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КИРИШ 

 

 Жамиятнинг моддий техника базасини яратувчи ва мамлакатимизнинг 

техник тараққиѐтини ривожланишини белгиловчи соҳа машинасозликдир. У 

саноатнинг турли тармоқларини янги техника, ишлаб чиқариш воситалари 

билан таъминлайди. Шу сабабли машинасозлик ишлаб чиқаришнинг барча 

соҳаларини ривожланишига катта таъсир кўрсатувчи саноатнинг муҳим 

кўрсаткичларидан биридир. 

 Машинасозликнинг асосини машиналарни лойихалаш ва ишлаб чиқариш 

ташкил этади. Машиналар ўз навбатида жамият турмуш фаровонлигини 

кўрсатади. Улар иш унумдорлигини, меҳнат самарадорлигини ва маҳсулот 

сифатини оширадилар. Мустақилликнинг бошланғич давридаѐқ, 

мамлакатимизда машинасозликни ривожлантиришга асосий эътибор қаратилди. 

Кўплаб қўшма корхоналари машинасозлик маҳсулотларини ишлаб чиқара 

бошлади. 

 Машиналарга юқори аниқлик ва тезлик, иссиқликка  чидамлилик, кичик 

вазн ва хажм, мустаҳкамлик  ва ишончлилик каби юқори талаблар қўйилган. 

Бундай талабларни ошиб бориши машинасозлар олдига мураккаб 

конструкторлик  ва технологик саволларни қисқа вақт ичида ечиш масаласини 

қўймоқда. 

 Машинасозлик технологияси ишлаб чиқариш дастурига асосан 

белгиланган муддат ичида талаб этилган сифат даражасида меҳнат ҳамда 

моддий ресурсларни кам сарфлаган ҳолда машина ва механизмлар тайѐрлаш 

қонуниятларини ўргатади. 

 Машинасозлик технологияси фан сифатида шаклланишининг асосий 

шартларидан бири инсоннинг меҳнат қуролларини такомиллаштиришга ва 

ишлаб чиқариш унумдорлигини оширишга бўлган интилишларидадир. 

Машинасозликни ривожланишида ҳозирги кунда икки йўналиш асосий ва 

белгиловчи бўлиб қолмоқда. Булардан бири ишлаб чиқариш жараѐнининг ва 

уни технологик тайѐрлашни интеллектуаллаштириш бу ўз навбатида 



 

лойихалаш бўлимларида ва бевосита ишлаб чиқариш жараѐнларида ЭХМ 

лардан ва автоматлаштириш воситаларидан кенг кўламда фойдаланишдан 

иборатдир. Чунки интеллектуал лойихалаш ва ишлаб чиқариш тизимлари тайѐр 

маҳсулот турининг биридан иккинчисига ўтишининг мосланувчанлигини 

таъминлайди. Иккинчи йўналиш инсон эҳтиѐжини индивидуаллигини, бозор 

иқтисодиѐти талабларини ҳисобга олган ҳолда бир ҳил вазифани бажарувчи 

турли кўринишдаги машина ва механизмлар яратишдан иборат. 



 

2. УМУМИЙ ҚИСМ 

2.1. ДЕТАЛНИ ҲИЗМАТ ВАЗИФАСИ 

 

 Эгиш учун штампнинг “Асос” детали СЧ24–44 маркали кулранг чўяндан 

тайѐрланади. 

 “Асос” детали хизмат вазифаси давомида штампнинг 13–паз калонка 2–

паз марицаси, 11–паз итариб чиқаргич деталларини ўзгартириб махкамланган 

ҳолда эгиш пресси столига ўрнатилади. 

 Эгилувчи деталини эгиш шароитида 15–паз колонкаларининг ўзаро 

параллелиги катта ахамията эга шу сабабли деталда пармаланадиган иккита 

Ø22Н7 тешикларнинг ўзаро параллел бўлишига талаблар юқори, яъни 0.1 мм 

аниқликда бўлиши керак ва ундаги барча тешиклар плитанинг устки ва остки 

юзаларига перпендикуляр бўлиши керак. 

 Деталдаги иккита 20 мм кенгликдаги пазлар штампнинг эгиш прессига 

махкамлаш учун хизмат қилади. Штампнинг иш фаолияти давомида “асос” 

деталининг ахамияти жуда катта.   

 

 СЧ 24–44 маркали кулранг чўннинг кимѐвий таркиби,  % 

1-жадвал 

Чўян  

маркаси 
С Si Mn 

Р S 

Кўп эмас 

СЧ 24–44 3.2÷3.4 1.4÷2.2 0.7÷1.0 0.12 0.15 

 

 СЧ 24–44 маркали чўяннинг механик хоссаси 

2-жадвал 

Чўян  

маркаси 

мустахкамлик чегараси, 

кгс/мм
2
 

Таянчлар орасидаги 

масофада эгилиш 

даражаси, мм НВ 

Чўзилишда эгилишда 600 300 

СЧ 24–44 24 44 9 3 170–241 



 

2.2. ДЕТАЛ ТУЗИЛИШИНИНГ ТЕХНОЛОГИКЛИКЛИГИ ВА УНИНГ 

МИҚДОРИЙ КЎРСАTКИЧЛАРИ 

 

 Машина деталларини тайѐрлашда қуйидаги кўрсаткичларига эътибор 

бериш керак; 

1. Детал ишлаб чиқаришда иложи борича иш хажмини камайтириш; 

2. Механик ишлов беришни иложи борича юқори даражага кўтариш; 

3. Метални тежашда юқори кўрсаткичга эришиш. 

Ишлаб чиқариш дастурига, ишлаб чиқариш турига ва тайѐрлов 

цехларининг имкониятига қараб, заготовкаларнинг шакли танланади. 

Заготовкалар шакли ва ўлчамлари жихатидан тайѐр деталнинг шакли ва 

ўлчамларига яқин бўлиши керак. 

