11-MAB3Y:
KECHUIII MAPOMIJIAPU YUYH BAKT HOMPMAJIAPUHU XNUCOBJIAIL
(2 coar) (Calculation of conditions of norm of time)
Pexa:
Kecum mMapomiapu ydyH BakKT HOMpPMaJlapuUHU XHcoOIall.

“Pales” detali aylanuvchi tanalar sinfiga kiruvchi detal xisoblanadi. (gabarit
uzunligi gabarit diametridan katta 51 > 30). Bunday detallarni ragamli dastur bilan
boshqgariladigan dastgoxlarda tayyorlash uchun tanovorni yuqori sortli dumalog
prokatdan tanlaymiz TOCT 2590-88.

Tanovorni yumaloq sortli prokat tanlaganimiz uchun ishlov berishda tokarlik
dastgoxidan foydalanib, kesuvchi,o tuvchi va boshga turdagi tokarlik asboblaridan

foydalanamiz. Tanovorning gabarit uzunligi 13 kvalitet boyicha tayyorlangan.

1.1 ASOSIY YUZALARGA ISHLOV BERISH PLANI

F ™

Spel

TEXNOLOGIK JARAYON OPERASIYALARI VAQT
NORMALARI.

Detalni ishlab chigarish donabay vaqti quyidagi formula bilan aniglanadi

Tz
T].LITK = Tua + TyCT + TTO + Topr + ' (18)




Bunda

T, — dastgoxning avtomatik siklda ishlash vaqti;

T,er — yordamchi vaqt, detalni o rnatish, maxkamlash va bo"shatich;

T, — texnik xizmat ko rsatish vaqti;

Topr — tashkiliy xizmat vaqti;

T,, — tayyorlov-yakunlov vaqgti (vaqt, detallar partiyasi o'zgarganda gayta
sozlash uchun ketgan vaqt);

n — partiyadagi detallar soni.

Avtomatik ishlash sikl vaqti.
Toa=Tpx + Tix + Tey + Ty + T,

bundaT,, — ishch yurish uchun ketgan vaqt;

T, — bo’sh yurish uchun ketgan vaqt;

T, — asbob almashtirish uchun ketgan vaqt;

T,, — orga babka pinolini keltirish/qaytarish vaqti;

T, — pauza vaqti;

Ishch yurish uchun ketgan vaqgtni quyidagi formula bilan aniglanadi;

T = n pri _ n li+li1+li2+li3
px 1=0 FpXi 1=0 FMI/[Hl' !

bundal,,, — yo'l uzunligi, asbob yoki detalga ishlov berish yo nalishi boyicha
ishlowv beriladigan uzunlik mm;
E

PXi

— minutlik surilish ishlov berish uchastkasi boyicha mm/mus;
[; — ishlov berish uzunligi, mm;

l;, —ashobning ke;lib to"xtashi, mm;

l;, — Ashobning o’tib to"xtash joyi, mm;

l;, —ashobning o'tib ketib to"ztashi, mwm;

n — ishlov beriladigan texnologik uchastkalar.

Vaqt T, (minutlarda xisoblanadi) quyidagi formula bilan xisoblanadi.

Ly .
XX
Fyx

— m
Txx - j=0

bundaLXXj — bo’sh o’tish uzunligi, mm;



E . — tezlik bilan minutlik surilish, mm/MuH;
m — bo’sh o’tishlar soni.
Asbobni almashtirish vaqgti (minutda) revolver golovkli dastgoxlarda quyiagi
formula bilan aniglanadi:
Tew = KnTyup,
bundaK, — pozisiyalar soni, revolver golovkaga o rnatilgan asboblar xisobga olinadi;
T.uy — aylanish vaqti (indeksasiya) revolver golovkani bitta pozisiyaga
aylanishi, mum.

Xisoblarni soddalashtirish magsadida T, ni gabul gilamiz va T, = T, deb
gabul gilamiz, yuni, ravolver golovkadagi asboblar soniga boglig bolmagan xolda X
va Z o glar boylab aylanish tazligini 30000 mm/mun (tablisa 9 va 10) ga asosan.
Nollik nuqgtani koordinata oqlaridagi orni  x, =260 MM, z, =590 MM,
doirajilvirlashda — koordinatalarni x, = 350 mm, z, = 600 deb gabul gilinadi.

Pauza vaqtini 1 sekund deb gabulgilamiz.

Avtomatik ishlashda xisoblar 11 tabisada ko'rsatilgan. Bunda koordinatalar
deganda asbobning koordinatalari yoki shpindelning indeksasiya miqgdori
tushuniladi.

11 tablisada quyidagi gisqartmalar kiritilgan:

- nly —tanovorni o rnatish, yoki bo shatish, yoki gayta o rnatish;
- 0xx —tez bo'sh yurish (eng maksimal tezlikda);
- wmxx — eng sekin bo'sh yurish (aniq pozisiyalash magsadidagi yurish);
- Mxxpn — ishchi yurishdagi bosh sekin yurish (parmadagi strujkani tushurish
uchun va x.k.);
- px —ishchi yurish;
- ounT — asbobni nol nugtaga gaytish vaqti;
- cu — asbobni almashtirish;
- wum — shpindel indeksasiyasi;

- nn (om) — orga babkani kelishi/ ketishi.



Avtomatik ishda xisoblar EXM lar bilan olib borilsada yunayam anigroq boishi
uchun operasiyalarni bajarishda T, ( O rnatish/boshatish tanovorni) xisobga
olinadi.

Partiyadagi detallar sonini n = 50 deb gabul gilamiz va operativ vagt operativ
kalkulyatsion vaqt T, ga teng deb olgan xolda operasiya 1.1 uchun formula
(18), giyidagi ko rinishda bo"ladi

Tl =3,2376 + 0,05 - 3,2376 + 0,013 - 3,2376 + % ~ 4,6 MUH.

Partiyadagi detallar sonini n =50 deb qabul gilamiz va operativ vaqt
operativ kalkulyatsion vaqgt T,, ga teng deb olgan xolda operasiya 1.3 uchun formula
(18), qiyidagi ko rinishda bo"ladi

TL3 = 2,09455 + 0,1-2,09455 + 0,013 - 2,09455 + %05 ~ 2,6 MuH.

Asosiy dastgoxlar soni n, Xar bir operasiya uchun quyidagi formula bilan

aniglanadi.

bundat — ishlab chigarish takti.

Xar bir operasiya uchun xisoblangan dastgoxlar soni eng yagin kata butun
songa yaxlitlanadi va n, — operasiyani bajarish uchun gabul gilingan dastgoxlar soni
deb gabul gilinadi.

Dastgoxlar yuklanish koefisenti

n:@ bu ko'rsatkich operasiyani bajarish jarayonida dastgoxlarning

Ny
ganchalik yuklatilganligini ko rsatadi.
1.1  operasiyani bagarish uchun dastgoxlarning xisoblangan miqdori

3,2376
nr1).1 _

~ 0,33725,

1.3 operatsiyani bajarish uchun kerakli dastgoxlar soni

3 _ 2,09455

1.
n
p 9,6

~ (0,218.



