4=324

f - dastgoxlar o'rnatiladigan maydon m?

R ¢ — go shimcha ishlab chigarish maydoni (o tish yo laklari proezd va boshqalar)
mj, — ishlab chigarish operatsiyasi uchun gabul gilingan dastgoxlar soni

Tsn — ishlab chiqgarish operaciyasi uchun ketgan vagt minut hisobida

N — yillik reja dona hisobida

Dastgoxni ish o'rni va egallab maydoniga garab

Rt — koeffisientini quyidagicha topamiz

Shu natijalarga asosan ishlab chigarish koeffisenti serinnosti qo’yidagicha olinadi.
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6000 S m i
K. - , 8000 456000 o oo oo tiyin
TN 0036 . 5000 soat

F - 75-6000 m i

- ) _ 6756000 8,61 0. fiin
TN 0,36 . 5000 soat

wm

H.X

C :%+CS, +E, (K. +K,)=3853+167,51+0,2

(1521666 , 66+ 12915)= 307122, 37 tiyin
soat
Dastgohda ishlash jarayonida eng kam bilan 6 m? bo'lishi kerak.
Agar bundan kam maydonni egallasa ham 6 m? deb gabul gilamiz
Hisob gilinayotgan mexanik ishlov berish jarayonning narxi quyidagi formula

bilan hisoblanadi

Co - T 297030, 82. 1, 24
C — HX. wm - _ ! ! — 61388 ’ 90 s - .
il 60 50 tiyin hisobida
Cy - T 307122 ,37.0, 36
Cyp = HX.GO o= 5 = 1842, 73 tiyin hisobida

Ishlab chigarish bo yicha bir yillik tejamkorlik rejaga nisbatan quyidagicha
formula bilan topiladi.
I Co1 =61388,90
] Co2 = 1842,73

9 :(Co1_C02)N:_ o
M 100 Sum hisobida

(Co—Cp) N (61388, 90 - 1842,73)5000
100 100
Bu yerda S0O; va S0, lar mexanik ishlov berilgan detallarning bir biroviga

= 2977308

9y, =

solishtirilgan xollari.

N — yillik reja dona hisobida
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Ne | Opirasiyalar nomlari Ishchilarning razryadlari | Donabaelar normasi
1 | Tokarlik 2 1,24

2 | Tokarlik 2 0,822

3 | Tokarlik 2 1,7

4 | Tokarlik 2 1,0

5 | Tokarlik 2 5,0

6 | Tokarlik 2 3,63

7 | Parmalash 2 0,036

TEXNOLOGIK OPERATSIYALARNI LOYXALASH.

Demak har bir ishlov berish donaini donabay vaqtini aniglash lozim. Bunday
donabay va ularning o'rtach giymatlarini aniglash ketma — ketligi quyidagicha
amalga oshiriladi yoki ishlov berish vaqgti taxminan go"yidagich aniglgnadi.

| Operasiya — tokarlik.

Shtuser detalinig tashgi yuzasiga xomaki va tozalab ishlov berish.
®53,1mm |-48mm. [1.173]

Dastgoh koeffisentini hisobga olib dona vaqgtini topamiz:
T,=t-9=0579.214 =124 min

Il Operasiya — tokarlik.

Shtuser detalinig tashgi yuzasiga xomaki va tozalab ishlov berish.
©¥53,1 mm [-32 mm. [1.173]

Dastgoh koeffisentini hisobga olib dona vaqtini topamiz:
T,=t-p= 2,14 .0,384 = 0,822 min

11 Operasiya — tokarlik.

Shtuser detaliniga teshik ochish @ 17 mm 1-90 mm. [1.173]
Dastgoh koeffisentini hisobga olib dona vaqtini topamiz:
T,=t-p= 2,14.0796 = 1,7 min
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IV Operasiya — tokarlik.

Shtuser detalinig teshik yuzasini kengaytirish @ 30 mm | — 30 mm.
[1.173]

Dastgoh koeffisentini hisobga olib dona vaqtini topamiz:

T, =t -p= 2,14 .0,468 =1,0 min

V Operasiya — tokarlik.
Shtuser detalinig tashqi yuzasiga rezba ochish @ 41 x 1,5 mm | —30 mm.
[1.173]
Dastgoh koeffisentini hisobga olib dona vaqtini topamiz:
T,=t-p= 214. 234 =5 min
VI Operasiya — tokarlik metchik yordamida rezba ochish.
M31x 1,5 L-29Mm o’lcham asosida tashqi yuzaga rezba ochish.
O3l mm |-29 mm,
Dastgoh koeffisentini hisobga olib dona vaqtini topamiz:
T,=t-p=214.17 = 3,63 min
V11 Operasiya — parmalash.
Shtuser detalinig oltti girrgli yuzasidan biriga teshik ochish: @ 2 mm | —
20 mm.
Dastgoh koeffisentini hisobga olib dona vaqtini topamiz:
T,=t-p= 172 -0,021 =0,036 min

Bunda dactgohlar sonj ishchilarni razryadlari aniglab olish sharti

Ne | Opirasiyalar nomlari Ishchilarning razryadlari | Donabaelar normasi
1 | Tokarlik 2 1,24

2 | Tokarlik 2 0,822

3 | Tokarlik 2 1,7

4 | Tokarlik 2 1,0

5 | Tokarlik 2 5,0

6 | Tokarlik 2 3,63

7 | Parmalash 2 0,036
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1.9. Quyimlarni hisoblash.

@ 30 02 Kattalikdagi teshikli yuzaning ichki yuzasiga tegishli bulgan
quyimlarni (pripusk) hisoblash.

Tayyorlanma massasi 2,55 kg. D — 30 L — 90 mm Aynan shunday
kurinishga yoki tipga ega bo'lgan xomashiyoni giymatlarini hisoblashda qo yidagi
tenglamadan foydalanamiz.

Quyma tayyorlanma yuzasining sifatini harakterlaydigan R va T
miqgdorlarning yiginligi 600 mkm. (jadval). Cho’yandan tayyorlanadigan detallar
uchun birinchi tehnologik o'tishdan keyin T miqdori hisobdan chigarib tashlanadi.
Shuning uchun gora va toza yunish uchun 4 jadvaldan fakat R, giymatini, mos
ravishda 50 va 20 mkm, topamiz va hisob jadvalga yozamiz

Berilgan jadvaldagi tayyorlanma uchun fazoviy chetga chigishlari giymatlari

yigindisi quyidagi formula bilan aniglanadi.

Teshikning kiyshiklik migdorining uning ham diametral, ham uk kesimida

hisobga olish kerak, shuning uchun

P, =v(Ar d)? +(Ag 1)? ={/(0,7-30)% +(0,7-90)% =66 , 4 Mxcn

Quyma uchun solishtirma kiyshiklik migdorini jadvaldan topamiz (d va | —
ishlov berilayotgan teshikning diametr iva uzunligi)
Rsm  ni aniglashda berilgan o'rnatish sxemasi uchun ishlatiladigan baza
yuazalarining anigligini e'tiborga olish kerak. Shu operaciyada ishlatiladigan baza
yuzalari bundan oldingi va joriy operaciyada ishlov beriladigan yuzaga nisbatan
hosil gilingan.

Quymadagi teshikning tashqi yuzaga nisbatan siljishlar yigindisi ikkita bir —
biriga perpendikulyar tekislikdagi geometrik yiqgindi ekanligini hisobga olib,

guyidagicha ega bulamiz.

2 2
pc.,w=\/[ﬁ} {%} =,/2002 +200? =282 mkm

2
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Bu erda dg va &3 — (B) va (G) o Ichamlarning quymaning anigligiga mos bo"lgan
dopuskiro

Shunday qilib, tayyorlanmaning fazoviy chetga chigishlari yigindisi bo"ladi.

0 =+/282%+66, 4° =289 , 7 mrm

Teshikni gora yunishdan keyin koldik fazoviy chetga chigishlari quyidagicha
boladi.
P, =0,05.P3=0,05.289,7=14,5 mkm

Qora yunishdagi o rnatish xatoligi quyidagicha aniglanadi.

