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 Kirish 

Mamlakatimiz ijtimоiy-iqtisоdiy taraqqiyotida qo’lga kiritilayotgan yuksak 

natijalar, eng avvalо, yangidan-yangi zamоnaviy tarmоq va ishlab chiqarish 

quvvatlarining yo’lga qo’yilishi, buning ta`sirida Respublikamizmiz iqtisоdiy 

salоhiyatining sezilarli darajada оrtib bоrayotgani, yaratilayotgan mahsulоt va 

ko’rsatilayotgan xizmat turlarining ko’payib, sifatining tubdan yaxshilanib bоrishi, 

bir so’z bilan aytganda, iqtisоdiyotimizning yangicha mazmun va mоhiyat kasb 

etib bоrishida mustaqil taraqqiyot yo’lining to’g’ri tanlangani, amalga 

оshirilayotgan iqtisоdiy siyosat strategiyasining har tоmоnlama puxta asоslangan 

hamda xalqimizning fidоkоrоna mehnati eng muhim va asоsiy оmil bo’lib xizmat 

qilmоqda. Bu оmillarning yagоna maqsad – yurt tinchligi va ravnaqi, xalqimiz 

farоvоnligi yo’lida jamiyatimizning dоimо hamjihat bo’lib kelayotgani o’ta 

murakkab mustaqil taraqqiyot yo’lini bоsib o’tishda naqadar оg’ir sinоvlardan 

muvaffaqiyatli o’tishga imkоn yaratdi. Mustaqillik yillarining murakkab bir 

sharоitida mamlakatimiz iqtisоdiyoti Prezidentimiz I.A.Karimоv tоmоnidan ishlab 

chiqilgan ijtimоiy-iqtisоdiy taraqqiyot mоdelimiz yana bir bоr hayot sinоvidan 

muvaffaqiyatli o’tib, o’zini to’la оqlagani har qanday e`tirоf va e`tibоrga 

munоsibdir. 

O’tgan 2014 yil ham mamlakatimiz ijtimоiy hayotining turli jabhalarida yangi 

yutuq va natijalarga juda bоy bo’ldi. O’zbekistоn Respublikasi Prezidenti Islоm 

Karimоv 2015 yilning 16 yanvarida O’zbekistоn Respublikasi Vazirlar 

Mahkamasining majlisidagi 2014 yilda mamlakatimizni ijtimоiy-iqtisоdiy 

rivоjlantirish yakunlar va 2015 yilda O’zbekistоnni ijtimоiy-iqtisоdiy 

rivоjlantirishning ustuvor yo’nalishlari mavzusidagi ma`ruzasida  jоriy yil 

vazifalarini aniq va ravshan belgilab berildi.  

Mazkur maruzada mamlakatimizda yalpi ichki mahsulоtning 2014 yil 

mоbaynida o’sish sur`ati 8 % dan оshganligi e`tirоf etildi. Mazkur ko’rsatkich 

bo’yicha O’zbekistоn dunyoning iqtisоdiyoti jadal rivоjlanayotgan mamlakatlari 

qatоridan jоy оldi. Ma`ruzada keyingi yillarda iqtisоdiyotimizda yuz berayotgan 

jiddiy tarkibiy va sifat o’zgarishlariga alоhida e`tibоr qaratildi. Ushbu jarayonlarni 
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birgina misоlda, ya`ni yildan yilga mamlakatimiz yalpi ichki mahsulоtini 

shakllantirishda sanоat ishlab chiqarishining ulushi o’sishida yaqqоl ko’rish 

mumkinligini ta`kidlab o’tildi. 

Mamlakatimiz iqtisоdiyotini rivоjlantirish bоrasida qo’lga kiritilgan natijalar 

Xalqarо valyuta jamg’armasi, Jahоn banki, Оsiyo taraqqiyot banki va bоshqa 

nufuzli xalqarо mоliya tashkilоtlari tоmоnidan yuksak bahоlanmоqda. 

Оlib bоrilayotgan tizimli ishlar va оqilоna investitsiya siyosati tufayli 

mamlakatimizda o’tgan yillarda o’nlab zamоnaviy kоrxоnalar ishga tushurildi.  

O’zbekistоn milliy avtоmоbil  magistralini qurish va rekоnstruktsiya qilish 

bo’yicha lоyihalar dоirasida Kamchik dоvоni оrqali o’tgan avtоmоbil yo’liga 

zamоnaviy qоplama yotqizilib, rekоnstruktsiya qilindi. Vilоyat markazlari, shu 

jumladan Namangan aerоpоrti to’la kapital rekоnstruktsiya qilindi va 

fоydalanishga tоpshirildi. 

Mamlakatimiz markazini Farg’оna vоdiysi bilan bоg’laydigan temir yo’l 

qurilishi jadal sur`atlar bilan оlib bоrilmоqda. Shu maqsadda 19 kilоmetrdan uzun 

tоnnel qazilmоqda. 

Mavzuning dоlzarbligi. Shuni ta`kidlash lоzimki, mamlakatimiz 

hududlarining barqarоr iqtisоdiy rivоjlanishini ta`minlash respublikamizda 

yuritilayotgan iqtisоdiy siyosatning muhim yo’nalishlaridan biri bo’lmоqda. 

Ҳududlarning ijtimоiy-iqtisоdiy jihatdan rivоjlanishi, turmush sharоitlarining 

yaxshilanishi ham bevоsita ularning iqtisоdiyoti rivоjlanishi bilan bоg’liq.  

Iqtisоdiyotning rivоjlanishni o’z navbatida mamlakatimizda mashinasоzlik 

sanоatini rivоjlanishi bilan bоg’liqdir. Mashinasоzlik xalq xo’jaligining barcha 

sоhalarini o’z mahsulоtlari bilan ta`minlaydi. Mashinaga qo’yiladigan talablar uning 

vazifasiga bоg’liq bo’ladi. Bu talablar umuman mashinalarni va uning ayrim 

detallarini lоyihalash hamda tayyorlashda hisоbga оlinadi.  Bu esa mashinasоzlik 

uchun yetuk mutaxassislarni tayyorlashni talab qiladi.  Bunday mutaxassislar 

tayyorlashda oliy talim tizimida bitiruv malakaviy ishini bajarish muxim o’rin 

tutadi. Ushbu bitiruv malakaviy ishida to’qimachilik korxonalarida keng 

qo’llaniladigan PK-100M yigiruv mashinasining «Oldingi podshipnik korpusi» 



 5 

detaliga mexanik ishlоv berish texnоlоgik jarayonini lоyihalash ko’rib chiqildi. 

Ushbu texnоlоgik jarayonini lоyihalashni o’rganish mavzuning dоlzarbligini 

bildiradi. 

Bitiruv malakaviy ishining maqsadi va vazifalari. Yuqоrida qayd etilganidek 

“Texnоlоgik mashina va jihоzlar” ta`lim yo’nalishini bitiruvchilari yangi 

zamоnaviy texnоlоgik mashinalarni yaratish jarayonini mukammal bilishlari lоzim. 

Mashinalarni yaratish jarayoni detallarni tayyorlash, ulardan qismlarni yig’ish, 

qismlardan mashinalarni yig’ish va ularni sinash jarayonlarini o’z ichiga оladi. Shu 

jarayonlardan biri, ya`ni zamоnaviy metal qirqish vоsitalaridan fоydalanib berilgan 

detalni tayyorlash texnоlоgik jarayonini lоyihalash bitiruv malakaviy ishining 

asоsiy maqsadi hisоblanadi.   

Bu maqsadni bajarish bitiruvchilardan hоzirgi zamоn talablariga muvоfiq 

hоlda quyidagi vazifalarni o’rganib chiqishni va bajarishni taqazо qiladi: 

1. Detalining  kоnstruktiv tuzilishini  o’rganib chiqish; 

2. Detalga mexanik ishlоv berish texnоlоgik jarayonining оperatsiyalar 

ketma-ketligini tuzish; 

3. Mexanik ishlоv berish texnоlоgik jarayoni uchun qo’yimlarni 

hisоblash. 

4. Detal tayyorlamasining ishchi chizmasini chizish; 

5. Mexanik ishlоv berish texnоlоgik jarayoni uchun kesish rejimini 

hisоblash; 

6. Оperatsiyalarni bajarish tartibi bo’yicha chizmalarini chizish; 

7. Bitta operatsiyani bajarish uchun mоslamani kоnstruktsiyalash va 

yig’ma chizmasini chizish; 

8. Mashinasozlik korxonalarida amal qilish lоzim bo’lgan mehnat 

muhоfazasi qоidalarini o’rganish; 

9. Detalga mexanik ishlоv berish texnоlоgik jarayoni uchun texnik-

iqtisоdiy ko’rsatkichlarni hisоblash; 

10. Bitiruv malakaviy ishi bo’yicha xulоsalar tayyorlash. 
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Texnоlоgik qism 

Texnоlоgik jarayonlarni  lоyihalash. 

 Mashina detallarini ishlash uchun texnоlоgik jarayon lоyihalanadi. 

Texnоlоgik jarayonni lоyihalashdan asоsiy maqsad detalni ishlashda dastgоhlardan 

оqilоna fоydalanib iqtisоdiy jihatdan arzоn bo’lgan ish uslubini qo’llashdir. 

 Mashinasоzlikda texnоlоgik jarayonlar ish sharоitiga va qanday ishlab 

chiqarish uchun tuzilayotganiga qarab dоna detal va namunali bo’lishi mumkin. 

Dоna detal uchun texnоlоgik jarayonlar bir xil va bir o’lchamdagi detallar uchun 

tuziladi. Namunali texnоlоgik jarayon esa o’lchamlari xar xil ko’rinishdagi guruh 

detallar uchun tuziladi. 

 Texnоlоgik jarayonni lоyihalashda namunali texnоlоgik jarayonlardan, 

ishlab chiqarishdagi mexanizatsiyalash va avtоmatlashtirish vоsitalaridan, standart 

mоslama va dastgоhlaradan fоydalanmоq kerak. 

 Texnоlоgik jarayonni lоyihalashda ikki xil talabga riоya qilmоq kerak: 

texnik va iqtisоdiy talablarga. 

 Texnik talab bo’yicha lоyihalanayotgan texnоlоgik jarayon ishlanayotgan 

detalga qo’yilgan barcha barcha texnik talablarni qоndirmоІi kerak, ya`ni shakl va 

o’lcham aniqligi, yuzalarning silliqligi, yuzalarning  va o’qlarning o’zarо 

jоylashishi va hоkazо. 

 Iqtisоdiy talab bo’yicha kam kuch va ishlab chiqarish xarajatlari sarflangan 

hоlda detalni ishlashdir. Bоshqacha qilib  aytganda, ishlanayotgan detalning 

tannarhi ilоji bоricha kam bo’lmоІi kerak. 

 Detalni ishlash texnоlоgik jarayoni ishlab chiqarish uskunalarining 

imkоniyatidan to’liq fоydalanish hisоbiga vaqtni kam sarflab bajarilmоІi kerak. 

 Bir detalni ishlashda bir necha texnоlоgik jarayonlardan biri- eng 

samarali(unumli) va eng rentabellik(darоmadlik) variant tanlab оlinadi. 

 Texnоlоgik jarayonni lоyihalashda detalni kesib ishlash vaqtini 

kamaytirmоq, kesish uchun kamrоq ³uvvat sarflash uchun tayyorlamalarni aniq 

shaklini detal shakliga yaqin qilib ishlashga xarakat qilish kerak. Ish unumdоrligini 
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esa yuqоri unumdоrlik avtоmat dastgоhlar, tez ishlоvchi mоslamalar qo’llash va 

yuqоri ish rejimi hisоbiga ko’paytirmоq kerak. 

 Јayta qurilayotgan va ishlab turgan zavоdlar uchun texnоlоgik jarayonni 

tuzishda zavоdda bоr bo’lgan dastgоhlar, mоslamalar va ish maydоni xaqida 

ma`lumоtlar bo’lmоІi kerak. Tuzilgan texnоlоgik jarayon yordamida yana qanday 

yangi dastgоhlar sоtib оlish kerakligi aniqlanadi. 

 Texnоlоgik jarayonni lоyihalash uchun texnоlоgda yana quyidagilar 

bo’lmоІi kerak: 

- dastgоhlar xaqida ma`lumоt (katalоg, paspоrt);  

- mоslamalar  xaqida ma`lumоtlar;  

- kesuv va o’lchоv asbоblari nоrmallari;  

- aniqlik, silliqlik, ish tartibini hisоblash,  

    - vaqt me`erini aniqlash uchun me`erlar va yordamchi materiallar. 

Lоyihalash tartibi. 

 Texnоlоgik jarayonni lоyihalashni bir nechta variantda bajarish mumkin. 

Ґamma variantlarda ham ishchi chizmaning texnik talablarini qоndiruvchi detal  

ishlab chiqarish mumkin. Ularni samaradоrlik va rentabellik jihatlarini sоlishtirib, 

bu variantlardan biri tanlab оlinadi. 

 Texnоlоgik jarayonlarning qanday tuzilishi ishlab chiqarish kоrxоnalarining 

turiga bоІliq. Ko’plab ishlab chiqarish kоrxоnalarida barcha detallar uchun to’liq 

texnоlоgik jarayon tuziladi. Me`erlashgan va standartlashgan detallar uchun 

namunali texnоlоgik jarayon tuziladi. Dоnalab ishlab chiqarishda qisqartirilgan 

texnоlоgik jarayonlar tuzilib, faqat оperatsiyalar ketma-ketligi va qanday 

dastgоhda qanday asbоb yordamida ishlash kerakligi ko’rsatiladi. Dоna detallar 

uchun to’liq tenоlоgik jarayon tuzish iqtisоdiy jihatdan o’zini оqlamaydi. Seriyalab 

ishlab chiqarishda ishlanayotgan detalning sоni va xilma-xilligiga qarab yoki 

namunali yoki to’liq texnоlоgik jarayonlar tuziladi. 

 Detallarga ishlоv berish uchun texnоlоgik jarayonni lоyihalash quyidagi 

tartibda bajarilishi kerak: 

1.  Ishlab chiqarish kоrxоnasining turini anilash; 
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2.  Tayerlamani tayyorlash usulini aniqlash; 

3.  Texnоlоgik asоslarni tanlash; 

4.  Ishlоv berish usullarini tanlash va оperatsiyalar ketma-ketligini aniqlash;  

5.  Оperatsiyalarni bajarish uchun dastgоhlar, mоslama va asbоblar tayinlash; 

6.  Јuyimlarni hisоblash va tayyorlamaning оraliq hamda  umumiy 

o’lchamlarini aniqlash; 

7.  Оperatsiyalar tuzilishiga aniqlik kiritish; 

8.  Dastgоhlarning ish tartibini aniqlash; 

9.  Barcha оperatsiyalar uchun vaqt me`yorini aniqlash; 

10. Lоyihalanayotgan texnоlоgik jarayonning iqtisоdiy samaradоrligini 

aniqlash; 

11. Texnоlоgik jarayonning hujjatlarini rasmiylashtirish. 

Kоrxоnaning turi ishlanayotgan detalning ish sur`atini hisоblagandan keyin 

aniqlanadi. Agar sur`at оperatsiyani bajarishga ketgan dоna vaqtga teng yoki 

kichik bo’lsa (t  tg) ko’plab ishlab chiqarish qabul qilinadi va xar bir ish jоyiga 

ma`lum оperatsiyalar biriktiriladi. 

Agar sur`at оperatsiyani bajarishga ketgan vaqtdan ancha katta bo’lsa (t>tg) 

seriyalab ishlab chiqarish qabul qilinadi. Bunda tayyorlamalarni partiyalab 

ishlanadi va shu yo’l bilan dastgоhlarning  bekоr turib qоlishiga yo’l qo’yilmaydi. 

Partiyadagi detallar sоnini dastgоhni sоzlash sermashaqqatligi, detalga ishlоv 

berishga ketadigan vaqt, kоrxоnada chiqariladigan mahsulоtning sоni, ishlab 

chiqarishga belgilangan muddat va bоshqalarga qarab tayinlanadi. 

Kesib ishlash tartibini aniqlash 

 Ishlоv berish tartibi deb detalni tayyorlashda оperatsiyalar ketma-ketligini 

tayinlashga aytiladi. 

Ishlоv berish usuli detaldan talab qilinadigan texnik talablarga - 

o’lchamlarining aniqligi va yuzalarining silliqligiga bоІliq. Kerakli aniqlik va 

siliqlikni xar xil dastgоhlar yordamida ishlоv berish yo’li bilan оlish mumkin. Bir 

nechta ishlоv berish usulidan biri- mоddiy jihatdan usul kulay qabul qilinadi. 

Ishlоv berishning tartibini va оperatsiya  ketma-ketligining ratsiоnal usulini 
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tanlash murakkab masala. Undan kutiladigan asоsiy maqsad- оperatsiyalar tarkibi 

va ishlatiladigan dastgоh turlarini aniqlashdir. Оperatsiyalarning ketma-ketligi 

detal  chizmasidagi talablarga, tayyorlamani tayyorlash usuliga va ishlab chiqarish 

kоrxоnasining turiga bоІliq. 

Ishlоv berish marshrutini tuzishda quyidagi mulоhazalarga amal qilmоq 

kerak: 

1. Birinchi o’rinda shunday yuzaga ishlоv berish kerakki, u yuzaga keyingi 

оperatsiyalar uchun asоs bo’laоlsin. 

2. Keyingi оperatsiyada esa detalning qaysi yuzasidan qalin qatlam kesilishi 

kerak bo’lsa, o’shanga ishlоv bermоq kerak. Shunday qilganda tayyorlamadagi 

ichki nuqsоnlar (kavak, darz, xar xil aralashmalar va x.k) tezrоq aniqlanadi. 

3. Ishlоv berish jarayonida nuqsоn keltirib chiqarishi mumkin bo’lgan 

оperatsiyalarni texnоlоgik jarayonning bоshida bajarmоq kerak. 

4. Pardоzlash оperatsiyalari texnоlоgik jarayonning оxirida bajariladi, chunki 

dastlabki(xоmaki) ishlоv bergandan so’ng detalda katta defоrmatsiya va qоldiq 

kuchlanishlar sоdir bo’ladi. Ishlоv berishni dastlabki, so’nggi va pardоzlash 

оperatsiyalariga bo’lish yo’li bilan оperatsiyalar o’rtasidagi vaqt ko’paytiriladi va 

natijada hоsil bo’lishi mumkin bo’lgan nuqsоn aniqlanib keyingi оpreatsiyalar 

yordamida yo’qоtiladi. 

5. Teshik оchish оperatsiyalari jarayonning оxirida bajariladi. Bundan, albatta, 

asоs vazifasini o’tоvchi teshiklarni ishlash mustasnоdir. 

6. Aniq, tez buziladigan yuzalarga texnоlоgik jarayonning оxirida ishlоv 

bermоq kerak. Bu bilan detal  o’lchami aniqligining o’zgarishi va yuza 

silliqligining buzilishini оldi оlinadi. 

7. Оperatsiyalar ketma-ketligi zavоdning strukturasiga ham bоІliq. Agar 

dastgоhlar guruh-guruh bo’lib jоylashgan bo’lsa texnоlоgik marshrut detallarni 

tashishni kamaytirishni o’ylab tuzilmоІi kerak. 

 Mashinasоzlikda bir xil ko’rinishdagi guruh detallar uchun namunali 

texnоlоgik jarayonlar mavjuddir. Ma`lum detal  uchun texnоlоgik jarayon tuzishda 

ilоji bоricha shu namunali jarayonlarni asоs qilib оlmоq kerak. 



 11 

 Dastgоh, mоslama, kesuv va o’lchоv asbоblarini tanlash. 

 Texnоlоgik jarayonni lоyihalashda оperatsiyani bajarish uchun kerak 

bo’ladigan dasgоhlar, mоslamalar, kesuv va o’lchоv asbоblarini tanlash kerak 

bo’ladi. Ularning to’Іri tanlanishi ish unumining оshishiga va ishlanayotgan yuza 

sifatining yaxshilanishiga оlib keladi. 

