Kalonka detaliga mexanik ishlov berish samaradorligini oshirish
_____________________________________
_____________________________________
Annotatsiya. Maqolada kolonka detaliga mexanik ishlov berish samaradorligini 
yanada oshirish maqsadida va tayyor bo’lish uchun ketadigon asosiy vaqtni qisqartirish uchun .
Kirish. O‘zbekiston iqtisodiyotida tub o‘zgarishlar amalga oshirilishi, respublika iqtisodiyoti asosan xomashyo yo‘nalishidan raqobatbardosh mahsulot ishlab chiqarish yo‘liga izchil o‘tayotganligi, mamlakat eksport salohiyati kengayayotganligi ishlab chiqarishning har bir sohasi oldiga yangi vazifalarni qo‘ydi. Jumladan, mashinasozlik sanoatini rivojlantirish, xalqimizni yuqori sifatli, mashinalar va buyumlar bilan ta’minlash mashinasozlik sanoati xodimlari oldida turgan muhim vazifalardan biridir. Albatta, bu vazifalarni bajarish uchun turli-tuman mahsulotlarning ishlab chiqarish hajmini oshirish, ularning sifatini yaxshilash, yangi yuksak samarali texnikaga ega bo‘lgan robotlashtirilgan, avtomatlashtirilgan kichik va katta robot texnologik komplekslarni, kompyuter bilan boshqariluvchi korxonalarni yaratish kerak bo‘ladi. Hozirgi paytda Vatanimiz mashinasozlik korxonalari fan-texnikaning oxirgi yutuqlari asosida ishlab chiqarilgan jihozlar bilan to‘ldirilmoqda. Mashina va uskunalarni xilma-xil moslamalar, mexanik qo‘l, sanoat robotlari bilan jihozlash orqali texnologik jarayonlarni kompleks mexanizatsiyalashtirish va avtomatlashtirish ishlari davom etmoqda. Mashinasozlik ishlab chiqarishning tayyorlov va yig‘uv sexlari keskin rivojlanib bormoqda.
 	Asosiy qism. Detalni xizmat vazifasi. Ishlov beriladigon detal “Kalonka” detali Po’lat10  GOST1050-88  klonkasimon detallar turkumiga kiradi . Kalonkasimon detallar mashina mexanizmlarida juda keng qo’llaniladi. Kalonka detallari metal kesish dastgohlarining moslamalarida asos sifatida keng qo’llaniladi masalan tiskilarda asos vazifasini bajarib keladi. Kolonka detalini materiali asosan Po’latning P’lat10 markasidan foydalaniladi bu maxsulotni sifatini yanada oshirishga yordam beradi.
Po’lat 10 ning kimyoviy tarkibi (GOST 1050-88),			 1.1-jadval
	Po’lat markasi
	Cr
	Si
	Mn
	Cu
	Ni
	P
	C
	    S

	Po’lat 10
	0.15
	0.17-0.37
	0.35-0.65
	0.25
	0.25
	0.035
	0.07-0.14
	 0.04




Po’lat  10  ning mexanik xossalari			1,2-jadval
	Po’lat markasi
	Mexanik xossalari

	
	vg, kg/mm2
	B, МПа
	δS, %
	Ψ, %
	dn, kg/mm2
	HB

	Po’lat 10
	29
	530
	15
	40
	8
	197


                                                
[image: https://ingrafika.ru/image/catalog/dukmasova/00-000.06.05.05.00/00-000.06.05.05.01/00-000.06.05.05.01kolonka3d.jpg]


Bunda berilgan detal chizmasiga asosan yuza tozaligiga e’tibor bergan holda texnalogik jarayon mashurtini tuzamiz. 


	Operatsiya№
	O’tishlar   №
	Operatsiya nomi va mohiyati.
	Kesish dastgohi nomi
	Moslama turi
	Kesuvchi asbob nomi

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	005
	TOKARLIK
	16K20
	Patron

	Yo’nuvchi keskich
T15K6

	
	A o’rnatish
	
	
	

	
	1
	D torest yuza yo’nilsin
	
	
	

	
	2
	B yuza D=40 mm l=82 mm o’lchamda qora yo’nilsin
	
	
	

	
	3
	B yuza D=40 mm l=82 mm o’lchamda toza yo’nilsin
	
	
	