Bazalashtirish xatoligi bu xolda tayyorlanmaning moslama shtrixiga
o0 rnatishda gorizontal tekislikdagi Kiyshikligi hisobga paydo bo’ladi. Qiyshiklik
bunda o'rnatish teshigining eng katta diametr iva shtirlarning eng Kkichik
diametirlari orasidagi zazor hisobga kelib chigadi.

Teshik bilan shtir orasidagi zazor quyidagicha aniglanadi.
Smax = 0a + 0B *+ Smin

Bu yerda oa — teshik dopuski: oa =0,016
ov — shtir diametrning dopuski: &y =14 mkm = 0,014 mm.
Smin — teshik giralaiari va tishikning aynan o zi orasidagi eng kichik
oraliq masofa koeffisenti.
Smin = 13 mkm = 0,013 mm,
U xolda shtirga urnatilgan tayyorlanmaning eng katta burulishi burchagi uning urta
xolatidan bir tomonga burilishidagi eng katta zazaorning baza teshiklari orasidagi

masofasiga nisbati sifatida topilishi mumkin.
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~ 0,016+0,014 + 0,013
702 =702

Bu xolda, ishlov berilayotgan teshikning uzunligi bo"yicha bazalashtirish xatoligi

tge =0,0003

quyidagini tashqil giladi.
g = Itga =90 . 0,0003 = 0,027 mm = 27 mkm

buyerda |- ishlov berilayotgan teshikning uzunligi
Tayyorlanmani maxkamlash xatoligi (jadvalda) &3 100 mkm teng qilib gabul
gilinadi.

U xolda teshikka xomaki yunib ishlov berish xatoligi

€1 = 4/27° +100% = 103mkm

Teshikka toza yunib ishlov berishdan keyingi o rnatish xatoligi koldigi

€2=0,05¢ +€en=0,05. 103 = 5 mkm
Qora va toza ishlov berish bir marta olib berilganligi uchun &j,q = 0 matlarni
tanlab olamiz va shu ma'lumotlarni go'yidagi ifoda orgli eichamix. Jadvalga
yozilgan berilganlarga asoslanib operaciyalararo go yimlarning minimal giymatini
asosiy formuladan foydalanib hisoblaymiz.
22 . =2(R, +T, )+( P2, +gi)

Ushbu tinglama orgali avval tagribiy ishlov berishdagi qiymatni aniglab olamiz.

22 . =2(R, +T, )+( P2, +gi)=2(600+\/289,72 +1032)= 2.907 mkm

min

Detallarga tozalab ishlov berish jarayonida queidagicha buladi.
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2Z . =2(R, +T, )+( P2, +e&, ):2(50+,/14,52 +52 ): 2.65 mkm

Jadvaldagi hisoblangan o’lcham (dp) eng oxirgi, xozirgi xolda esa, chizmadagi
o Ichamdan birin — ketin har — bir o'tish uchun hisoblangan minimal go yimni
ayirish yuli bilan topiladi.

Aniglangan giymatlarga asosan detalning ichki diametrlari quidagicha.

dpz =30- 0,130 =29,87 mm
tayorlanma uchun
dps =29,87 — 1,814 = 28,054 mm

Har gaysi o'tish uchun dopusklar giymatlari u yoki bu turdagi ishlov berish
anigligiga mos gilib jadvaldan olinadi.

Toza yunib kengaytirish uchun 50 mkm tashqil gilsa qora yunib
kengaytirish uchun esa 6 = 170 mkm, GOST 1855-55 muvofiq 1 — sinf anigligidagi
guyma uchun dopusk 6 = 400 mkm ni tashqil giladi.

Qo yimlarning minimal cheka giymatlari z” bajarilayotgan va undan
oldingi o'tishlar eng katta cheka o’lchamlarning ayrimlariga, maksimal cheka
giymatlari  z» bajarilayotgan va undan oldingi o'tishlar eng kichik chekka
o lchamlarining ayirmasiga teng.

U xolda toza yunib kengaytirish uchun olingan giymatlardan foydalanib

kichik taxminiy ulchamlarni queidagicha aniglayman.

2z ,=dp; -dp, =30-29,87 =0,13 =130 mkm.
2z ,=dp1 -dp, =29,95-29,7 =0,25 =250 mkm

gora yunib kengaytirish uchun
2z =dp, - dpx =29,87 —28,095 =1,775= 1775 mkm.
2z =dpy - dpx =29,7 —27,695 = 2,005 = 2005 mkm
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Bajarilgan hisoblarning natijalari 1 jadvalga Kiritilgan.

Hisoblarning berilganlari asosida 50%% teshikka ishlov berish quyim va

dopusklarning joylashish chizma sxemasini kuramiz. (1 rasm)

Umumiy quymalarni Zomin | Zomax Oraliq quymalarni quyib aniglaymiz.

2 Zomin = 130 + 1775 = 1905 mkm.
2 Zomax = 250 + 2005 = 2255 mkm.

Umumiy nominal quyim.

d3nom = ddnom - ZOnom = 30 = 2,055 = 27,945 mm,

Bajarilgan hisoblarning to qriligini tekshiramiz

z" z”  =250-130=120 mkm

max2 ~ “min2 —

0, — 0, =170 — 50 =120 mkm
z, zh  =2005-1775=230 mkm

maxl ~ “minl —

S, — &, =400 —170 = 230 mkm

jadval.
Yuzaga Quyim elementlari MKM | < s Chegaraviy Qo’yimlarning
ishlov berish S S £ ~ 0"Ichamlar mm. chegaraviy
tehnologik o tishlar e 8 E g 3 giymatlari,
S9E £ |82 = k
85 FEx | 88§ | 5% mkm
RZ T p € T N = ITo8S v E | Omin Ormax 2Zmax  12Zmin
1 2|1 3|14 |5 6 7 8 9 10 11 12
Tayyorlanma 600 | 289 28,095 400 27,695 | 28,095
Kengaytirish:
Qora 50 |- 14,5 | 103 | 2.907 29,87 170 29,7 29,87 | 1775 2005
Toza 20 | - - 5 2.65 30 50 29,95 30 130 250

dmay — tozalab ishlov berilgan o’ Icham = 30 mm

\4

dmin — tozalab ishlov berilgan o’Icham = 29,95 mm

o —tozalab ishlov berilgan o’lcham =50 mkm

A

A\ 4

dmax — Xomaki ishlov berilgan o’ lcham = 29,87 mm

Y

dmin — Xomaki ishlov berilgan o‘Icgéam =29,7 mm

8 — xomaki ishlov berilgan 0’ Icham = 170 mkm "~

A

v

d._ _ vomachivo o lecham = 22 NO5 mm




Yuzasi @ 30 uzunligi L -32 mm ulchamga ega bo'lgan yuzaga ishlov

Berish, go yimlarini va Oraliq; chekli o’ lchamlarini hisoblash

Qolgan ishlov beriladigan yuzalarga quyim va dopusklarni jadvaldan GOST
7505 — 55 belgilansin.

Taeyorlanma aniqlik guruhi — 2 taeyorlanmaning massasi 0,960 kg.

@ 30 mm yuzasining tehnologik marshrut gora va toza yunish va oldindan

hamda batamom jilvirlashlardan tashqi topadi.
Ushbu ifodada kursatilgan kursatgich koeffisint giematlarini [1] adabiyotning 73 —
bitida joelashgan 34 — jadvaldan tanlab olamiz.