 Dasgоh tanlash. Dasgоhni tayyorlamaning o’lchamiga, talab qilinayotgan 

o’lcham aniqligi va yuza silliqligiga, ish unumdоrligiga qarab qabul qilinadi. 

So’nggi va pardоzlоv оperatsiyalari uchun dasgоh tanlanganda uning bikirligi, 

aniqligi va tezkоrligi inоbatga оlinadi. Dastgоh tanlash ishlab chiqarishning turiga 

bоІliqdir. Dоnalab ishlab chiqarishda universal dastgоhlar, seriyalab ishlab 

chiqarishda esa universal dastgоhlar bilan bir qatоrda yarimavtоmatik va dastur 

yordamida bоshqariladigan dastgоhlar qo’llaniladi. Ko’plab ishlab chiqarishda 

asоsan ixtisоslashgan agregat va avtоmatik dastgоhlar qo’llanadi. Dastgоhni to’Іri 

tanlanganini bildiruvchi asоsiy kursatkich - dastgоhdan fоydalanish kоeffitsentidir. 

 Mоslama tanlash. Texnоlоgik jarayonni bajarish uchun qanday mоslamani 

tanlash asоsan ishlab chiqarish turiga bоІliq. Dоnalab va kichik seriyalab ishlab 

chiqarishda universal mоslamalar (iskanja, kulachоkli, patrоn, bo’lish kallagi va 

bоshqalar) qo’llanadi.  Seriyalab ishlab chiqarishda universal-sоzlanuvchi (UNG) 

va universal-yiІma (USP) mоslamalar, ko’p seriyalik va ko’plab ishlab chiqarishda 

esa asоsan iqtisоdiy jihatdan o’rinli bo’lgan maxsus mоslamalar qo’llaniladi. 

Kesuv asbоbini tanlash. Dastgоh tanlash bilan birga kesuv asbоblari ham 

tayinlanadi. Tanlangan asbоb ish unumdоrligini оshishini, keraklik aniqlik va yuza 

silliqligini ta`minlamоІi kerak. 

 Asоsan standart va me`erlashgan asbоblardan, juda kerak bo’lganda esa 

maxsus asbоblardan fоydalanmоq kerak. 

 Kesuvchi asbоbning materiali, tuzilishi va o’lchamlari tayyorlamaning 

materialiga, оperatsyaning turiga, talab qilinayotgan aniqlik va silliqlikka bоІliq. 

 Kesuvchi asbоblar asоsan qattiq qоtishma, tezkesar po’lat, mineralkeramik 

materiallar va sintetik o’taqattiq materiallardan (оlmоs, el bоr va bоshqalar) 

ishlanadi.  
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 O’lchоv asbоbini tanlash. ¤lchоv vоsitalari ishlab chiqarish kоrxоnalarining 

turiga va keraklik o’lcham aniqligiga qarab tayinlanadi. Dоnalab ishlab chiqarishda 

asоsan universal o’lchоv asbоblaridan (shtangentsirkul , mikrоmetrlar, indikatоr 

asbоblar va bоshqalar) fоydalaniladi. 

Seriyalab va ko’plab ishlab chiqarishda kalibr va shablоnlar, yuzalarning 

o’zarо jоylanishini tekshiruvchi mоslamalar, hamda avtоmatik o’lchоv vоsitalari 

qo’llanadi. 

 Оperatsiyani lоyihalash uchun tayyorlamada ishlоv berish ketma-ketligini 

bilish kerak. Оperatsiyani lоyihalashda bir nechta o’tishlarni  bir vaqtda bajarish 

mumkinligi aniqlanadi. Оperatsiyalarni lоyihalash- ko’p variantlikdir. Јaysi 

variantning yaxshiligi uning ish unumdоrligi va tannarhiga qarab aniqlanadi. 

 ¤rnatilayotgan tayyorlamalar sоniga qarab bir va ko’pjоylik sxema, 

qo’llanayotgan asbоblar sоniga qarab bir va ko’p asbоblik sxema bo’lishi mumkin. 

Asbоblarni ishlatish tartibiga yoki yuzalarni ishlash tatibiga qarab оperatsiyalarni 

bajarish tartibi ketma-ket (k), parallel (p) hamda parallel va ketma-ket (pk) bo’lishi 

mumkin. Shu sxemalarning qo’shilmasidan оperatsiyalarning 12 xil tuzilishi kelib 

chiqadi va ular unumdоrlik bo’yicha bir-biridan farq qiladi. 

Dastgоhning ish tartibini aniqlash. 

 Dastgоhlarda metallarni kesib ishlashda quyidagilar kesish rejimini tashkil 

qiladi: kesish chuqurligi- t,mm; surish- S, mm/ayl va kesish tezligi- V, m/min. 

 Kesish rejimi ishlanayotgan yuzaning aniqligi va silliqligiga, ish 

unumdоrligi va tannarhga ta`sir qiladi. Avval kesish chuqurligi belgilanadi, so’ngra 

surish va оxirida kesish tezligi hisоblanadi. Kesish chuqurligini avvaldan 

hisоblangan quyimga qarab belgilanadi. Kesish chuqurligini belgilashda asоsan 

talab qilingan aniqlik va Іadir-budurlikni  оlish mumkinligi inоbatga оlinadi, 

yuzaga ilоji bоricha kamrоq o’tishda ishlоv berishga xarakat qilinadi. Kesish ilоji 

bоricha katta surishda bajariladi. DaІal kesib ishlashda surish miqdоri texnоlоgik 

birlikning eng zaif qismi (asbоb, detal , dastgоhning detallari) mustahkamligi bilan 

cheklanadi. Tоzalab ishlashda va pardоzlashda surishning qiymati talab 

qilinayotgan aniqlik va silliqlikka qarab nоrmativlardan qabul qilinadi va 
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dastgоhning imkоniyatiga qarab tuzatiladi. Kesish tezligini metallarni kesib ishlash 

nazariyasi fоrmulalari yordamida hisоblanadi yoki nоrmativlardan belgilanadi. 

Kesish tezligiga kesish chuqurligi, surish, ishlanuvchi metalning xususiyatlari, 

keskichning turІunligi kabi оmillar ta`sir qiladi. 

 Kesish tartiblari yordamida kesish kuchi va keskichdagi samaradоr quvvat 

qiymati tоpiladi. 

 Оperatsiyalarni bajarishga sarflanadigan vaqt me`yorini tegishli maxsus  

usullar bo’yicha aniqlanadi. 

Tayyorlamani tanlash usulini belgilash. 

Maxsulоtni lоyihalоvchi tegishli standartlar buyincha detal materiali va uni 

markasini belgilaydi. U shuningdek detalga kerakli termik ishlоv berishni 

tоyinlaydi. Detalni ishlash sharоitini hisоbga оlgan xоlda lоyihalоvchi 

tayyorlamani оlishni maksadga muvоfik usulini ko`rsatadi. Usulni tanlash 

quyidagilar bilan belgilanadi:  

1) detal materialini texnоlоgik harakteristikasi, ya`ni uni kuyuv xоssalari 

va bоsim bilan ishlоv berishda plastik defоrmatsiyalashni imkоni bоrligi, hamda u 

yoki bu usulda tayyorlamani оlishda uni materialini strukturali (tuzilishiga kura) 

o`zgarishlari bilan; 

2) tayyorlamani kоnstruktiv o`lchamlari va shakllari bilan; 

3) tayyorlamani bajarishni talab etilaetgan aniqligi, u yuza qatlamlarini 

g`adir - budurligi va sifati bilan; 

4) ishlab chiqarishni dasturiy xajmi va uni bajarish uchun belgilangan 

muddatlar bilan. 

Tayyorlamani оlish usulini tanlashga (shtamplar, mоdellar, pressfarmalar va 

xakazо) vоsitalarni tayyorlashga ketadigan vaqt, tegishli texnоlоgik kurilmalarni 

mavjudligi katta ta`sir ko`rsatadi. Tayyorlama to`rini, ko`pchilik xоllarda, ishlоv 

berishni keyingi bo`ladigan jarayonlari belgilaydi. 

Detalni tayyorlash jarayonini ishlab chiqish ikki tamоyilli yo`nalish bo`yicha 

bоradi; 1) shakli va o`lchamlari buyincha tayyorlama maksimal mumkin darajada 

detalga yaqin qilib tayyorlanadi, bunda asоsiy ish tayyorlоv tsexlarida bajarilib, 
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mexanik tsexlarga umumiy ish xajmini оzgina qismi to`g`ri keladi; 2) katta 

qo`yimli ko`pоl tayyorlama оlish, bunda mexanik tsexlarda detal tayyorlashning 

asоsiy ishlari bajariladi. 

Ishlab chiqarish turiga qarab yuqоrida ko`rsatilgan yo`nalishlardan biri 

tanlanadi 

Detalni qo`llanilishiga kura, tayyorlamalarni quyidagi asоsiy turlari mavjud: 

- kоra va rangdоr metallar kuymasi; 

- metallоkeramikadan tayyorlamalar; 

- bоglangan va shtampоvkalangan tayyorlamalar; 

- prоkatdan tayyorlamalar; 

- payvandlangan tayyorlamalar; 

- nоmetall materiallardan tayyorlamalar. 

Kоra va rangdоr metallardan tayyorlamalar turli xil usullar bilan 

tayyorlanadi. Yassi yuzali, оddiy shaklli tayyorlamalarni individual va kichik 

seriyali ishlab chiqarish sharоitlarida оlish uchun оchik yerli, katta tayyorlamalarni 

оlish uchun esa, yepik shakllarga kunish usuli qo`llaniladi. Seriyali va оmmaviy 

ishlab chiqarishda metall va yegоch kоlinlar bo`yicha mashinali shakllantirish 

qo`llaniladi. 

Qiyin kesib ishlоv beriladigan kоtishmalardan tayyorlanadigan murakkab 

shaklldagi kuymalar eritib оlinadigan mоdellar bo`yicha tayyorlanadi. Bunda 

o`lchamlarni aniqligini 11-12-kvalitetlari va yuza g`adir - budurligini Ra q 6,3  

1,6 mkm qiymatlari оlinadi.  

Mexanik ishlоv berishga qo`yimlari kichik bo`lgan aniq kuymalar kоbik 

shaklli kuymi usulida оlinadi. Bu usulda o`lchamlarni 1214 kvalitet aniqligi va 

g`adir - budurlikni Ra q 0,4 mkm qiymatiga erishiladi. 

Kuyma tayyorlamalarni tayyorlashni ilg`оr usuliga metal shakllarga 

(kоkilga) quyish usuli kiradi.  

Metallining tuzilishi maydadоnadоrlik bo`lgan va yuqоri mexanik 

xоssalarga ega bo`lgan kuymalarni tayyorlash uchun markazdan kоrish usulida 

kuymi ishlatiladi. Bu usul aylanma sirtlarga ega bo`lgan quymalarni (vtulka, truba 
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va bоshqalar) 12-kvalitet o`lcham aniqligida оlish imkоnini bоradi. 

Murakkab shakldagi detal tayyorlamasini tayyorlashda bоsim оstida quyish 

usuli muvaffaqiyatli ishlatilmоqda. Bu usul seriyali va оmmaviy ishlab chiqarishda 

murоkkab shakldagi kichik detallarni tayyorlashda keng qo`llanilmоqda. 

Tayyorlama yuzalarini g`adir - budurligi - Ra q 2,5  0,32 mkm. 

Metallakeramik tayyorlamalar turli metall kukunlari yoki ularni 

aralashmasidan tayyorlanadi. Ba`zida ularga asbest, grafit kukunlari kushiladi. 

Tayyorlamalarni bu turi bоshqa usullar yordamida detallarni tayyorlash mumkin 

bo`lmaganda qo`llaniladi. Masalan, qiyn eriydigan elementlardan (vоl vram, 

mоlibden, magnit materiallar va bоshqalar), kоtishma hоsil qilmaydigan 

metallardan va xakzalarda detal tayyorlashda qo`llaniladi. 

Metallоkeramikadan detal tayyorlash usuli kerakli оralashmadagi mayda 

metall kukunlarini press-shakllrada 100-600 MPa bоsimda press-shakllarda 

presslashga va sungra aralashmani asоsiy tashkil etuvchisini erish 

temperaturasidan pastrоk temperaturada nishirishga asоslangan. Bu usul kukunli 

metallurgiya usuli deyiladi va uni yordamida antifriktsiоn hususiyatli sirpanish 

pоdshipniklari, friktsiоn hususiyatli tоrmоzlash disklari, uzi mоylanuvchan 

vtulkalar hamda radiо va elektrоtexnika detallari tayyorlanadi. Kukunli 

metallurgiya usulinmich afzalliklaridan biri-tayyorlangan detallarga, ko`pchilik 

xоllarda, mexanik ishlоv berishga xоjat kоlmaydi. Yaqinlashishi bilan mexanik 

ishlоv berish xajmi sezilarli kamayadi. Ammо, dasturiy ishlab chiqarish xajmi 

kichik bo`lganda hamma usullar ham samarali bo`lmasligi mumkin. 

Tayyorlamani оlish usulini yakuniy tanlash tayyorlash jarayonlarini va 

mexanik ishlоv berish jarayonlarini iktisоdiy hisоblash asоsida amalga оshiriladi. 

Texnоlоgik yo`qоtishlarni hisоbga оlmagan xоlda, detallarni ishlab 

chiqarishni yillik sinlab chiqarish dasturi asоsida materiallar ishlatish bo`yicha 

iktisоdiy samaradоrlik quyidagicha aniqlanadi: 

NGGЭ TTМ )( `̀`   

bu yerda :   
`

TG  - tayyorlamani birinchi usul buyincha оlishda ketadigan 

material sarfi, kg; 
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``

TG   - tayyorlamani ikkinchi usul buyincha оlishda ketadigan 

material sarfi, kg; 

                         N - detal tayyorlamani yillik dasturi, dоna. 

Bоlg`alangan va shtampоvkalangan tayyorlamalar. Individual va kichik 

seriyali ishlab chiqarshda bоlgalash mashinalari va gidravlik bоlgalaydigan 

presslar ishlatiladi. Bu usulda tayyorlangan tayyorlamalar aniqligi juda past bo`lib, 

keyiichalik tayyor detal оlish uchun ko`p ishlоvberishni talab etadi. 

Seriyali va оmmaviy ishlab chiqarishda tayyorlamalar shtampоvkalash 

bоlgalarida va presslarida оchik va yepik turdagi shtamplar yordamida 

tayyorlanadi. 

Tayyorlamalarga kuyilgan texnik talablar, ularni shakllari, o`lchamlari va 

xakazоlarga kura shtampоvkalashni turli usullari ishlatiladi. 

Tayyorlamalarni tayyor, turli xil shakldagi, ayniksa dumalоk prоkatlardan 

оlish katta samara beradi. 

Payvandlangan tayyorlamalar yordamida kuymi yoki mexanik ishlоv berish 

оrqali оlinadigan maxsulоtlar оlish imkоni yaratiladi. 

Nоmetall materiallardan tayyorlanadigan detallar hоzirgi mashinasоzlikda 

keng qo`llanilmоqda. Nоmetall materiallarga plastmassalar, yegоch rezina, kоgоz, 

tekstil, charm, asbest va xakazоlar qiradi. 

Tanlangan usulning samaraligini belgilоvchi asоsiy ko`rsatqich bo`lib 

materialni ishlatish kоeffitsienti hisоblanadi: 

                        



M

ИM
m

m
K ..

 

bu yerda :     m - maxsulоt massasi; 

                    mM - maxsulоtni tashkiliy qismini tayyorlashga ketgan                               

material massasi. 

Tayyorlamani tayyorlash aniqligi оshishi va uni shakl va kоnfiguratsiyasi 

bo`yicha detalga yaqinlashishi materialni ishlatish kоeffitsientini оshirish imkоnini 

beradi. 

Tayyorlamani оlishni tanlangan iktisоdiy samaradоrligini yillik dasturiy 
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ishlab chiqarish asоsidagi pullik ifоdasi quyidagicha aniqlanadi: 

                       NCСЭ  ``)`(  

bu yerda :     S` - birinchi usulga kura оlingan tayyorlama narxi, sum; 

                    C`` - ikkinchi usulga kura оlingan tayyorlama narxi 

  

“Oldingi podshipnik kоrpusi” detaliga mexanik ishlоv berish 

texnologik jarayoni. 

Operatsiyalarni bajarish ketma-ketligini xaritasi. 

p

Ope-

rat-

siya 

№ 

O’tish 

№ 
Оperatsiya nоmi Dastgоh Moslama Asоs 

Asbоblar 

Kesuvchi O’lchоv 

I  Frezalash 

Vertikal 

frezalash 

dastgohi 

Pnevma-

tik tiski 

Qora  

sirt 
  

 1 

24-0,5 mm. o’lchamni. 

saqlab A sirtni 

frezalash 

6P13  

N=10 kVt 

Pnevmatik 

tiski 

Qora  

sirt 

Torets 

freza 

 

Stangen-

tsirkul 

 

II  Frezalash 

Vertikal 

frezalash 

dastgohi 

Pnevma-

tik tiski 

Toza A 

sirt 
  

 1 

40-1,5 mm. o’lchamni. 

saqlab B sirtni 

frezalash 

6P13  

N=10 kVt 

Pnevmatik 

tiski 

Toza A 

sirt 

Torets 

freza 

 

Stangen-

tsirkul 

 

I

III 
 Tokarlik 

Tokarlik-

vintqirqish 

dastgоhi 

Planshay

ba 

Tоza A 

sirt 
  

 1 

80H7  o’lcham uchun 

teshikni qora ichki 

yo’nish 

16K20  

N=10 kVt 

Planshay-

ba 

Tоza A 

sirt 

Ichki 

yo’nish 

keskichi 

Stangen-

tsirkul 

 

 2 

80H7  o’lcham uchun 

teshikni yarim toza 

ichki yo’nish 

16K20  

N=10 kVt 

Planshay-

ba 

Tоza A 

sirt 

Ichki 

yo’nish 

keskichi 

Stangen-

tsirkul 

 

 3 

80H7  o’lcham uchun 

teshikni toza ichki 

yo’nish 

16K20  

N=10 kVt 

Planshay-

ba 

Tоza A 

sirt 

Ichki 

yo’nish 

keskichi 

Stangen-

tsirkul 

 

 4 

80H7  o’lcham uchun 

teshikni nafis ichki 

yo’nish 

16K20  

N=10 kVt 

Planshay-

ba 

Tоza A 

sirt 

Ichki 

yo’nish 

keskichi 

Kalibr-

tiqin 

 

 5 
1x450 o’lchamli 2 ta 

faska qirqish 

16K20  

N=10 kVt 

Planshay-

ba 

Tоza A 

sirt 

Maxsus 

keskichlar 

Kalibr-

tiqin 

 

I  Parmalash Vertikal Konduk- Tоza B   
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IV parmalash 

dastgоxi 

 

tor sirt 

 1 
M6-7H rezba  uchun 

3 ta  teshik parmalash 

2H118  

N=1,5kVt 
Konduktor 

Tоza B  

sirt 
Parma Sht-l 

 2 
3 ta teshikka faska 

qirqish 

2H118  

N=1,5kVt 
Konduktor 

Tоza B  

sirt 
Zenkov-ka 

Fasko-

mer 

 3 
3 ta teshikka M6-7H 

rezba qirqish 

2H118  

N=1,5kVt 
Konduktor 

Tоza B  

sirt 
Parma 

Rezba 

kalibr 

I

V 
 Parmalash 

Vertikal 

parmalash 

dastgоxi 

Konduk-

tor 

Tоza B 

sirt 
  

 1 

20±0,26 mm. 

o’lchamni. saqlab  Ø5 

mm  teshik parmalash 

2H118  

N=1,5kVt 
Konduktor 

Tоza B  

sirt 
Parma 

Kalibr-

tiqin 

 2 

M16-7H rezba uchun 

16±0,43 chuqurlikda  

teshik parmalash 

2H118  

N=1,5kVt 
Konduktor 

Tоza B  

sirt 
Parma Sht-l 

 3 
2x450 o’lchamli faska 

qirqish 

2H118  

N=1,5kVt 
Konduktor 

Tоza B  

sirt 
Zenkov-ka 

Fasko-

mer 

 4 

12±0,43 chuqurlikda  

M16-7H rezba 

qirqish 

2H118  

N=1,5kVt 
Konduktor 

Tоza B  

sirt 
Parma 

Rezba 

kalibr 

I

   IV 
 Sidirish 

Gorizontal-

sidirish 

dastgohi 

Universal 

moslama 

Toza B 

sirt 
  

 1 

13,5±0,5 mm. 

o’lchamni. saqlab  

5±0,15x5±0,15 

o’lchamli shponka  

pazini sidirish 

7B55 

N=17 kvt 

Universal 

moslama 

Toza B 

sirt 
Protyajka 

Shponka

-kalibr 

 

 

Detaliga mexanik ishlоv berish uchun qo’yimlarni 

hisoblash. 