Қуйидаги технологиклик кўрсаткичларни аниқлаймиз:  

Детал конструциясини технологиклиги –– конструциясини шундай 

хоссалари йиғиндисики бунда бир хил сифат кўрсаткичларига эга бўлган бир 

хил шароитда тайѐрланган ва эксплуатация қилинадиган ўхшаш 

конструкциясига эга бўлган махсулотга нисбатан янада самарадор 

технологиялар билан ишлов бериш таъмирлаш ва техник хизмат кўрсатиш 

имкониятини беради. 

 Детални технологиликка тахлил қилиш ишлаб чиқаришни технологик 

тайѐрлашни мухим масаласидир. 

 Лойихаланаѐтган детални чизмасини тахлили шуни кўрсатадики детални 

ишчи вазифасини ўзгартирмаган ҳолда уни тузилиши элементларини 

қисқартириш имкони йўқ. Ишлов беришда қийинчилик туғдирадиган ва 

мақсадга мувофиқ бўлмаган юзалар аниқланади. 

 Бажарилган тахлил қуйидаги коэффицентларни аниқлашга имкон беради. 

1. Материаллардан фойдаланиш коэффиценти.  

 

бу  ерда:  

Q

q
KИМ



 

q––детал оғирлиги, q=2.6 

  Q––заготовка оғирлиги, Q=4.1 

 

2. Ишлов бериш аниқлиги коэффиценти. 

 

бу ерда: 

 

3. Юзалар ғадир–будурлик коэффиценти. 

 

бу ерда:  

 

 

 Бажарилган тахлил йиғув бирикманинг  берилган детални тўғри 

лойихалашга имкон беради. 

 

2.3. ИШЛАБ ЧИҚАРИШ ТУРИНИ АНИҚЛАШ 

 

 Ҳар бир машинасозлик корхонаси бир йил давомида ишлаб чиқаришга 

керак бўлган маҳсулот ва захира қисмларининг маълумотига эга. Бу маълумот 

ишлаб чиқариш дастури деб аталади ва унда маълумотни тури, сони, ўлчами ва 

материали тўғрисида ҳам етарлича ахборот бор. Корхонанинг умумий ишлаб 

чиқариш дастурига асосан цехлар бўйича ишлаб чиқариш дастури тузилади. 
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Ҳар бир маҳсулот умумий кўринишининг чизмаси, деталларнинг ишчи 

чизмаси, йиғув чизма, спецификациялар ва техник талаблар билан бойитилади. 

 Ишлаб чиқариш дастурининг хажми, маҳсулот таснифи, жараѐннинг 

техник ва иқтисодий шартларига асосоан шартли равишда учта ишлаб чиқариш 

тури мавжуд: донали, серияли, ялпи. Ҳар бир ишлаб чиқариш тури ўзига хос 

ташкилий шаклга эга. Шуни айтиш керакки, битта корхонада хар-ҳил ишлаб 

чиқариш турлари бўлиши мумкин. 

 Ишлаб чиқариш тури ва унга тўғри келадиган ишни ташкил қилиш шакли 

теҳнологик жараѐнни таснифини ҳамда унинг тузилишини аниқлайди. Шунинг 

учун ҳам ишлаб чиқариш турини аниқлаш деталга механик ишлов бериш 

теҳнологик жараѐнни лойихалашни бошланғич асосий босқичидир. Ишлаб 

чиқариш турини жадваллар усули билан аниқлаганда деталнинг оғирлиги ва 

йиллик ишлаб чиқариш дастури талаб қилинади. 

 Бунда N=20000 дона ва m=6.0 кг бўлганда ([10],2ж,18б) ишлаб чиқариш 

тури ўрта серияли деб айтишимиз мумкин. 

 Берилган йиллик дастурга асосан  ишлаб чиқариш қадамини қуйидаги 

ифода ѐрдамида ҳисобланади. 

 

бу ерда:  – дастгоҳларни бир йиллик ҳақиқий ишлаш вақти 

фонди;  N=20000 дона – йиллик ишлаб чиқариш дастури. 

 Бўлимдаги иш тартиби 2 сменали. Серияли ишлаб чиқариш турида 

деталларни партияларга бўлиб ишлов бериш сабабли партиядаги деталлар 

сонини ҳисоблаб топиш талаб қилинади. 

 

бу ерда: а=3,6,12,24 кун – партиядаги деталларни ишлов беришга киритилиш 

даври;  F=254 кун – бир йилдаги ишчи кунлар сони. 

дона

дак

N

F
t

g

b 12
20000

60402960

соатFg 4029

дона
F

aN
n 472

254

620000



 

3. ТЕХНОЛОГИК ҚИСМ 

3.1. ЗАГОТОВКА ТУРИНИ ТАНЛАШ ВА УНИ ОЛИШ УСУЛИНИ 

АНИҚЛАШ 

 

 Заготовкалар тоза ва хомаки заготовкаларга бўлинади. Тоза заготовка 

деганда тайѐрлангандан кейин кесиб ишланмайдиган, ўлчамлари ва тозалиги 

тайѐр детал чизмасида кўрсатилган ўлчам ва тозаликка тўғри келадиган 

заготовкалар тушунилади. Хомаки заготовкалар чизма талабларига мувофиқ 

келадиган ўлчам, аниқлик ва тозаликдаги детал ҳосил қилиш мақсадида қўйим 

кесиб олиш учун механик ишланиш зарур бўлган заготовкалардир. 

 Машина деталлари учун заготовкалар асосан қуйидаги усуллар билан 

тайѐрланади: 

1) қора ва рангли металлардан қуйиш йўли билан; 

2) босим билан ишлаш (болғалаш ва штамплаш) орқали; 

3) қора ва рангли металлар прокатидан; 

4) металлокерамикадан (кукун металлургияси йўли билан); 

5) пайвандлаш – заготовка қисмларини бир бутун қилиб улаш йўли билан; 

6) металлмас материаллардан (пластик массалар ва бошқалардан). 