Pcm = 0,7 mm; gateng
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Shunga asosan
IDkop =A«L=0,5.32=0,016

2
P, :J[—ﬁ} +0,25?
2

Frezalash markazlash operaciyasida baza sifatida foydalaniladigan

yuzalarning dopuskini quyidagi formula bo’yicha hisoblaymiz.
07 = Neg + Isn + Ky
ushbu berilgan kattalik koeffisintlarini jadvallardn tanlab olamiz
Neg = 1,6 mm; Ish = 0,45 mm; K. =1,0.0,05 = 0,05 mkm;
0x=1,6 +0,45 +0,05=2,1 mm; =2 mm

P, =4/10%+025% =0,25 auu;

P,=40,72+0,0162 + 0,257 = 0,74 mm = 740 mkm
Metallarga ishlov berishda ular tozalab va taxminiy ishlov birishga bulinali.
Fazoviy chetga chiqgish koldigi migdori xomaki yunishdan keyin.
P, =0,06 . 740 =44,4 mkm
Batamom yunishdan keyin.
P,=0,04. 740 =29,6 mkm
Xomaki jilvirlashdan keyin
P;=0,02. 740 = 14,8 mkm
Qo'yimlarning minimal bulgan giymatlar farglarini hisoblash uchun asosiy
formuladan foydalanib hisoblaymiz.
2Zmin = 2 (Rzix + Tiit + Piay)
Xomaki yunish uchun minimal quyim.
2Zmin = 2 (150+250+740) = 2.1140 mkm
Batamom yunish yani tozalab ishlov berish uchun
2Zmin2 = 2 (50+50+44,4) = 2.144,4 mkm
Xomaki jilvirlash uchun
2Zmin = 2 (30+30+29,6) = 2.89,6 mkm

Batamom jilvirlash uchun

41



2Zminz = 2 (10+20+14,8) = 2.44,8 mkm

Oldingi variantga uxshatib jadvalning qolgan ustunlarini ham hisoblaymiz.
Hisoblangan o’lcham (d,) ustuni oxirgi o lchamdan birin — ketin har gaysi

tehnologik otishning hisoblangan minimal quyimini kushish yuli bilan tuldiriladi.

dps =30 + 0,089 = 30, 089 ~ 30,09 mm
dp2 =30,09 + 0,179 = 30,269 ~ 30.27 mm
dpr = 30,27 + 0,289 =30,559 ~ 30,56 mm
dps = 30,56 + 2,280 =32,84 ~ 32,84 mm

Hisob jadvalining tegishli ustuniga hamma tehnologik o’tishlar bo’yicha va
tayyorlanmaning dopusklarini  yozib chikib, hisoblangan o lchamlarning
giymatlarini katta tomoniga yaxlitlab eng Kkichik chekli o’lcham ustuniga
tehnologik o'tishlar bo'yicha yozamiz. Yaxlitlash o’Ilchamning dopusklari
anigligida bajariladi. Yaxlitlangan eng kichik chekli o’Ichamga dopuskni kushish

yuli bilan eng katta chekli o’ Ichamlarini hisoblaymiz.

dmaxa = 30 + 0,02 = 30,02 mm
dmaxs = 30,09 + 0,03 = 30,12 mm
dmaxe = 30,27 + 0,12 = 30,39 mm
dmax1 = 30,56 + 0,4 =30,96 mm
Omaxs = 32,84 + 2,0 = 34,84 mm

Qo'yimlarning chekli giymatlarini Zma."" oldingi va bajarilayotgan
o tishlardagi eng katta chekli o”lchamlarning ayirmasi sifatida va Znmi,"" eng kichik

o lchamlarning ayirmasi sifatida topamiz.

277

max4

=3012 - 30,02 = 0,10 mm =100 mxm
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2z

max3

=30,39 -30,12 = 0,27 mm = 270 mxm

2z,r ,=30,96-30,39 = 0,57 mm = 570 mxm

max2 —

2z, ,=34,84 — 30,96 = 3,88 mm = 3880 mxm

maxl —

Yndiki navbatda 2z P qiymatlarini qoyidagi ifodalar orgali aniglab olamiz.

in

2z" ,=30,09-30 = 0,09 mm = 90 mrm
2z .=30,27 — 30,09 = 0,18 mm = 180 mxm
2z,k ,=30,56 — 30,27 = 0,29 mm = 290 mxm
22" =32,84— 30,56 = 2,28 mm = 2280 mrxm

minl

Umumiy qo'yimlar Zomin i Zomin oldingi misoldagidek, Oraliq

go'yimlarni go'yish yuli bilan topiladi va tegishli ustunlariga ostidan yoziladi.

Xuddi shunday, bajarilgan hisoblar va quyim maydonlarining,
dopusklarining chizmada joylashishi tekshiriladi, fakat bu xolda, ko rish ichki yuza
uchun emas, tashqi yuza uchun bajariladi.

Bu xolda qo’yimning nominal giymatini tayyorlanma dopusk maydoni
joylashishining nosimmetrikligini hisobga olgan xolda aniglash kerak.

Zonom = Zomin + Hz — Hy

K
H,=4,, +7y= 0,45+0’—§5 = 0,475 mm = 475 mxm

Zonom = 2840 +475—-20=3295 mkm
dxnom = 30 + 3,295 =33,295 mm

Ishlov beriladigan yuzalarning qolganlariga quyim va dopusklar jadvaldan

(GOST 7505 - 55) gabul gilinadi va ularning giymatlari jadvaliga yoziladi.

jadval.
@ 300 mm Quyim elementlari MKM - c Chegaraviy Qo’yimlarning
Yuzaga S So - | « 0’Ichamlar mm. chegaraviy
ishlov berish 8 c = E E s giymatlari,
tehnologik otishlar] SE £ S| 85 £ SE mkm
2 2N 2= )
RZ ‘ T ‘ P T3 Q= To S| w € | dmin Omax 2Z max ‘szin

~
w




1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11
Tayyorlanma 150 | 250 740 32,84 2000 | 32,84 34,84
Yunish:
Xomaki 50 50 44,4 2.1140 30,56 400 30,56 30,96 2280 | 3880
Toza 30 30 29,6 2.144.4 30,27 120 30,27 30,39 290 570
jilvirlash
Xomaki 10 20 14,8 2.89,6 30,09 30 30,09 30,12 180 270
Toza 6 12 - 2.44.8 30 20 30 30,02 90 100

1.10. Kesish rejimlarini hisoblash.
Tashgi yuzaga tokarlir dastgohi, bilan ishlov berish.
Tokarlik ishi. diametri @ 53,1 mm va uzunligi L - 38 mm ga teng bulgan tashqi
yuzaga ishlov berish holatini aniglayman.

Kesish rejiminj aniglash uchun avval kesish tezligini aniglash lozim. Kesish

tezligi go'yidagi ifoda orgali aniglanadi.
9 = T”‘CW K, [m/min]

Bu yirda

C, — detal va kesuvchi asbob doimiyligi;

T — keskichning turg unligi. Minimal keskichning turg unligi bir asbobli
dastgohlar uchun T = 60 min deb gabul gilingadi.

t=2 [mm] gat eng qilib tanlangan

S = Ishlov berish jarayonidagi surish birligi S =0,5[mm]

Kesish keskichini ushlash gismi 16 x 25 ga teng qilib olinadi. Ushbu
kursatgichlar 11 jadval 266 bet I1- tom [3] tanlab olinadi.

Cv — ushbi koeffitsentni daraja kursatgichi X, Y, m larning giymatlari 17
jadval Il — adabiyot 269 bet II tom “Spravochnik” Mashinostroenii adabiyotida
keltirilgan.

Cv =150

X =0,15

Y =0,35

m = 0,20

aniglangan korsatgich giymatlariga asosan hisoblash mumkin.
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Kv = Knv' Knv. Kiy . Ky
K — larning giymat ko rsatgichlari 1 — 4 va 7 jadvallardan [3] tnlab olinadi.
Moc paBuma aeran Marepualid, TaMEpJIaHMAaHUHI MAaTEPUAIN Ba KECYBUH
acO600Hu MaTepuanura 60g muq 6ynran koddurueHTIap.
Rk
.

