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 Услубий кўрсатма “Машинасозлик технологияси” кафедрасининг 2006 

йил 28.08 даги № 1 -сонли йиғилишида мухокама қилинган ва институт илмий-

услубий кенгашига кўриб чиқиш учун тавсия қилинган. 

 

 Услубий кўрсатма НамМПИ илмий-услубий кенгашининг 2006 йил 29.08. 

даги № 1 -сонли йиғилишида кўриб чиқилган, уни фойдаланиш ва кўп нусхада 

чоп этишга тавсия килинган. 

 

 

 

 

  

 

  

  



1. Дастур билан бошкариладиган дастгохларнинг кулланилиши ва 

технологик имкониятлари. 

Машинасозлик умумий махсулотларининг 75-80% гачаси серияли ва 

майда серияли ишлаб чикаришга тугри келади, бу ишлаб чикаришларни 

бажаришга ишчи вактининг куп сарфлаши билан характерланади. Маълумки, 

машинасозликда технологик операцияларни бажаришга умумий вакт  

меъѐрининг 20-30% ни асосий технологик вактни ташкил этса, ѐрдамчи вакт 

умумий вактнинг 70-80% ни ташкил этади. 

Майда серияли ва серияли ишлаб чикаришларда тайѐрламаларга механик 

ишлов бериш жараѐнларини автоматлаштиришнинг асосий йуналишларидан 

бири сонли дастур билан бошкариладиган (СДБ) дастгохларини куллаш 

хисобланади. Сонли дастур билан бошкариш деганда берилган сон шаклида 

келтирилган бошкариш дастури буйича дастгохда тайѐрламаларга ишлов 

беришни бошкариш тушинилади. Бунда бошкарувчи дастур аник бир деталга 

дастгохнинг тегишли берилган алгоритми буйича ишни бажариш учун 

дастурлаш тилида буйрукни бажаришни йигиндисидан иборат булади. 

Сонли дастур билан бошкариладиган дастгохлар ярим автомат ва 

автоматлардан иборат булиб, уларнинг барча харакатланадиган органлари 

тегишли ишчи ва ѐрдамчи автоматик харакатларни амалга оширади. Бу 

харакатлар аввалдан урнатилган, перфорирланган когозга (баъзида 

магнитлига), тасма ѐки дискка ѐзилган дастур буйича амалга оширилади. СДБ 

дасгохларда мураккаб, тайѐрлаш кимматга тушадиган ва созлаш учун катта 

мехнат талаб киладиган кулачокли, андозали ва таянчлар СДБ тизимида талаб 

килинмайди. Бу эса кичик партияли, айрим холларда эса якка тайѐрламаларга 

ишлов беришни рентабелли килади, созлашни осонлаштиради ва 

жадаллаштиради (айникса тайѐрлама жуда хам мураккаб конструкцияга эга 

булганда). 

СДБ дасгохларни куллашни самараси: а) ишлов бериладиган тайѐрлама 

улчамларининг  аниклиги ва бир хилдалигида ва шаклида билинади; бу аник 

шаклдор сиртга ва куп сондаги улчамларни саклаган холда конструктив 

жихатдан мураккаб булган тайѐрламаларга ишлов беришда мухим ахамятга эга; 

б) кул билан бошкариладиган дасгохларда ѐрдамчи вакт унумини 70-80% дан 

40-50 % гача камайтириш хисобига ишлов бериш унумдорлигини оширади 

(ишлов берадиган марказлардан фойдаланилганда 20-30% гача ѐрдамчи вакт 

унумини камайтиради), айрим холларда эса кесиш режимини 

интенсификациялаш оркали ишлов бериш унумдорлигини оширилади; СДБ 

дасгохларга ишлов беришни утказилганда урта хисобда унумдорлик ошади: 

токарлик достгохлари учун икки-уч марта, фрезалаш дастгохлари учун уч-турт 

марта ва ишлов берадиган  марказлаш  учун беш-олти марта; в) унумдорликни 

оширишга, дастгохда ишловчининг  малакасига булган талабнинг камайиши 

хисобига ишлов бериш таннархини камайишига; г) автоматик ишлайдиган ва 

созланган СДБ дастгохларда тайѐрланиши мураккаб булган ва аник 

тайѐрламаларга ишлов беришни  соддалаштириш хисобига юкори малакали 

дастгохда ишловчиларга  булган талабни камайишида куринади. 