  Заготовка олиш усулини танлаш, детални ўлчам ва материали, ишчи 

вазифаси, уни тайѐрлашга техник талаблар, йиллик дастур ва умумий тузилиши 

каби омиллар белгилаб беради. Бу масалани хал қилишда заготовка ўлчами ва 

тузилиши детални ўлчам ва тузилишига максимал яқин бўлишини таъминлаш 

керак. Лекин шуни унутмаслик керакки, заготовка аниқлигини ошириш ва 

тузилишини мураккаблаштириш уни таннархини ошишига олиб келади. 

Шунинг учун ҳам заготовка олишни оптимал усули қилиб, заготовка таннархи 

кам бўлгандаги усули ҳисобланади. 

 Заготовка олишни мавжуд усулларини таҳлил қилиб, берилган ишлаб 

чиқариш шароитида деталимиз учун заготовкани оптимал тайѐрлаш усули 

қуйма усулидан фойдаланамиз. 

 



 

3.2. ДЕТАЛ ЮЗАЛАРИГА МЕХАНИК ИШЛОВ БЕРИШ РЕЖАСИНИ 

ТУЗИШ. ТЕХНОЛОГИК БАЗАЛАРНИ ТАНЛАШ 

 

 Деталимизга механик ишлов бериш режасининг йўналиши асосан икки 

ҳолатга боғлиқдир. 

 Булар берилган йиллик дастур ва ишлаб чиқариш корхонасининг 

имкониятлари. 

 Бизга берилган серия аниқ бўлгани сабабли яъни ўрта серияли ишлаб 

чиқариш тури бўлгани сабабли бизнинг механик ишлов бериш режамиз ҳам 

ўрта серияли ишлаб чиқариш корхоналарига хос равишда лойихаланган 

бўлиши керак. 

 Булар ишлаб чиқариш жихозларининг унумдорлигини ошириш учун 

қўлланиладиган мосламалар ва ускуналардан керак бўлса махсус ва 

ихтисослаштирилган жихозлардан фойдаланиш ва тараққий этган кесиш 

маромларини қўллашни тақозо этади. 

 Юқоридагиларга амал қилган ҳолда биз қуйидаги механик ишлов бериш 

режасини таклиф этишимиз мумкин. 

 “Асос” деталига механик ишлов бериш режаси. 

 

 3-жадвал 

Операция 

№ 

Ўтиш 

№ 

Операция номи ва 

ўтишлар мазмуни 

Базалаш 

юзалари 

Махкам- 

лаш 

юзалари 

Дастгоҳ 

номи ва 

тури 

1 2 3 4 5 6 

005 

 

 

 

010 

 

 

1 

 

 

 

1 

Фрезалаш  

А юза фрезалансин 

 

 

Фрезалаш 

Б юза фрезалансин 

 

Б, Н 

 

 

 

 

 

К 

 

 

 

 

6П12 

вертикал 

фрезалаш 

 

6П12 

вертикал 



 

 

 

 

015 

 

 

 

020 

2 

 

 

 

1 

 

 

 

1 

 

2 

 

3 

 

4 

Е ва Ж юзалар 

фрезалансин 

 

Фрезалаш  

С ва Д пазлар 

фрезалансин 

 

Пармалаш  

А юзада 2 та Ø19.8мм 

тешик пармалансин 

2та Ø19.8мм тешик 

развѐрткалансин 

А юзда Ø16мм тешик 

пармалансин 

 Ø16мм тешикда 

М18х1 резьба очилсин 

А, Ж 

 

 

 

Б, С 

 

 

 

 

А  

К 

 

 

 

Д 

 

 

 

 

В 

 

фрезалаш 

 

 

6П12 

вертикал 

фрезалаш 

 

2Н125 

вертикал 

пармалаш 

 

 

3.3. ТАНЛАНГАН ТЕХНОЛОГИК ЖАРАЁНЛАРНИ АСОСЛАШ 

 

 Биз танлаган технологик жараѐн иқтисодий жихатдан ҳам, замонавий 

ишлаб чиқариш саноати шарт–шароитлари талабларига тўлиқ жавоб беради. 

 Берилган йиллик дастурга асосан ва деталнинг оғирлигига нисбатан ўрта 

серияли ишлаб чиқариш турини танладик.  

 Бу турдаги ишлаб чиқариш корхоналардаги шароит ихчамлик ва бозор 

иқтисодиѐти талабларини хисобга олган ҳолда мосланувчанликни тақозо этади. 

 Технологик жараѐнда танланган дастгоҳларимиз ва мосламаларимиз 

мехнат унумдорлигини ошириш ва сарф харажатларини камайтиришга 

йўналтирилган. 



 

 Замонавий металларга механик ишлов берувчи усуллар, қуйма 

заготовкаларни қуйиш, тебратиб тозалаш машиналари, босим билан ишлов 

бериш усулларидан ташкил топган технологик жараѐн йиллик дастурда кўзда 

тутилган махсулотни етарли даражда ва ўз вақтида бажаришга имкон беради. 

 Технологик жараѐннинг лойихалашда қуйидаги талабларга риоя қилиш 

лозим бўлади. 

1. Вақтдан ютиш учун қўлланиладтган технологик жараѐндан 

фойдаланиш. 

2. Хаддан зиѐд қимматбаҳо металл кесувчи дастгоҳлар ва кесувчи 

асбоблардан фойдаланмаслик. 

3. Иложи борича стадартлашган ва нормаллаштирилган асбоб–

учкуналардан фойдаланиш. 

4. Замонавий лойихана ташкиллаш усуллари ишлаш. 

5. Иложи борича детални бир ўрнатишда кўпроқ юзаларига ишлов 

беришга эришиш. 

Булар технологик жараѐнни арзонлаштиради ва ишлаб чиқарилаѐтган 

махсулот таннархини камайтиради. 

Биз қўллаѐтган жихоз ва мосламалар стандартлашган, дастгоҳлар юқори 

унумдорликка эга, шу сабабли юқорида қўйилган талабларга жавоб беради. 

Демак, бизнинг технологик жараѐнимиз тўғри лойихаланган. Лойиханган 

детал билан саноатимиз ривожига ўз улушимизни қўшишимиз мумкин.   