	
	4
	B yuza C faska 2x45o’lchamda ochilsin
	
	
	Speral parma P6M5

	
	`5
	B yuzada O D=39.5mm o’lchamda ariqcha ochilsin
	
	
	

	
	6
	Z torest yuza yo’nilsin
	
	
	

	
	7
	D yuzada E teshik D=27mm o’lchamda parmalansin
	
	
	

	
	B o’rnatish
	
	
	

	
	8
	M torest yuza yo’nilsin
	
	
	

	
	
	A yuza D=40 mm l=82 mm qora yo’nilsin
	
	
	

	
	9
	A yuzada L faska 2x45 mm o’lchamda ochilsin
	
	
	

	
	10
	A yuzada N ariqcha ochilsin
	
	
	

	
	11
	Y torest yuza yo’nilsin
	
	
	

	
	12
	M yuzada E teshik D=27 o’lchamda parmalansin
	
	
	

	010
	Frezalash
	
	
	

	
	A o’rnatish
	
	
	

	
	1
	F yuza frezalansin
	
6Н12ПБ
	
Maxsus moslama
	Torest freza D=40 mm

	
	B o’rnatish
	
	
	

	
	1`
	P yuza frezalansin
	
	
	

	
	C o’rnatish
	
	
	

	
	1
	H yuza frezalansin
	
	
	

	
	D o’rnatish
	
	
	

	
	1
	G yuza qora frezalansin
	
	
	

	
	2
	G yuza toza frezalansin
	
	
	

	015
	Radial Parmalash
	Radial parmalash-257
	Maxsus moslama
	Parma P6M5

	
	A o’rnatish
	
	
	

	
	1
	H yuzada D=6 o’lchamda S,X teshiklar parmalansin
	
	
	

	
	2
	H yuzada D=8 o’lchamda Q teshik parmalansin
	
	
	

	
	3
	H yuzada D=10 o’lchamda J teshik parmalansin
	
	
	

	
	4
	H yuzada M6 o’lchamda S,X teshiklarga rezba ochilsin
	
	
	

	
	5
	H yuzada M8 o’lchamda S,X teshiklarga rezba ochilsin
	
	
	

	
	5
	H yuzada M10 o’lchamda Q teshikga
 rezba ochilsin
	
	
	

	
	B o’rnatish
	
	
	Metchig

	
	1
	G yuzada D=16 o’lchamda  T teshik parmalansin
	
	
	

	
	2
	G yuzada M10 o’lchamda T teshikga
 rezba ochilsin
	
	
	

	
	C o’rnatish
	
	
	

	
	1
	G yuzada D=24 o’lchamda  R teshik parmalansin
	
	
	

	020
	DOIRAVIY JILVIRLASH
	3M131
	Markazlovchi moslama
	Jilvir tosh

	
	A o’rnatish
	
	
	

	
	1
	B yuza D=40mm l=82 mm o’lchamda  jilvirlansin
	
	
	



Kesish maromlarini xisoblaymiz
E teshik  Ø27H14 mm l = 105 mm o’lchamda parmalansin. Kesuvchi asbob va uning geometrik parametrlari: parma D = 27 mm, kesuvchi qism materiali, tezkesar po’lat P6M5. 
1. Kesish chuqurligini belgilaymiz. t=D/2=27 = 13.5 mm.
2. Surish qiymatini aniqlaymiz. So=0.28-0.33 mm/ayl.   ([3], 2.38-j, 62-b)
Dastgoh pasporti bo’yicha korektirovkalab So = 0.32 mm/ayl ni qabul qilamiz.
3. Parmani turg’unlik davrini aniqlaymiz.
T = 45 daqiqa qabul qilamiz. ([3],2.43-j,  66-b)
4. Kesishda asosiy harakatni tezligini aniqlaymiz. 

  m/daq
Formuladagi koeffitsentlar va daraja ko’rsatkichlarni yozib olamiz.
 ([3], 2.19-j, 46-b)
To’g’rilash koeffitsentini topamiz. Kv =1.27 

5.Shpindelni aylanishlar chastotasini hisoblaymiz.