       СДБ тизимининг конструкцияси буйича цикл билан ва  сон  билан 

бошкариладиган дастгохларга булинади. 



       Цикл дастурли тизим билан бошкариш  дастгох  харакатланадиган 

органларининг харакатланиш кетма-кетлигини ва тезлигини  дастурлашга 

имкон беради. Бундай дастур бошкариш понели оркали ѐки штеккерли 

барабанда коммутирлайдиган  элементлар  (штеккерлар, переклюгателлар) 

маълум туркуми билан топширилади.                                                         

  Бунда характланадиган  органлар  харакатланиш  киймати  бевосита 

дастур тартибига кирмайди,  балки кайта созланадиган электр таянчлар оркали 

белгиланади. 

  Сонли дастур билан бошкариладиган дастгохларнинг тубдан фарк 

килиши хусусияти уларнинг барча дастури тешиклар комбинацияси 

куринишидаги, ракамлар,  харфлар ва бошка белгилар билан тавсифланган 

дастур узатувчиларга (перфотасма, магнитли тасма,  магнитли диск) ѐзилиши 

хисобланади. Бундай дастур таркибига харакатланадиган органларнинг 

харакатланишининг сонли киймати хам киради, бу  СДБ дастгохининг  цикл  

дастури  билан  бошкариладиган  дастгохлардан принципиал фарк килишини 

ташкил килади.  СДБ дастгохларини  кайта созлаш, дастурни алмаштириш 

билан бирга оз вакт талаб килади, шунинг учун бундай дастгохлар серияли ва 

майда серияли ишлаб  чикаришни автоматлаштириш учун ярокли булиб 

хисобланади. 

  Позицияли бошкариш деганда дастгохни сонли дастур билан  

тушунилади,  бунда дастгохнинг ишчи органларининг харакатланиши  

белгиланган нуктада амалга ошади, бирок харакатланиш траекторияси 

топширилмайди. 

Дастур билан бошкаришнинг позицияли тизимининг вазифаси  купгина 

холларда асбоб ѐки  тайѐрламини  ишчи  позицияга  аник  урнатишни 

таъминлаш булиб хисобланади,  бунда бир позициядан навбатдаги позицияга 

харакатланиши дастгох координаталари  орасида  функционал алокасиз амалга 

ошади. 

  Контурли бошкариш - дастгохни сонли дастур билан бошкариш булиб, 

бунда дастгохнингишчи органларининг харакатланиши берилган траектория ва 

берилган тезлик буйича ишлов беришнинг зарур булган контурини олиш учун 

амалга оширилади.  СДБнинг контурли тизими  дастгохнинг икки ѐки бир неча 

ишчи органларининг,  уларнинг узлуксиз узаро алокаси булганда,  биргаликда 

харакатланишини бошкариш учун мулжалланган,  бу эса мураккаб шаклли 

тайѐрламаларга ишлов беришда зарур булади.  

 2. СДБ токарлик дастгохларининг технологик имкониятлари. 

Бундай дастгохларнинг технологик имкониятлари купгина  омиллар, 

уларнинг ичида энг асосийси дастгохнинг конструкцияси, жойлашиши аниклик 

синфи ва СДБ тизиминиг техник характеристикаси аникланади. замонавий 

токарлик дастгохлари чизикли айланали  интерполяторли контурли тизимли 

СДБ билан ва дастгохнинг кенг  технологик имкониятини таъминловчи резба 

кесиш учун мулжалланган  мослама билан жихозланади. Буундай тизимлар 

мураккаб профилдаги  тайѐрлашларга ишлов бериш,резьба кесиш асбобнинг  

кесувчи  киррасининг холатини коррекциялаш ва юкори  тезликда  буш  

юришини  (холостой ход) таъминлайди. Дастгохнинг технологик имкониятидан  

фойдаланиш учун дастгох билан  бирга  келтирилган  техник  жихозлари: 