 

 

3.4. ИККИТА ТУРЛИ КЎРИНИШДАГИ ЮЗАЛАРГА ҚОЛДИРИЛГАН 

ҚЎЙИМ МИҚДОРИНИ АНАЛИТИК  ҲИСОБИ 

 

 Операция 015. Фрезалаш. 1–ўтиш. С ва Д пазларга ишлов бериш учун 

қўйимнинг аналитик ҳисоби. Заготовка СЧ24–44 кулранг чўяндан тайѐрланган. 

Заготовка учун оралиқ оғишмаларининг жамланган қиймати. 

 
22

смкорз



 

 

 

 

 

Оралиқ оғишмаларининг биринчи ишловдан кейинги қолдиқ қиймати. 

   

Rz ва Т қийматларни ѐзамиз. 

Rz+Т=600 мкм 

Минимал қўйимлар миқдори қора ишлаш учун. 

 

Тоза ишлов бериш учун. 

 

Ҳисобий ўлчамлар: қора ишлаш учун 

 

Заготовка учун. 

 

Ўтишлараро эгн катта ва энг кичик четланма ўлчамлар. 

Тоза ишлаш учун энг катта ўлчам 20.130 мм; 

Энг кичик ўлчам 20.130–0.130=20 мм. 

Қора ишлаш учун энг катта ўлчам  19.9 мм; 

Энг кичик ўлчам 19.9–0.4=19.5 мм. 

Заготовка учун энг катта ўлчам 18.24 мм; 

Энг кичик ўлчам 18.24–1.0=17.24 мм. 

 Ҳар бир ўлчамлар учун қўйимларнинг минимал ва максимал 

қийматларини аниқлаймиз. 

 Тоза ишлаш учун минимал ва максимал қўйимлар. 

 

 

мкм

мкмкмкмLLк

кор

кор

120403

330

мкм

мкм

з

см

2304000014400200120

200

22

мкмз 5,1123005,005.01

мкмZ 830223060022
1min

мкмZ 5,11125,11505022
2min

ммd p 9.19223.013.20
1

ммd p 24.1866.19.19
3

мкмммZ np 23023.09.1913.202
1min

мкмммZ np

mах 5005.05.190.202
1



 

Қора ишлаш учун минимал ва максимал қўйимлар. 

 

 

 Умумий минимал ва максимал қўйимларни жамлаймиз. 

 

 

Умумий номинал қўйим. 

 

 

 Номинал ўлчам. 

 

 

 А юза учун қўйим миқдорини аналитик хисоби. 

Заготовка учун. 

Rz=150 мкм, Т=20 мкм,  

Фрезалаш учун. 

Rz=50 мкм, Т=50 мкм, 

Фазовий четланиш   

 

 

Қўйимни минимал қийматини ҳисоблаймиз. 

 

 

Хисобий ўлчамни аниқлаймиз. 

 

мкмммZ np 166066.124.189.192
2min

мкмммZ np

mах 226026.224.175.192
2

мкмZ
np

o 189016802302
min

мкмZ
np

mахo 276022605002

;2
min дзoномo ZZ

мкмZ
номo 2760130100018902

.24,1776,220 мкмZdd
номномном озз

мкмLКкор

кор

6002003

мкмi 140

iiiZ

np TRZ
i 11min 1

22

мкмTRZ iiiZ

np

i
91014060020150222 11min 1

ммdp 91.3091.030
1



 

 

 

 Деталга энг катта кичик ўлчам ––  30мм, 

Энг катта ўлчам 30+0.21=30.21мкм. 

 Заготовкага энг кичик ўлчам –– 30.91мм 

Энг катта ўлчам –– 30.91+1.0=31.91мм 

Қўйимларни енг катта ва енг кичик қийматларини аниқлаймиз. 

  

 

 

 

 

 

3.5. ЖАДВАЛ УСУЛИ БИЛАН МЕХАНИК ИШЛОВ БЕРИШ УЧУН 

ҚОЛДИРИЛГАН ҚЎЙИМ МИҚДОРИНИ ҲИСОБИ
 

 

 4–жадвал 

Ишлов 

бериладиган 

юза 

Ўлчам  

Қўйим  

Четланиш 
Жадвал, мм Ҳисобий, мм 

С, Д 20 2.5 2·1.38 ± 0.2 

А 30 2.0 – ± 0.2 

Б 30 2.5 – ± 0.2 

Ж, Е 28 2.5 – ± 0.2 

 

 

Қўйимлар учун қўйим миқдори ГОСТ 1855–55 бўйича олинган. 

  

мкм2101

мкмд 1000

ммZ 91.00.3091.302 min

ммZ 7.121.3191.312 max

мкмZZ дзном 171020010009102 min

.71.3171.1230 ммZll
номномном озз



 

 3.6. ИККИТА ТУРЛИ КЎРИНИШДАГИ ЮЗАЛАРГА КЕСИШ 

МАРОМИНИ ҚИСҚА АНАЛИТИК УСУЛДА ҲИСОБЛАШ ВА АСОСИЙ 

ВАҚТНИ АНИҚЛАШ  

 

 Операция 010. Фрезалаш. 1–ўтиш. Б юза фрезалансин.  

1. Вертикал фрезалаш 6П12 дастгоҳи.. 

2. Асбоб торец фреза D=1.6·B=1.6·125=200 мм, D=200 мм, z=16 қаттиқ 

қотишмали танлаймиз ГОСТ 18880–73. 

Геометрик параметрлари. 

φ=45
о
,  φ0=20

о
,
  

φ1=5
о
,  α=10

о
,  λ=+20

о
,  γ=0 

3. Кесиш чуқурлиги  

 
4. Суриш қийматини аниқлаймиз. (16ж, 269б) 

Sо=0.20...0.29 мм/айл. 

Дастгоҳ паспорти бўйича корректировкалаб  Sо=0.29 мм/айл ни қабул 

қиламиз. 

5. Кескични турғунлик даврини аниқлаймиз. 

Т =240 дақ деб қабул қиламиз. ([6], 268б) 

6. Кесишда асосий ҳаракатни тезлигини аниқлайлик. (м/мин, 265б). 

