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KIRISH
Hozirgi kunda iqtisodiyotni rivojlantirish chora tadbirlari korxonalarni modernizatsiya qilish, texnik va texnologik qayta jihozlashni yanada jadallashtirish, zamonaviy, moslanuvchan texnologiyalarni keng joriy etish; eksportga mahsulot chiqaradigan korxonalarning tashqi bozorlarda raqobatdosh bo’lishini qo’llab-quvvatlash bo’yicha konkret chora-tadbirlarni amalga oshirish va eksportni rag’batlantirish uchun qo’shimcha omillar yaratish;  qat’iy tejamkorlik tizimini joriy etish, ishlab chiqarish xarajatlari va mahsulot tannarxini kamaytirishni rag’batlantirish hisobidan korxonalarning raqobatdoshligini oshirishga qaratilgan.

Mashinasozlik–jamiyatning moddiy texnika bazasini yaratuvchi va mamlakatimizning texnik taraqqiyotini rivojlanishini belgilovchi soha, chunki u sanoatning turli tarmoqlarini yangi texnika, ishlab chiqarish vositalari bilan ta’minlaydi. SHuning uchun mashinasozlik ishlab chiqarishning barcha sohalarini rivojlanishiga katta ta’sir ko’rsatuvchi sanoatninng muhim tarmoqlaridan biri.

Insoniyatning rivojlanishi bosqichlarini boshlarida oddiy ko’rinishdagi texnologiyalardan foydalanib kelingan. Inson ongini taraqqiy etib rivojlanishi bilan bir qatorda ishlab chiqarish texnologiyasi o’z navbatida takomillashib kelmokda, ishlab chiqariladigan maxsulotlar murakkablashmoqda va sifat ko’rsatkichlarining darajasi ortib bormoqda. Korxonalarda murakkab texnologiyalarni kullash bilan maxsulotlarni ishlab chiqarish ta’minlanadi, ya’ni kishilik jamiyatini taraqqiy etish darajasi bilan qo’llanilayotgan yoki qo’llanishi mumkin bo’lgan texnologiyalar o’zoro bog’liq va ular biri ikkinchisiga ta’sir etishga qodirdir.

O’zbekiston Respublikasi Prezidenti I.A.Karimov ta’kidlaganlaridek: “Jadal va mutanosib iqtisodiy o’sish, chuqur tarkibiy o’zgarishlarni amalga oshirish va iqtisodiyotni diversifikatsiya qilishda faol va aniq yo’naltirilgan investitsiya siyosatiyuritish eng muhim omil hisoblanadi. 

Jahon iqtisodiyoti globallashib, savdo yo’lidagi to’siqlar kamayib, soliq qonunlari va tartibga soluvchi rejimlar erkinlashib borayotgan hozirgi sharoitda chetdan kiritiladigan investitsiya oqimlari tez sur’atlar bilan o’smoqda. Rivojlangan mamlakatlar tajribasi ularning iqtisodiy yuksalishida faol investitsiya siyosati markaziy o’rinni egallashini tasdiqlaydi. SHu bois O’zbekistonning ijtimoiy -iktisodiy rivojlanish maqsadlari uning investitsiya siyosatida to’liq aks ettirilishini taqozo etadi.

2014 yilda iqtisodiyotimizga jalb qilingan investitsiyalar hajmi 10,9 foizga o’sdi va AQSH dollari hisobida 14 milliard 600 million dollarni tashkil etdi. Bunda jami kapital qo’yilmalarning 21,2 foizdan ortig’i yoki 3 milliard dollardan ziyodini xorijiy investitsiya va kreditlar tashkil qildi. Ularning to’rtdan uch qismi to’g’ridan-to’g’ri xorijiy investitsiyalardir. 

Bozor iktisodiyoti islohotlarini chuqurlashtirish, iqtisodiyotni erkinlashtirish va mulk huquqini himoya qilishni mustahkamlashga qaratilgan chora - tadbirlarning amalga oshirilishi mamlakatimizda investitsiya muhitini yaxshilash hamda hajmi tobora ortib borayotgan xorijiy investitsiyalarni jalb qilishda ijobiy ta’sir ko’rsatadi.

Mashinalarga aniqlik, tezlik, issiqlikka chidamlilik, mustahkamlik, ishonchlik bo’yicha qo’yilgan talablar murakkab konstruktorlik va texnologik savollarni qisqa vaqt ichida yechish masalasini qo’ymoqda. SHu sababli mashinasozlik texnologiyasi, ishlab chiqarish dasturiga asosan belgilangan muddat ichida talab etilgan sifat darajasida mehnat hamda moddiy resurslarni kam sarflagan holda mashina va mexanizmlar tayyorlash qonuniyatlarini o’rgatadi.


Texnologiya inson birinchi marotaba mehnat qurollarini yarata boshlagan davrda tug’ilgan bo’lsada u fan sifatida ancha keyin shakllanagan. Uning fan sifatida shakllanishning asosiy shartlaridan biri insonning mehnat qurollarini takomillashtirishga va ishlab chiqarish unumdorligini oshirishga bo’lgan intilishlaridadir.