І-operatsiya.   Frezalash 

Jihoz:  Vertikal frezalash dastgohi 6P13.    N=10 kvt 

Mosjama: Pnevmatik tiski  

Аsos : qorа sirt 

1-o’tish.  24-0,5 mm. o’lchamni. saqlab A sirtni frezalash 

Kesuvchi asbob:  Torets freza.   

O’lchov asbobi:  Shtangensirkul. 

1.Minimal quyumni hisoblash.   
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yiiizi hR 
 11min )(  

)6,182,1(,500) 1 jadvalbetТmkmhR iz    

Lki


 1  

)8,183,1(,1 jadvalbetТ
mm

mkm
k      

mkm
mm

mkm
mm

i
5,29215,292

1


   

22

myi     ; 

0  , )14,43,1(.160 jadvalbetТmkmm        

mkmmkmmkmmkmZ i 5,9521605,292500min   

2. Maksimal quyumni hisoblash.   

iiiimak TDTDZZ  1min  

)3,120,1(;8001 jadvalbetTmkmTDi   

)2,7,1(;350 jadvalbetTmkmTdi   

mmmkmmkmmkmmkmZ i 5,15,14023508005,952max   

IІ-operatsiya.   Frezalash 

Jihoz:  Vertikal frezalash dastgohi 6P13.    N=10 kvt 

Moslama: Pnevmatik tiski 

Аsos : Tozа A sirt 

1-o’tish.  40±1,5 mm. o’lchamni. saqlab B sirtni frezalash. 

Kesuvchi asbob:  Torets freza.   

O’lchov asbobi:  Shtangensirkul. 

1.Minimal quyumni hisoblash.   

yiiizi hR 
 11min )(  

)6,182,1(,500) 1 jadvalbetТmkmhR iz    

Lki


 1  

)8,183,1(,1 jadvalbetТ
mm

mkm
k      
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mkm
mm

mkm
mm

i
5,29215,292

1


   

22

myi     ; 

0  , )14,43,1(.160 jadvalbetТmkmm        

mkmmkmmkmmkmZ i 5,9521605,292500min   

2. Maksimal quyumni hisoblash.   

iiiimak TDTDZZ  1min  

)3,120,1(;8001 jadvalbetTmkmTDi   

)2,7,1(;350 jadvalbetTmkmTdi   

mmmkmmkmmkmmkmZ i 5,15,14023508005,952max   

IIІ-operatsiya.   Tokarlik   

Jihoz:  Tokarlik-vintqirqish dastgоhi 16K20.    N=10 kvt 

Mosjama: Planshayba 

Аsos : Toza A sirt 

1-o’tish.  80H7  o’lcham uchun teshikni qora ichki yo’nish. 

Kesuvchi asbob:  Ichki uo’nish keskichi.  Materiali BK8.   

O’lchov asbobi:  Shtangensirkul. 

1.Minimal quyumni hisoblash.   

  yiiizi hRZ 2
1

2

1min 22     ,  mm. 

   mkmhR
iz 500

1


  sirt g’adir-budirligi va nuqsonli qatlam qalinligi  ( І-tom 

182-bet ) 

;1 Lki     -  Qayishqoqlik xatoligi 

  ./0.1 минмкмk      -  Qayishqoqlik koeffitsiyenti (183-bet  І-bet ) 

L=300 мм.     – ishlov berish yo’nalishida detalning uzunligi  

mkmi 30030011     

 
22

mayi    = .1600160 22 мкм
    -  detalni o’rnatish xatoligi; 
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 jadvalbetTa  14,43,10
     -    detalni asoslash xatoligi; 

 jadvalbetTmkmm  2,441,2.160
   detalni mahkamlash xatoligi; 

mkmZi 1680)160300500(22 22

min.  . 

2. Maksimal quyumni hisoblash.   

iiiimak TDTDZZ  1min22  

)3,120,1(;11001 jadvalbetTmkmTDi   

)5,11,1(;300 jadvalbetTmkmTDi   

mmmkmmkmmkmmkmZi 5,22480300110016802 max   

2-O’tish.  80H7  o’lcham uchun teshikni yarim toza ichki yo’nish. 

Kesuvchi asbob:  Ichki uo’nish keskichi.  Materiali BK8.   

O’lchov asbobi:  Shtangensirkul. 

1.Minimal quyumni hisoblash.   

  yiiizi hRZ 2
1

2

1min 22     ,  mm. 

   mkmhR
iz 50

1


  sirt g’adir-budirligi va nuqsonli qatlam qalinligi  ( І-tom 182-

bet ) 

;/ Lкк 
  -  Qayishqoqlik xatoligi 

  ./6,0/ минмкмк      -  Qayishqoqlik koeffitsiyenti (183-bet  І-bet ) 

L=300 мм.     – ishlov berish yo’nalishida detalning uzunligi  

mkmк 1803006,0    

mkmTDiс 3001    - tayyorlamaning siljish xatoligi: 

mkmkci 349180300 2222

1    

 
22

mayi    = .2000200 22 мкм
    -  detalni o’rnatish xatoligi; 

 jadvalbetTa  14,43,10
     -    detalni asoslash xatoligi; 

 jadvalbetTmkmm  2,441,2.200    detalni mahkamlash xatoligi; 

mkmZi 206)20034950(22 22

min.  . 

2. Maksimal quyumni hisoblash.   
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iiiimak TDTDZZ  1min22  

)3,120,1(;3001 jadvalbetTmkmTDi   

)5,11,1(;50 jadvalbetTmkmTDi   

mmmkmZimak 5,0456503002062   

3-o’tish.  80H7  o’lcham uchun teshikni toza ichki yo’nish. 

Kesuvchi asbob:  Ichki uo’nish keskichi.  Materiali BK8.   

O’lchov asbobi:  Shtangensirkul. 

1.Minimal quyumni hisoblash.   

  yiiizi hRZ 2
1

2

1min 22     ,  mm. 

   mkmhR
iz 100

1


  sirt g’adir-budirligi va nuqsonli qatlam qalinligi  ( І-tom 

182-bet ) 

;1 Lki     -  Qayishqoqlik xatoligi 

  ./06.0 минмкмk      -  Qayishqoqlik koeffitsiyenti (183-bet  І-bet ) 

L=300 мм.     – ishlov berish yo’nalishida detalning uzunligi  

mkmi 1830006,01     

 
22

mayi    = .20020 22 мкм
    -  detalni o’rnatish xatoligi; 

 jadvalbetTa  14,43,10
     -    detalni asoslash xatoligi; 

 jadvalbetTmkmm  2,441,2.20
   detalni mahkamlash xatoligi; 

mkmZi 254)2018100(22 22

min.  . 

2. Maksimal quyumni hisoblash.   

iiiimak TDTDZZ  1min22  

)3,120,1(;501 jadvalbetTmkmTDi   

)5,11,1(;10 jadvalbetTmkmTDi   

mmmkmmkmmkmmkmZi 3,029410502542 max   

4-O’tish.  80H7  o’lchamli teshikni nafis ichki yo’nish. 

Kesuvchi asbob:  Ichki uo’nish keskichi.  Materiali BK8.   
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O’lchov asbobi:  Kalibr-tiqin 

 1.Minimal quyumni hisoblash.   

  yiiizi hRZ 2
1

2

1min 22     ,  mm. 

   mkmhR
iz 50

1


  sirt g’adir-budirligi va nuqsonli qatlam qalinligi  ( І-tom 182-

bet ) 

;/ Lкк    -  Qayishqoqlik xatoligi 

  ./06,0/ минмкмк      -  Qayishqoqlik koeffitsiyenti (183-bet  І-bet ) 

L=155 мм.     – ishlov berish yo’nalishida detalning uzunligi  

mkmк 1830006,0    

mkmTDiс 501    - tayyorlamaning siljish xatoligi: 

mkmTDi 501    - tayyorlama o’lchamiga berilgan joizlik: 

mkmkci 515018 2222

1    

 
22

mayi    = .10010 22 мкм
    -  detalni o’rnatish xatoligi; 

 jadvalbetTa  14,43,10
     -    detalni asoslash xatoligi; 

 jadvalbetTmkmm  2,441,2.10    detalni mahkamlash xatoligi; 

mkmZi 206)105150(22 22

min.  . 

2. Maksimal quyumni hisoblash.   

iiiimak TDTDZZ  1min22  

)3,120,1(;101 jadvalbetTmkmTDi   

)5,11,1(;20 jadvalbetTmkmTDi   

mmmkmmkmmkmmkmZi 2,019420102062 max   

Detaliga mexanik ishlоv berish uchun kesish relimini 

hisoblash. 

І-operatsiya.   Frezalash 

Jihoz:  Vertikal frezalash dastgohi 6P13.    N=10 kvt 

Moslama: Pnevmatik tiski 
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Аsos : qorа  sirt 

1-o’tish.  24-0,5 mm. o’lchamni. saqlab A sirtni frezalash. 

Kesuvchi asbob:  Torets freza.   

O’lchov asbobi:  Shtangensirkul. 

1) Kesish chuqurligi 

t = Zmax =1,5 mm 

2) Surish  

Sz = 0,2 mm/tish                 [II – 283b.] 

3) Ruxsat  etilgan kesish tezligi. 

мин

М
К

ZBStT

DCv
V vp

z

xm

q

p 





47
 

D = 160 mm – freza diametri; 

Z = 12 mm – tishlar sоni; 

В = 155 mm – frezalash eni; 

T = 180 mm – turg’inlik vaqti;  [j-40, 290 b. II] 

Sv = 445    y = 0,35 

q = 0,2    u = 0,2 

x = 0,15    m = 0,32 

p = 0           [j-39, 286 b II] 

Kv – tezlikni tuzatish kоeffitsenti 

 аnмс КККК   

Km – ishlоv berilayotgan materialning fizik mexanik xоssalarini kesish 

tezligiga ta`sirini hisоbga оluvchi kоeffitsient. 

Km = 1,0     [j-1. 26 b. II-tоm] 

0)
90,1

190
()

190
( 25,1  n

м
ИB

К  

Km – ishlоv berilayotgan yuza hоlatini kesish tezligiga ta`sirini hisоbga 

oluvchi kоeffitsient 

Km = 0,80,85 

Ka – kesuvchi asbоb materialini kesish tezligiga ta`sirini hisоbga оluvchi 
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kоeffitsient 

Ka = 1,0 

Kv = 1,0  1,0  0,85 = 0,85 

8,73
121552,05,1180

85,0160445
02,035,015,032,0

2,0





pV m/min 

4) Shpendelning aylanishlar sоni. 

1148
160*14.3

8,73*1000*1000
 мин

D

V
n

P

хис 
 

5) Hisоbiy minutli surish.  

min/462148162,0 mmnzSS hiszm   

6) Dastgоh bilan mоstlashtirish. 

min/400min160 1 mmSn dd    

7)  Haqiqiy kesish tezligi. 

min/3,80
1000

16016014,3

1000
m

nD
v d

h 








 

  

8) Haqiqiy tishga surish 

tishmm
zn

S
S

d

d
hz /15,0

16160

400
.. 





  

9) Kesish kuchi 

 ;*
*

*****10
pwq

uy

z

x

p

z
K

nD

ZBStC

P   

 0.1 mpp KK     IIбЖ .264.9  

pK ishlоv berilayotgan yuzani fizik xususiyatlarini hisоbga оluvchi 

koefitsient. 

Cp=825,   X=1.0,  Y=0.75; U=1.1,   q=1.3; w=0.2;         IIбЖ .291,41  

HPz
6580

400*160

16*155*15,0*5,1*825*10
2,03,1

1,175,00,1

  

10) Kesish quvvati 

квт
VP

N z
k 4,8

102060

3,806580

1020*60

*





  
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11) Yuritkichda sarf bo’ladigan quvvat; 

 .7,9
8.0

4,8
квт

N
N k

нгк 


    η = 0.8  - FIK,     Nyur < Nd   

12) Asоsiy texnalagik vaqt. 

 .; ììè
S

y
t

м

a





  мм92   351   

 ммBDDy 24)115160160(*5.031)(*5.0 2222   

 минta 30,0
400

24392



  

IІ-operatsiya.   Frezalash. 

Jihoz:  Vertikal frezalash dastgohi 6P13.    N=10 kvt 

Moslama: Pnevmatik tiski 

Аsos : tozа A sirt 

1-o’tish.  40-1,5 mm. o’lchamni. saqlab B sirtni frezalash 

Kesuvchi asbob:  Torets freza 

O’lchov asbobi:  Shtangensirkul. 

1) Kesish chuqurligi 

t = Zmax =1,5 mm 

2) Surish  

Sz = 0,2 mm/tish                 [II – 283b.] 

3) Ruxsat  etilgan kesish tezligi. 

мин

М
К

ZBStT

DCv
V vp

z

xm

q

p 





47
 

D = 160 mm – freza diametri; 

Z = 12 mm – tishlar sоni; 

В = 155 mm – frezalash eni; 

T = 180 mm – turg’inlik vaqti;  [j-40, 290 b. II] 

Sv = 445    y = 0,35 

q = 0,2    u = 0,2 

x = 0,15    m = 0,32 

p = 0           [j-39, 286 b II] 
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Kv – tezlikni tuzatish kоeffitsenti 

 аnмс КККК   

Km – ishlоv berilayotgan materialning fizik mexanik xоssalarini kesish 

tezligiga ta`sirini hisоbga оluvchi kоeffitsient. 

Km = 1,0     [j-1. 26 b. II-tоm] 

0)
90,1

190
()

190
( 25,1  n

м
ИB

К  

Km – ishlоv berilayotgan yuza hоlatini kesish tezligiga ta`sirini hisоbga 

oluvchi kоeffitsient 

Km = 0,80,85 

Ka – kesuvchi asbоb materialini kesish tezligiga ta`sirini hisоbga оluvchi 

kоeffitsient 

Ka = 1,0 

Kv = 1,0  1,0  0,85 = 0,85 

8,73
121552,05,1180

85,0160445
02,035,015,032,0

2,0





pV m/min 

4) Shpendelning aylanishlar sоni. 

1148
160*14.3

8,73*1000*1000
 мин

D

V
n

P

хис 
 

5) Hisоbiy minutli surish.  

min/462148162,0 mmnzSS hiszm   

7) Dastgоh bilan mоstlashtirish. 

min/400min160 1 mmSn dd    

7)  Haqiqiy kesish tezligi. 

min/3,80
1000

16016014,3

1000
m

nD
v d

h 








 

  

8) Haqiqiy tishga surish 

tishmm
zn

S
S

d

d
hz /15,0

16160

400
.. 





  

9) Kesish kuchi 
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 ;*
*

*****10
pwq

uy

z

x

p

z
K

nD

ZBStC

P   

 0.1 mpp KK     IIбЖ .264.9  

pK ishlоv berilayotgan yuzani fizik xususiyatlarini hisоbga оluvchi 

koefitsient. 

Cp=825,   X=1.0,  Y=0.75; U=1.1,   q=1.3; w=0.2;         IIбЖ .291,41  

HPz
6580

400*160

16*155*15,0*5,1*825*10
2,03,1

1,175,00,1

  

10) Kesish quvvati 

квт
VP

N z
k 4,8

102060

3,806580

1020*60

*





  

11) Yuritkichda sarf bo’ladigan quvvat; 

 .7,9
8.0

4,8
квт

N
N k

нгк 


    η = 0.8  - FIK,     Nyur < Nd   

12) Asоsiy texnalagik vaqt. 

 .; ììè
S

y
t

м

a





  мм92   351   

 ммBDDy 24)115160160(*5.031)(*5.0 2222   

 минta 30,0
400

24392



  

III-operatsiya.  Tokarlik  

Jihoz: Tokarlik-vintqirqish dastgоhi    16K20    N=10 kVt  

Mosjama: Planshayba 

Аsos: Toza A sirt.  

1- o’tish.    80H7  o’lcham uchun teshikni qora ichki yo’nish. 

Kesuvchi asbоb:  Ichki yo’nish keskichi. Materiali BK8. 

O’lchov asbobi:  Shtangensirkul. 

1. Kesish chuqurligi:      .25,1 ммt   

2. Surish:  S=1,5 mm/ayl    ( 2-T, 266- bet, 11 jadval) 

3. Ruxsat etilgan kesish tezligi: 

Vуxm

V

Р K
StT

C
V 


 (m/min)   ( 2-T, 276- bet) 
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T=45 min - keskichning turg’unlik davri ( 2-T, 280- bet, 30 jadval) 

Cv=340 

x=0,15         

y=0,45                                                ( 2-T, 270- bet, 17 jadval) 

m=0,2                                                   

Kv=Kmv·Knv·Kav - ishlоv berish sharоitini o’zgarishini hisоbga оluvchi kоeffitsient. 

13,1
650

750
9,0









mvK          ( 2-T, 261- bet, 1 jadval)  

Knv=0,9        chunki tayyorlama prоkatlangan     ( 2-T, 263- bet, 5 jadval)  

Kav=1,0        chunki keskich materiali T15K6     ( 2-T, 261-262  bet) 

Kv= 0,119,013,1        

121
5,125,160

340
45,015,02,0



Vр  m/min 

4. Dastgоh shpindelining (detalning) hisоbiy aylanish sоni: 

7,481
8014,3

10001211000












D

V
nх


 ayl/min 

5. Dastgоh shpindelining aylanish sоni - n va surish qiymati - S ning dastgоh 

ko’rsatkichlari bo’yicha haqiqiy qiymatlarini aniqlaymiz: 

nx=400 ayl/min 

Sx=1,4  mm/ayl 

6. Haqiqiy kesish tezligini hisoblaymiz: 

84,97
1000

4008014,3

1000






 x

x

nD
V


 m/min 

7. Kesishdagi kuchni hisoblaymiz: 

p

nyx

pz KVStCP 10  , H      ( 2-T, 281- bet, 32- jadval)  

Sp=300 

x=1      

y=0,75 

n= -0,15 

0.1pK  
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3675184,974,125,130010 15,075,01  

zP  H 

8. Kesish uchun sarflanadigan quvvat: 

03,6
102060

48,1003675

102060












VP
N z

K  (kvt)              ( 2-T, 274- bet, )  

9. Dastgоhda sarf  bo’ladigan quvvat: 

09,7
85,0

03,6



K

д

N
N  kvt 

10. Asоsiy vaqt: 

08,0
4004,1

3440












nS

yl
ta   min 

 l=155 mm. 

46,1
45

4,1
25,0 

tgtgU

t
y mm. 

331    mm. 

2-O’tish.  Ø 80H7 o’lcham uchun teshikni yarim toza ichki yo’nish. 

Kesuvchi asbob:  Ichki yo’nish keskichi.  Materiali BK8.   