кисувчи мосламалари,кесувчи асбоб, ѐрдамчи оснасткалар, назорат 



мосламалари катта ахамифтга эга.  Асбобни ва биринчи навбатда асбобни  

тутиб турувчиларнинг шаклини ва кескичларнинг махкамлайдиган деталларниг 

унификациялаш асосий вазифа булиб хисобланади.  СДБ токарлик дастгохлари,  

одатда тайѐрламаларга IT6  буйича  ишлов  бериш аниклигини,  цилиндрик ва 

конуссимон сиртларнинг гадир-будирлиги RZқ6
,

, 12 мкм таъминлайди.  Резьба 

кесиш 3-синф аниклигида олиб борилади. Дастгохдан ташкарида махсус оптик 

мосламада асбобни улчамга созланади вауни дастгохнинг каллагига кушимча 

равишда тугриламасдан урнатилади. Асбобни кайта созламасдан дастгохга 

урнатиш хатолиги асбобни созлаш хатолиги билан  биргаликда   0.02 мм 

чегарасида булади. Замонавий СДБ токарлик дастгохлари револьберли  калак  

ѐки топширилган дастур буйичакесувчи асбобни автоматик равишда 

алмаштирадиган алмаштирилувчи кескичлар блокли магазин билан 

таъминланади. Бундан ташкари айрим СДБ токарликдастгохлари буйлама 

ишларни бажариш учун (пармалаш ва фрезалаш),  кундаланг ишларни  

бажариш учун (релверли дастгохларга ухшаш) ва хаттоки тухтаган  шпинделда 

таѐрлашнинг эксцентрик жойлашган элементларини ишлов берувчи кушимча 

мосламалар  билан таъмирланади.                             

СДБ дастгохларининг янги моделларини созлаш махсус тегиб  турувчи 

датчиклардан фойдаланилган холда амалга  оширилади, бу  датчиклар бир 

вактнинг узида асбобни ейилишига боглик  холда  асбобнинг холатини 

кореициялаш учун хам хизмат килади. Янги СДБ  дастгохлари шпинделининг 

айланишлар частотасининг юкориги чегараси  6000  айл/мин гача ортади. 

L адреси бўйича бериладиган доимий цикллар 

Доимий цикл Бажариш функциялари 

L01 Резьба кесиш цикли (ташқи, ички, цилиндриква бошқалар)  

L02 Тўғри бурчак конавка кесиш цикли  

L03 Ташқи ишлов беришда «петля» цикли  

L04 Ички ишлов беришда  «петля» цикли   

L05 Торецли ишлов беришда «петля»  цикли   

L06 Чуқур парлаш цикли  

L07 Метчик ѐкиплашкада резьба очик цикли   

L08 Дастлабки ишлов бериш цикли  

L09 Поковкаларга ишлов бериш учун цикл  

L10 Тоза ишлов бериш учун цикл   

L11 Дастурни қайтириш цикли  

 Ишни бажариш тартиби: берилган чизма бўйича токарлик СДБ дасгохи 

учун дастурлар тузинг. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

  

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

                    Намуна: Амалий машғулотни бажариш учун 
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                            Биринчи қисм учун  дастур 

001 D0.2 

002 S2 400 T1 F 0.3 M08 

003 X 25 Z 0 E 

004 X 13 F 0.25 

005 X 22 F 0.25 

006 L 0.8 A 0 P 2 

007 X 19.8 C 2 

008 Z -14 M 17 

009 X 18 F 0.05 

010 X 22  F 1 

011 Z 200 E X 50 

012 G 12 S2 500 T2 

013 L 0.1 F 1.5 W -13 X 18.4 A0 p0.5 C0 

014  Х20 Z200 M09 

015 M0.2 

Иккинчи қисм учун дастур  

 001 D02 

 002 S2 400 T3 М0.8 

 003 X 0 Z1 E 

 004 Z -5 F 0.1 

 005 Z -40 F 0.25 

 006 Z 200 E М0.9 

 007 M 0.2 

Умумий дастур 

001 D0.2 

002 S2 400 T1 F 0.3 M08 

003 X 25 Z 0 E 

004 X 13 F 0.25 

005 X 22 F 0.25 

006 L 0.8 A 0 P 2 

007 X 19.8 C 2 

008 Z -14 M 17 

009 X 18 F 0.05 

010 X 22  F 1 

011 Z 200 E X 50 

012 G 12 S2 500 T2 

013 L 0.1 F 1.5 W -13 X 18.4 A0 p0.5 C0 

014 Z 200 E  

        015 S2 400 T3 

        016 X 0 Z1 E 

        017 Z -5 F 0.1 

        018 Z -40 F 0.25 

        019 Z 200 E М0.9 

        020 M 0.2                                    
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