Mashinasozlik texnologiyasi fan sifatida shakllanishning asosiy shartlaridan biri insonning mehnat qurollarini takomillashtirishga va ishlab chiqarish unumdorligini oshirishga bo’lgan intilishdadir. Mashinasozlikni rivojlanishida hozirgi kunda ikki yo’nalish asosiy va belgilovchi bo’lib qolmoqda. Bulardan biri ishlab chiqarish jarayonining va uni texnologik tayyorlashni intellektuallashtirish: bu o’z navbatida loyihalash bo’limlarida va bevosita ishlab chiqarish jarayonlarida axborot texnologiyalari va avtomatlashtirish vositalaridan keng ko’lamda foydalanishdan iboratdir. CHunki, intellektual loyihalash va ishlab chiqarish tizimlari tayyor ma’sulot turining biridan ikkinchisiga o’tishning moslanuvchanligini ta’minlaydi. Ikkinchi yo’nalish inson e’tiyojini individualligini, bozor iqtisodiyoti talablarini hisobga olgan holda belgilangan vazifani bajaruvchi turli ko’rinishdagi mashina va mexanizmlar yaratishdan iboratdir.

Mustaqil mamlakatimizda mashinasozlikni rivojlanishiga katta e’tibor qaratilgan. Ko’plab zamonaviy ishlab chiqarish korxonalari barpo etildi, qo’shma korxonalari mashinasozlik maxsulotlarini ishlab chiqarmoqda.

Bitiruv malakaviy ishi mashinasozlik texnologiyasining nazariy asoslari, mashina va mexanizmlar detallarini tayyorlashning ilg’or texnologiyalari hamda ularni yig’ishning zamonaviy  usullari to’g’risida ma’lumotlardan foydalanib O’zbekiston Respublikasi Prezidenti I.A.Karimovning asarlari va farmoishlaridan kelib chiqqan holda bajarilgan. 
1. Umumiy qism
1.1. Detalning xizmat  vazifasi

 “Val”  detalini tayyorlash uchun mexanik-yig’uv tsexi bo’limini loyihalash Farg’ona mexanika korxonasi buyurtmasiga ko’ra bajarildi. “Val” detali texnologik mashina va mexanizmlarning detalaridan biridir. “Val” detalini tayyorlash aniqligi butun texnologik mashina va mexanizmni aniqligini belgilaydi. 

Detal V,G,D,E,Z,J,L tsilindrik yuzalardan, 450burchak ostida joylashgan B va I yuzalardagi 8 mm, D,E,Z yuzalardagi 1,5 mm faskalardan iborat.

Detal Po’lat 40 materialidan tayyorlanadi. Uning kimyoviy tarkibi va mexanik xossalari 1 va 2 jadvallarda keltirilgan.

Jadval 1

Po’lat 40 materialining kimyoviy tarkibi
	S, %
	Si, %
	Mn, %
	HB

	0,37-0,45
	0,17-0,37
	0,50-0,80
	217


Jadval 2

Po’lat 40 materialining mexanik xossalari
	Termik ishlov berish turi
	στ, kgs/mm2
	σv, kgs/mm2
	δ5,%
	Ψ,%
	aN,kgs·m/sm2

	Normallashtirish
	34
	58
	19
	45
	6


1.2. Ishlab chiqarish turini aniqlash
Korxonaning bir yil davomida ishlab chiqarishi kerak bo’lgan mahsulot va zahira qismlarining ma’lumotiga ishlab chiqarish dasturi deb aytiladi.  Ishlab chiqarish dasturi mahsulotni turi, soni, o’lchami va materiali to’g’risida ma’lumotdan iborat. Ishlab chiqarish dasturining hajmi, mahsulot tasnifi, jarayonning texnik va iqtisodiy shartlariga asosan shartli ravishda donali, seriyali hamda yalpi ishlab chiqarish turi mavjud. Seriyali ishlab chiqarish mayda, o’rta va ko’p seriyali bo’lishi mumkin. Ishlab chiqarish turlari o’ziga xos tashkiliy shaklga ega bo’lib, bitta korxonada har xil ishlab chiqarish turlari bo’yicha mahsulot ishlab chiqarilishi mumkin.

Texnologik jarayonni tasnifini hamda uning tuzilishini ishlab chiqarish turi va unga to’g’ri keladigan ishni tashkil qilish shakllari belgilaydi. Ishlab chiqarish turini jadvallar usuli bilan aniqlaganda detalning og’irligi va yillik ishlab chiqarish dasturi talab qilinadi. 

Detalining yillik dasturi N=31000 dona va og’irligi m=4,7 kg bo’lganda ([10], 2j., 18b.) ishlab chiqarish turi mavzuga mos holda o’rta seriyali deb aytish mumkin. Bunga asosan ishlab chiqarish qadamini quyidagi ifoda yordamida hisoblanadi:
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bu yerda: Fg = 4029 soat – dastgohlarni bir yillik xaqiqiy ishlash vaqti fondi
N = 31000 dona – yillik ishlab chiqarish dasturi.


Bo’limdagi ish tartibi 2 smenali. Seriyali ishlab chiqarish turida detallarni partiyalarga bo’lib ishlov berilishi sababli partiyadagi detallar soni hisoblab topiladi.
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bu yerda: a = 3 kun – partiyadagi detallarni ishlov berishga kiritilish davri
F = 254 kun – bir yildagi ishchi kunlar soni. 