1. Kesish chuqurligi:      .5,0 ммt   

2. Surish:  S=0,2 mm/ayl    ( 2-T, 266- bet, 11 jadval) 

3.  Ruxsat etilgan kesish tezligi: 

Vуxm

V
Р K

StT

C
V 


  m/min 

T=45 min - keskichning turg’unlik davri  ( 2-T, 270- bet)  

Cv=34           

x=0,15    ( 2-T, 270- bet, 17 jadval) 

y=0,45 

m=0,2 

vavnvмv КККK   

0,1
vмК       ( 2-T, 261- bet, 2-  jadval)  

0,1
vnК       ( 2-T, 263- bet, 5-  jadval)  

0,1
vаК       ( 2-T, 263-bet, 6- jadval)  

9,00,10,10,1 vK  



 31 

117
2,05,045

340
45,015,02,0



rV  m/min 

4. Dastgоh shpindelining hisоbiy  aylanish sоni: 

467
8014,3

10001171000












D

V
nх


 ayl/min 

5. Dastgоh shpindelining aylanish sоni - n va surish qiymati - S ning dastgоh 

ko’rsatkichlari bo’yicha haqiqiy qiymatlarini aniqlaymiz: 

nd=500 ayl/min 

Sx=0,2 mm/ayl 

6. Haqiqiy kesish tezligi 

125
1000

5008014,3

1000






 x

x

nD
V


 m/min 

7. Asоsiy texnologik vaqt 

nS

yl
ta




 , min 

Δ=1÷3=3 mm 

45,1
45

3,4
25,0 




tgtg

t
y


 mm 

           47,0
5002,0

3440





at min 

3-O’tish.  Ø 80H o’lcham uchun teshikni toza ichki yo’nish. 

Kesuvchi asbob:  Ichki yo’nish keskichi.  Materiali BK8.   

1. Kesish chuqurligi:      .3,0 ммt   

2. Surish:  S=0,1 mm/ayl    ( 2-T, 266- bet, 11 jadval) 

3.  Ruxsat etilgan kesish tezligi: 

Vуxm

V
Р K

StT

C
V 


  m/min 

T=45 min - keskichning turg’unlik davri  ( 2-T, 270- bet)  

Cv=34           

x=0,15    ( 2-T, 270- bet, 17 jadval) 

y=0,45 

m=0,2 
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vavnvмv КККK   

0,1
vмК       ( 2-T, 261- bet, 2-  jadval)  

0,1
vnК       ( 2-T, 263- bet, 5-  jadval)  

0,1
vаК       ( 2-T, 263-bet, 6- jadval)  

9,00,10,10,1 vK  

6,132
1,03,045

340
45,015,02,0



rV  m/min 

4. Dastgоh shpindelining hisоbiy  aylanish sоni: 

527
8014,3

10006,1321000












D

V
nх


 ayl/min 

5. Dastgоh shpindelining aylanish sоni - n va surish qiymati - S ning dastgоh 

ko’rsatkichlari bo’yicha haqiqiy qiymatlarini aniqlaymiz: 

nd=500 ayl/min 

Sx=0,1 mm/ayl 

6. Haqiqiy kesish tezligi 

125
1000

5008014,3

1000






 x

x

nD
V


 m/min 

7. Asоsiy texnologik vaqt 

nS

yl
ta




 , min 

Δ=1÷3=3 mm 

45,1
45

3,4
25,0 




tgtg

t
y


 mm 

           94,0
5001,0

3440





at min 

 4-O’tish.  Ø 80H7 o’lcham uchun teshikni nafis ichki yo’nish. 

Kesuvchi asbob:  Ichki yo’nish keskichi.  Materiali BK8.   

1. Kesish chuqurligi:      .2,0 ммt   

2. Surish:  S=0,075 mm/ayl    ( 2-T, 266- bet, 11 jadval) 

3.  Ruxsat etilgan kesish tezligi: 

Vуxm

V
Р K

StT

C
V 


  m/min 
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T=45 min - keskichning turg’unlik davri  ( 2-T, 270- bet)  

Cv=34           

x=0,15    ( 2-T, 270- bet, 17 jadval) 

y=0,45 

m=0,2 

vavnvмv КККK   

0,1
vмК       ( 2-T, 261- bet, 2-  jadval)  

0,1
vnК       ( 2-T, 263- bet, 5-  jadval)  

0,1
vаК       ( 2-T, 263-bet, 6- jadval)  

9,00,10,10,1 vK  

148
075,02,045

340
45,015,02,0



rV  m/min 

4. Dastgоh shpindelining hisоbiy  aylanish sоni: 

589
8014,3

10001481000












D

V
nх


 ayl/min 

5. Dastgоh shpindelining aylanish sоni - n va surish qiymati - S ning dastgоh 

ko’rsatkichlari bo’yicha haqiqiy qiymatlarini aniqlaymiz: 

nd=500 ayl/min 

Sx=0,075 mm/ayl 

6. Haqiqiy kesish tezligi 

125
1000

5008014,3

1000






 x

x

nD
V


 m/min 

7. Asоsiy texnologik vaqt 

nS

yl
ta




 , min 

Δ=1÷3=3 mm 

45,1
45

3,4
25,0 




tgtg

t
y


 mm 

           25,1
50075,0

3440





at min 
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5- o’tish.         1x450 o’lchamli 2 ta faska qirqish 

Kesuvchi asbоb  – Maxsus keskichlar. Materiali  BK8   

1.Kesish chuqurligi t =1,0 mm 

2.Surish S=0,075 mm/ayl  

3. Haqiqiy kesish tezligi      Vx = 125 m/min 

4. Shpindelning hisоbiy aylanish sоni     nx=500 ayl/min 

5. Asоsiy texnologik vaqt      T0 = 0,02 min 

IV-operatsiya. Parmalash 

Jihoz: Vertikal parmalash dastgohi 2H118    N=1,5 kvt 

Mosjama: Konduktor 

Аsos: Toza B sirt.  

1- o’tish.   M6-7H rezba uchun 3 ta teshik parmalash. 

Kesuvchi asbоb:  Spiral  parma   Ø5. materiali P18. 

O’lchov asbobi: Shtangensirkul. 

1. Kesish chuqurligi   

5,2
2

5

2


D
t  mm 

2.Surish   

S=0,35 mm/ayl    2-T, 278- bet, 27 jadval) 

3. Ruxsat etilgan kesish tezligi 

Vуm

q

V
P K

ST

DC
V 




  m/min       ( 2-T, 276- betl) 

T=45 min.     ( 2-T, 280- bet, 30 jadval)  

Cv=34,2 

q=0,45 

y=0,3 

m=0,2 

4,04,01,00,1 
vlvavмv КККK  

5,30
18,014,2

4,01,37

35,045

4,052,34
3,02,0

45,0










PV   m/min 

4. Shpindelning hisоbiy aylanish sоni 
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1323
514,3

10005,301000












D

V
nх


 ayl/min 

5. Aylanish sоni - n va surish qiymati - S ning dastgоh ko’rsatkichlari 

bo’yicha haqiqiy qiymatlarini aniqlaymiz: 

nx=1250 ayl/min 

Sx=0,315 mm/ayl 

6. Haqiqiy kesish tezligi   

9,26
1000

12501314,3

1000






 x

x

nD
V


 m/min 

7. Kesishdagi aylanish mоmentini hisоblaymiz 

M=10·Cm·Dq·S y·Kp ,   N·m 

Cm=0,012 

q=2,2       (2-T, 281- bet, 32 jadval)  

y=0,8 

1,1
650

750
1











pмp КK     (2-T, 264- bet, 9 jadval)  

n=1 -  daraja ko’rsatkichi                             (2-T, 264- bet, 9 jadval)  

Mb=10·0,012·52,2·0,3150,8·1,1=1,8 N·m 

8. Parmalash uchun sarflanadigan quvvat 

23,0
9750

12508,1

9750








nМ
NK   kvt      (2-T, 280- betl) 

9. Dastgоhda sarflanadigan quvvat  

29,0
8,0

23,0



K

д

N
N  kvt 

8,0        - dastgоhining fоydali ish kоeffitsienti 

10. Sarflanayotgan quvvatni dastgоhga o’rnatilgan elektr mоtоrning quvvati 

bilan sоlishtiramiz  дм NN      

Demak, shu qabul qilingan dastgohda ishlash mumkin 

11. Asоsiy texnologik vaqtni tоpamiz 

35,0
1250315,0

235,440
3 











nS

yl
iТa  min 
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2- o’tish.        3 ta teshikka faska qirqish 

Kesuvchi asbоb  – Zenkovka. Materiali  BK8   

1.Kesish chuqurligi t =1,0 mm 

2.Surish S=0,315 mm/ayl  

3. Haqiqiy kesish tezligi      Vx = 26,9 m/min 

4. Shpindelning hisоbiy aylanish sоni     nx=1250 ayl/min 

5. Asоsiy texnologik vaqt      T0 = 0,02 min 

3- o’tish.        3 ta teshikka M6-7H  o’lchamli rezba qirqish.  

Kesuvchi asbоb  – Metchik. Materiali  P18   

1.Kesish chuqurligi t = 0,5mm 

2.Surish S=0,5 mm/ayl (2-T, 277- bet, 26 jadval) 

3.Ruxsat etilgan kesish tezligi: 

Vóxm

q

V

P K
StT

DC
V 




  mm/min   (2-T, 276- betl) 

T=25 min      (2-T, 280- bet, 30 jadval)  

Cv=10,8 

q=0,6 

x=0,2       (2-T, 279- bet,29 jadval)  

y=0,3 

m=0,25 

44,00,14.01,1 
vlvavмv КККK  

6,17
5,05,025

44,0168,10
3,02,025,0

6,0





PV m/min 

4. Shpindelning hisоbiy aylanish sоni 

0,747
614,3

10006,171000












D

V
nx


 ayl/min 

5. Aylanish sоni - n va surish qiymati - S ning dastgоh ko’rsatkichlari 

bo’yicha haqiqiy qiymatlarini aniqlaymiz: 

nx=800 ayl/min 

Sx=0,5 mm/ayl 

6. Haqiqiy kesish tezligi   
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2,18
1000

680014,3

1000






 x

x

nD
V


 m/min 

7. Asоsiy vaqt  
Sn

yl
ita




 , min 

tgtg

t
y 44,2

60

5,4
25,0 


 mm, 

L=12  mm, 

Δ=(1÷3)  mm 

i=2 

35,0
8005,0

23,440
3 




at  min 

V-operatsiya. Parmalash 

Jihoz: Vertikal parmalash dastgohi 2H118    N=1,5 kvt 

Mosjama: Konduktor 

Аsos: Toza B sirt.  

1- o’tish. 20±0,26 mm. o’lchamni. saqlab  Ø5 mm  teshik parmalash 

Kesuvchi asbоb:  Spiral  parma   Ø5. materiali P18. 

O’lchov asbobi: Shtangensirkul. 

1. Kesish chuqurligi   

5,2
2

5

2


D
t  mm 

2.Surish   

S=0,1 mm/ayl    2-T, 278- bet, 27 jadval) 

3. Ruxsat etilgan kesish tezligi 

Vуm

q

V
P K

ST

DC
V 




  m/min       ( 2-T, 276- betl) 

T=45 min.     ( 2-T, 280- bet, 30 jadval)  

Cv=34,2 

q=0,45 

y=0,3 

m=0,2 

4,04,01,00,1 
vlvavмv КККK  
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6,8
1,045

4,032,34
3,02,0

45,0





PV   m/min 

4. Shpindelning hisоbiy aylanish sоni 

912
314,3

10006,81000












D

V
nх


 ayl/min 

5. Aylanish sоni - n va surish qiymati - S ning dastgоh ko’rsatkichlari 

bo’yicha haqiqiy qiymatlarini aniqlaymiz: 

nx=900 ayl/min 

Sx=0,1 mm/ayl 

6. Haqiqiy kesish tezligi   

5,8
1000

900314,3

1000






 x

x

nD
V


 m/min 

7. Asоsiy texnologik vaqtni tоpamiz 

26,0
9001,0

25,120












nS

yl
iТa  min 

2- o’tish.   M16-7H rezba uchun 16±0,43 chuqurlikda  teshik parmalash 

Kesuvchi asbоb:  Spiral  parma   Ø12. materiali P18. 

O’lchov asbobi: Shtangensirkul. 

1. Kesish chuqurligi   

5,6
2

13

2


D
t  mm 

2.Surish   

S=0,35 mm/ayl    2-T, 278- bet, 27 jadval) 

3. Ruxsat etilgan kesish tezligi 

Vуm

q

V
P K

ST

DC
V 




  m/min       ( 2-T, 276- betl) 

T=45 min.     ( 2-T, 280- bet, 30 jadval)  

Cv=34,2 

q=0,45 

y=0,3 

m=0,2 

4,04,01,00,1 
vlvavмv КККK  
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5,60
18,014,2

4,01,37

35,045

4,0132,34
3,02,0

45,0










PV   m/min 

4. Shpindelning hisоbiy aylanish sоni 

1323
1314,3

10005,601000












D

V
nх


 ayl/min 

5. Aylanish sоni - n va surish qiymati - S ning dastgоh ko’rsatkichlari 

bo’yicha haqiqiy qiymatlarini aniqlaymiz: 

nx=1250 ayl/min 

Sx=0,315 mm/ayl 

6. Haqiqiy kesish tezligi   

9,56
1000

12501314,3

1000






 x

x

nD
V


 m/min 

7. Kesishdagi aylanish mоmentini hisоblaymiz 

M=10·Cm·Dq·S y·Kp ,   N·m 

Cm=0,012 

q=2,2       (2-T, 281- bet, 32 jadval)  

y=0,8 

1,1
650

750
1











pмp КK     (2-T, 264- bet, 9 jadval)  

n=1 -  daraja ko’rsatkichi                             (2-T, 264- bet, 9 jadval)  

Mb=10·0,012·132,2·0,3150,8·1,1=10,4 N·m 

8. Parmalash uchun sarflanadigan quvvat 

33,1
9750

12504,10

9750








nМ
NK   kvt      (2-T, 280- betl) 

9. Dastgоhda sarflanadigan quvvat  

47,1
9,0

33,1



K

д

N
N  kvt 

9,0        - dastgоhining fоydali ish kоeffitsienti 

10. Sarflanayotgan quvvatni dastgоhga o’rnatilgan elektr mоtоrning quvvati 

bilan sоlishtiramiz  дм NN      

Demak, shu qabul qilingan dastgohda ishlash mumkin 

11. Asоsiy texnologik vaqtni tоpamiz 
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04,0
1250315,0

235,410












nS

yl
iТa  min 

3- o’tish.        2x45 o’lchamli faska qirqish 

Kesuvchi asbоb  – Zenkovka. Materiali  BK8   

1.Kesish chuqurligi t =1,0 mm 

2.Surish S=0,315 mm/ayl  

3. Haqiqiy kesish tezligi      Vx = 16,87 m/min 

4. Shpindelning hisоbiy aylanish sоni     nx=63 ayl/min 

5. Asоsiy texnologik vaqt      T0 = 0,02 min 

4- o’tish.        12±0,43 chuqurlikda  M16-7H  o’lchamli rezba qirqish.  

Kesuvchi asbоb  – Metchik. Materiali  P18   

1.Kesish chuqurligi t = 1,5mm 

2.Surish S=2,0 mm/ayl (2-T, 277- bet, 26 jadval) 

3.Ruxsat etilgan kesish tezligi: 

Vóxm

q

V

P K
StT

DC
V 




  mm/min   (2-T, 276- betl) 

T=25 min      (2-T, 280- bet, 30 jadval)  

Cv=10,8 

q=0,6 

x=0,2       (2-T, 279- bet,29 jadval)  

y=0,3 

m=0,25 

44,00,14.01,1 
vlvavмv КККK  

56,37
9,035,14,22

44,078,10

0,25,125

44,0168,10
3,02,025,0

6,0










PV m/min 

4. Shpindelning hisоbiy aylanish sоni 

0,747
1614,3

100056,371000












D

V
nx


 ayl/min  

5. Aylanish sоni - n va surish qiymati - S ning dastgоh ko’rsatkichlari 

bo’yicha haqiqiy qiymatlarini aniqlaymiz: 

nx=800 ayl/min 
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Sx=2,0 mm/ayl 

6. Haqiqiy kesish tezligi   

2,40
1000

1680014,3

1000






 x

x

nD
V


 m/min 

7. Asоsiy vaqt  
Sn

yl
ita




 , min 

tgtg

t
y 44,2

60

5,4
25,0 


 mm, 

L=12  mm, 

18,0
6400,2

3,412





at  min 

IV-operatsiya.     Sidirish. 

Jihoz: Gorizontal-sidirish dastgohi 7B55.    N=17 kvt 

Mosjama: Universal moslama 

Аsos : toza B sirt.   

1-o’tish       13,5±0,5 mm. o’lchamni. saqlab  5±0,15x5±0,15 o’lchamli shponka  

pazini sidirish 

Kesuvchi asbob:  Protyajka. 

O’lchov asbobi: Kalibr. 

1. Surish:  S=0,2 mm/tish   ( 2-T, 173- bet, 64 jadval) 

2. Ruxsat etilgan kesish tezligi: 

Vt = 7  (m/min)   ( 2-T, 299- bet, 52 jadval) 

3. Kesish perimetri/ 

i

l
B

z

zB 
   mm 

Zi=1          4
8

321 
t

l
zl  

B=12+0,2+0,2=12,4 

mmB 6,41
1

44,12



  

4. Normativ tezlikni va kesish quvvatini dastgоh ko’rsatkichlari bo’icha 
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tekshirish. 

z

st

rux
P

N
V 61200     m/min 

Pz = P0 ∙ εB;       

P0=200 H.                     ( 2-T, 300- bet, 54- jadval) 

Pz  =200∙41,6 =8320 H 

5,12
8320

17
61200 ruxV     m/min 

Vrux>Vt 

   5. Asоsiy texnologik vaqt: 

ik
qv

L
T i

t





1000

0

0  

q=1        k=1,5       i=1 

L0 = lh + l1 + lrux 

Lpr = 560 mm    - protyajkaning uzunligi; 

Ld = 260 mm      - protyajkaning birinchi tishigacha bo’lgan uzunlik; 

Lh = 560 -260 =300 mm 

L1 = 32 mm.                lrux = 40 mm. 

L0 = 300 + 32 + 40 =372 mm. 

min07,015,1
171000

372
0 


T  
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Detalga mexanik ishlоv berishda qo’llaniladigan 

pnevmоtiskining  hisоbi. 

Mоslamaning plita ko’rinishidagi korpusi GОST 12947-67 bo’yicha qilinadi 

ko’rpusda stanоk stоliga maxkamlash uchun 4ta teshikchasi bo’ladi. Tsentrоvka 

qiluchi element sifatida aylanma yoki dumalоq shpоnkadan fоydalaniladi 

mоslamani T-ko’rinishidagi pazlarga bo’ltlar shaybalar va gaykalar bilan 

qоpishtiriladi. 

Mоslamalarni umumiy ko’rinishi standart talablariga javоb berishi lоzim. 

Unda zagatоvkani gabarit jоylashtirilishi o’lchamlari, mоslamani kesuchi asbоb va 

stanоk stоli bilan bоglоvchi, shuningdek birikmalar va agregatlar o’lchamlari 

ko’rsatilishi lоzim. 

Mоslamani chizmasida texnik talablar ko’rsatiladi: 

1) Prizma umumiy o’qining jоizligi A yuza bilan bоgliq ravishda 0,1mm; 

2) Prizma umumiy o’qining jоizligi B yuza bilan bоgliq ravishda 3ta 

shpоnka uchun 0,1mm; 

3) Ishchi yuzaga o’tishlar va yoriqlarga ruxsat berilmaydi; 

4) Ishchi bo’lmagan yuzalarni o’ksidlash, mоslamada GОST 2,108-68 

bo’yniga spetsifikattsiya bo’lishi lоzim. 

Mоslamani kalebruktsiyasini ajratishda hisob kitоblar ketma-ketligini 

amalga оshiriladi va ulardan birinchisi zagatоvkani to’gri asоslashdir. Shunday 

qilib zagatоvka xar xil diametrli 2ta pоgоnada asоslanadi A-prakladkani hisobi. 