Buyirda: K, =1,0; n,=1; o,=750[mpa]
1
K, =1 (on 1,0 gat eng bo'ladi.
750

Knv = 019 Kuv = 1,15
Ky=1,16.09.1,15.0,7=0,84
Olingan va hisoblangan koeffisentlar giymatlariga asosan kesish tezligini
go yidagi ifoda orgali anigladim.
C, 150
&= Tm.tXgY -k, = 60°2.20%5 . () 50.% -0,84=63,389

Dastgoh shpendellarining aylanishlar soni qoyidagi ifoda orgali aniglanadi;
o Vv-1000 _  6389-1000 _ 38318 {a_yl}

7D, 3.14-531 min.
Qo'yidagi aniglangan tezlik va aylanishlar soni bilan ishlayotgan dastgohning

kesish kuchini aniglayman;
Pzvx =10C, . t*. SY. v". Ky;

C, - migdorini 22 jadval [2] dan olinadi.
Bu yirda t — keskichning kesish girindisining uzunligi  t=2 [mm]
Pz Cpr =300

X =1

Y =0,75

n=0,15
Py Cp =243

X=0,9

Y =0,6

n=0,3
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Pz; Cp =339

X=1
Y =05
n=0,4

ushbu koeffisentlar 2 tom [3] 22 jadvaldan tanlab olinadi
szyx = Mmp . K(Pp . Kyp . pr . Krp,

SCVRETRE
™\ 750 750 '
¢° = 30°
YO = 100
r=2mm
A =50
pz — bo’lgan holat uchun esa qo'yidagicha hisoblanadi
Pz Kop = 1,08;
Ky = 1;
Kiwp =1,
Kip =1;
Py — bo’lgan holat uchun esa qo"yidagicha hisoblanadi
Py. Kop = 1,3;
Ky = 1;
Ky = 1,25;
Kp =1,
Px —bo lgan holat uchun esa qoyidagicha hisoblanadi
Px: Kep = 0,78;

Barch tanlab olingan giymatlarni ifodaga quyib qo'yidagi giymatlarga ega
bulamiz. Pzyx =10C, . t*. S . v". Ky;

Kpz=0,73.1,08.1.1.1=0,78
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Kpx=0,73.0,78.1.0,85.1=0,48
Ky=073.1,3.1.1,25.1=1,18
Ushbu ko rsatgichlar quyida ko rsatilgan adabiyotlardan tanlab olinadi. 11-tom [1].
23 — jadvalga murojat etib, 0°q bo ylab ta'sir etuvchi kuchni aniglaymiz.
P, =10.300.2'.0,5°7° . 63,89%°, 0,78 = 5170,65
P, =10.243.2°°.0,5°¢ . 63,99, 1,18 = 11836,55
Px =10. 339.2*. 0,5%%5 . 63,9°4 . 0,4 = 12877,308
Aniglangan o'qglardagi ta'sir kuchlarini inobatga olib dastgohda urnatilgan

elektrodbigatelni quvvatini aniglaymiz

_ Pz.v _5170,65. 63,89
1020 - 60 1020 - 60

=539 xBm =55 kvt
Pzvx =10C, . t*. & . Vv". Ky;

Dastgohda aniglangan giymatlarni yaqini va undan katta bo"lgan elektrodvigatel
tanlash talab etiladi.

PARMALASH.
Ichki yuzani kesish rejimlarini hisoblash.
Diametri @ 17 mm va uzunligi L —90 mm ga teng bulgan ichki yuzaga teshik
ochish holatini aniglayman.
Kesish rejiminj aniglash uchun avval kesish tezligini aniglash lozim. Kesish

tezligi go'yidagi ifoda orgali aniglanadi.

9= The K, [m/min]
Tezlikni aniglash uchun tezlik ifodasidagi elimentlar koefisentini aniglab
olaman.
Bu yirda

t —bu erda t - parmalash jarayonida hosil bo ladigan kesish chuqurligi
t—0,5. D [mm] dib gabul gilamiz.

S = Ishlov berish jarayonidagi surish tezligi uni queidagicha aniglab olamiz.
S=0,22 S$=0,22.K;=0,22.09=0,19 [mm/ob]

D =17+ 18 parmaning diametric D ~ 17 [mm].
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Parmani tanlashda kesish chuqurligi 90 mm bo’lgani uchun D — parma tanlab
olamiz va parma diametrini hisoblab chigamiz.
t—17.0,5=28,5mm gateng bo ladi.
Parmalash uchun ishlatiladigan parma materiallari P6M5.
Parmalash jarayonida amakga oshirish uchun kerak bo'ladigan koefisent
gieimatlarini tanlab olamiz.
Cv=4,0; y=0,7; qg= 0/4; m =0,2;
Tanlangan koefisent kataliklari [3] adabiyotning 28 jadvalidan Olamiz.
Cy — detal va kesuvchi asbob doimiyligi;
T =60 bu kursatkichni [3] adabiyotning 30 jadvalidan tanlab olamiz.
T — keskichning turgunligi. Minimal keskichning turg unligi bir asbobli
dastgohlar uchun T = 60 min deb gabul gilingadi.
Kv = Knv: Kuy « Kiy
Bu eirda: Ky — ishlov beriladigan xomashiyoning koyfisenti qiymat
ko'rsatgichlari 1 — 4 jadvallardan [3] tnlab olinadi.
Kuw — buning gieimati 6 jadvallardan [3] tnlab olinadi, bu
ko rsatgich kiskichning material koyifisenti hisoblanadi.
Kiv — parmalash koyifisentiga oyidinlik Kiritish tuzatmasi, buni [3]
adabiyotning 31 — jadvalidan tanlab olamiz.
Tanlab olingan barch koyifisentlar yordamida parametrlarni hisoblab aniq
giyimatlarni olamiz.
Og

Buyirda: K. =1,0; n,=1; op=550[mpa] 0,709
1
K,, =1 (EOJ =136 gateng bo’ladi.
550

Kiv =1 Kuv = 0,62
Kv=136.1.0,62 = 0,84
Olingan va hisoblangan koeffisentlar giymatlariga asosan kesish tezligini

goyidagi ifoda orgali anigladim.
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C D¢ 4.17%* .
9= K = . 0,84 =16,21 [m/ min
T.8Y YV 60%%,019% [ ]

Parmalash jarayonida dastgohda hosil bo"ladigan burovchi momentni

hisoblaymiz.
M,, =10C .D?.S. Kp [H.M]

Buyirda Cy =0,0345 gateng

q=2

y=0,8
bu kursatgichlarni barchasi [3] adabiyotning 32 jadvalidan olinadi.
K, — kerakli bo’lgan daraja ko'rsatgichi Il-tomning 9-jadvalidan olamiz [3]
Ko— 0,73

M, =10C,,. D". S . K| =10.0,0345.17% 0,19. 0,73 =1383[H.M]

bur

Qo'yidagi aniglangan tezlik va aylanishlar soni bilan ishlayotgan dastgohning

kesish kuchini aniglayman;

Po=10C,.D9. &Y. K,

Bu yirda C, - miqdorini 22 jadval [2] dan olinadi.

C, = 68
q=1
y=0,7

bularni [3] adabiyotning 32 jadvalidan olamiz.
Po=10C,.D%.9.K,=10.68.17'.0,19°7.0,73 = 3614,8 [H]

Dastgoh shpendellarining aylanishlar soni qoyidagi ifoda orgali aniglanadi;

n:v-1000 _16,21-1000 _ 303 .67 ayl
7D, 3.14-17 min.

Barcha gilingan kattaliklarga tayanib kesish quvvatini aniglaymiz.

Aniglangan o qlardagi ta'sir kuchlarini inobatga olib dastgohda urnatilgan
elektrodbigatelni quvvatini aniglaymiz
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N = Moon _ 18883867 _ g3 [kvt] = 0,5 [kvt]

e 9750 9750

Dastgohda aniglangan giymatlarni yaqini va undan katta bo"lgan elektrodvigatel
tanlash talab etiladi.

1.11. TEXNOLOGIK JIHOZLAR VA MOSLAMALARNI TANLASH.

Dastgohlarni tanlash.

Dastgohlarni tug ri tanlash va ularni ajiratish hamda ulardan foydalanish ishlari
vaqtlarni aniglash, dastgohlarni tahminan olish mumkin. Buning uchun parametrlarni
va koeffisentlarni tanlab hisoblash ishlarini qo yidagi ifodalar orgali aniglaymiz.

na — ish bilan yuklnish koeffisenti foiz hisobida

mo — ish bilan taminlanganlik koeffisenti foiz hisobida

shularga asosan dastgohning ish bilan yuklanishi quyidagicha aniglanadi.

m
7 yw= —> .100% ;
m

n

Buning uchun m, — ni hisoblab giymatini topish zarur
Demak dastgohlarni sonini aniglash, detalga ishlov birish donabay jarayonini
aniqlash lozim.