2.Texnologik qism
2.1 Detal tuzilishining texnologikligi va uning miqdoriy ko’rsatkichlari
“Val” konstruktsiyasini texnologikligi bir xil sifat ko’rsatkichlariga ega bo’lgan bir xil sharoitda tayyorlangan va ekspluatatsiya qilinadigan o’xshash konstrutsiyaga ega bo’lgan mahsulotga nisbatan yanada samardor texnologiyalar bilan ishlov berish, ekspluatatsiya qilish, ta’mirlash va texnik xizmat ko’rsatish imkoniyatini beradi.

Detalning texnologiklikka tahlil qilish, ishlab chiqarishni texnologik tayyorlashni muhim masalasidir va unda mahsulot konstruktsiyasi va ishlab chiqarish texnologiyasi bir-biriga bog’langan holda  hal qilinadi.

Konstruktsiyani texnologikligi tahlili quyidagi nuqtai nazarlar bo’yicha tahlil qilinadi: qo’llaniladigan materialni ko’rinishi va turi; xom ashyoni ko’rinishi va tayyorlash uslublari; qo’llaniladigan ishlov berish, yig’ish, tayyorlash korxonasidan tashqarida montaj qilish, nazorat qilish va sinashni texnologik uslublari va ko’rinishlari; progressiv texnologik jarayonlar, shuningdek, kam mehnat va energiya sarflanadigan, chiqindisiz, tipaviy texnologik  jarayonlardan foydalanganlik darajasi; jarayonlarni mexanzatsiyalash, avtomatlashtirishi imkoniyati; unifikatsiyalangan yig’ish birikmalari va detallarni qo’llash darajasi; tayyorlovchi korxonani o’ziga xos xususiyatlari; talab qilingan ishchilar malakasi.

CHizmani tahlili shuni kursatdiki, detalni ishchi vazifasini o’zgartirmagan holda ularning tuzilishi elementlarini qisqartirish imkoniyati yo’q. Detal tuzilishi xom ashyo olishni ratsional usullaridan foydalanish imkoniyatini beradi. Ishlov berishda qiyinchilik tug’diradigan va maqsadga muvofiq bo’lmagan yuzalar aniqlanmadi. Zagotovka tuzilishi va mustahkamligi ish unumdorligi yuqori bo’lgan ishlov berish usullaridan foydalanishni chegaralanmaydi. Materialni ishlov beriluvchanligi lezviyali asboblardan foydalanishga imkon beradi. Texnologiklik va aniqlik bo’yicha tahlil texnologik jarayon marshrutini tuzish, dastgoxlarni tanlash, berilgan aniqlikka erishish usullarini va operatsiyalardan so’ng nazorat ishlarini aniqlashga negiz bo’lib qoladi. 

Bajarilgan tahlil quyidagi koeffitsientlarni aniqlashga imkon berdi:

1. Konstruktiv elementlarni unifikatsiyasini koeffitsienti: 

Ku.e= Qu.e / Qe ,

bu yerda 

Qu.e va Qe – unifitsiyalangan konstruktiv elementlar soni va detalni hamma elemenlarini soni. 

Ku.e= 9/13=0,7

2. Materialdan foydalanish koeffitsienti:

KIM= q/ Q ,

bu yerda:

q – detall og’irligi; Q – zagotovka og’irligi.

KIM=3,9/4,7=0,83

3. Ishlov berish aniqligi koeffitsienti: 
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4. Yuzalar g’adir-budurlik koeffitsienti: 


[image: image5.wmf]ер

м

Б

К

1

=

 ,

bu yerda

[image: image6.wmf](

)

22

,

0

4

,

4

1

4

,

4

13

58

80

40

...

02

,

0

01

,

0

14

1

14

13

2

1

=

=

=

=

+

+

+

+

=

å

м

i

ер

К

n

n

n

n

n

Б


Bajarilgan tahlil detalini to’g’ri loyihalashga imkoniyat beradi.

2.2.Zagotovka turini tanlash va uni tayyorlash usulini aniqlash
Mashina detallarining zagotovkalari qora va rangli metallardan quyish, bolg’alash, shtamplash, prokat, payvandlash va boshqa usullar bilan tayyorlanadi, shuningdek kukun metallurgiyasi hamda metallmas materiallardan foydalaniladi.

Zagotovkalar toza va qoralarga bo’linib, toza zagotovka tayyolangandan keyin kesib ishlanmaydi, o’lchamlari va tozaligi tayyor detalь chizmasida ko’rsatilgan o’lcham va tozalikka to’g’ri keladi. Qora zagotovkalarga chizma talablariga to’g’ri keladigan o’lcham, aniqlik va tozalikdagi detalь hosil qilish maqsadida qo’yim kesib olish yo’li bilan mexanik ishlov beriladi. 