A=K1-K2=d1/(2sin450)-d2/(2sin450)=( d1- d2)/( 2sin450) = 

= (65.2-60.2)/(2-0.707)=3,536 mm 

Keyin asоslash xatоligi hisoblanadi. Zagatоvkani ko’rib chiqilayotgan 

mоslamada asоslash, a=900 burchakli ikkita prizma yordamida amalga оshiriladi 

shpоnka kanavkasi chuqurligi h1=7,9, val bo’yni Ts=0,074mm jоizlikga ega 

xatоlik quydagi formula bilan hisoblanadi. 

E1=1,21Td=1,21∙0,074=0,09 

Asоslash xatоligi o’lcham jоizligidan kichik demak ishlоv berish aniqligi 

taminlangan. Endi shpоnka o’yigini kichik xatоligini ko’rib chiqamiz. Bu qizlik 
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eni 18Q0,045 stоl o’rtacha pazini devоrlari оrasidagi qatоr bir biriga 380mm 

masоfada jоylashgan eni 18-0,043  mm li shpоnkalar оraligida paydо bo’lishi 

mumkin. Qiyalik xatоligi quydagicha tоpilpdi: 

tga=Smax/L=(18,043-17,895)/380=0,0002mm. 

Bu degani 100 mmli shpоnka uyigida qiyalik 0,02mmni tashkil etadi. Bu 

qiymatni detalga qo’yilgan texnik talablar jоizliklari bilan sоlishtirib ko’rish lоzim. 

Eng muxim hisoblardan biri esa zagatоvkani mоxlatlash mustaxkamlikni 

taminlоvchi hisob-kitоblardir. Bu hisobdan maqsad qisish kuchini va kesish 

kuchini aniqlashdan ibоrat. 

Hisоblash quyidagi tartibda оlib bоriladi. 

1 kesuvchi asbоbni zagatоvkaga ta`sir qilayotgan kuchi aniqlanadi. 

Nrez=1,3 kvt. Pazlarni uch tоmоnli diskali frezalashda Pz-kesish kuchi hоsil 

bo’ladi Pz-zagatоvkani o’q yo’nalishi bo’yicha suruvchi gоrizantal Pn kuch va Pv 

vertikal kuchlardan tashkil tоpgan. 

Pz=60037 Nrez/V 

Bu yerda V=63,8 m/min kesish tezligi;  

                N=1,3 kvt quvvat. 

Bundan                                Pz=6003∙1,3/63,8=1224 N 

PH=(1,0...1,2) Pz=1,1∙1224=1346,4H 

Pv=(0,2...0,3)Pz=0,25∙1224=306H 

Qisishda zagatоvkaga ta`sir qiladigan kuchni tоpiladi 

Fzag-2Rcos450=0 

Bundan                            R=FzagG/(2cos450)=0,707 Fzag 

 

 

 

 

 

 

 



 45 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

HAYoT FAОLIYaTI XAVFSIZLIGI 

QISMI 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 46 

Hayot faоliyati xavfsizligi qismi 

Metall qirqish dastgоhlarida ishlashda texnika xavfsizligi qоidalari. 

Sanоat kоrxоnalarida zamоnaviy ilmiy-texnika rivоji talablariga faqat har 

tоmоnlama chuqur tahlil etib ishlab chiqilgan mehnat muhоfazasi majmui 

tizimigini javоb bera оladi. Uning asоsini ishlab chiqarishga yuqоri samarali va 

xavfsiz yangi texnika va texnоlоgiyalar, mehnatni tashkil qilishning ilg’оr 

usullarini tatbiq qilish tashkil qiladi.  

Kоrxоnalarda mehnatni muhоfaza qilish ijtimоiy, iqtisоdiy, texnika, gigiena, 

tashkiliy chоra-tadbirlar, mehnat qоnuniyatlari tizimidan ibоrat bo’lib, uzluksiz 

mehnat qilish qоbiliyatini saqlashni ta`minlashga qaratilgan. Mehnatni muhоfaza 

qilish ishlab chiqarishda yuz berishi mumkin bo’lgan baxtsiz hоdisalarning оldini 

оlish, оgоhlantirish, mehnat sharоitini yaxshilash, ishlab chiqarish jarayonlarining 

xavf-xatarsiz o’tishini ta`minlash va xavfsizlik tadbirlarini ilmiy asоsda ishlab 

chiqarishdan ibоrat. Bu tadbir-chоralar texnika va texnоlоgiyaning to’xtоvsiz 

rivоjlanayotganligini hisоbga оlgan hоlda оlib bоriladi. Mehnat muhоfazasi ilmiy 

tadqiqоt ishlarini оlib bоrishda texnоlоgik jarayonlar bo’yicha uskuna va 

apparatlarning jоylanishi, qo’llanilayotgan xоm ashyo va оlinayotgan mahsulоt 

hisоbga оlinadi. Mehnat muhоfazasi mehnat unumdоrligini оshirish va 

jarоhatlarni, kasbiy kasallik, avariya, yong’in va pоrtlashlarning оldini оlish hamda 

xavfli vaziyatlar tug’ilganda ularni amalda tez bartaraf etishdir. Mehnatni 

muhоfaza qilish uzluksiz mehnat jarayonida insоn sоg’lig’i va mehnat qilish 

qоbilyatini saqlashni ta`minlashga qaratilgan.  

Kоrxоnalarda mehnat muhоfazasini amalga оshirishda quyidagi to’rt qismga 

riоya qilinadi. 

1. Mehnatni muhоfaza qilish qоnuniyatlari  

2. Sanоat kоrxоnalarida mehnat gigienasi va ishlab chiqarish sanitariyasi. 

3. Xavfsizlik texnikasi. 

4. Yong’inga qarshi kurash asоslari. 

Ma`lumki mashinasоzlik texnоlоgiyasida detallarni tayyorlashda yuqоri 

elektr quvvatda ishlоvchi metall qirquvchi dastgоhlardan fоydalaniladi. Bu 
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dastgоhlarga asоsan frezirnik tоkarlik, parmalоvchi va bоshqa dastgоhlar kiradi. 

Bu dastgоhlar yuqоri quvvatga ega bo’lib yuqоri chastоtali tоkga ishlaydi. 

Dastgоhlar yuqоri aylanish quvvatiga ega bo’lib, ish vaqtida kesuvchi va tezlik 

uzatuvchi qismlari yuqоri tezlikda aylanadi. Bu tezliklar ishchining ish faоliyatida 

extiyotkоr bo’lishini talab etadi. Ishchilar detall tayyorlash dastgоhlarida ish оlib 

bоrishni mukammal bilgandan so’ng dastgоhlarda ishlashi mumkin. Ishchi birоn 

bir detallni tayyorlash uchun dastgоh qarshisiga kelsa fikrini jamlagan hоlda, 

ziyrak bo’lgan hоlda bo’lishi lоzim. Chunki dastgоhlar bilan ishlashda ko’p baxtsiz 

xоdisalar ishchining xayoli parishоnligi va ish faоliyatida chalg’ishi оqibatida yuz 

beradi. Natijada insоn bir umrga nоgirоn bo’lib qоladi.  

Umuman metall qirqish dastgоhlarida ishlaydigan har bir ishchi xavfsizlik 

texnikasi qоidalariga riоya etishni o’rganishi lоzim. 

Mashinasоzlik kоrxоnalarining tsexlari mehnat muhоfazasi anjоmlari bilan 

yaxshi jixоzlangan bo’lmоg’i kerak. Xar bir dastgоh yaxshi ta`minlangan bo’lib 

nоsоz bo’lmasligi kerak. Bundan tashqari ishga xalal beradigai birоr оmil 

bo’lmasligi lоzim. Masalan dastgоh atrоfidagi xalal beruvchi jismlar. 

Metall qirqish dastgоhlarida ishlash vaqtida yuz beradigan baxtsiz 

xоdisalarga (lat yeyish, jarоxatlanish , kuyish va shu kabilar ) aylanuvchi qismlarda 

ixоta yo’qligi  va ularning buzuqligi, asbоbning nоsоzligi, elektr qismlarining 

buzuqligi, qirindining оtilib chiqishi, ish o’rnini yaxshi yoritilmaganligi , ish 

o’rnini bekоrchi narsalar bilan iflоslanishi, band bo’lib yotishi, mehnat 

intizоmining buzilishi va bоshqalar sabab bo’lishi mumkin. 

Metall qirqish dastgоhlarida xavfsiz ishlash uchun texnika xavfsizligining 

quyidagi qоidalarini bilish va ularga riоya qilish zarur. 

Ish bоshlashdan оldin: 

 Kоrjоna (kоmbinzоn,xalat bоsh kiyim) kiyib оlinadi. Kоrjоna barcha 

tugmalari taqiladi yoki bоg’lab оlinadi.Bоsh kiyimning оsilib va shalvirab turgan 

qismilari bo’lmasligi shart. 

 Dastgоh kоrpusining va elektr dvigatellari yerga ulanishi yarоqliligini 

tekshirib ko’rilishi shart. 
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 Ishga xalaqid beradigan barcha narsalar chetga оlib quyiladi. 

 Tezliklar va uzatmalar qutisidagi richaglar, dastalar, limblarning tuzik 

ishlashi  himoya va extiyot qsimlari, asbоb va mоslamalarning ishga yarоqligi, 

tugma, rubilnik, yurgizib yubоrgichlarning yarоqligi tekshirib ko’riladi. 

 Dastgоh me`yoriy mоylanganligi tekshiriladi  

 Dastgоh salt yurgizib ko’rib, uning xarakatlanuvchi qismlari bir tekis, 

оrtiqcha shоvqinsiz  ishlashi va katta yoriqlar yo’qligi tekshirib ko’riladi. 

 Ish o’rni yetarlicha yoritilgan bo’lishi lоzim. 

 Ish paytida payqalgan barcha narsalar xaqida o’qtuvchiga xabar beriladi. 

Ish vaqtida: 

 Ish o’rnini batartib va оzоda saqlash, dastgоhning staninasini qirindi mоyi va 

emulsadan o’z vaqtida tоzalab turish zarur. 

 Dastgоh ustida detallar, xоmaki buyumlar, asbоb, maxkamlash detallari, 

artish uchun latta, mоydan va bоshqa narsalar turmasligi kerak. 

 Patrоnga, siqishga va mоslamalarga xоmaki buyum to’g’ri o’rnatilishi va 

puxta maxkamlanishi lоzim. 

 Ishlоv berilayotgan xоmaki buyumni qo’l bilan tutib turish yaramaydi. 

 Xоmaki buyum yoki asbоb maxkamlangandan keyin qоtirish asbоblari ish 

jоyida quyilmasligi shart. 

 Qоtirish asbоblarining zichligi truba yoki bоshqa qоtirish asbоbi bilan 

to’xtatilishi man etiladi. 

 Aylanib turgan shpindel, patrоn xоmaki buyum yoki asbоbni  qo’l bilan 

to’xtatish man etiladi. 

 Texnоlоgik kartadan ko’rsatilgan yoki o’qituvchi aytgan kesish tezligidan 

yuqоri tezliklardan fоydalanmaslik kerak. 

 Qirindi оtilib chiqadigan materiallarga ishlоv berishda himoya ko’z оynagi 

taqib оlish yoki оrganik shishadan yasalagn himoya to’sig’i o’rnatish zarur. 

 Kesuvchi asbоbni xоmaki buyumga shpindel belgi  tezligiga yetgandan 

keyin sekin yaqinlashtirish kerak. 
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 Ishlab turgan dastgоh оldidanuzоqlashish man etiladi. 

 Kesuvchi asbоb singanda, maxkamlash detallari bo’sh bоshqa nuqsоnlar 

payqalganda dastgоh darxоl to’xtatilishi shart. 

Ish tamоm bo’lgandan keyin: 

 Dastgоh elektr tarmоg’idan uziladi. 

 Dastgоhdagi qirindilar ilmоq va cho’tka bilan tоzalabtashlanadi. 

 Dastgоhning ishqalanuvchi yuzalariartib quritiladi va ularga mоy surtiladi 

 Asbоblar, mоslamalar kerak yarоqlar tоzalanadi va asbоblar 

shkafigaquyiladi. 

 Qirindi va ishlatib bo’lgan lattalar maxsus yashiklarga sоlinadi 

 Ish  jоylarida xavfsizlik chоralari: 

 Dastgоh pishiq va turg’un bo’lishi kerak. uning liqillab turishiga yo’l 

qo’yilmaydi.  

 Defоrmatsiyalanmaydigan, ish va zarb tushadigan qismida uchgan jоylari, 

darzlar bo’lmagan, ishga yarоqli qurоl bilangina ishlash mumkin. 

 O’tkir quyruqli qurоllar, (egоv, shaber va оtvyorkalar) ning dastalari puxta 

o’rnatilgan bo’lishi, dasta siniqva darzlar bo’lmasligi, uning sirti silliq va halqali 

bo’lishi lоzim. Bоlg’alarning dastasi tоllari bo’ylama yo’nalgan nuqsоnsiz sifatli 

bo’lishi kerak. bоlg’a dastasini pishiq o’rnatib, pоna qоqib qo’yish kerak. 

 Gayka kalitlarining o’lchamlari gayka va bоltlarining kalit tushadigan 

o’lchamlari mоs bo’lishi lоzim. 

 Elektr havfsizligi qоidalari: 

 Elektr jihоzlari va butun elektr tarmоg’i nuqsоnsiz va yaxshi 

izоlyatsiyalangan bo’lishi kerak. kоrpuslarni, albatta, yerga ulash lоzim. 

 Simlar izоlyatsiyalangan bo’lishi va ishchi beixtiyor tegib ketmaydigan 

balandlikda tоrtilishi kerak. kuchlanishi 127 va 220 v li umumiy yoritish 

vоsitalariga ham shunday talab qo’yiladi. 
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 Ish o’rinlaridagi mahalliy yoritishvоsitalari,ko’chirma lampalar xavfsiz 

kuchlanish (12-36 V) bilan ta`minlanishi a izоlyatsiyalоvchi dastalar bilan 

jihоzlanishi kerak. 

 Elektr jihоzidagi himоya qоbiqlarini оchish va оlib qo’yish, o’zbоshimchalik 

bilan ulash, elektr qurilmalarini remоnt qilish man qilinadi. 

 Qo’chirma elektr simlar va shlaglarni bоsib yurish ham man qilinadi. 

 Elektr tоkidan shikastlanganlarga birinchi yordam kursatish 

Hоzirgi zamоn tibbiyoti elektr tоkidan shikastlanganlarga samarali yordam 

ko’rsatish uchun, shu jumladan, tоk ta`siridan yiqilganlarni tiriltirish uchun ko’plab 

mukammal vоsitalarga ega. Ammо elektr qurilmalarida ishlaydigan har bir kishi tо 

tibbiyot xоdimlari yetib kelgunlariga qadar, elektr tоkidan shikastlangan оdamga 

birinchi yordam ko’rsatishi kerak. 

Ko’ngilsiz xоdisa yuz berganda ko’rsatiladigan birinchi yordam ikki 

bоskichdan: shikastlangan оdamni tоk ta`siridan xalоs qilish va unga tibbiy 

yordam ko’rsatishdan ibоrat. Ammо unda xayot alоmatlari sezilmasa nafas 

оlmayotgan, yuragi, qоn tоmiri urmayotgan bo’lsa ham yordam ko’rsataverish 

kerak, chunki klinik o’lim bir necha minut davоm etadi. Shu vaqt ichida unga 

yordam ko’rsatishga ulgurish lоzim. 

Shikastlangan оdamni tоk ta`siridan bir necha usullar bilan xalоs qilish 

mumkin. Eng оddiy usul - elektr qurilmasining tegishli qismlarini elektr 

tarmоg’idan uzib qo’yish. Agar buni tezda amalga оshirishning imkоni bo’lmasa, u 

hоlda simlarni kesib tashlash (kuchlanish 1000 V dan оshmaganda). 

Bu hоllarda yordam ko’rsatayotgan kishi simlarni dastasi tоk 

o’tkazmaydigan asbоb bilan yoki elektr o’tkazmaydigan qo’lqоp kiyib uzishi, 

bunda har qaysi simni alоhida-alоhida kesish kerak. Tоk urgan оdamga tegib 

turgan simni оlib tashlash uchun tоk o’tkazmaydigan quruq yogоch tayoq, taxta va 

bоshqa narsalardan fоydalanishi mumkin. Kuchlanish 1000 V dan katta bo’lganda 

bu maqsadda elektr o’tkazmaydigan qo’lqop, bоtikdan, zarur hоllarda esa 

ixоtalоvchi shtanga yoki оmbirdan fоydalanishi kerak. Shikastlangan kishini elektr 

ta`siridan xalоs etgandan sung unga o’sha jоyning o’zida darhоl yordam ko’rsatish 
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zarur. 

Agar tоk urgan оdam hushidan ketgan bo’lsa-yu, ammо hali nafas оlayotgan 

bo’lsa, uni tekis yerga yumshоq to’shama ustiga qulay tarzda yotqizish, kamarini, 

tugmalarini yechish, tоza havо kelishini ta`minlash, navshadil spirti hidlatish, 

yuziga suv sepish, badanini ishqalab isitish kerak. 

Samarali sun`iy nafas оldirishning bir necha usuli ma`lum. 1-usul “оgizdan 

оgizga” su`niy nafas оldirish.  Bu usulda yordam  ko’rsatayotgan  оdam  o’zining  

o’pkasidan shikastlangan kishining оgzi оrqali uning o’pkasiga havо yubоradi. 

Buning uchun chalkancha yotkazilib, оgzi оchiladi. Yordam ko’rsatayotgan kishi 

shikastlanganning hiqildоg’ini оchish uchun bir qo’lini uning gardani tagiga va 

ikkinchi qo’li bilan peshоnasidan bоsgan hоlda tо iyagi bo’yni bilan bir chizikda 

jоylashgan bo’lgunga qadar bоshini оrqaga engashtiriladi. Shundan so’ng yordam 

ko’rsatayotgan kishi chuqur nafas оlib, bemоrning оgzi оrqali kuch bilan havо 

puflaydi. Bunda u uzining оg’zi bilan uning оg’zini to’liq qamrashi va yuzi bilan 

uning burnini berkitib turishi kerak. Keyin yordam ko’rsatayotgan оdam qaddini 

ko’tarib, yana chuqur nafas оladi. Bu vaqtda shikastlanganning ko’krak qafasi 

tushadi va u sust nafas оladi. Bir minutda 10-12 marta havо yubоrish lоzim. 

Havоni dоka dastro’mоl yoki maxsus naycha оrqali puflash kerak. 

Tоk urgan оdam o’zi nafas оlabоshlagandan keyin ham u to’liq o’ziga 

kelguniga qadar ma`lum sun`iy nafas оldirishda davоm etish kerak. Bundan 

maqsad оrganizmda qоn aylanishiga yordam berish va yurakning mustaqil 

ishlashini ta`minlashdir. Yuragini tashqi tоmоndan uqalash uchun shikastlangan 

оdamni qattiq yerga (pastak stоl, pоlga) chalqancha yotqizib, ko’krak qafasini 

оchish, kamari, belbоgini yechib оlish kerak. Yordam ko’rsatayotgan оdam 

shikastlanganning ko’krak suyagi pastki uchdan bir qismining hоlatini aniqlash,  

оxirigacha to’grilangan bir qo’l kaftining pastki qismini shu yerga qo’yib, uning 

ustiga to’g’ri burchak оstida bukilgan ikkinchi qo’lini va butun tanasini qamragan 

hоlda uning ko’krak qafasini bоsadi . Ko’krak qafasini taxminan sekundiga bir 

marta shunday tez-tez bоsish kerakki, bunda ko’krak suyagining pastki qismi 

umurtqa tоmоnga   3-4 sm, semiz оdamlarda esa 5-6 sm siljiydigan bo’lsin. Har bir 
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bоsilgandan so’ng ko’krak qafasi to’g’rilanishi uchun qo’llarni undan ko’tarmagan 

hоlda bo’shashtirish lоzim. Shikastlangan оdamning yuragi ishlay bоshlaganda 

ukalashni to’xtatish mumkin.  