 

17-жадвалдан (269б) формуладаги коэффицентлар ва даража кўрсаткичларни 

ѐзиб оламиз. 

 Сv=445,  Xv=0.15,  Уv=0.35,  m=0.32, дv=0.2, Pv=0 

 Тўғрилаш коэффицентларини эътиборга оламиз. 

    

  nv=1.25  

    

ммt 2

дакмK
PStT

DC
v v

v

yxm

д

v
n

vv

u
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v

v

n

м
HB

K
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89.0905.0
210

190190 25,1

25,1v

v

n

м
HB

K



 

   

 

7. Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз. 

 

 Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини корректировка қилиб 

ҳақиқий айланишлар частотаси  n=125 дақ
-1

 ни қабул қиламиз. 

8. Кесиш жараѐнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги: 

 

9. Суриш харакати тезлиги. 

 
дастгоҳдан шу қийматга энг яқин қийматни қабул қиламиз, у ҳолда Sz 

нинг хажмий қиймати 

 

10. Кесиш кучи Рz ни қуйидаги формуладан ҳисоблаб топамиз: 

 

 Мавжуд ишлов бериш шароити учун:  

 (22-ж, 274б) 

Кесиш кучидаги тўғрилаш коэффицентларини эътиборга оламиз. 

  (9-ж, 264б) 

Шартга асосан 210НВ; n=1.0 (9-ж,264б) 

Демак, 
 

65.01.183.08.089.0

1.1,83.0,8.0

v

un

vunv

K

KKK

KKKKK

vvv

vvv

дакмK
PStT

DC
V v

v

yxm

д

v

vv

u

/7.7765.0
12529.02240

200445
2.035.015.032.0

2.0

17.123
20014.3

7.7710001000
дак

D

V
n

дакм
nD

Vхак /5.78
1000

12520014.3

1000

дакмnzSSv дzns /5801251629.0

дакм
nz

v
S

д

s
zq

/25.0
12516

500

pр

z

zpzptp

z

nD

KzvStC
P

д

p

uyx

p

z

81.9

0,1,1.0,0.1,74.0,9.0,5.54 рpPPPP дuYXC
zzxz

n

MP

HB
K

z 190

11.1
190

210
0.1

zMPK



 

 

11. Кесиш учун сарфланган қувват: 

 

12. Қувват етарлигини текширамиз. 

 

 7.8<8 

13. Асосий вақтни ҳисоблаймиз. 

  
 

l––ишлов бериш узунлиги 

y––кесиш узунлиги 

Δ––кескични кириш ва чиқиш узунлиги 

 

 

 

 

 Операция 020. Фрезалаш. 2–ўтиш. А юзада 2 та Ø19.9мм тешикни Ø20Н7 

гача развѐркалансин.  

1. Вертикал пармалаш 2Н125 дастгоҳи. 

2. Кесувчи асбоб Р6М5 развѐртка. 

Геометрик параметрлари. 

ω=55
о
,  γ=15

о
,
 

α=80
о
,  φ0=30

о
, ψ=55

о
,  

 

3. Кесиш чуқурлиги  

t=0.1 мм
 

4. Суриш қийматини аниқлаймиз. (16ж, 269б) 

Sо=0.56 мм/айл. 

кгсH

nD

KzvStC
P

pр

z

zpzptp

z

д

p

uyx

p

z

6085.5964

125200

11.11625.125.025.5481.981.9

1.0

74.09.0

квт
VР

N хакз
кес 8,7

10260

5,78608

10260

,dкес NN

кВтNd 88.010

;
s

a
v

iL
T ммylL ,

ммylL 225322200

дакT a 9.0
500

2225



 

Дастгоҳ паспорти бўйича корректировкалаб  Sо=0.56 мм/айл ни қабул 

қиламиз. 

5. Кескични турғунлик даврини аниқлаймиз. 

Т=20 дақ деб қабул қиламиз. ([6], 268б) 

6. Кесишда асосий ҳаракатни тезлигини аниқлайлик. (м/мин, 265б). 

 

17-жадвалдан (269б) формуладаги коэффицентлар ва даража кўрсаткичларни 

ѐзиб оламиз. 

 Сv=16.3,  Xv=0.2,  Уv=0.5,  m=0.2, дv=0.4  

 Тўғрилаш коэффицентларини эътиборга оламиз. 

    

  nv=1.25  

    

   

 

7. Шпинделни айланишлар частотасини ҳисоблаймиз. 

 

 Дастгоҳ паспорти бўйича айланишлар частотасини корректировка қилиб 

ҳақиқий айланишлар частотаси  n=710 дақ
-1

 ни қабул қиламиз. 

8. Кесиш жараѐнида асосий ҳаракатнинг ҳақиқий тезлиги: 

дакм
Dn

Vхак /5.44
1000

7102014.3

1000
 

9. Кесиш кучи Рz ни қуйидаги формуладан ҳисоблаб топамиз: 

z
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 Мавжуд ишлов бериш шароити учун:  

0,8.0,9.0,09.0
zzxz PPPP nYXC  (22-ж, 274б) 

Кесиш кучидаги тўғрилаш коэффицентларини эътиборга оламиз. 

n

MP

HB
K

z 190
  (9-ж, 264б) 

Шартга асосан 210НВ; n=1.0 (9-ж,264б) 

Демак, 1.1
190

210
0.1

zMPK

 

кгсH

KvStDCP
z

zpzptp

z Mp
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2.36.31

11.156.01.02009.01010 8.09.022

 

10. Кесиш учун сарфланган қувват: 

квт
nР

N z
кес 23.0

9750

7102.3

9750  

11.  Текшириш. 

65.175.02.2дкес NN
 

,dкес NN   0.23<1.65 

12. Асосий вақтни ҳисоблаймиз. 