Shunga asosan.

Ifoda orgali aniglash lozim.
t = i/ch = - 4 ushbu ko'rsatgich 60 jadval [1] 116 — bitdan tanlab olinadi.
Bu yirda T, Va tp ishlab chigarish taktikasi t- i/ch orgali aniglanadi.

Bunda dactgohlar sonj ishchilarni razryadlari aniglab olish sharti
Texnologik opiratsiyalarning ketma — ketligi ishlov berish marshrutini keltirib

chigaradi. [17,23].

| Operasiya — tokarlik.
Shtuser detalinig tashqi yuzasiga xomaki va tozalab ishlov berish.
©®53,1mm |-48 mm. [1.173]
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Dastgoh koeffisentini hisobga olib dona vaqtini topamiz:
T,=t-9=0,579.214 =124 min

Il Operasiya — tokarlik.

Shtuser detalinig tashqi yuzasiga xomaki va tozalab ishlov berish.
©53,1 mm |-32 mm. [1.173]

Dastgoh koeffisentini hisobga olib dona vaqgtini topamiz:

T, =t -p= 2,14 .0,384 = 0,822 min

11 Operasiya — tokarlik.

Shtuser detaliniga teshik ochish @ 17 mm 1-90 mm. [1.173]
Dastgoh koeffisentini hisobga olib dona vaqgtini topamiz:
T,=t-p= 2,14.0796 = 1,7 min

IV Operasiya — tokarlik.

Shtuser detalinig teshik yuzasini kengaytirish @ 30 mm | — 30 mm.
[1.173]

Dastgoh koeffisentini hisobga olib dona vaqtini topamiz:

T,=t-9= 2,14.0,468 = 1,0 min

V Operasiya — tokarlik.

Shtuser detalinig tashqi yuzasiga rezba ochish @ 41 x 1,5 mm | —30 mm.
[1.173]

Dastgoh koeffisentini hisobga olib dona vaqtini topamiz:

T.,=t-p= 214. 234 =5 min

VI Operasiya - tokarlik metchik yordamida rezba ochish.

M31x 1,5 L-29mm o’lcham asosida tashqi yuzaga rezba ochish.

A3l mm |1-29 mm,

Dastgoh koeffisentini hisobga olib dona vaqtini topamiz:
T,=t-9p=214.17 = 3,63 min
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V11 Operasiya — parmalash.
Shtuser detalinig oltti girrgli yuzasidan biriga teshik ochish: @ 2 mm | —
20 mm.

Dastgoh koeffisentini hisobga olib dona vaqtini topamiz:

T, =t-p= 172 -0,021 =0,036 min

Bunda dactgohlar sonj ishchilarni razryadlari aniglab olish sharti

Ne | Opirasiyalar nomlari Ishchilarning razryadlari | Donabaelar normasi
1 | Tokarlik 2 1,24

2 | Tokarlik 2 0,822

3 | Tokarlik 2 1,7

4 | Tokarlik 2 1,0

5 | Tokarlik 2 5,0

6 | Tokarlik 2 3,63

7 | Parmalash 2 0,036

—

m, = -0 =%:0,62 (min )

pl
tb

m,, = Ton 0822 0,822 (min)
t, 1

17

m,, = % =7:0,85 (min)

- |

m, =~ =%:0,50 (min)

0,5

M = Ton 05 _ 50 (min)
tb
T, 363 .
My, = tdb == =0,91 (min)
m,, = Toon 0,036 _ 536 (min)
t, 1

Dastagohlarning ishlash jarayonida ish bilan taminlash vagitlari donabay hisobid
aniqlanadi, endi dastgohlarni yuklanish koeffisentlarini aniglayman. Bunda har — bir

ishlov berish jarayoni uchun quyidagi ifodadan foydalanib aniglab olaman.
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M= F 100% == . 100= 62 %
nyUKzzm—: .100% :&122. 100 =82 %
nyuk3=rr:—: .100% =O’—185. 100 = 85 %
nyuk4=$—: .100% :O’—fo. 100 = 50 %
nyum:r;—: .100% :O’—fo. 100 = 50 %
nyum:% .100% =%. 100 = 91 %

m
7w = —= .100% =ﬂ1‘°’6. 100 = 36 %
m

1.12. TEXNIK MEYORLASH
Texnologik jarayonni texnik meyoriash deganda ishlab chigarish jarayonini
rejalashtirish va xisob olib borish magsadida texnologik jarayonlar texnik
meyorlanadi.
Detalga ishlov berish dona vagti queidagicha aniglanadi.
T don = Ta +Tyo +Ttex * Ttex xizt Tshaxs yext;
Buyerda T, -asosiy vaqti [min]
Ty, - yordamchi vaqti [min]
Tiex xiz — I1Sh joyiga texnik Xizmat ko rsatish vaqti [min]
Tishxiz - Ish joyiga tashkiliy xizmat ko rsatish vaqgti [min]
Tgam—iShchini dam olish va tabiiy zaruratlarga sarf buladigan vaqti [min];
Asosiy texnologik vagit T, — qattiq qotishmali metallarni kesish uchun 45 + 50
m/min talab gilinadi.
Yordamchi vagqti Ty, — asosiy ishni bajarishga taminlanaga, ishchilarga
tagsimlanishi bu 112 bit 57 jadvaldan tanlab olinadi.

Yordamchi vaqtni aniglashda asosan ikki gismga bulinadi
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Twex - ish joyida texnik xizmat ko rsatish buni tarkibiga ishchilarning smina
almashishlari, keskichlarni almashtirish va boshqalari kiradi;
Twshxiz - buni tarkibiga dastgohlarni tozalash, instrumentlarni javonlarga
joylashtirish va boshqalari;

Yuqgorida keltirilgan barcha ko’rsatgichlar [1.] tanlanib bular 112, ,117 bit
57,58,59,60 jadvaldan tanlab olinadi.

T, = L1, ;
ns
Bu erda:

L :|g+|nc+|nr

n - aylanishlar soni;

i - otishlar soni;

s - surishlar soni.

Iy — keskich uzunligi;

Inc — keskich kirish chuqurlig;

Inr - keskich kesis chuqurlshi (3-5 mm).
| = +(2-3)
9.9

¢ = 45°

Tram.xus - tashkily xizvat ko'rsatish vaqtini 7, + T: vagqtlarni
yig indisini 3 —7% ni olamiz;

Tram.xus - tashkily xizvat ko'rsatish vaqtini 7, + T: vaqtlarni
yig indisini 2 —4% ni olamiz;

T, - dona vagtini T, + Ts vaqtlar yig indisini 3 — 7% ni olamiz.

I. Operatsiya tokarlik.
Silindrik sirtlarga ishlov berish, @ 53 mm | — 38 mm.
L=lg + Iy + lnr =38+2 +2=42 mm

= +@-2)=15+1-0,66=1,65 mm
g-¢
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Inr:l —2=2 mm

L, 42
® ns  383.05

Ts = 0,73 min

T =0,22 min

Ton =T, +T: =0,734+0,22 =0,95 min vaqtni 10% ni topamiz:

©0,95-10
mex. 100

= 0,095 min

T,, vaqtini 7 % nitopamiz:

0957
maut.xus. 100

= 0,066 min

T,, vaqtini 3 % ni topamiz:

T, = M =0,029 min
100

T, = 0,22 +0,73 +0,095 + 0,066 + 0,029 = 1,14 min

Il. Operatsiya tokarlik.
Silindrik sirtlarga ishlov berish, @ 53 mm | —32 mm.
L=lg + Iy + lnr =32+2 +2=36 mm

t

. :—+(1—2)= 1,5+1-0,66=1,65 mm
tg-

Inr:1+2=2 mm

T = L1, 36 =0,22 min

*" ns  383-05
Ts = 0,73 min

Ton =Ty +T: =0,73+0,22 =0,95 min vaqtni 10% ni topamiz:

~0,95-10
"e 100

= 0,095 min

T,, vaqtini 7 % nitopamiz:

. 095-7
maut.xus. 100

= 0,066 min

T,, vaqtini 3 % ni topamiz:
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T, = M =0,029 min
100