Detalni o’lcham va materiali, tuzilishi, ishchi vazifasi, uni tayyorlashga texnik talablar, yillik dastur kabi omillar zagotovka olish usulini tanlashga asos bo’ladi. Zagotovka olish usulini tanlashda zagotovka o’lchami va tuzilishi detalni o’lcham va tuzilishiga yaqin bo’lishini ta’minlash kerak. SHu bilan bir qatorda zagotovka aniqligini oshirish va tuzilishini murakkablashtirish uni tannarxini oshishiga olib kelishini unutmaslik kerak. SHuning uchun zagotovka olishni maqbul usulini tannarxi ham kam bo’lishi zurur.

Zagotovka olishni mavjud usullarni taxlil kilib, berilgan ishlab chiqarish sharoitida detalimiz uchun zagotovka tayyorlash maqbul usuli deb shtampovka tanladik.
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bu yerda
S1 – bir tonna material tannarxi, so’m
R t = 1,0 ([2], 37 b.) –aniqlik koeffitsienti;

Rs  =0,84 ([2], 2.12 j., 38 b.) - murakkablik koeffitsienti;

Rb =1,1 ([2], 2.12 j., 38 b.) – og’irlik koeffitsienti;

Rm =0,84 ([2], 33 b.) - material koeffitsienti;

Rn =1,0 ([2], 34 b.) - seriallash koeffitsienti;

29183,616
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2.3. Mexanik ishlov berish uchun qo’yimlar miqdorini analitik  hisobi 

1. A va K yuzalar  uchun xisoblaymiz.

Zagotovka shtampovka. Material po’lat 40.

 Ishlov berish ketma-ketligi 

L =  430± 0,385 mm ga yo’nish.

Zagotovka yuzasini sifati
Rz  = 150 mkm , T = 250 mkm
Fazoviy chetlanish. 

P = ρnor = ΔkD = 2· 40 = 80 mkm
O’rnatish xatoligi 

εo’r =
[image: image9.wmf]2
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εs = 0

εm = 80 mkm
Minimal qo’yim quyidagi formuladan topiladi. 

      2Z imin= 2 (Rzi-1 + Ti-1 +Pi-1 + εo’r)

2Z imin= 2(150 +250 + 80 + 80) = 2· 560 mkm
Xisobiy o’lchamlar.

L1 = 428,615 + 1,120= 259,735 mkm

Dopusklar
δ1 = 700 mkm
δ2 = 2500 mkm

CHegaraviy o’lchamlar 

          lmin1= 428,615  mm

lmax1=428,615 + 0,70 = 429,315 mm 


lmin2= 429,74  mm

lmux2= 429,74  + 2,5 = 432,24 mm

Qo’yimlarni chegaraviy miqdorlari
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432,24 – 429,32 = 2,92 mm

Umumiy qo’yimlar.

Z min =1120 mkm

Z max = 3920 mkm 



Nominal qo’yim.

Z0nom= Zmin + Vz – Vd = 1120 + 1000 – 315 = 1805mkm

Lnom=429 + 1,81 = 430,81 mm


Xisoblarni tekshiramiz.
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= 2920 - 1120 = 1800 mkm

Demak xisoblar to’g’ri.

δ3 – δd = 2500 – 700 = 1800 mkm
2.  D  yuza uchun qo’yimlarni hisoblaymiz
Ø 42 h 8 -0,039 mm
1.Qora yo’nish.

2.Toza yo’nish.

Zagotovka yuzasini sifati
Rz = 150 mkm ; T = 250 mkm
Rz1 = 50 mkm ; T 1= 50 mkm
Fazoviy chetlanish. 
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ρk = Δ · l = 2 · 270 = 540 mkm 

ρts = 0 

ρ=  ρk   = 540mkm
ρ1 = 0,006 · 540= 32 mkm
O’rnatish xatoligi 

εo’r = 0

Minimal qo’yim quyidagi formuladan topiladi. 

2Z min= 2 (Rzi-1 + Ti-1 +Ri-1 )

bu yerda: Rz-yuzaning g’adir-budirligi, mkm; T-nivelir-nuqsonli qatlam kattaligi, mkm; ρ- detal shaklining fazoviy chetlanishlar miqdori, mkm; (o’- bajarilayotgan amalda zagotovkaning dastgoh moslamasiga o’rnatish xatoligi, mkm.

2Z min1 = 2(150+250+540) = 2 · 140 mkm
2Z min2 = 2( 50+50+32) = 2 · 132 mkm
Xisobiy o’lchamlar.

dx1=  41,961  + 0,264 = 42,225 mm
dx2= 42,225 + 1,880 = 44,105 mm

Dopusklar
δ1 = 39 mkm
δ2 = 250 mkm
δ3 = 1100 mkm  ([3],164. b.)


CHegaraviy o’lchamlar 

dmin = 41,96  mm
dmax1= 41,961 + 0,039 = 4214 mm
dminz2= 42,23 mm
dmax2 = 42,23 + 0,25 = 42,48 mm
dminz3= 44,11 mm
dmax3 = 44,11  + 1,1 = 45,21 mm

Qo’yimlarni chegaraviy miqdorlari
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Umumiy qo’yimlar.

Z min =270 + 1880  = 2150  mkm

Z max = 480 + 2750 = 3230 mkm 


Nominal qo’yim.

Z nom  = Z min + Vz – Vd = 2150 + 700 – 39 = 2811 mkm
dznom = 42 + 2,8 = 44,8  mm

Xisoblarni tekshiramiz.
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δ2 – δ1 = 250  - 40 = 210 mkm
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Demak xisoblar to’g’ri.