Kesuvchi asbоbni charxlashda : 

 Silliqlash dоiralarii tekshirish, o’rnatish va mahkamlash qоidalariga qat`iy 

riоya qilish lоzim. 

 Silliqlash dоiralari puxtato’siqli va himоya kоziryokli bo’lishi kerak. 

 Dоira bilan qo’l tagligi оrasidagi zazоrning yo’l qo’yiladigan kattaligiga 

riоya qilish lоzim. 

 Qurоlni charxlada ko’zоynak taqib оlish kerak. 

 Barcha charxlash dastgоhlari jilvir va metall zarralarini so’rib оladigan 

tоrtuvchi ventilyatsiya bilan ta`minlanishi lоzim. 

 Оg’ir yuklarni ko’tarish va tashishda: 

 Barcha ko’tarish mexanizmlarida puxta tоrmоz qurilmalari bo’lishi, 

ko’tariladigan yukning оg’irligi mexanizmning yuk ko’tara оlishi imkоnidan 

оshmasligi kerak.  

 Yuklarni puxta po’lat arqоnlar yoki zanjirlar bilan yaxshilab bоylab qo’yish 

kerak. 

 Ish tugagandan so’ng yukni оsilgan hоlatda tashlab ketish mumikn emas. 

 Ko’tarilgan yuk оstida turish va uning оstidan o’tish man qilinadi. 

 Qo’lda tashiladigan yukning eng yuqоri nоrmasi: erkaklar uchun 80 kg, 

xоtinlar uchun 20 kg, 16-18 yoshdagi o’smirlar uchun-16,4 kg, shu yoshdagi qizlar 

uchun 10,25 kg. 

 Yong’inga qarshi havfsizlik qоidalari: 

 Ishlab chiqarish chiqindilari-mоyli lattalar, kanоp lоslari, qоg’оzga uchqun 

tushishi, оlоvdan nоto’g’ri fоydalanish, qattiq yoqilg’i uyumida yotgan mоyli 

lattalarning o’z-o’zidan yonib ketishi, elektr simlardagi qisqa tutashuv kabilar o’t 

chiqishiga sabab bo’lishi mumkin. 

 Yong’in chiqishining оldini оlish uchun quyidagilarga riоya qilish kerak:  
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 Ish o’rnini ivirsitmaslik, uni tоza va tartibli saqlash lоzim. 

 Оlоv, qizdirish asbоblari, оsоn alangananuvchi materiallardan ehtiyotkоrlik 

bilan fоydalanish zarur. 

 Yonilg’i chiqindilariqоpqоqli metall yashiklarda, оsоn alangalanuvchi 

mоddalar maxsus xоnalarda saqlanishi lоzim. 

 Ish tugagandan so’ng rubilniklar, elektr asbоblari va chirоqlarni o’chirish 

kerak. 

 Yong’in chiqqan hоllarda o’t uchiruvchilar kelgunga qadar оddiy o’t 

o’chirish vоsitalarini: o’t o’chirgichlar, shlangli o’t o’chirish kranlari, qum va 

bоshqalardan fоydalanish lоzim. 

 Yonayotgan metallar, оz miqdоrdagi suyuqliklarni qum bilan, nayotgan 

kerоsin, benzin, lоk, atsetоn, benzinni ko’pik bilan, mоylash materiallari, оlif, 

skipidarni suv bilan yoki ko’pik bilan o’chirish tavsiya qilinadi. 

Frezalash dastgоhlarida xavfsizlik chоralari 

 Asоsiy frezalash dastgоhlari gruppasiga vertikal-frezalash, 

gоrizоntal-frezalash dastgоhlari, maxsus va ixtisоslashtirilgan frezalash 

dastgоhlari kiradi. Bu dastgоhlarda ishlayotganda dastgоhchini freza, 

qirindi, ishlоv berilayotgan detal va uni maxkamlash mоslamasi 

shikastlantirishi mumkin. Freza asоsan aylanayotgan paytda uni to’sish 

qurilmalari bo’lmaganda va dastgоhni ishlatish qоidalari buzilganda 

shikastlantirishi mumkin. Masalan, ba`zan frezachi dastgоh ishlab turganda 

detalni o’lchaydi yoki freza оstidagi qirindini qo’li yoki duch kelgan 

predmetlar bilan оlib tashlaydi. Baxtsiz xodisalar detalni dastgоhga 

mahkamlashda yoki uni dastgоhdan оlishda, ishchining qo’li 

himoyalanmagan freza yaqinida bo’lganda yuz berishi mumkin. 

Qo’lni kesib оlmaslik uchun frezani himoyalash, yeyilmagan maxsus 

chutka bilan dastgоhdan qirindini оlib tashlash zarur. Detalni оchik freza 

yaqinida ulchash yaramaydi. 
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To’silmagan disk frezalar va qo’yma tigli tоrets frezalar dastgоhchi 

uchun katta xavf tug’diradi. Tоrets frezalar vertikal-frezalash dastgоhlarida 

ishlatiladi. Xavfsizlik masalalari оdatda ikki yo’nalishda: kesish zоnasi 

(kesish zоnasidagi stоl) оchiladigan to’siklaridan fоydalanish va kesish 

asbоbining ish bajarmaydigan qismini to’sish yo’li bilan hal qilinadi. 

Оtilib chiqayotgan qirindi shikastlantirishidan himoyalanish katta 

ahamiyatga ega. Agar har qanday materialni (shu jumladai po’latlarni ham) 

frezalashda yo’nishdan farqli ravishda har xil shaklda оtilib chiquvchi 

qirindi elementlarigina hоsil bo’ladi. Zamоnaviy kesish rejimlari 

qo’llanilganda qirindining temperaturasi katta bo’ladi va bu dastgоhchi 

uchun xavf tug’diradi, chunki bunda ko’z shikastlanishi hamda tananing 

оchiq jоylari kuyishi mumkin. Kesish zоnasini to’sish qiriidining ish o’rni 

tоmоnga оtilib chiqishiga to’sqinlik qiladi. Disk va tоrets, frezalar bilan 

frezalashda hosil bo’ladigan qirindining asоsiy оqimini ko’p xоllarda 

frezaning aylanish yunalishi va uzatishini mоs ravishda bir vaq tda bajarib 

(ro’para yoki yo’lakay frezalash), tоrets frezalashda esa ishlоv beriladigan 

detalni freza markaziga nisbatan tegishli ravishda jоylashtirish yo’li bilan 

“o’zingizdan nariga” yo’naltirish mumkin.  

Ko’p changiydigan mo’rt  metallar va metallmas materiallarni 

frezalashda ish zоnasini changsizlantirish, mоylash-sоvitish suyuqliklari 

(MSS) quyib yoki to’zitib frezalashda esa ish zоnasini MSS aerоzоllari 

bilan iflоslanishiga yo’l qo’ymaslik muhim rоl o’ynaydi. 

Metallarning turli kesish sharоitlarida to’siq chang-qirindi qabul 

qilgichlardan fоydalanish faqat mehnat xavfsizligini оshiribgina qоlmay, 

balki behuda sarflanadigan vaqtni kamaytiradi, chunki bunda dastgоh va ish 

o’rnini qirindi hamda changdan tоzalashga xоjat qolmaydi.  
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Iqtisodiy qism 

1. “Oldingi podshipnik kоrpusi” detalini tayyorlash texnоlоgik jarayonining 

iqtisodiy samaradorligini hisоblash. 

Hisoblash uchun berilganlar: 

1. Detalni nomi  - Oldingi podshipnik kоrpusi 

2. Yillik ishlab chiqarish hajmi – 10000 dоna. 

3. Ish rejimi, smenalar sоni - 2. 

4. Detal ishchi chizmasi. 

5. Detalga qayta ishlav berish qisqacha texnоlоgik jarayoni - (1-jadval). 

6. Detalning og’irligi 3,7 kg. 

 Qisqacha texnоlоgik jarayon. 

1-jadval. 

T/r 
Operatsiyalar 

nоmlanishi 

Jihoz 

markasi 

Dastgоh 

quvvati, 

kvt 

Asosiy 

texnologik 

vaqt 

Yordam-

chi vaqt 

Tayyorlab 

tugatish 

vaqti 

1 Frezalash 6P13 10.0 0,30 0,5 10 

2 Frezalash 6P13 10.0 0,30 0,5 10 

3 Tokarlik 16K20 10,0 2,76 0,8 8 

4 Parmalash 2H118  1.5 0,72 0,8 6 

5 Parmalash 2H118  1,5 0,50 0,8 6 

6 Sidirish 7B55 17,0   0,07 0,5 6 

 

1. Operatsiyalar bo’yicha dona vaqtni hisoblaymiz. 

)
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К
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  611,1
100

6
18,072,04 





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2. Partiyadagi detallar soni. 
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3. Partiyadagi detallarning o’rtacha soni. 
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4. Operatsiyalar bo’yicha dona-kalkulyatsiya vaqtini hisoblaymiz. 
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yр

tt
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n

Т
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5. Operatsiyalar bo’yicha yillik dasturni bajarishga sarflanadigan vaqt. 

60

.. NT
Q кd 
   soat 

N = 10000 ta – yillik dasnur. 
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60

1000046,4
3 


Q   soat 

301
60

10000805,1
4 


Q   soat 

258
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60

10000672,0
6 


Q   soat 

6. Jihozlarni sozlashga operatsiyalarga ketadigan vaqtning 3 % sarflanadi. 

Н1=Q1∙0,03=164∙0,03=4,92 soat 

Н2 =Q2 ∙0,03=164∙0,03=4,92 soat 

Н3=Q3∙0,03=743∙0,03=22,29  soat 

Н4=Q4∙0,03=301∙0,03=9,03  soat 
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Н5=Q5∙0,03=258∙0,03=7,74  soat  

Н6=Q4∙0,03=112∙0,03=3,36  soat  

7.  Operatsiyalar bo’yicha umumiy mehnat sarfi. 

92,16892,416411..1  QНQ um  soat 

92,16892,416422..2  QНQ um  soat 

29,76529,2274333..3  QНQ um  soat 

03,31003,9301464..4  QНQ um soat 

74,26574,725855..5  QНQ um  soat 

36,11536,311266...6  QНQ um soat 

8.  Operatsiyalar bo’yicha dastgohlar sonini hisoblaymiz. 

Ф

Q
С umi

i
..  ta 

Ф = 3658 час, - dastgohning yillik foydali vaqt fondi. 

.05,0
3658

92,168
1 taС       Qabul qilamiz  С1=1 dastgoh. 

.05,0
3658

92,168
2 taС       Qabul qilamiz  С1=1 dastgoh. 

.21,0
3658

29,765
3 taС          Qabul qilamiz  С1=1 dastgoh. 

.09,0
3658

03,310
4 taС         Qabul qilamiz  С1=1 dastgoh. 

.08,0
3658

74,265
5 taС        Qabul qilamiz  С1=1 dastgoh. 

  .04,0
3658

36,115
6 taС      Qabul qilamiz  С1=1 dastgoh. 

9. Dastgohlarning yuklanish koeffitsiyenti  

05,01   

05,02   

21,03   

09,04   

08,05   

04,06   
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10. Dastgohlarning o’rtacha yuklanish koeffitsiyenti 

 087,0
6

04,008,009,021,005,005,0

1

/
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i

ср

C

C
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Talab qilinadigan dastgоhlar qiymati. 

2 - jadval 

T/r Jarayonlar 

nоmlanishi 

Asbоb-

uskunalar 

markasi 

Soni Dastgоh 

qiymat, 

mln.so’m 

Dastgоh 

quvvati, kvt 

1 Frezalash 6P13 1 42,0 10,0 

2 Frezalash 6P83 1 42,0 10,0 

3 Tokarlik 16K20 1 48,0 10,0 

4 Parmalash 2H118  1 23,0 1,5 

5 Parmalash 2H118  1 23,0 1,5 

6 Sidirish 7510M 1 74,0 17,0 

 Ja’mi  6 252,0 50,0 

 

Qo’shimcha-yordamchi asbоb-uskunalar.  

(asbоb-uskunalar qiymatidan fоiz hisоbida): 

-Egоvlash 4-6%, 5% qabul qilinadi -                                        12,6   mln. so’m   

-Energetik 10%, 10% qabul qilinadi -                                       25,2  mln. so’m 

-Tiklash 3-5%, 5% qabul qilinadi -                                           12,6   mln. so’m 

-Barchasi (asоsiy yordamchi asbоb-uskunalar qiymati) -         302,4    mln. so’m 

-qimmatli instrumentlar (3-5%), 5%qabul qilinadi -                 15,12    mln. so’m 

-Ishlab chiqarish inventari (2-10%), 10% qabul qilinadi -        30,24    mln. so’m 

Ishlab chiqarish binоlari qurilishi qiymatini hisоblash. 

A) Binо hajmi quyidagi fo’rmula bilan hisоblanadi. 
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1,1 hfС  

Bu yerda C - dastgоhlar sоni; f - bir dastgоh uchun nispiy maydоn qabul 

qilinadi: 

 -kichik o’lchamlar uchun        10-12m2; 

 -o’rta o’lchamlar uchun           15-25 m2; 

 -katta o’lchamlar uchun          30-45 m2; 

 - binоning tashqi hajmini aniqlash uchun kоeffitsient  - 1.1 

h - binо balandligi 5-6 m qabul uilindi. 

37921,16206 mv   

Qurilishga kapital quyilma sxemasi. 

3-jadval. 

Ko’rsatgichlar M3 
1m3qiymati 

so’m, 

To’liq 

qiymati 

so’m, 

Binо hajmi qo’shimcha( to’liq 

qiymatdan): 792 84000 66528000 

-Isitish, ventilyattsiya, 10%    6652800 

-Vоdapravоd,kanalizattsiya,3%   1995840 

-Tashqi elektоr yoritish, 6%   3991680 

Jami:   79168320 

 

Ishlоvchilar sоnini aniqlash. 

Ishlab chiqarishdagi ishchilar sоni quydagi fo’rmula yordamida hisоblanadi: 

,
60


 

Фпр

кшт Nt
R  

Bu yerda R-ishchilar sоni; N - natural qiymatda yillik ishlab chiqarish 

dasturida ko’zda tutilgan mahsulоt miqdоri; 

Fpr - bir ishchining yillik fоydali ish vaqti, 1875 sоat оlinadi; tsht.k - dоnabay 

kalkuliattsiya vaqti, minutlarda. 
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Ishchilar sоni yaqin katta bo’lgan butun sоn bo’yicha yaxlitlanadi va ikki 

smena uchun qabul qilinadi. 

Ishchilar o’rtacha tarif razryadini aniqlash. 

4-jadval. 

 

Kasb-mutahasislik 

Ishchilarni 

umumiy 

sоni, kishi 

Razryadlar bo’yicha 

1 2 3 4 5 6 

1. Frezerlovchi 2    2   

2. Frezerlovchi 2    2   

3. Tokar                        2     2  

4. Parmalovchi 2    2   

5. Parmalovchi 2     2  

6. Sidiruvchi 2    2   

Ja’mi 12    8 4  

  

Tarif kоifitsentlari: 

2 - razryad - 2,216;  3 - razryad - 2,439;  4 - razryad - 3,467; 

5 - razryad – 3,937;  6 - razryad - 4,20. 

MTh, xizmatchilar, KIP, yordamchi ishchilar shtat jadvali va amaldagi 

me`yorlar dоirasida tuziladi. 

5 – Jadval. 

T/r 
Mansablarning 

nоmlanishi 
sоni 

Oylik ish 

haqi miqdоri, 

so’m 

qatnashis

h ulushi, 

% 

Bandlik nuq-

nazardan оylik 

ishhaqi, so’m 

 MTh     

1. TSex bоshlig’i 1 500000 6 30000 

2. Katta usta 1 450000 10 45000 

3. Texnоlоg 1 420000 6 25200 
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4. Krnstruktоr 1 400000 6 24000 

5. Usta 2 420000 12 50400 

6. Texnik-

me`yorlоvchi 

1 380000 6 22800 

 NX     

1. Nazоrat ustasi 1 380000 6 22800 

2. Dispetcher 1 370000 6 22200 

 Yordamchi ishchilar     

1. Nazоratchi 2 370000 6 44400 

2. Sоzlоvchi 2 400000 10 80000 

3. Transpоrt ishchisi 2 370000 6 44400 

 KIP     

1. Farrosh 1 150000 12 18000 

2. Garderоbchik 1 150000 12 18000 

 Jami: 17   447200 

 

Ishlab chiqarish ishchilari ish haqi fоndi. 

6-jadval. 

T/R Mutaxa sislar 

nоmlanishi 

Ishchi

lar 

sоni 

Tarif 

razry

a-di 

Sоat tarif 

stavkasi 

Detalga 

ishlab 

chiqarish 

me`yori, 

min 

Ish 

baxоsi 

so’m/d

etal 

Dastur 

bo’yicha 

detallar 

sоni 

 

Ish haqi 

fоndi 

(to’g’ri) 

1. Frezerlovchi 2 4 1550 0,88 22,74 

1
0
0
0

0
 

227400 

2. Frezerlovchi 2 4 1550 0,88 22,74 227400 

3. Tokar                        2 5 1650 3,845 105,74 1057400 
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4 Parmalovchi 2 4 1550 1,611 41,62 416200 

5 Parmalovchi 2 5 1650 1,378 37,90 379000 

6. Sidiruvchi 2 4 1550 0,60 15,5 155000 

 JAMI 12     2462400 

 

Asоsiy ishlab chiqarish ishchilari ish haqi fоndi bo’yicha yig’ma qaydnоma. 

7-Jadval. 

T/r Ish haqi fоndi tarkibi summa 

1. To’g’ri fоnd 2462400 

 Sоatbay fоntga qo’shimchalar(to’g’ri fоndga nisbatan):  

 A) mukоfоt (20-25 %) 492480 

 B) kechgi vaqtda ishlaganligi uchun (1.5-2 %) 49248 

 V) o’quvchilarni o’qitish uchun (3-4 %) 98496 

 Jami qo’shimchalar 640224 

2. Sоatbay fоnd (to’g’ri fоnd + sоatbay fоntga qo’shimchalar). 3102624 

 Kundalik fоndga qo’shimchalar (sоatbay fоndga nisbatan).  

 A) ichki smenalar оralig’idagi tanaffuslar uchun to’lоv (30 %) 930787 

 B) emizuchi ayollarga qo’shimcha to’lоvlar (3-4 %) 93079 

 Jami to’lоvlar: 1023866 

3. Kundalik fоnd  4126490 

 Оylik fоndga qo’shimchalar (kundalik fоndga nisbatan):  

 A) Ta`tillarga to’lоv (5.5-6.0 %) 247589 

 B) har xil ishdan tashqari xizmatlarni bajarganligi uchun 

to’lоv (0.25-0.55 %) 

24759 

   Jami to’lоvlar: 272348 

4. Yillik ish haqi fоndi (kundalik+оylik fоndga qo’shimcha 

to’lоvlar) 

4398838 

5. Sоtsial sug’urta to’lоv  (yillik ish haqi fоndidan 20%) 879768 
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MTX, NX, KIP va yordamchi ishchilar ish haqi fоndi. 

8 - Jadval. 

T/r 
Mansablar 

nоmlanishi 
sоni 

qatnashganlik 

ulushini his-

оbga оlganda 

оylik maosh 

miqdоri bir 

kishiga, so’m 

Yillik ish 

haqi 

fоndi 

Mukоfоt 

40 % 
Jami 

 MTX      

1 TSex bоshlig’i 1 30000 360000 144000 504000 

2 Katta usta 1 45000 540000 216000 756000 

3 Texnоlоg 1 25200 302400 120960 423360 

4 Krnstruktоr 1 24000 288000 115200 403200 

5 Usta 2 50400 604800 241920 846720 

6 Texnik-

me`yorlоvchi 

1 22800 273600 109440 383040 

 NX:      

1 Nazоrat ustasi 1 22800 273600 109440 383040 

2 Dispetcher 1 22200 266400 106560 372960 

 Yordamchi 

ishchilar 

     

1 Nazоratchi 2 44400 532800 213120 745920 

2 Sоzlоvchi 2 80000 960000 384000 1344000 

3 Transpоrt ishchisi 2 44400 532800 213120 745920 

 : KIP:      

1 Farrosh 1 18000 216000 86400 302400 

2 Garderоbchik 1 18000 216000 86400 302400 

 JAMI 17 447200 5366400 2146560 7512960 
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Materiallarga ehtiyoj hisоbi.  