Sn

iL
Ta

  ммylL ,
 

l––ишлов бериш узунлиги 

y––кесиш узунлиги 

Δ––кескични кириш ва чиқиш узунлиги 

ммylL 5.3435.130  

дакT a 08.0
71056.0

5.34
 

 

  



 

3.7. КЕСИШ МАРОМЛАРИНИ ЖАДВАЛЛАР УСУЛИДА ҲИСОБЛАШ ВА 

АСОСИЙ ВАҚТЛАРНИ АНИҚЛАШ 

 

Операция 010. Фрезалаш. А юзани фрезалансин. 

1. Вертикал фрезалаш 6П12 дастгоҳи 

2. Торец фреза ВК8 ГОСТ 1096–80 

3. Фрезалаш йўли. 

Lи.ю=Lкес+у+Lк, мм 

Lкес=200 мм 

у =30 мм 

Lк =5 мм  

Lи.ю=200+30+5=235 мм 

4. Суриш қийматини аниқлаймиз. 

Sо=0.15–0.3 мм/айл ([1], 22б) 

дасткоҳ бўйича қабул қиламиз 

Sо=0.2 мм/айл 

5. Кескич турғунлик даври 

 Т=120 дақ ([1], 26б) 

6. Кесиш тезлигини топамиз 

 V=Vж ·K1 ·K2 ·K3, м/дақ 

 Vж =240 м/дақ ([1], 30б) 

K1 – материалга боғлиқ коэффицент; 

K1 =1.1 ([1], 29б) 

K2 – турғунликка боғлиқ коэффицент; 

K2 = 1.1 ([1], 29б) 

K3 – ишлов бериш турига боғлиқ коэффицент; 

K3 = 0.9 ([1], 29б) 

 V=240·1.1·1.1·0.9=261.4 м/дақ 

7. Шпинделни айланишлар сонини  аниқлаймиз. 



 

дакайл
d

v
n /416

20014.3

4.26110001000
 

дасткоҳ бўйича қабул қиламиз 

n=400 айл/дақ 

8. Ҳақиқий кесиш тезлигини топамиз. 

дакм
nd

V /251
1000

40020014.3

1000  

9. Фрезанинг дақиқавий сурилиши. 

дакммnzSS nмм /1280400162.0
 

 Дастгоҳидан 

дакммSм /1250
 
 

10.  Асосий вақт. 

дак
S

iL
T

м

a 4.0
1250

2235
   

11.  Тиш сурилишининг хажмий қиймати. 

тишмм
Zn

S
S

n

м
z /195.0

16400

1250

 

12.  Текширув ҳисоблари. 

Норматив бўйича 

кВтKK
ztv

ЕN

KKЕ

кВтKK
ztv

ЕN

n
кес

n
кес

8.40.10.1
1000

162251
6.0

1000

0.1;0.1;6.0

;
1000

21

21

21

 

13.  Қувватни текшириш. 

Дастгоҳда  

кВтNN двшп 68.05.7  

кесшп NN   4.8<6 

Қувват етарли.
 

 

  



 

Операция 015. Фрезалаш. Ж, Е юзаларни ва С, Д паз юзаларни 

фрезалансин. 

1. Вертикал фрезалаш 6П12 дастгоҳи 

2. Торец фреза Ø20 z=6 Р6М5 ГОСТ 17026–80 

3. Фрезалаш йўли. 

Lи.ю=Lкес+у+Lк, мм 

Lкес=400 мм 

у =5 мм 

Lк =5 мм  

Lи.ю=400+5+5=410 мм 

4. Суриш қийматини аниқлаймиз. 

Sо=0.15–0.25 мм/айл ([1], 22б) 

дасткоҳ бўйича қабул қиламиз 

Sо=0.18 мм/айл 

5. Кескич турғунлик даври 

 Т=80 дақ ([1], 26б) 

6. Кесиш тезлигини топамиз 

 V=Vж ·K1 ·K2 ·K3, м/дақ 

 Vж =42 м/дақ ([1], 30б) 

K1 – материалга боғлиқ коэффицент; 

K1 =1.0 ([1], 29б) 

K2 – турғунликка боғлиқ коэффицент; 

K2 = 1.0 ([1], 29б) 

K3 – ишлов бериш турига боғлиқ коэффицент; 

K3 = 1.2 ([1], 29б) 

 V=80·1.0·1.0·1.2=50.4 м/дақ 

7. Шпинделни айланишлар сонини  аниқлаймиз. 

дакайл
d

v
n /802

2014.3

4.5010001000
 

дасткоҳ бўйича қабул қиламиз 



 

n=800 айл/дақ 

8. Ҳақиқий кесиш тезлигини топамиз. 

дакм
nd

V /2.50
1000

8002014.3

1000  

9. Фрезанинг дақиқавий сурилиши. 

дакммnzSS nмм /8608006186.0
 

 Дастгоҳидан 

дакммSм /800
 
 

10.  Асосий вақт. 

дак
S

iL
T

м

a 51.0
800

410
   

11.  Тиш сурилишининг хажмий қиймати. 

тишмм
Zn

S
S

n

м
z /166.0

6800

800

 

12.  Кесиш қуввати. 

Норматив бўйича 

кВтKK
ztv

ЕN

KKЕ

кВтKK
ztv

ЕN

n
кес

n
кес

53.20.10.1
1000

632.50
8.2

1000

0.1;0.1;8.2

;
1000

21

21

21

 

13.  Қувватни текшириш. 

Дастгоҳда  

кВтNN двшп 68.05.7  

кесшп NN   2.53<6 

Қувват етарли.
 

  



 

Операция 020. Пармалаш. 1–ўтиш. А юзада 2 та Ø19.8мм тешик 

пармалансин. 

1. Вертикал пармалаш 2Н125 дастгоҳи 

2. Р6М5 парма ГОСТ 2092–77 

3. Ишчи юриш узунлигини топамиз. 

Lи.ю=Lкес+у+Lк, мм 

Lкес =30 мм 

у =5 мм 

Lк =5 мм  

Lи.ю=30+5+5=40 мм 

4. Суриш қийматини аниқлаймиз. 