Mexanik ishlov berish uchun qo’yimlar miqdorini jadval usuli bilan hisobi 


Mexanik ishlov berish uchun qoldirilgan qo’yimlarni analitik  hisobi A, K va D yuzalar uchun bajarilgan bo’lib, qolgan yuzalar uchun qo’yimlar miqdorini jadvallar yordamida aniqlaymiz.

5-jadval
Qo’yimlar jadvaliy miqdori 

	Yuza
	O’lcham
	Jadvaliy qo’yim
	Dopusk

	V
	Ø30 mm
	2∙3
	±0,3

	N,O
	Ø10 mm
	2∙2,5
	±0,2

	E
	Ø36 mm
	2∙3
	±0,3

	Z
	32 mm
	2∙3
	±0,2

	J
	Ø30 mm
	2∙3
	±0,2


2.3. Detal yuzalariga mexanik ishlov berish rejasini tuzish
3-jadval 
	Opera-tsiya №
	O’tish №
	Operatsiya nomi va o’tishlar mazmuni
	Bazalash yuzasi
	Mahkamlash yuzasi
	Dastgoh nomi

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	005
	
	Tokarlik-revolver
	E,O
	E
	Tokarlik-revolver
1K341

	
	1
	A torets 433 mm ga kesilsin
	
	
	

	
	2
	A yuzada Ø6 mm markaziy teshik ochilsin
	
	
	

	
	3
	V yuza Ø31 mm ga kora yo’nilsin
	
	
	

	
	4
	D yuza Ø44 mm ga kora yo’nilsin
	
	
	

	
	5
	N torets 60 mm ga kesilsin
	
	
	

	
	6
	V yuzada G ariqcha 6 mm enida Ø26 mm ga yo’nilsin
	
	
	

	
	7
	V yuzada B 8x450faska ochilsin
	
	
	

	
	8
	D yuzada 1,5x450faska ochilsin
	
	
	

	010
	
	Tokarlik-revolver
	V,N
V, K marka-

ziy teshik
	V
V
	Tokarlik-revolver
1K341

	
	1
	K torets 430 mm ga kesilsin
	
	
	

	
	2
	K yuzada Ø6mm markaziy teshik ochilsin
	
	
	

	
	3
	J yuza Ø31 mm ga qora yo’nilsin
	
	
	

	
	4
	Z yuza Ø33 mm ga kora yo’nilsin
	
	
	

	
	5
	E yuza Ø37 mm ga kora yo’nilsin
	
	
	

	
	6
	O torets 10 mm ga kesilsin
	
	
	

	
	7
	L ariqcha 6 mm enida Ø28 mm ga yo’nilsin
	
	
	

	
	8
	E yuzada 4 mm enida Ø28 mm ga ariqcha yo’nilsin
	
	
	

	015

A o’rnat.
	
	Tokarlik-revolver
	E,O
	E
	Tokarlik-revolver
1K341

	
	1
	V yuza Ø30,1 mm ga toza yo’nilsin
	
	
	

	
	2
	D yuza Ø42 mm ga toza yo’nilsin
	
	
	

	B o’rnat.
	3
	J yuza Ø30,1 mm ga toza yo’nilsin
	V,N
marka-

ziy teshik
	V

	

	
	4
	Z yuza Ø32 mm ga toza yo’nilsin
	
	
	

	
	5
	E yuza Ø36 mm ga toza yo’nilsin
	
	
	

	
	6
	J yuzada I  8x450faska ochilsin
	
	
	

	
	7
	Z yuzada 4x450faska ochilsin
	
	
	

	020
	
	Doiraviy-jilvirlash
	E,O
marka-

ziy teshik
	E
	Doiraviyjilvir-lash
3E12

	
	1
	V yuza Ø30 mm ga 46 mm uzunlikda jilvirlansin
	
	
	

	025
	
	Doiraviy-jilvirlash
	V,N
marka-

ziy teshik
	V

	Doiraviyjilvir-lash
3E12

	
	1
	J yuza Ø30mm ga 295 mm uzunlikda jilvirlansin
	
	
	


2.5. Kesish maromlarini qisqa-analitik usulda hisoblash va asosiy vaqtni aniqlash 

Operatsiya 005 Tokarlik-revolьver
1-o’tish. A yuza 433 mm ga kesilsin
Dastgoh. Tokarlik-revolьver 1K341

Qo’yim miqdori h = 3 mm.

Yuza g’adir-budurligi Rz=40 mkm. 

Zagotovka materiali – po’lat 40 

I. Keskichni tanlaymiz va geometrik elementlarini o’rnatamiz. Yon tomon kesuvchi keskichni tanlaymiz. Kesuvchi qismi materiali T15K6 qattiq qotishma; keskichni tana materiali  po’lat 45; keskich tanasini kesimi 16x25 mm; keskich uzunligi 150 mm.


Qabul qilamiz [10] γ=120; γf = -30; α=100; λ=00 (30-j., 188 b.); φ = 450; φ1 = 450 (31-j.,190 b.); r = 1 mm (32-j,190 b.).