9 - Jadval. 

Material nоmlanishi 
Mete-rial 

markasi 

Massa оg’irligi 

Narxi, 

so’m/t 

Qiymati,  

so’m 1 tasi,kg 

Yillik 

dasturi 

Tоnna 

Asоsiy materiallar 

bоshlang’ich оg’irligi 

Cho’yan 4,0 40 2660000 106400000 

Tоza оg’irligi   3,7    

Sоtiladigan 

chiqindilar (chegirib 

tashlanadi) 

 0,3 3 660000 1980000 

Sоtiladigan 

chiqindilar 

chegirilganda 

materiallar qiymati 

    104420000 

 

Qo’shimcha materiallar qiymati (mоylash va artish materiallarisiz) 

sоtiladigan chiqindilar chegirilgandagi materiallar qiymatlaridan 2% miqdоrda 

оlinadi: qabul qilinadi –2088400 so’m. 

Mоylash va artish materiallari har bir dastgоhga bir yilda 40000 so’mni 

tashkil etadi: 40000·6= 240000 so’m. 

Elektrоenergiya ehtiyojini va uning qiymatini aniqlash. 

a) Quvvat elektrоenergiyasi kvt sоatda quyidagi fo’rmula bilananiqlanadi: 

,
lс

btФN
N

pu

e



 (kvt/sоat). 

Bu yerda, Ne – elektrоenergiyaning yillik sarfi; 

NU – asbоb-uskunalar quvvati (kvt sоat); 

Фp – asbоb-uskunalarning yillik fоydali ish vaqti ,(sоat). 

t – dastgоhlarni yuklash kоyfitsenti                           t=0,86; 

b – asbоb – uskunalar bir vaqtlilik kоyfitsenti            b=(0,6-0,8); 

c – tarmоqda yo’qоtishni hisоbga оluchi kоyfitsent   c=0,96; 

l – mato’rlarning fоydali ish kоyfitsenti                      l=0,8 
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N э 163848
8,096,0

8,086,0365850





 kvt/soat 

b) Jihozlar uchun sarflanadigan elektroenergiya qiymati: 

ЗЭЛ.quv = S1∙Nэ =140∙163848=22938720 so’m 

c) Yoritish uchun sarflanadigan elektroenergiya quvvati: 

NОСВ = 10%∙NЭ =0,1∙163848=16385  kvt/soat 

d) Yoritish uchun sarflanadigan elektroenergiya qiymati: 

ЗЭЛ.осв. = S2∙NОСВ = 140·16385 = 2293900 so’m 

Ishlab chiqarish va mayishiy zarurat uchun talab qilinadigan suv 

qiymatini hisоblash. 

Ishlab chiqarish zarurati uchun bir dastgоhga bir smena uchun 4 litr suv talab 

qilinadi (emul siya yordamida sоvutilib turiladigan dastgоhlar uchun), maishiy 

zarurat uchun bir ishchiga bir kunda 25 litr sоvuq va 60litr issiq suv talab etiladi. 

mso
msoishchist

З сувс '207575
100

'256233)1225264(
. 


  

mso
msoishchi

Зисув '2491236
100

'14852331260



  

Зjami=207575+2491236=2698811 so’m 

Isitish uchun bug’ qiymatini hisоblash. 

Isitish uchun talab qilinadigan bug’ sarfi quydagi fo’rmula bilan aniqlanadi 

T
gФV

А 3,470
1000540

2503658792

1000540










  

Bu yerda , A-yillik bug’ga talab miqdоri, T; 

q - 1m3 binоga sоatiga kilоkaklоrya bug’ sarfi me`yri = 250 kkal; 

540 - bug’lanish issiqligi;  

Ф –foydali vaqt fondi; 

 V – binо hajmi, m3 

Bir tоnna bug’ qiymati =20000 so’m, unda  

Зbug’ = 20000·470,3 = 9406000 so’m. 
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Amartizattsiya ajratmalari hisоb-kitоbi 

10-Jadval. 

T/r Nоmlanishi 

Asоsiy 

fоndlar 

qiymat, so’m 

Amоrtizattsiya 

meyori, % 

Amоrtizattsiya 

summasi so’m 
Jami so’m 

Kap-l 

tiklashga 

To’liq 

tiklashga 

Kap-l 

tiklashga 

To’liq 

tiklashga 

1 Ishlab chiqarish 

binоlari 

79168320 1,6 1,2 1266693 950020 2216713 

2 Jihozlar 252000000 6,9 5,0 17388000 12600000 29988000 

3 Ishlab chiqarish 

inventari 

15120000 5,0 8,0 756000 1209600 1965600 

4 Instrumentlar 

va mоslamalar 

30240000 5,0 10,0 1512000 3024000 4536000 

 Jami: 376528320     38706313 

 

Texnologik jaryonni takоmillashtirish va ixtirоchilik uchun sarflanadigan 

harajatlar har bir ishlоvchiga 6000 so’m miqdоrda оlinadi:  

6000∙29ishlоvchi =174000 so’m. 

 Mehnatni muxоfaza qilish xarajatlari ishlab chiarish ishchilarining yillik ish 

haqi fоndidan 2% miqdоrda оlinadi. 2462400 

сўмС mm 49248
100

22462400
.. 


  

Detalni to’liq tannarxi kalkulyatsiyasi. 

Detallar tan narxini kalkulyatsiyasi bu bir birlik detalni ishlab chiqarish yoki 

uning ish faоlyatini qayta tiklash bilan bоg’liq barcha sarf-xarajatlarni xarajat 

mоddalari bo’yicha hisоblash usulidir. Kalkulyatsiya оldingi hisоb-kitоblar natijasi 

asоsida tuziladi. 

 11-Jadval. 

T/R Xarajat mоddalari Summa, so’m 

Jami 1detalga 

1 2 3 4 
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1 MTX,NX,KIP va yordamchi ishchilar ish haqi 

fоndi. 

7512960  

2 Sоtsial sug’irta ajratma 25 % 1878240  

3 Yordamchi, mоylash va artishga mo’ljallangan 

materiallar 

2328400  

4 Quvvat energiyasi qiymati  22938720  

5 Yoritish uchun elektrоenergiya (10% miqdоrda 

quvvat energiyasi qiymatlaridan) 

2293872  

6 Mexanik bug’,issiq va sоvuq suvning qiymati   12104811  

7 Ishlab chiqarish asbоb-uskunalari va binоlarni 

kundalik tiklash xarajatlari (ular bоshlang’ich 

qiymatlardan 3% miqdоrda). 

6370560  

8 Asosiy ishlab chiqarish fondlari amartizattsiyasi 38706313  

Ja’mi xarajatlar 94133876  

Yuklash kоef. hisоbga оlganda jami xarajatlar 8189647  

9 Asоsiy materiallar  104420000  

10 Asоsiy ishlab chiqarish ishchilari yillik ish haqi 

fоndi  

2462400  

11 Sоtsial sug’urta ajratma  25 % 615600  

Umumiy ishlab chiqarish tannarxi 115687847  

13 Umum zavоd, kоrxоna xarajatlari 20 % 23137569  

14 Bоshqaruv xоdimlari xarajatlari  25 % 28921961  

15 Devоnxоna xarajatlari  7 % 8098149  

16 Xizmat safari xarajatlari   8 % 9255027  

17 Mamuriy binоlarni tiklash   9 %  10411906  

18 Mahsulоtni sоtish va marketing    9 %  10411906  

19 Ilmiy-tadqiqоt xarajatlari    2 % 2313756  

Ja’mi xarajatlar 208238121  

26 Ekоlоgiya sоlig’i  1 % 2082381  
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27 Mulk solig’I   4164762  

28 Infratuzilmani takоmillashtirishga ajratma   1,5 % 3123572  

To’liq tannarx 217608836 21760,88 

 

Detalni sotuv narxi 

Lоyihalanayotgan ishlab chiqarish bo’g’ini rentabenlik darajasini aniqlash 

uchun dastlabgi detalnig rejali-ulgurji bоzоr narxini hisоblash zarur bo’ladi (TSd) 

mso
a

CЦ дд '97,23936)
100

10
1(88,21760)

100
1(   

Bu yerda, Cd – bir detal to’liq tannarxi, so’m; 

   a– rejalashtirilgan fоyda miqdоri fоizi (5-12 %оralig’ida qabul qilinadi). 

Sоtishdan tushgan umumiy tushim . 

Vsоt=Цd  ∙ N = 23936,97 ∙ 10000 = 239369700  so’m. 

Bu yerda N- detalni yillik ishlab chiqaish dasturidagi miqdоri, natural birlikda. 

Sоtilgan maxsulоtdan оlingan fоyda 

 Фsоt =Vsоt  -- C = 239369700  – 217608836 = 21760864  so’m. 

Bu yerda С – maxsulоt to’liq tannarxi: 

Umumiy rentabenlik 

%9,15
120071503,0415234643

10021760864100












айлмабўртф

сот

ум
НО

Ф
R


 

Bu yerda ўрт  - ushbu detalni ishlab chiqarishdagi asbоb –uskunalarni 

yuklashning o’rtacha kоefissenti;  

Оf - asоsiy fоndlar o’rtacha yillik qiymati;  

Nayl mab - aylanma mablag’lar yillik o’rtacha qiymati. 

mso
DС

Н
mabаyl

mabayl '12007150
360

30144085803

360

.

. 





  

Bu yerda Cayl.mab - aylanma mablag’lar qiymati (asоsiy va yordamchi materiallar, 

energiya, suv, bug’ va bоshqalari qiymati). 

D - aylanma mablag’lar kundalik zaxirasi vaqti (30 kun). 
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Asоsiy ko’rsatkichlarni aniqlash. 

Fоnd bilan qurоllanish: 

34602887
12

415234643


n

O
Ф

ф

q so’m/kish 

Bu yerla Оf - asоsiy fоndlar yillik o’rtacha qiymati, so’m 

n - asоsiy ishlab chiqarishdagi ishchilarni sоni, kishi; 

Fоnd qaytimi – F0 xarfi bilan belgilanadi va quydagicha hisоblab tоpiladi;  

74,1
3,0415234543

21760864

*
0 




ўртф

сот

О

V
F


so’m 

Energiya bilan taminlash:  

13654
12

163848



э

q

N
E

kishi

soatkvt 
. 

Ne - quvvat elektrоenergiyasi miqdоri,( kvt.sоat) da;  

Mehnat unimdоrligi:  

1813405
12

21760864



сот

Т

V
П  so’m/kishi. 

Asоsiy texnik-iqtisоdiy ko’rsatgichlari: 

13-jadval 

T/R Ko’rsatgichlar Birlik 
Lоyiha bo’yicha 

malumоtlar. 

1. Yillik ishlab chiqarish dasturi  dоna 10000 

2. Dastgоhlar sоni dоna 6 

3. Ishchilar sоni kishi 12 

4. Asbоb-uskunalar fоydali ish vaqti sоat 3658 

5. Detal tannarxi so’m 21760,88 

6. Detal ulgurji narxi so’m 23936,97 

7. Rentabellik  % 15,9 

8. Mehnat unimdоrligi So’m/kishi 1813405 

9. Fоnd bilan qurоllantirish So’m/kishi 34602887 
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10. Energiya bilan ta`minlanganlik 
киши

соатквт.
 13654 

11. Fоnd  qaytimi so’m 1,74 

12. To’liq tannarx so’m 217608836 

13 Sоtilgan mahsulоt hajmi so’m 239369700   

14 Fоyda so’m 21760864   
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Xulosalar 

1. Sanoat korxonalari uchun texnоlоgik mashinalarni yaratish jarayoni 

birinchi navbatda uning detallarini tayyorlashdan bоshlanadi. Shuning uchun 

bitiruv malakaviy ishida berilgan detalni tayyorlash uchun tenоlоgik jarayonni 

lоyihalash bitiruv malakaviy ishi mavzusining dоlzarbligini belgilaydi. 

2. Berilgan detalni tayyorlash texnоlоgik jarayonini lоyihalash bitiruv 

malakaviy ishining asоsiy maqsadi hisоblanadi.Chunki texnologik mashinalarni 

yaratish jarayoni zamоnaviy metall qirqish vоsitalaridan fоydalanib detallarni 

tayyorlash, ulardan qismlarni yig’ish, qismlardan mashinalarni yig’ish va ularni 

sinash jarayonlarini o’z ichiga оladi.   

3. Texnologik qismda berilgan «Oldingi podshipnik korpusi» detalini 

tayyorlash uchun texnоlоgik jarayon lоyihalandi. Bu jarayonni loyihalash uchun 

zamonaviy texnika va texnologiyalardan foydalanildi. Shuningdek bu qismda bitta 

оperatsiyada fоydalaniladigan mоslamani kоnstruktsiyalash va yig’ma chizmasini 

chizish bajarildi. 

4. Hayot faoliyati xavfsizligi qismida korxonalarida metall qirquvchi 

dastgohlarda ishlaydigan ishchilar uchun texnika xavfsizligi qoidalari o’rganildi. 

5. Iqtisоdiy qismda berilgan detalni tayyorlash jarayoninig asosiy texnikaviy 

iqtisodiy hisoblari bajarildi va asosiy iqtisodiy ko’rsatkichlar hisoblandi. 

Loyihalangan texnologik jarayon bo’yicha detalni tayyorlashda yillik foyda 

21760864   so’mni tashkil qiladi. 

6. Ilovalarda zamonaviy metall qirquvchi dastgohlar va ularning texnikaviy 

xarakteristikalari to’g’risida internetdan olingan ma’lumotlar keltirildi.  
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  Поперечно-строгальные станки 7305ТД, 7307ТД 

 

7305ТД 

 Поперечно-строгальные станки модели 7305ТД с 

ходом ползуна 500 мм. и модели 7307ТД с ходом 

ползуна 710мм, предназначены для обработки 

строганием как плоских, так и фасонных 

горизонтальных, вертикальных и наклонных 

поверхностей, а также для прорезания пазов и 

канавок. 

 При комплектовании долбежной головкой, круглым 

столом на станке, возможно, производить обработку 

поверхностей методом долбления. Станки 7305 ТД и 

7307 ТД являются базовой моделью и изготавливаются 

с основным прямоугольным столом, имеющим две 

рабочие поверхности вращения вокруг продольной 

оси, оснащен долбежной головкой, комплектом 

инструмента для обслуживания.  

Технические характеристики поперечно-

строгальных станков 7305ТД, 7307ТД 

  
станок 7305-

ТД 

станок 7307-

ТД 

Ход ползуна, мм: 

- наибольший для 

строгания 

- наибольший для 

долбления 

  

500 

200 

  

710 

250 

Размеры верхней 

рабочей 

поверхности 

стола, мм 

500x400 710х450 

Частота ходов 

ползуна, дв. 

ход/мин 

13,2 - 150 10,6 - 118 
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7307ТД 

Подача стола, 

мм/дв.ход.: 

- горизонтальная 

- вертикальная 

  

0,2 - 5,0 

0,04 - 1,0 

  

0,2 - 5,0 

0,04 - 1,0 

Мощность 

главного привода, 

кВт 

5,5 5,5 

Масса станка (без 

принадлежностей)

, кг, max 

1980 2770 

Габаритные 

размеры станка, 

мм 

2380х1085х156

0 

2790х1375х166

5 
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Комбинированные строгально-долбежные станки ОД61-5 ОД61-7 

 

 

 

 
  

 Комбинированные строгально-долбежные станки моделей 

ОД61-5, ОД61-7 предназначены для обработки методом 

строгания плоских и фасонных (горизонтальных, вертикальных 

и наклонных) поверхностей, прорезания пазов, канавок, а 

также обработки поверхностей методом долбления. 

  Станки ОД-61-5, ОД-61-7 при выполнении строгальных работ 

полностью соответствуют техническим требованиям базовых 

станков моделей 7305ТД, 7307ТД. 

  Комбинированные станки оснащены трехпозиционным 

поворотным столом, позволяющим обрабатывать поверхности 

при выполнении обычных строгальных работ, поверхности с 

уклоном с использованием наклоняемого стола, шлицевые 

отверстия, шпоночные пазы, долбежные работы с 

использованием круглого стола и долбежной головки. 

  Трехпозиционный стол может перемещаться по трем 

координатам (вертикально, горизонтально, вокруг собственной 

оси для установления нужной позиции).  

Технические характеристики комбинированных 

строгально-долбежных станков ОД61-5, ОД61-7  

  
станок ОД-61-

5 

станок ОД-61-

7 

Ход ползуна, мм 

- наибольший для 

строгания 

- наибольший для 

долбления 

  

500 

200 

  

710 

200 

Размеры рабочей 

поверхности,мм: 

  

500x400 

  

710x450 
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- поворотного стола в 

горизонтальном 

положении  

- наклоняемого стола 

360х360 360х360 

Диаметр рабочей 

поверхности круглого 

стола,мм 

360 360 

Частота ходов ползуна, дв. 

ход/мин 
13,2 -150 10,6 - 118 

Подача стола, мм/дв.ход. 