Sо=0.5 мм/айл  

дасткоҳ бўйича қабул қиламиз 

Sо=0.4 мм/айл 

5. Кескич турғунлик даври 

Т =40 дақ ([1], 26б) 

6. Кесиш тезлигини топамиз 

V=Vж ·K1 ·K2 ·K3, м/дақ 

Vж =22 м/дақ  

K1 – материалга боғлиқ коэффицент; 

K1 =1.1 ([1], 115б) 

K2 – кесувчи асбоб турғунлигига боғлиқ коэффицент; 

K2 = 1.13 ([1], 115б) 

K3 – диаметрни кесиш узунлигига нисбатига боғлиқ коэффицент; 

K3 = 1.0 ([1], 115б) 

V=22·1.1·1.13·1.0=31.6 м/дақ 

7. Шпинделни айланишлар сонини  аниқлаймиз. 

дакайл
D

v
n /505

8.1914.3

6.3110001000
 

дасткоҳ бўйича қабул қиламиз 



 

n=500 айл/дақ 

8. Ҳақиқий кесиш тезлигини топамиз. 

дакм
nD

V /0.31
1000

5008.1914.3

1000
 

9. Асосий вақт. 

дак
nS

L
t юи
a 2.0

5004.0

40

0

.  

10. Кесиш кучини топамиз. 

Ро=Pж ·Kр, кг 

Pж=220 кг  

Kр=1.0 ([1], 125б) 

Kр – материалга боғлиқ коэффицент; 

Ро=220·1.0=220 кг 

11. Кесиш қувватини топамиз. 

кВт
n

КNN Nжкес ,
1000

 

Nж=1.2 кВт 

КN=1.0 ([1], 126б) 

КN – материалга боғлиқ коэффицент; 

кВтNкес 6.0
1000

500
0.12.1  

12. Текшириш. 

,dкес NN  

кВтN d 24.28.08.2  

0.6кВт<2.24кВт 

Ишлов бериш мумкин. 

  



 

 

Операция 020. Пармалаш. 2–ўтиш. А юзада 2 та Ø19.8мм тешик Ø20Н7 

гача развѐрткалансин. 

1. Вертикал пармалаш 2Н125 дастгоҳи 

2. Р9 парма ГОСТ 11172–70 

3. Ишчи юриш узунлигини топамиз. 

Lи.ю=Lкес+у+Lк, мм 

Lкес=30 мм 

у =12 мм 

Lк =5 мм  

Lи.ю=30+12+5=47 мм 

4. Суриш қийматини аниқлаймиз. 

Sо=0.75 мм/айл  

дасткоҳ бўйича қабул қиламиз 

Sо=0.56 мм/айл 

5. Кескич турғунлик даври 

Т=20 дақ ([1], 26б) 

6. Кесиш тезлигини топамиз 

V=Vж ·K1 ·K2 ·K3, м/дақ 

Vж =26 м/дақ  

K1 – материалга боғлиқ коэффицент; 

K1 =1.3 ([1], 115б) 

K2 – кесувчи асбоб турғунлигига боғлиқ коэффицент; 

K2 = 1.3 ([1], 115б) 

K3 – диаметрни кесиш узунлигига нисбатига боғлиқ коэффицент; 

K3 = 1.1 ([1], 115б) 

V=26·1.3·1.3·1.1=48.3 м/дақ 

7. Шпинделни айланишлар сонини  аниқлаймиз. 

дакайл
D

v
n /769

2014.3

3.4810001000
 



 

дасткоҳ бўйича қабул қиламиз 

n=710 айл/дақ 

8. Ҳақиқий кесиш тезлигини топамиз. 

дакм
nD

V /5.44
1000

7102014.3

1000
 

9. Асосий вақт. 

дак
nS

L
t юи
a 04.0

71056.0

47

0

.  

10. Кесиш кучини топамиз. 

Ро=Pж ·Kр, кг 

Pж=26 кг  

Kр=0.9 ([1], 125б) 

Kр – материалга боғлиқ коэффицент; 

Ро=26·0.9=23.4 кг 

11. Кесиш қувватини топамиз. 

кВт
n

КNN Nжкес ,
1000

 

Nж=0.9 кВт 

КN=1.0 ([1], 126б) 

КN – материалга боғлиқ коэффицент; 

кВтNкес 64.0
1000

710
0.19.0  

12. Текшириш. 

,dкес NN  

кВтN d 24.28.08.2  

0.64кВт<2.24кВт 

Ишлов бериш мумкин. 

 

  



 

Операция 020. Пармалаш. 3–ўтиш. А юзада  Ø16мм тешик пармалансин. 

1. Вертикал пармалаш 2Н125 дастгоҳи 

2. Р6М5 Ø16мм парма ГОСТ 2092–77 

3. Ишчи юриш узунлигини топамиз. 

Lи.ю=Lкес+у+Lк, мм 

Lкес=30 мм 

у =5 мм 

Lк =5 мм  

Lи.ю=30+5+5=40 мм 

4. Суриш қийматини аниқлаймиз. 

Sо=0.5 мм/айл  

дасткоҳ бўйича қабул қиламиз 

Sо=0.4 мм/айл 

5. Кескич турғунлик даври 

Т=40 дақ ([1], 26б) 

6. Кесиш тезлигини топамиз 

V=Vж ·K1 ·K2 ·K3, м/дақ 

Vж =16 м/дақ  

K1 – материалга боғлиқ коэффицент; 

K1 =1.2 ([1], 115б) 

K2 – кесувчи асбоб турғунлигига боғлиқ коэффицент; 

K2 = 1.3 ([1], 115б) 

K3 – диаметрни кесиш узунлигига нисбатига боғлиқ коэффицент; 

K3 = 1.1 ([1], 115б) 

V=16·1.2·1.3·1.1=27.5 м/дақ 

7. Шпинделни айланишлар сонини  аниқлаймиз. 

дакайл
D

v
n /547

1614.3

5.2710001000
 

дасткоҳ бўйича қабул қиламиз 

n=500 айл/дақ 



 

8. Ҳақиқий кесиш тезлигини топамиз. 

дакм
nD

V /12.25
1000

5001614.3

1000
 

9. Асосий вақт. 

дак
nS

L
t юи
a 2.0

5004.0

40

0

.  