II. Kesish maromlarini tayinlaymiz [7].

1. Kesish chuqurligi
t = h = 3 mm.

2. Surilish qiymatini aniqlaymiz (14-j., 268 b.).

S0 = 0,2 mm/ayl 

Dastgoh bo’yicha qabul qilamiz
S0 = 0,15 mm/ayl
3. Keskichni targ’unligini aniqlaymiz
T = 60 daq (268 b.). 

4. Kesish tezligini aniqlaymiz.
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 EMBED Equation.3 [image: image24.wmf]

17-j. (270b.) dan koeffitsient va daraja ko’rsatkichlarini aniqlaymiz 


Sv = 420; x = 0,15; u = 0,2; m  = 0,2.


To’g’rilash koeffitsientlarini inobatga olamiz:
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   (1-j., 261b.);
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;

        Knv = 1,0 (5-j., 263 b.), Kiv = 0,7 (6-j.,863b.), Kφv = 0,7   (18-j., 271 b.), 
 ([10],17-j.,427 b.) dan aniqlaymiz Kov =0,8.
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5. SHpindelni aylanishlar sonini aniqlaymiz:
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Dastgoh bo’yicha qabul qilamiz n= 800 ayl/daq
6.Haqiqiy kesish tezligi
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7. Kesish tezligi
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bu yerda
 ( 271 b.).

bu yerda
SR = 300; xRz = 1; uRz  = 0,75; nRz = 0 (22-j.,274 b.).
To’g’irilash koeffitsientlarini inobatga olamiz 

([7],  9j., 264b.): Kmr =
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Kφr = 1,0 (23-j., 275 b.), 

Kγr= 1,0;  Kλr= 1,0 
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(≈ 142 kgs).
Nkes = 
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8. Dastgoh bo’yicha tekshiramiz 

Nshp = Ndη= 5,5∙0,75=4,1 kVt;  Nkes=2≤ Nshp=4,1  ishlov berish mumkin.

III. Asosiy vaqt 
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Ishchi yurish uzunligi   
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bu yerda y = tctg 45° = 2 mm. Δ=2 mm.
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4-o’tish. D yuza Ø44 mm ga kora yo’nilsin
Dastgoh. Tokarlik-revolьver 1K341

Qo’yim miqdori h = 2 mm.

Yuza g’adir-budurligi Rz=40 mkm. 

Zagotovka materiali – po’lat 40 

III. Keskichni tanlaymiz va geometrik elementlarini o’rnatamiz. O’tuvchi egilgan keskichni tanlaymiz. Kesuvchi qismi materiali T15K6 qattiq qotishma; keskichni tana materiali  po’lat 45; keskich tanasini kesimi 16x25 mm; keskich uzunligi 150 mm.


Qabul qilamiz [10] γ=120; γf = -30; α=100; λ=00 (30-j., 188 b.); φ = 450; φ1 = 450 (31-j.,190 b.); r = 1 mm (32-j,190 b.).

IV. Kesish maromlarini tayinlaymiz [7].

1. Kesish chuqurligi
t = h = 2 mm.

2. Surilish qiymatini aniqlaymiz (14-j., 268 b.).

S0 = 0,2 mm/ayl 

Dastgoh bo’yicha qabul qilamiz
S0 = 0,15 mm/ayl
3. Keskichni targ’unligini aniqlaymiz
T = 60 daq (268 b.). 

4. Kesish tezligini aniqlaymiz.
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 EMBED Equation.3 [image: image45.wmf]

17-j. (270b.) dan koeffitsient va daraja ko’rsatkichlarini aniqlaymiz 


Sv = 420; x = 0,15; u = 0,2; m  = 0,2.


To’g’rilash koeffitsientlarini inobatga olamiz:
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        Knv = 1,0 (5-j., 263 b.), Kiv = 0,7 (6-j.,863b.), Kφv = 0,7   (18-j., 271 b.), 
 ([10],17-j.,427 b.) dan aniqlaymiz Kov =0,8.
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5. SHpindelni aylanishlar sonini aniqlaymiz:
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7. Kesish tezligi
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bu yerda
 ( 271 b.).

bu yerda
SR = 300; xRz = 1; uRz  = 0,75; nRz = 0 (22-j.,274 b.).
To’g’irilash koeffitsientlarini inobatga olamiz 

([7],  9j., 264b.): Kmr =
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(≈ 129 kgs).
Nkes = 
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8. Dastgoh bo’yicha tekshiramiz 

Nshp = Ndη= 5,5∙0,75=4,1 kVt;  Nkes=2≤ Nshp=4,1  ishlov berish mumkin.

III. Asosiy vaqt 
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Kesish maromlarini jadvallar usulida hisoblash va asosiy  vaqtlarni aniqlash 

Operatsiya 005
Tokarlik-revolver


Dastgoh. Tokarlik-revolver 1K341

2-o’tish. A yuzada Ø6 mm markaziy teshik ochilsin
Kesuvchi asbob, Markazlash parmasi Ø 6,  R6M5

1. Ishchi yurish uzunligini topamiz
Li.yur. =Lkes + u + Lk,([2], 303 b.)   

Lkes=  8    mm                      

u =  8 mm
Lk=  2   mm ([2], 301b.)