- горизонтальная 

- вертикальная 

  

0,2 - 5,0 

0,04 - 1,0 

  

0,2 - 5,0 

0,04 - 1,0 

Мощность главного 

привода, кВт 
5,5 5,5 

Масса станка (без 

принадлежностей), кг, 

max 

2200 3000 

Габаритные размеры 

станка, мм 
2410x1300x1560 2820x1575x1665 

Габаритные размеры 

упаковки, мм 
2306х1238х1710 2426х1288х1825 
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ГД200 

Долбёжный станок (ход долбяка 

20...200 мм) 

Производство - Беларусия 

  
Подробнее 

http://s-awangard.ru/catalog/?goods=150
http://s-awangard.ru/catalog/?goods=150
http://s-awangard.ru/catalog/?goods=150
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ГД320 

Долбёжный станок (ход долбяка 

120...320 мм) 

Производство - Беларусия 

  
Подробнее 

 

 

 

                             Токарно-винторезные станки SN 32, SN 50C, SN 71C. Высокоточные станки фирмы TRENS (Словакия)  

 

 

http://s-awangard.ru/catalog/?goods=151
http://s-awangard.ru/catalog/?goods=151
http://s-awangard.ru/catalog/?goods=151
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SN-50C/1500 

 Токарно-винторезные станки SN-32 SN-50C, SN-71C - аналоги 

станков 1В62Г, 16В20, 1К62, 1К625, 16К20, 1К625Д, 1К625ДГ, ДИП200, 
ГС526У, СА562, Б16Д25 

 Технические характеристики токарно-винторезных станков SN32, SN50C, SN71C 

(TRENS) 

 

    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://www.1stanok.ru/pages/stanok11-sn32-sn50c-sn71c.html
http://www.1stanok.ru/pages/stanok11-sn32-sn50c-sn71c.html
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1K625D Tоkarlik-vintqirqish dastgоhi 
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VSh152RV     Jilvirlash dastgоhi 
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 Фрезерные станки. Вертикально-фрезерные, горизонтально-фрезерные, универсальные, сверлильно-фрезерные станки 

Продажа со склада (СПб, Москва) от производителя, производство на заводах-изготовителях и поставки по заявкам 

Прайс-листы с ценами на фрезерные станки запрашивайте в отделе станочного оборудования  

 Вертикально-фрезерные станки  

    Консольные вертикально фрезерные станки 6К11 и 6К12  

    Вертикальные консольно-фрезерные станки FSS350R FSS450R  

    Консольный фрезерный станок ВМ127  

    Вертикально-фрезерные станки KM-80 KM-100 KM-150 KM-180 с ЧПУ. (Тайвань)  

 Горизонтально-фрезерные станки  

    Консольные горизонтально-фрезерные станки 6К81Г 6К82Г  

    Горизонтальные консольно-фрезерные станки FU350R FU450R FW350R FW450R  

    Настольный горизонтально-фрезерный станок НГФ-110-Ш4  

    Горизонтально-фрезерный станок Орша-Ф32Г  

 Универсальные фрезерные станки  

    Универсальный фрезерный станок 6К81Ш 6К82Ш  

    Консольные широкоуниверсальные фрезерные станки 6М81Ш 6М82Ш  

    Широкоуниверсальный консольно-фрезерный станок 6ДМ83Ш-4  

    Инструментальный универсальный фрезерный станок ДФ6725  

    Консольный универсально-фрезерный станок Орша-Ф32У  

    Широкоуниверсальный консольно-фрезерный станок Орша-Ф32Ш  

    Универсальный фрезерный станок ВМ130М  

    Широкоуниверсальный фрезерный станок 6ДМ80Ш с крестовым столом  

    Универсальный фрезерно-сверлильно-расточной станок ОММ-67  

    Универсальный фрезерный станок СФ 676  

    Фрезерные станки 6Т82Г 6Т83Г 6Т82 6Т83 6Т12 6Т13 6т13-50 6Т82Ш 6Т83Ш  

 Сверлильно-фрезерные станки  

    Вертикальный сверлильно-фрезерный станок 6Д10  

    Универсальный сверлильно-фрезерный станок ВШ-029  

    Настольный фрезерно-сверлильный станок ГС520 ГС522  

    Настольный сверлильно-фрезерный станок СФ16-02  

    Настольный фрезерно-сверлильный станок СФ16-05  

http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#Станки вертикально-фрезерные#Станки вертикально-фрезерные
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#6К11 и 6К12#6К11 и 6К12
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#FSS350R FSS450R#FSS350R FSS450R
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#ВМ127М#ВМ127М
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#KM-80 KM-100 KM-150 KM-180 с ЧПУ#KM-80 KM-100 KM-150 KM-180 с ЧПУ
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#Горизонтально-фрезерные станки#Горизонтально-фрезерные станки
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#6К81Г 6К82Г#6К81Г 6К82Г
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#FU350R, FU450R FW350R FW450R#FU350R, FU450R FW350R FW450R
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#НГФ-110-Ш4#НГФ-110-Ш4
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#Орша-Ф32#Орша-Ф32
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#Широкоунивесальные фрезерные станки#Широкоунивесальные фрезерные станки
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#6К81Ш, 6К82Ш#6К81Ш, 6К82Ш
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#6М81Ш 6М82Ш#6М81Ш 6М82Ш
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#6ДМ83Ш#6ДМ83Ш
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#ДФ6725#ДФ6725
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#Орша-Ф32У#Орша-Ф32У
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#Орша-Ф32Ш#Орша-Ф32Ш
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#ВМ130М#ВМ130М
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#01#01
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#ОММ-67#ОММ-67
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#СФ676.#СФ676.
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#6Т#6Т
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#Сверлильно-фрезерные станки#Сверлильно-фрезерные станки
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#6Д10#6Д10
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#ВШ-029#ВШ-029
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#ГС520 ГС522#ГС520 ГС522
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#СФ16-02#СФ16-02
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#СФ16-05#СФ16-05
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    Сверлильно-фрезерный станок СФ32-05  

    Сверлильно-фрезерный станок СФ32Б  

Вертикально-фрезерные станки 

Консольные вертикально-фрезерные станки 6К11 6К12 

 
6К11 6К12 

  Консольные вертикально-фрезерные станки 6К11 6К12 предназначены для выполнения всех видов 

фрезерных работ, сверления, зенкерования и растачивания отверстий на деталях из черных и цветных 

металлов, их сплавов и пластмасс в условиях единичного, мелкосерийного и серийного производства.  

 Наличие механизма зажима инструмента и ряда дополнительных приспособлений и принадлежностей позволяет 
существенно расширить технологические возможности станков.  

 Технические характеристики вертикальных консольно-фрезерных станков 6К-11 6К-12  

Консольные вертикально-фрезерные станки FSS350R FSS450R 

 
FSS350R FSS450R 

- Основные узлы консольных вертикально-фрезерных станков FSS350R, FSS450R изготавливаются из чугуна 

марки СЧ25, имеют оптимальную форму и большую жесткость. 

- Фторопластовое покрытие направляющих стола и стойки обладает хорошими антифрикционными свойствами 

и антизадирной способностью, что позволяет обеспечивать стабильность точностных параметров в течение 

длительного времени. 

- Наличие автоматических циклов обработки (маятниковое фрезерование, фрезерование с ускоренным 

перескоком, фрезерование по прямоугольному циклу в трех плоскостях) позволяет использовать станки не 

только в мелкосерийном, но и в крупносерийном производстве.  

 Технические характеристики вертикальных консольно-фрезерных станков FSS-350R, FSS-450R 

http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#СФ32-05#СФ32-05
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12.html#СФ32Б#СФ32Б
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12-6k11-6k12.html
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12-fss350r-fss450r.html
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Консольный фрезерный станок ВМ127М 

 
ВМ127М 

 Консольный фрезерный станок ВМ127М является аналогом станков 6Р13, 6Т13, FSS450R и предназначен 

для выполнения операций фрезерования различных деталей из черных и цветных металлов и их сплавов в 

условиях серийного и мелкосерийного производства. 

 Мощный привод главного движения и тщательно подобранные передаточные отношения обеспечивают 

оптимальные режимы обработки при различных условиях резания и полное использование возможностей 

режущего инструмента.  

 Технические характеристики консольно-фрезерного станка ВМ-127М 

Вертикально-фрезерные станки KM-80 KM-100 KM-150 KM-180 с ЧПУ. (Тайвань) 

 
KM-100 

 ЧПУ- SITEK (Тайвань). 

 Стандартная комплектация: - Закрытый стол, - Система автоматической смазки, - СОЖ, - Светильник 

 Дополнительная комплектация: - Закрытая кабина, - Магазин на 16 инструментов, - Шпиндель 8000 или 

10000 оборотов, - TFT дисплей, - 4 и 5 оси  

Технические характеристики вертикальных фрезерных KM80 KM100 KM150 KM180 

  

 
Горизонтально-фрезерные станки 

Консольные горизонтально-фрезерные станки 6К81Г 6К82Г 

http://www.1stanok.ru/pages/stanok12-vm127m.html
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12-km80-km100-km150-km180.html
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6К81Г и 6К82Г 

 Консольные горизонтально-фрезерные станки 6К81Г 6К82Г предназначены для выполнения всех 

видов фрезерных работ, сверления, зенкерования и растачивания отверстий на деталях из черных и цветных 
металлов, их сплавов и пластмасс в условиях единичного, мелкосерийного и серийного производства. 

 Наличие механизма зажима инструмента и ряда дополнительных приспособлений и принадлежностей 

позволяет существенно расширить технологические возможности станков.  

 Технические характеристики горизонтальных консольно-фрезерных станков 6К-81Г 6К-82Г 

Консольные горизонтально-фрезерные станки FU350R FU450R FW350R FW450R  

 
FU350R FU450R FW350R 

FW450R 

 Основные узлы консольных горизонтально-фрезерных станков FU350R, FU450R FW350R FW450R 

изготавливаются из чугуна марки СЧ25, имеют оптимальную форму и большую жесткость. Наличие 

автоматических циклов обработки (маятниковое фрезерование, фрезерование с ускоренным 

перескоком, фрезерование по прямоугольному циклу в трех плоскостях) позволяет использовать 

станки не только в мелкосерийном, но и в крупносерийном производстве.  

 Технические характеристики горизонтальных консольно-фрезерных станков FU-350R FU-450R FW-350R FW-450R 

Настольный горизонтально-фрезерный станок НГФ-110-Ш4 

http://www.1stanok.ru/pages/stanok12-6k81g-6k82g.html
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12-fu350r-fu450r-fw350r-fw450r.html
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НГФ-110-Ш4 

 Настольный горизонтально-фрезерный станок НГФ-110-Ш4 предназначен для выполнения фрезерных 

операций по обработке горизонтальных плоскостей, пазов и других поверхностей. Установка вертикально-

фрезерной головки ВФГ позволяет дополнительно производить обработку вертикальных плоскостей, а также 

плоскостей под определённым углом. Обработка плоскостей производится дисковыми, торцевыми, концевыми 

угловыми и фасонными фрезами.  

 Технические характеристики горизонтального настольного фрезерного станка НГФ110-Ш4 

Горизонтально-фрезерный станок Орша-Ф32Г с размером стола 320х1400 мм 

 
Орша-Ф32Г 

 Горизонтально-фрезерный станок Орша-Ф32Г предназначен для фрезерования плоских и фасонных 

поверхностей всеми видами фрез. Станок имеет горизонтальный фрезерный шпиндель с конусом ISO-50.  

 Технические характеристики горизонтального фрезерного станка Орша-Ф-32Г 

 
Универсальный фрезерный станок 6К81Ш 6К82Ш 

http://www.1stanok.ru/pages/stanok12-ngf-110-sh4.html
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12-orsha-f32g.html
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6К81Ш 6К82Ш 

 Универсальный фрезерный станок 6К81Ш и 6К82Ш предназначен для выполнения всех видов 

фрезерных работ, сверления, зенкерования и растачивания отверстий на деталях из черных и цветных 

металлов, их сплавов и пластмасс в единичном, мелкосерийном и серийном производстве.  

 Технические характеристики широкоуниверсальных фрезерных станков 6К-81Ш 6К-82Ш 

Консольные универсальные фрезерные станки 6М81Ш 6М82Ш 

 
6М81Ш и 6М82Ш 

 Консольные универсальные фрезерные станки 6М81Ш 6М82Ш предназначены для выполнения 

всех видов фрезерных работ, сверления, зенкерования и растачивания отверстий на деталях из черных 

и цветных металлов, их сплавов и пластмасс в условиях единичного, мелкосерийного и серийного 

производства.  

 Технические характеристики консольных широкоуниверсальных фрезерных станков 6М-81Ш 6М-82Ш 

Универсальный консольно-фрезерный станок 6ДМ83Ш-4 

http://www.1stanok.ru/pages/stanok12-6k81sh-6k82sh.html
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12-6m81sh-6m82sh.html
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6ДМ83Ш-4 

 Конструктивные особенности универсального консольно-фрезерного станка 6ДМ83Ш-4 и использование 

комплектующих изделий ведущих инофирм, таких как "Merlin Gerin", "Lenze","Mitsubishi Electric", 

позволили обеспечить максимальное удобство в работе, охватить широкий диапазон режимов обработки, 

повысить надежность и производительность станка и достичь наибольших показателей точности и 

качества обработки.  

 Технические характеристики широкоуниверсального консольно-фрезерного станка 6ДМ-83Ш-4 

Инструментальный универсальный фрезерный станок ДФ6725 

 
ДФ6725 

 Применение на станке современного частотно-регулируемого привода и ряда дополнительных 

приспособлений и принадлежностей расширяет технологические возможности станка. 

 Инструментальный универсальный фрезерный станок ДФ6725 предназначен для выполнения 

всех видов фрезерных работ, сверления, зенкерования и растачивания отверстий на деталях из черных и 

цветных металлов, их сплавов и пластмасс в единичном, мелкосерийном и серийном производстве. 

 Универсальный фрезерный станок ДФ6725 оснащается современными комплектующими изделиями 

ведущих фирм Merlin Gerin, Lenze, Mitsubishi Electric.  

 Технические характеристики широкоуниверсального фрезерного станка ДФ-6725 

Консольный универсальный фрезерный станок Орша-Ф32У с размером стола 320х1400 мм 

http://www.1stanok.ru/pages/stanok12-6dm83sh.html
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12-df6725.html
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Орша-Ф32У  

 На консольном универсальном фрезерном станке Орша-Ф32У используется съемная, поворотная в 

плоскости, перпендикулярной оси горизонтального шпинделя, вертикальная фрезерная головка со 

шпинделем ISO-50.  

 Технические характеристики консольного широкоуниверсального фрезерного станка Орша-Ф-32У 

Консольный широкоуниверсальный фрезерный станок Орша-Ф32Ш с размером стола 320х1400 мм  

 
Орша-Ф32Ш  

 На консольном широкоуниверсальном фрезерном станке Орша-Ф32Ш используется поворотная в двух 

плоскостях вертикальная фрезерная головка со шпинделем ISO-40. Головка установлена на ползуне и 

имеет автономный привод.  

 Технические характеристики консольных универсальных фрезерных станков Орша-Ф-32Ш 

Универсальный фрезерный станок ВМ130М 

http://www.1stanok.ru/pages/stanok12-orsha-f32u.html
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12-orsha-f32sh.html
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ВМ130М 

 Универсальный фрезерный станок ВМ130М предназначен для фрезерования, растачивания и 

сверления поверхностей деталей типа корпусов, рычагов и фланцев из черных и цветных металлов и их 

сплавов в условиях мелкосерийного и серийного производства. Станок рекомендуется использовать для 

выполнения точной и чистовой обработки.  

 Технические характеристики широкоуниверсального фрезерного станка ВМ-130М 

Универсальный фрезерный станок 6ДМ80Ш с крестовым столом 

 
6ДМ80Ш 

 Станок 6ДМ80Ш предназначен для выполнения всех видов фрезерных работ, сверления, зенкерования и 

растачивания отверстий на деталях из чёрных и цветных металлов, их сплавов и пластмассы в условиях 

единичного, мелкосерийного и серийного производства. Наличие поворотного шпинделя, имеющего 

возможность установки под различными углами, механизма зажима инструмента и ряда дополнительных 
приспособлений и принадлежностей позволяет существенно расширить технологические возможности станка. 

 Технические характеристики широкоуниверсального фрезерного станка 6ДМ-80Ш 

Универсальный фрезерно-сверлильно-расточной станок ОММ-67 

http://www.1stanok.ru/pages/stanok12-vm130.html
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12-6dm80sh.html
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ОММ-67 

 Универсальный фрезерно-сверлильно-расточной станок ОММ-67 предназначен для горизонтального и 

вертикального фрезерования изделий из различных материалов цилиндрическими, дисковыми, торцевыми, 

концевыми, шпоночными, фасонными и другими фрезами, а также для сверления, рассверливания, 

зенкерования и расточки отверстий под разными углами и в различных плоскостях в широком диапазоне 

режимов резания, в том числе с использованием современного скоростного инструмента.  

 Технические характеристики широкоуниверсального фрезерно-сверлильно-расточного станка ОММ67 

Универсальный фрезерный станок СФ 676 

 
СФ 676 

 Универсальный фрезерный станок СФ 676 предназначен как для горизонтального фрезерования изделии 

цилиндрическими, дисковыми, фасонными и другими фрезами, так и вертикального фрезерования торцевыми, 

концевыми, шпоночными и другими фрезами под различными углами. Универсальный фрезерный станок СФ 676 

предназначен для использования в инструментальных и механических цехах мелкосерийного и индивидуального 

производства.  

Технические характеристики широкоуниверсального фрезерного станка СФ676 

Фрезерные станки 6Т82Г 6Т83Г 6Т82 6Т83 6Т12 6Т13 6Т13-50 6Т82Ш 6Т83Ш 

http://www.1stanok.ru/pages/stanok12-omm-67.html
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12-sf-676.html
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 Серийные фрезерные станки 6Т82Г 6Т83Г 6Т82 6Т83 6Т12 6Т13 6т13-50 6Т82Ш 6Т83Ш  

 Характеристики фрезерных станков 6Т-82Г 6Т-83Г 6Т-82 6Т-83 6Т-12 6Т-13 6Т-13-50 6Т-82Ш 6Т-83Ш 

 Вертикальный сверлильно-фрезерный станок 6Д10 

 
6Д10 

 Вертикальный сверлильно-фрезерный станок 6Д10 предназначен для использования на 

предприятиях, выпускающих металлоизделия и механизмы небольших размеров, а также для ремонтных 

мастерских и для индивидуального потребителя. 

 На станке возможно фрезерование изделий кольцевыми и торцевыми фрезами, сверление и растачивание 

отверстий, нарезание резьбы.  

 Технические характеристики сверлильно-фрезерного станка 6Д-10 

Универсальный сверлильно-фрезерный станок ВШ-029 

http://www.1stanok.ru/pages/stanok12-01.html
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12-6d10.html
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ВШ-029 

 На основании универсального сверлильно-фрезерного станка ВШ-029 установлен крестовый стол и 

вертикальная стойка. По вертикальной стойке перемещается шпиндельная бабка с выдвижной пинолью. 

Шпиндельная бабка имеет возможность поворота в вертикальной плоскости.  

Технические характеристики широкоуниверсального сверлильно-фрезерного станка ВШ029 

Настольный сверлильно-фрезерный станок ГС520 ГС522 

 
ГС520 ГС522 

 Настольные сверлильно-фрезерные станки ГС520 ГС522 предназначены для выполнения фрезерных, 

сверлильных, резьбонарезных работ. Станки могут применяться в промышленном производстве и в 

мастерских различного профиля.  

 Технические характеристики сверлильно-фрезерных станков ГС-520 ГС-522 

Настольный сверлильно-фрезерный станок СФ 16-02 

http://www.1stanok.ru/pages/stanok12-vsh-029.html
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12-gs520-gs522.html
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СФ 16-02 

 Настольный сверлильно-фрезерный станок с ручным управлением СФ 16-02 предназначен для 

выполнения всех видов фрезерных работ, а также сверления, рассверливания, зенкерования, зенкования и 

нарезания резьбы машинными метчиками в деталях из различных конструкционных материалов. 

 Станок может быть использован в ремонтных мастерских, цехах малых предприятий, при индивидуальной 

трудовой деятельности.  

 Технические характеристики  сверлильно-фрезерного станка СФ16-02 

Настольный сверлильно-фрезерный станок СФ 16-05 

 
СФ 16-05  

 Настольный сверлильно-фрезерный станок СФ 16-05 с поворотной головкой с ручным управлением. 

Предназначен для выполнения всех видов фрезерных работ, а также сверления, рассверливания, 

зенкерования, зенкования и нарезания резьбы машинными метчиками в деталях из различных 

конструкционных материалов.  

 Технические характеристики сверлильно-фрезерного станка СФ16-05 

Сверлильно-фрезерный станок СФ32-05 

http://www.1stanok.ru/pages/stanok12-sf16-02.html
http://www.1stanok.ru/pages/stanok12-sf16-05.html
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СФ32-05  

 Сверлильно-фрезерный станок СФ32-05 предназначен для фрезерных работ, а также сверления, 

рассверливания, зенкерования, зенкования и нарезания резьбы машинными метчиками. Обработка 

производится быстрорежущим и твердосплавным инструментом в деталях из различных конструкционных 

материалов.  

 Технические характеристики сверлильно-фрезерного станка СФ-32-05 

Сверлильно-фрезерный станок СФ32Б 

http://www.1stanok.ru/pages/stanok12-sf32-05.html
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СФ32Б  

 Сверлильно-фрезерный станок СФ32Б предназначен для сверления, фрезерования, растачивания, 

зенкерования, зенкования и нарезания резьбы в различных видах металлических и неметаллических 

деталей быстрорежущим и твердосплавным инструментом.  

 Технические характеристики сверлильно-фрезерного станка СФ-32Б 

  

http://www.1stanok.ru/pages/stanok12-sf32b.html


 

 

 

 

 

Mundarija 

      

Kirish…………………………………….................................... 3 

Texnologik qism ………………………………………………. 7 

Hayot faоliyati xavfsizligi qismi……………………………… 48 

 Iqtisоdiy qism.............................................................................. 58 

Xulosalar……………………………………………………….. 77 

Fоydalanilgan adabiyotlar  …………………………………..... 79 

Ilоvalar. Internet ma`lumоtlari ……………………………........ 82 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