T, =0,22 +0,73 +0,095 + 0,066 + 0,029 = 1,14 min

I11. Operatsiya tokarlik.
Silindrik sirtlarga ishlov berish, @ 17 mm | —90 mm.
L= Iy + Ipc + lnr =90+2 +2=94 mm

t

=——+(@-2)=1,5+1"0,66=1,65 mm
9.9

nc

Inr:l —2=2 mm

Lk, 94

T, =
ns 383-0,5

=0,49 min

Ts = 0,73 min
Ton=Ta+T: =0,73+0,49 =1,22 min vaqtni 10% ni topamiz:

1,22.10
mex. 100

=0,122 min

T,, vaqtini 7 % nitopamiz:

122.7

s, = = 0,085 min
100
T,, vaqtini 3 % ni topamiz:

T, = 1223 _ 0,037 min
100

T, = 0,49 +0,73 +0,122 + 0,085 + 0,037 = 1,46 min

IV. Operatsiya tokarlik.
Silindrik sirtlarga ishlov berish, @ 41 mm | —30 mm.
L=lg + Iy + lnr =30+2 +2=34 mm

- ' 1@-2)=1,5+1"0,66=1,65 mm

tg-¢

nc

Inr:l —2=2 mm

CLei, 34

T -
® ns  383.-05

=0177 min
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Ts = 0,73 min
Ton=Tya+T:=0,73+0,177 =0,91 min vaqtni 10% ni topamiz:

10,9110

e, = = 0,091 min
' 100

T,, vaqtini 7 % nitopamiz:

0917

maw.xuz. = 0’064 min
o 100

T,, vaqtini 3 % ni topamiz:

T, = 0913 _ 0,027 min
100

T, =0,177 +0,73 +0,091 + 0,064 + 0,027 = 1,1 min

V. Operatsiya tokarlik.
Silindrik sirtlarga ishlov berish, @ 41 mm | —30 mm.

L= Iy + Ipc + lnr =30+2 +2=34 mm

t

= —+(1-2)=1,5+1"0,66=1,65 mm
ig-¢

nc

Inr:l —2=2 mm

CLei, 34

T, =
ns 383-0,5

=0,177 min

Ts = 0,73 min
Ton =Ty +T:=0,73+0,177 =0,91 min vaqtni 10% ni topamiz:

. 091-10
" 100

=0,091 min

T,, vaqtini 7 % nitopamiz:
. 091-7

maw.xuz.

=0,064 min

T,, vaqtini 3 % ni topamiz:

T, = —0’91'3 =0,027 min
100

T,=0,177 +0,73 +0,091 + 0,064 + 0,027 = 1,1 min
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VI. Operatsiya tokarlik.
Silindrik sirtlarga ishlov berish, @ 31 mm | —29 mm.

L= lg + lnc + lnr =29+2 +2=33 mm

- ' L@-2)=1,5+1"0,66=1,65 mm

tg-¢

nc

Inr:l —2=2 mm

Ly, 33

T -
® ns  383.-05

=0177 min

T: = 0,73 min
Top=T,+T:=0,73+0,177 =0,91 min vaqgtni 10% ni topamiz:

10,9110

e = 0,091 min
' 100

T,, vaqtini 7 % nitopamiz:

0917
maut.xus. 100

=0,064 min

T,, vaqtini 3 % ni topamiz:

T, = w =0,027 min
100

T, =10,177 +0,73 +0,091 + 0,064 + 0,027 = 1,1 min

Il. Operatsiya — Parmalash.

Detalning ichki teshigiga ishlov berish @ 2 mm |- 10 mm
L=lg + Iy + lnr = 10+4+3=17 mm

l,. =(4+5)=4 mm.

lhr=1+3=3 mm.

L, 17

T, =
ns 1200.0,6

=0,23 min

T: =0,9 min
Ton=T,+T:=0,123+0,9=1,023 min vaqtni 10% ni topamiz:

1,023-10

e =0,11 min
' 100
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T,, vaqtni 7 % ni topamiz:

1,023-7

maw.xuz. = 0’071 mln
o 100

T,, vaqgtni 3 % ni topamiz:

11,0233
© 100

T, =0,23+09+0,11 + 0,071 + 0,032 = 1,343 min

=0,032 min
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2.1. Tokarlik ishlov berish jarayonida detalni gisish kuchini hisoblash.
Metallarga ishlov berish jarayonida detallarni gisish kuchi hisoblanadi. Buning
uchun bo’ylama kuch Py oddiy sinish kuchi Q; va Q berilganbo’lib bularning
yig’indisi Py ga teng bo’ldi.
Bizga ma’lum bo’lishicha Qf. Shunga asosan
T,=T,=T=1Q bo’ladi.

Xomashyoni mahkam botib turish uchun quyidagi shart bajarilishi shart.
2fQ > RPy yoki

Bu yerda f — koeffisient trenya ( jad 66 ) ;
f=02+0,3
Py =30

Slindrik freza bilan ishlov berish jarayonida tokarlik kuchini toppish formmulasi
quydagicha
RL-T:L;—T,L>=0
Bu yerda T, T, sigish jarayonidagi gamrovchi kuch shunga asosan

Ri— T(L1+L2) =0
deb gabul gilamiz shunga asosan

Sigish kuchini quidagicha aniglaemiz

Bu eirda silindr diametric bo’lib hisoblanadi R — 30 Lj,L; lar silindr idagi
porshinlarni harakatlanish uzunligi L;=L, = 50 mm

RT
°=r

~30.50
50 .+ 50

=15,0

30.15
0,3

Q

=1500 H
Kuch bilan siqib turadi:
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2.2. HAZORAT ASBOBLARINI HISOBLASH VA LOYIHALASH
KOLIBR PROBKA ASBOBI
Metallarga ishlov beriib yakunlangach ularni turli xil nazorat asboblari
yordamida ko rikdan o’tkaziladi buning uchun o’Ichash asboblari tanlanadi; buning
uchun o’lchash asboblari nazoratdan o’tkaziladi.
Men vtulka detalini nazoratdan o tkazish uchun kolibr tanladim

kolibr probka asboblari Ichki diametri 30 "> ga teng bo’lgan btulka

detalini nazorat qilish uchun qo’llaniladigan asosiy asboblardan hisoblanadi.

Tishikni o’rtach diametring chetga chigishlari
@ 30H7 D=230,"°
Teshik uchun

ES =025 (mkm)

EI=0 (mkm)
+3
25
P-HE ;
H8 3
8 [p-mip
2 +
0

Dmax = D + ES =30 + 0,025 = 30,025 mm
Dmin=D +EJ=30+0,00 =30,00 mm
TD = Dmax — Dmin = 30,0,25 — 30,00 = 0,025 mm

Kolibr uchun 0 chizig’i teshik chegaraviy chetga chigishlari hisoblanadi.
Yuqorigi cetga chigishi P-HE (o’tmayidigan) tomoni uchun. Pastki chigarasi
P-TIP (o’tadigan) tomoni uchun.

Kolibr P- TTP tomonining cetga chigishlari aniglanadi.
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P-TIP es = 8 mkm

ei =2 mkm
Yeilganlik =-4 (mkm)
P-HE es=+3 mkm

ei= -3 mkm

Teshikning chegaraviy ulchamlari qo’eyidagicha hisoblanadi.
Kolibrning P- ITP tomonni o’Ichamiari aniqlanadi.
P- ITPmax = Dmin + €s = 30,00 + 0,008 = 30,008 mm
P- ITPmin = Dmin + i = 30,00 + 0,002 = 30,002 mm
T(P- ITP) = P- ITPmax - P- ITPmin 30,008 — 30,002 = 0,006 mm
Yeilganlik P- ITP = Dpin + yeilganlik = 30,00 — 0,004 = 29,996 mm
Bajariluvchi o’lcham
P- ITP bajariluvchi = 30,008 o005 mMm

Kolibrning utmayedigan tomoni P- HE uchun chegaroviy chigishlar aniglanadi.