Li. yur.=  8 +  4 + 2=  14 mm
2. Surish qiymatini aniqlaymiz
S0 =   0,1   mm/ayl ([2], S-2, 111b)

Dastgox buyicha S0 =  0,12    mm/ayl
3. Kesuvchi asbob turg’unliligi topamiz
T=20     dak ([2], C-3, 114b)

4.Kesish tezligini xisobi
V=Vj . K1 .K2.K3, m/ dak  

Vj =   20     m/ dak
K1=0,85 ([2], C-4,115b)

K1-materialga bog’lik koeffitsient;

K2=1,15 ([2], C-4,115b)

K2-kesuvchi asbob turg’unliligiga bog’lik koeffitsient;

K3=1,0 ([2], C-4,115b)

K3 – diametrni kesish uzunligi nisbatiga bog’ik koeffitsient;

V=20 . 0,85 . 1,15 . 1 =19,5  m/ dak
5. SHpindelьni aylanishlar sonini topamiz
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Dastgoh bo’yicha  qabul qilamiz n =800 ayl/daq
6. Xakikiy kesish tezligini aniqlaymiz
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 EMBED Equation.3  [image: image66.wmf]15
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7.Asosiy vaktni topamiz.
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8.Kesish kuchini topamiz
R0  = Rj  Kr, kg
Rj  =   50          kg                 
Kr = 1,1 ([2], S-5, 124b.)

Kr- materialga bog’lik koeffitsient 

R0=  50· 1,1= 55   kg
9.Kesish kuvvatini topamiz
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Nj =    0,06   kvt ([2], S-6, 126 b)
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KN -materialga bog’lik koeffitsient
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×


ishlov berishimiz mumkin
3-o’tish. V yuza Ø31 mm ga kora yo’nilsin 
Kesuvchi asbob, Utuvchi tirgak keskich, GOST 18879-73, T15K6

1. Ishchi yurish uzunligini topamiz
Li.yur.=Lkes +u+Lk,   mm
Lkes=   60  mm
u =  2+3=5  mm    

Lk=  2  mm  ([2], 300b)

Li.yur.=  60 +5+2=  67  mm
2. Surish kiymatini aniqlaymiz

[image: image71.wmf]=

o

S

 0,3   mm/ayl ([2], T-2,22b)

dastgox buyicha qabul qilamiz

[image: image72.wmf]=

o

S

  0,25   mm/ayl
3.Keskich turgunlik davri 

T=  60  daq ([2], T-3,26b.)

4. Kesish tezligini topamiz
      
[image: image73.wmf],
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Vj =90/daq
K1 - materialga  bog’lik koeffitsent;

K1=0,9 ([2], T-4, 29b.)

K2- turgunlikga bog’lik koeffitsient;

K2=1,0 ([2], T-4, 29b.)

K3- ishlov berish turiga bog’lik koeffitsient; 

K3=1,0 ([2], T-4, 29b.)
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5. SHpindelьni aylanishlar soni aniqlaymiz
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6. Xakikiy kesish tezligini topamiz 
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8. Kesish kuchini topamiz
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1

К

К

P

Р

ж

z

z

×

×

=

, kg
Rz = 140      kg([2], T-5, 35b. )

K1- materialga bog’lik koeffitsient 

K1=0,9

K2 - kesish tezligiga bog’lik koeffitsient
K2=1
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9. Kesish kuvvatini topamiz
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10. Tekshirish
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Ishlov berish mumkin.

5-o’tish. N torets 60 mm ga kesilsin 
Kesuvchi asbob, Yon tomon kesuvchi keskich, GOST 18880-73, T15K6

1. Ishchi yurish uzunligini topamiz
Li.yur.=Lkes +u+Lk,   mm
Lkes=   7    mm
u =  2+3=5  mm    

Lk=  2  mm  ([2], 300b)

Li.yur.=   7 +5+2=14   mm
2. Surish kiymatini aniqlaymiz

[image: image82.wmf]=

o

S

 0,2   mm/ayl ([2], T-2,22b)

dastgox buyicha qabul qilamiz

[image: image83.wmf]=

o

S

0,12    mm/ayl
3.Keskich turgunlik davri 

T=  60   daq ([2], T-3,26b.)

4. Kesish tezligini topamiz
      
[image: image84.wmf],
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Vj =80 m/daq
K1 - materialga  bog’lik koeffitsent;

K1=0,9 ([2], T-4, 29b.)

K2- turgunlikga bog’lik koeffitsient;

K2=1,0 ([2], T-4, 29b.)

K3- ishlov berish turiga bog’lik koeffitsient; 

K3=1,0 ([2], T-4, 29b.)
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5. SHpindelьni aylanishlar soni aniqlaymiz
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 n =  475    ayl/daq
6. Xakikiy kesish tezligini topamiz 
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8. Kesish kuchini topamiz
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Rz =  60    kg([2], T-5, 35b. )

K1- materialga bog’lik koeffitsient 

K1=0,9

K2 - kesish tezligiga bog’lik koeffitsient
K2=1
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9. Kesish kuvvatini topamiz
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10.Tekshirish
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Ishlov berish mumkin.