Dastgoh pasporti bo’yicha aylanishlar chastotasini korektirovka qilib xaqiqiy aylanishlar chastotasi n = 71 ayl/daq qabul qilamiz.
6. Kesish jarayonida asosiy harakatning haqiqiy tezligi:

7. Burovchi momentni aniqlaymiz:

Burovchi moment uchun: q=2.0; y=0.8;    ([2], 2.45-j, 67-b) Kp=0.57
U xolda:

8. O’q bo’yicha kuchni hisoblaymiz:


=68; q=1.0; y=0.7;       ([2], 2.45-j, 67-b)
U xolda:

9.Kesishdagi quvvat :

10.Asosiy vaqt:

Bu yerda:

L= =16+1+1=18 mm; bu yerda: y=1 mm, parmani botishi, ∆=1 mm, parmani chiqishi, l = 16 mm, teshik uzunligi.

M torest yuza yo’nilsin eni   B=40 uyunligi l=40  Dastgoh: Tokorlik 1K620. Mexanik ishlov berishdan so’ng yuzaning g’adir-budurligi Ra = 6.3 mkm ga teng. Zagotovka materiali Po’lat 10,    =470 MPa. 
Kesuvchi asbob: Tokorlik o’tuvchi yig’ma keskichi , kesuvchi qismi materiyali T15K6, keskich tanasi materiyali Polat 40, ko’ndalang kesim yuzasi 16x25 mm, l=160 mm
Kesish maromini belgilaymiz.
1. Kesish chuqurligi. Bir marta o’tishda qo’yim miqdorini olib tashlash uchun 
2.  t = h = 1.5 mm.
2. Surish qiymatini aniqlaymiz. So = 0.8 – 1.3  mm/ayl. ([3], 2.13-j, 42-b)
Dastgoh pasporti bo’yicha korektirovkalab  So = 1.3 mm/ayl ni qabul qilamiz.

3. Kesishda asosiy harakat tezligini aniqlaymiz.     
T-keskich turg’unlik davri,  T=30....60 daqiqa  ([3], 46-b) T=60 daqiqa qabul qilamiz
Formuladagi koeffitsentlar va daraja ko’rsatkichlarini yozib olamiz.
 ([3], 2.19-j, 46-b)
To’g’rilash koeffitsientlarini e’tiborga olamiz.

Kmv- ishlov berilayotgan materialni xisobga oluvchi koeffitsent;

  ([3], 2.1-j, 34-b)
nv=1; KГ=1    ([3], 2.2-j, 35-b)

Kпv- Ishlov berilayotgan yuza xolatini xisobga oluvchi koef-nt: Knv=0.8 [3], 2.5-j, 37-b)

Kuv- Kesuvchi qismi materialini xisobga oluvchi koef-nt: ([3], 2.6-j, 37-b)
Kv=1.59∙0.8∙1=1.27

4. Shpindelni aylanishlar chastotasini hisoblaymiz.

Dastgoh pasporti bo’yicha korektirovka qilib xaqiqiy aylanishlar chastotasi  n=190 daq-1 ni qabul qilamiz.
5. Kesish jarayonida asosiy harakatning haqiqiy tezligi:

6. Kesish kuchi Pz ni quyidagi formuladan hisoblab topamiz:  


Mavjud ishlov berish sharoiti uchun: 
   ([3], 2.24-j, 50-b)
Kesish kuchidagi to’g’rilash koeffitsienti 

Kmp- ishlov berilayotgan materialni xisobga oluvchi koeffitsent;

  n=0.75     ([3], 2.9-j, 38-b)

Кφр=1, Кγр=1, Кλр=1, Кrp=0.93    ([3], 2.25-j, 52-b)



7. Kesish uchun sarflangan quvvat: 

8. Dastgoh yuritmasi quvvati yetarli ekanligini tekshiramiz:
Nshp=Nd·ɳ=10·0.75=7.5 kvt;
Nkes≤Nshp, 3.85≤7.5, yani ishlov berish mumkin.

9. Asosiy vaqtni hisoblaymiz.  
Keskichni ishchi yurish uzunligi L=l+y+∆ bu yerda: y=2 mm, keskichni botishi ∆=2 mm, keskichni chiqishi l=126.5, i=1 o’tishlar soni. L=126.5+2+2 =130.5 mm




Xulosa
1. Detal haqida ma’lumot berilgan.
2. Ishchi chizmasi va to’liq ko’rinishi chizildi.
3 Chizmaga asosan yuza aniqliklarini hisobga olgan holda texnalogik jarayon mashurtini tuzildi.
4 Bir necha yuzalar uchun kesish maromlari hisoblandi.
5  Mexanik ishlov berish eskizlari chizildi.
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