P-HE es =+ 3 mkm

ei= -3 mkm

P- HEmax = Dmax + €s = 30,025 + 0,003 = 30,028 mm
P- HEnin = Dmin + ei = 30,025 - 0,003 = 30,022 mm
T(P- HE) = P- HEmax - P- HEmin 30,028 — 30,022 = 0,006 mm
Bajariluvchi o’Ichami

P- HE = 30,036.0,006

0,04

- 0,006

] N I X X 20 30 HT I XN ) 1.

30,036 — 0,006

L 30,008

0,04
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2.3. MAXSUS KESISH ASBOBINI LOYIXALASH
Maxsus kesish asbobini loyixalash

Tokarlik keskichlari shakli, konstruksiyasi va ishlov berish turiga ko’ra bir —
biridan farq giladi. Ular olmosli, prizmatik, doiraviy, shakldor va gattiq gotishmali
gilib ishlanadi. Keskichning kesuvchi gismidagi material odatda metallokeramik
gattig gotishmadan tayyorlanib, keskich tanasiga kavsharlab yoki mexanik
biriktiriladi.

Keskichning kesuvchi gismidagi geometrik parametrlari Davlat Standarti
asosida kavsharlanadigan qattiq qotishmali plastinkalarning o’lchamlari JIC
18877—73 bo’yicha, tezkesar po’latli plastinkalar esa JIC 18870 — 73 bo’yicha
tayyorlanadi.

Keskichlarning tana qismidagi ko’ndalang kesimi yo’nib ishlanadigan
detalning sifati, yuza aniqligi va ish turiga bog’liq bo’lib, ular to’g’ri burchakli,
kvadrat va doiraviy qilib ishlanadi.

Keskich tana qismi to’g’ri burchakli qilib ishlansa, kesish jarayonida keskich
tanasiga yuklanishlar kam ta’sir qiladi. 1- rasmda tana qismi to’g’ri burchakli

o’tuvchi kesgichning konstruksiyasi tasvirlangan.
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1-rasm

Shpindel markazi dastgoh staninasidan ko’p uzoqda bo’lib, yo’nib
kengaytirish yoki avtomat revoler keskichlarda yo’nib o’tishda, murakkab
buralishdagi deformatsiyalarni yo’qotish magsadida ko'ndalang kesimi kvadrat
bo’lgan tutkichli keskichlardan foydalaniladi.

Aylana tutkichli keskichlar esa yo’nib kengaytirish, rezba qirqish murakkab
shaklli detallarni yo’nib o’tish vaqtida keskichni burilishiga yordam berib,
kesuvchi girradagi burchaklarni charxlanishini osonlashtiradi.

Keskich tana gismining konstruksiyasini tanlash kesish rejimiga, keskich
tana gismining materialiga, keskich turiga, keskichning chigib turish uzunligiga
va boshga omillarga bog’liq bo’ladi.

Keskich tana qismining o’lchanlari quyidagicha hisoblanadi:

1. Ko’ndalang kesimi kvadrat bo’lgan keskich tanasining eni va bo’yi bir

biriga teng bo’lib, quyidagicha topiladi; (H =B):
B= 3 6Plzl
(o}

u

2. Ko’ndalang kesimi to’g’ri  burchakli keskich tanasining bo’yi

H=1,6 B; eni quyidagicha topiladi:

Pzl6
B=3
256-0,

3. . Ko’ndalang kesimi aylana bo’lgan keskich tanasining diametri

quyidagicha topiladi:
32PzI

-0

d=3

u

Bunda: Pz— asosiy kesish kuchi. | — keskichning chigib turish uzunligi.
o o —Tuxsat etilgan egilishdagi yuklanish.kesgich tanasining materiali
toblanmagan uglerodli asbobsozlik po’latidan tayyorlangan bo’lsa
o o =200—300 Mn/m?;
Keskich tanasi termik ishlangan yoki tezkesar po’latdan bo’lsa unda

yuklanish giymatini ikki baravarga oshirish mumkin, uzluksiz girinda kesib olishda
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va to’xtovsiz kesish tezligida egilishdagi yuklanish giymati o, =100—150
Mu/m?.
Kesib tushiruvchi kesgichlarda kesgich kallasining tanasiga birikkan gismi

xavfli kesimi bo’lib b/H = 1/6 tenglikni hisobga olgan holda xavfli kesim eni

b=3 6Pzl
360,

Keskich tanasiga ta’sir giladigan eng katta kuchlanish bu asosiy kesish kuchi

quyidagicha topiladi:

bo’lib, u quyidagicha topiladi: tana gismi to’g’ri burchakli kesgichlar uchun ruxsat
etilgan eng katta kuch:

BH %o
P2p,= v
Zps 6-1

Tana gismining tuzilishi sterjenga o’xshash kesgichlar uchun ruxsat etilgan
eng katta kuch:

_nr-d%o,
Pa="31

kesgichning bikriligini ta’minlovchi eng katta kuch:

3f -E-1I
PZ6qu=I—3

Bunda: f — kesgichning ruxsat etilgan egilishdagi qulochi. xomaki yo’nuvchi
kesgichlarda f=0, Imm, tozalab yo’nuvchi kesgichlarda f=0,05xm.

BH?®
12

| — inertsiya momenti to’ri burchakli kesgich tanasi uchun: 1=

Doiraviy kesimli kesgich tanasi uchun:  1=0,05d*
E — kesgich materialining elastiklik moduli,ko’p uglerodli po’lat uchun
E=20000 — 22000 xec/mm?
Asosiy kesish kuchi kesgichning bikriligini ta’minlovchi kuchdan va ruxsat
etilgan kuchlardan kichik bo’lishi shart:

ya’ni PZ < PZpa; PZ < PZ6qu
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3.1. JIHOZLARNI MIQDORINI ANIQLASH

Dastgohlarni tanlash.

Dastgohlarni tug ri tanlash va ularni ajiratish hamda ulardan foydalanish ishlari
vaqtlarni aniglash, dastgohlarni tahminan olish mumkin. Buning uchun parametrlarni
va koeffisentlarni tanlab hisoblash ishlarini qo yidagi ifodalar orgali aniglaymiz.

na — ish bilan yuklnish koeffisenti foiz hisobida

mo — ish bilan taminlanganlik koeffisenti foiz hisobida

shularga asosan dastgohning ish bilan yuklanishi quyidagicha aniglanadi.

m
7 ya= — .100% ;
m

n

Buning uchun m, — ni hisoblab giymatini topish zarur

Demak dastgohlarni sonini aniglash, detalga ishlov birish donabay jarayonini
aniqlash lozim.

Shunga asosan.

Ifoda orgali aniglash lozim.

Bu yirda Tgon Va ty ishlab chigarish taktikasi t- i/ch orqgali aniglanadi.
Har bir donabaylar uchun ajiratigan vaqtlardan foydalanib ishlab chigarish
taktikasini tanlaymiz
Aniglangan koeffisentlarga asoslanib dastgohlar sonlarini aniglayman, hamda

yuklanganlik darajasini impirik formula orgali aniglab olaman.

T, 124 .

m, = ;—b ==, =062 (min)
m,, = Ttdb _0822 _ 4 g9 (min)
T, 17 .

M s :td_b == =085 (min )
m,, =-% ===0,50 (min)
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Ten 0,5

Mg =~ ==~ = 0,50 (min)
b
T, 363 .
My, = tdb == =0,91 (min)
m, = tem 0038 _ 456 (min)

Ne | Opirasiyalar nomlari Ishchilarning razryadlari | Donabaelar normasi
1 | Tokarlik 2 1,24

2 | Tokarlik 2 0,822

3 | Tokarlik 2 1,7

4 | Tokarlik 2 1,0

5 | Tokarlik 2 5,0

6 | Tokarlik 2 3,63

7 | Parmalash 2 0,036

3.2. JIHOZLARNI YUKLANISH DARAJASINI ANIQLASH

Dastagohlarning ishlash jarayonida ish bilan taminlash vagitlari donabay hisobid

aniglanadi, endi dastgohlarni yuklanish koeffisentlarini aniglayman. Bunda har — bir

ishlov berish jarayoni uchun quyidagi ifodadan foydalanib aniglab olaman.

mp 0
ﬂyukl:m— .100% =

n

_ M 100 %
77yuk2_m_ . 0

M yus=—- -100%
1M yes = —— -100%
1M yus = — -100%
1M yae = —- -100%

M s = —> .100%

N

0,6
1

0,822

— 100 =82 %

. 100 = 62

%

%. 100 = 85 %
1

@. 100 = 50 %
1

O,_150l 100 = 50 % 1

%. 100=91 %
1

0,036

—— . 100=36 %
1
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Quyidagi ifoda yordamida dastgohlarning o'rtacha yuklanish koeffisentlari

go yidacha aniglanadi.