10. Кесиш кучини топамиз. 

Ро=Pж ·Kр, кг 

Pж=220 кг  

Kр=1.0 ([1], 125б) 

Kр – материалга боғлиқ коэффицент; 

Ро=220·1.0=220 кг 

11. Кесиш қувватини топамиз. 

кВт
n

КNN Nжкес ,
1000

 

Nж=1.2 кВт 

КN=1.0 ([1], 126б) 

КN – материалга боғлиқ коэффицент; 

кВтNкес 6.0
1000

500
0.12.1  

12. Текшириш. 

,dкес NN  

кВтN d 24.28.08.2  

0.6кВт<2.24кВт 

Ишлов бериш мумкин. 

  



 

Операция 020. Пармалаш. 4–ўтиш. А юзада  Ø16мм тешикка М18х1 

резьба очилсин. 

1. Вертикал пармалаш 2Н125 дастгоҳи 

2. М18х1.5 метчик ГОСТ 3266–81 

3. Ишчи юриш узунлигини топамиз. 

Lи.ю=Lкес+у+Lк, мм 

Lкес=10 мм 

у =0 мм 

Lк =5 мм  

Lи.ю=10+0+5=15 мм 

4. Кескич турғунлик даври 

Т=40 дақ ([1], 26б) 

5. Кесиш тезлигини топамиз 

V=Vж ·K1 ·K2, м/дақ 

Vж =14 м/дақ  

K1 – материалга боғлиқ коэффицент; 

K1 =2.7 ([1], 115б) 

K2 – кесувчи асбоб турғунлигига боғлиқ коэффицент; 

K2 = 0.8 ([1], 115б) 

V=14·2.7·0.8=30.3 м/дақ 

6. Шпинделни айланишлар сонини  аниқлаймиз. 

дакайл
D

v
n /534

1814.3

7.3010001000
 

дасткоҳ бўйича қабул қиламиз 

n=500 айл/дақ 

7. Ҳақиқий кесиш тезлигини топамиз. 

дакм
nD

V /3.28
1000

5001814.3

1000
 

8. Асосий вақт. 

дак
nS

L
t юи
a 02.0

5005.1

15

0

.  



 

9. Кесиш қувватини топамиз. 

кВт
nM

N
кр

кес ;
97400

 

2168,07,210021 ККМM
жкркр  

кВт
nM

N
кр

кес 1,1
97400

500216

97400
 

10. Текшириш. 

,dкес NN  

кВтN d 24.28.08.2  

1.1кВт<2.24кВт 

Ишлов бериш мумкин. 

 

 

2.6. САРФЛАНГАН ТЕХНИК ВАҚТ МЕЪЁРИНИ АНИҚЛАШ 

 

Техник меъѐрлаш деганда маълум бир ишни бажариш учун сарфланган 

вақт меърини тўғри белгилаш ишлаб чиқариш учун мухим ахамиятга эга ишни 

бажариш учун сарфланган вақт бирлиги технологик жараѐнни қандай даражада 

такомиллашганлигини кўрсатувчи асосий омилларидан биридир.  

 Вақт меъѐрини техник ҳисоблар ва тахминлар асосида дастгоҳларни ва  

кесувчи асбобларни имкониятларидан тўлиқ фойдаланишини ишлов 

берилаѐтган деталга қўйилган техникавий шартларини инобатга олиб 

аниқланади.  

 Техник вақт меъѐрини аниқлаш алохида операция бажаришни тахлил 

қилиб хар бир иш учун сарфланган вақтни хисоблаш асосида олиб борилади.  

 Серияли ишлаб чиқариш шароитида вақтларни техник меъѐрлаш қабул 

қилинган, кесиш маромлари бўйича хисобий аналитик усулида бажарилади.  

 Донали калкулацион вақт қуйидагича аниқланади. 

 

бу ерда: 

дак
n

Т
ТТТТТT ят
дамташтехѐракд ;.

.



 

 Та––ишлов беришга сарфланган асосий вақт, дақ 

 Тѐр––асоий ишни бажариш учун зарур бўлган ѐрдамчи харакатларга 

сарфланган ватт, дақ 

 Топ=Та+Тѐр––оператив вақт, дақ 

 Ттех––техник хизмат кўрсатиш вақти, асосий вақтни 3% ига тўғри келади, 

дақ 

 Тташ––ташкилий хизмат кўрсатиш вақти, оператив вақтда 2.5% ига тўғри 

келади, дақ 

 Тдам––дам олиш вақти, оператив вақтдан 5% ига тўғри келади, дақ 

 Тт.я–– тайѐрлов якуний вақт, дақ 

 n––партиядаги деталлари сони, дона. 

 

операция 

Ў
ти

ш
 Ta, 

 дақ 

Tѐр,  

дақ 

Tоп, 

дақ 

Tташ, 

дақ 

Tдам, 

дақ 

Tтех, 

дақ 

Tд.к, 

дақ 

005 

 

 

 

 

010 

 

 

 

 

 

 

 

015 

1 0.025 0.006 0.031 0.0008 0.0016 0.0008 0.065 

2 0.01 0.0025 0.0125 0.0003 0.0006 0.0003 0.0262 

3 0.02 0.005 0.025 0.0006 0.0013 0.0006 0.0525 

4 0.041 0.0102 0.05 0.0013 0.0025 0.001 0.106 

5 0.035 0.009 0.044 0.0011 0.0022 0.001 0.0923 

        

1 1.14 0.285 1.425 0.036 0.0713 0.034 2.9913 

2 0.01 0.025 0.035 0.0009 0.0018 0.0003 0.073 

3 0.008 0.002 0.01 0.0003 0.0005 0.0002 0.021 

4 0.27 0.07 0.34 0.0085 0.017 0.0081 0.7136 

5 0.008 0.002 0.01 0.0003 0.0005 0.0024 0.021 

6 0.037 0.009 0.046 0.0012 0.0023 0.001 0.0965 

        

1 3.83 0.96 4.79 0.12 0.2395 0.115 10.0545 

Жами: 14.3129 
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