_ X7y 62 +62+82+85+85+50 +50 + 50+91 +91+91+91+36
r]don 13

7w = 71’2 %

Metal kesish dastgohlari migdorlari keltirilgan jadval.
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XULOSA.
Men o’zimning kurs loyehamni tayorlashim lozim bo’lgan Shtuser detalini

quyeidagi tartibda ishlov berish ketmaketligini tuzib cigdim.

a) Shtuser detaliga islov berish ketma-ketligini tuzib chigdim.

b) Detalning konstruksiyasini urgandim.

c) Detalni xizmat vazifasini anigladim.

d) Chizmani texnik nazoratdan o tkazdim.

e) Detalning texnologsozligini taxlil gildim.

f) Ishlab cigarish tipini anigladim.

g) Tayorlanma tanlashni o’rgandim.

h) Detalga mexanik ishlov berish tartibini ishlab chigdim.

1) Detalga ishlov berish jarayonidagi kesish holatlarini anigladim.

J) Metalga ishlov berish jarayonida Dstgohda qullaniladigan moslamani

tanladim.

Detalning materialiga ko’ra tayyorlanma olish usulini o’rganish bilan birga
detallarning sifatli va arzon chiqishida texnologik jarayonlarni to’g’ri tanlay bilishni
kesuvchi asbob tanlash shu bilan birga detalni to’g’ri mahkam siljimaydigan qilib
o’rnatadigan moslama tanlab uni hisoblashni bilib oldim.

Detal sifatiga undan kesib olinadigan qirindi qgalinligi ta’sirini hisobga olib
guymalarni hisoblash usulini o’rgandim. Tayyorlanma zavodda quyma usulda
olingan endi men uni shtamplash usulida tayyorladim.

Quyma.

Tayyorlanma oddiy arzon va qulay bo’lsada material ko’p sarf bo’lishini
hamda texnologik o’tishlarning ko’pligi sabab bu usulni shtamplash bilan
almashtirib ham material tejamida dastgohida yuklanish kam tushadi. Shu mehnat
kamayib quymadan tayyorlanma narxi gimmat turadi. Tayyor detal narxi arzon
bo’lib ishchi kuchi tejaladi korxona fondi oshadi.

Shu bilan birga kurs ishimda men metallarga ishlov berish texnologiyasini

yanada mukammal urgandim va 0"z malakamni jshirdim.

73



=

10.

11.

12.

ADABIYOTLAR VA ELEKTRON TA’LIM RESURSLARI
Karimov I.A. Jahon moliyaviy-igtisodiy ingirozi, O‘zbekiston sharoitida
uni bartaraf etishning yo‘llari va choralari.-T.: O‘zbekiston, 2009.-56 b.
“Ta’lim to‘g‘risida” O‘zbekiston Respublikasining Qonuni. Oliy ta’lim.
Me’yoriy hujjatlar to‘plami. — Toshkent: “Sharq” nashriyot matbaa
aksiyadorlik kompaniyasi. — 2001. —3 - 15 b.

“Kadrlar tayyorlash milliy dasturi” O‘zbekiston Respublikasi Qonuni.
Oliy ta’lim. Me’yoriy hujjatlar to‘plami. T.: “Sharg” nashriyot matbaa
aksiyadorlik kompaniyasi. — 2001. — 17-52 b.

Abdullaev F.S., Zagidullin R.R. Bolg‘alash shtamplash jihozlari. O‘quv
go‘llanma. ToshDTU. Toshkent 1996 vy.

Bazarov B.M  Osnovi texnologii ~ mashinostroeniya.-M:
“Mashinostroenie”, 2005 g.-736 s.

Baydullaev A. Texnologik tizim elementlarini matematik modellashtirish
asoslari. O‘quv qo‘llanma. Toshkent, 1996 y.

Bartashevich A.A. Materialovedenie: Izd. “Feniks” Rostov-na-Donu,
2004 g. -352s.

Bursev i dr. Texnologiya mashinostroeniya v 2 — x tomax. M., MGTU
im.N. Ye. Baumana, 1998 g.-563 s.

Bolotin X.L. Stanochnie prisposobleniya. — M.: Mashinostroenie, 1993
g. — 276 s.

Jalilov H.I. Metallarni kesish nazariyasi asoslari,metall  kesuvchi
stanoklar va asboblar. T.:“Talqin’2006 u.-175b.

Kostromin X.L., Novikov M.P. Osnovi konstruirovaniya stanochnix
prisposaobleniy. — M.: “Mashinostroenie”, 1996 g.— 340 s.

Molchanov G.N, Smetankin K.I, “Stanki s ChPU”, T.: “O‘qituvchi”,
1993 g.

74



13

14.

15.
16.

17.

18.

19.

20.

21,

22,

23.

24,
25,

Mirboboyev V.A. “Konstruksion materiallar texnologiyasi”. T.
“O‘qituvchi”. 2004 y.

Mirboboev V.A. Metallarni bosim bilan bilan ishlash texnologiyasi. T.
“ILM ZIYO”, 2006 y.

Mirboboev V. A. Metallshunoslik asoslari.T. “ILM ZIYO”, 2006 y.
Nosirov I..Materialshunoslik. Oliy o‘quv yurti talabalari uchun darslik.
T.: “O‘zbekiston” 2001 Y. - 352 b.

Omirov AY. va Qaymov A.X. Mashinasozlik texnologiysi. T.,
“Q’zbekiston”, 2003 y., 384 b.

Osnovi avtomatizirovannogo proektirovaniya. M.: lzdatelstvo MGTU
imeni N.E Baumana, 2002 g.-333 s.

Peregudov L.V., Xashimov A.N., Shalagurov I.K., Neregudov S.L.
Avtomatlashtirilgan korxona stanoklari. Toshkent.: “O‘zbekiston”, 2001
y.-496s.

Proektirovanie metallorejurix stankov i stanochnix
sistem. V 3-x t. T.37 Pod red. A.S.Pronikova.-M.:lzd. MVTU
im.N.E.Baumana i MGGU “Stankin”. 2000 ¢.-584s

A.G. Texnologiya mashinostroeniya. — M: “Mashinostroenie”, 2004 g.-
400s.

Fayzimatov B.N., Mirzaev A.A. Materiallarni kesib ishlash asoslari.-
Farg‘ona: “Texnika”, 2003 y.-194 b.

Fayziev R.R.Metrologiya, o‘zaro almashuvchanlik, standartlashtirish.
T.: “Mehnat”, 2005. 358 b.

www.Ziyo. net
www. tdpu. Zu

75


http://www.ziyo/

Hopualanilog
JIyotiar

BITIRUV MALAKAVIY ISHI

U

v— 9= 933

O°zg Varag [Hujjat Ne Imzo [Sana lit Massa | Massh
Bajardi Suvonov N FOYDALANILGAN ADABIYOTLAR
Rahbar Oripov Z.B. Varaq Varaglar
76 Bux M TI
Gr -6-12 TJMS

Tasdigladi [Musayev S.S.




BITIRUV MALAKAVIY ISHI
O'zg Varag |Hujjat Ne Imzo [Sana lit Massa | Massh
Bajardi Suvonov N FOYDALANILGAN ADABIYOTLAR
Rahbar Oripov Z.B. Varaq Varaglar
77 Bux MTI
Tasdigladi [Musayev S.S. Gr -6-12 TIMS




Bajardi Suvonov N
Rahbar Oripov Z.B.
0zg| Varaq | Hujjat Ne Imzo [Sana

BEEIRUV MALAKAVIY ISHI

Varaq