6-o’tish. V yuzada G ariqcha 6 mm enida Ø26 mm ga yo’nilsin 

Kesuvchi asbob, Ariqcha keskichi, T15K6

1. Ishchi yurish uzunligini topamiz
Li.yur.=Lkes +u+Lk,   mm
Lkes=   2  mm
u =  2+3=5  mm    

Lk=  2  mm  ([2], 300b)

Li.yur.=  2 +5+2=  9  mm
2. Surish kiymatini aniqlaymiz

[image: image93.wmf]=

o

S

 0,2   mm/ayl ([2], T-2,22b)

dastgox buyicha qabul qilamiz

[image: image94.wmf]=

o

S

  0,12   mm/ayl
3.Keskich turgunlik davri 

T=  60  daq ([2], T-3,26b.)

4. Kesish tezligini topamiz
      
[image: image95.wmf],
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Vj =90/daq
K1 - materialga  bog’lik koeffitsent;

K1=0,9 ([2], T-4, 29b.)

K2- turgunlikga bog’lik koeffitsient;

K2=1,0 ([2], T-4, 29b.)

K3- ishlov berish turiga bog’lik koeffitsient; 

K3=1,0 ([2], T-4, 29b.)
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5. SHpindelьni aylanishlar soni aniqlaymiz
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 n =  800   ayl/daq
6. Xakikiy kesish tezligini topamiz 
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8. Kesish kuchini topamiz
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Rz = 140      kg([2], T-5, 35b. )

K1- materialga bog’lik koeffitsient 

K1=0,9

K2 - kesish tezligiga bog’lik koeffitsient
K2=1
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9. Kesish kuvvatini topamiz
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11. Tekshirish
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Ishlov berish mumkin.

Operatsiya 010
Tokarlik-revolver


Dastgoh. Tokarlik-revolver 1K341

1-o’tish.
K torets 430 mm ga kesilsin
Kesuvchi asbob, Yon tomon kesuvchi keskich, GOST 18880-73, T15K6

1. Ishchi yurish uzunligini topamiz
Li.yur.=Lkes +u+Lk,   mm
Lkes=  18    mm
u =  2+3=5  mm    

Lk=  2  mm  ([2], 300b)

Li.yur.=   18 +5+2=25   mm
2. Surish kiymatini aniqlaymiz

[image: image104.wmf]=

o

S

 0,2   mm/ayl ([2], T-2,22b)

dastgox buyicha qabul qilamiz

[image: image105.wmf]=

o

S

0,12    mm/ayl
3.Keskich turgunlik davri 

T=  60   daq ([2], T-3,26b.)

4. Kesish tezligini topamiz
      
[image: image106.wmf],
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Vj =100 m/daq
K1 - materialga  bog’lik koeffitsent;

K1=0,9 ([2], T-4, 29b.)

K2- turgunlikga bog’lik koeffitsient;

K2=1,0 ([2], T-4, 29b.)

K3- ishlov berish turiga bog’lik koeffitsient; 

K3=1,0 ([2], T-4, 29b.)
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5. SHpindelьni aylanishlar soni aniqlaymiz
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 n =  800    ayl/daq
6. Xakikiy kesish tezligini topamiz 
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8. Kesish kuchini topamiz
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Rz =  60    kg([2], T-5, 35b. )

K1- materialga bog’lik koeffitsient 

K1=0,9

K2 - kesish tezligiga bog’lik koeffitsient
K2=1
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9. Kesish kuvvatini topamiz
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10.Tekshirish
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Ishlov berish mumkin.

2-o’tish.
K yuzada Ø6mm markaziy teshik ochilsin
Kesuvchi asbob, Markazlash parmasi Ø 6,  R6M5

1. Ishchi yurish uzunligini topamiz
Li.yur. =Lkes + u + Lk,([2], 303 b.)   

Lkes=  8    mm                      

u =  8 mm
Lk=  2   mm ([2], 301b.)

Li. yur.=  8 +  4 + 2=  14 mm
2. Surish qiymatini aniqlaymiz
S0 =   0,1   mm/ayl ([2], S-2, 111b)

Dastgox buyicha S0 =  0,12    mm/ayl
3. Kesuvchi asbob turg’unliligi topamiz
T=20     dak ([2], C-3, 114b)

4.Kesish tezligini xisobi
V=Vj . K1 .K2.K3, m/ dak  

Vj =   20     m/ dak
K1=0,85 ([2], C-4,115b)

K1-materialga bog’lik koeffitsient;

K2=1,15 ([2], C-4,115b)

K2-kesuvchi asbob turg’unliligiga bog’lik koeffitsient;

K3=1,0 ([2], C-4,115b)

K3 – diametrni kesish uzunligi nisbatiga bog’ik koeffitsient;

V=20 . 0,85 . 1,15 . 1 =19,5  m/ dak
5. SHpindelьni aylanishlar sonini topamiz
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Dastgoh bo’yicha  qabul qilamiz n =800 ayl/daq
6. Xakikiy kesish tezligini aniqlaymiz
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 EMBED Equation.3  [image: image117.wmf]15
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7.Asosiy vaktni topamiz.
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8.Kesish kuchini topamiz
R0  = Rj  Kr, kg
Rj  =   50          kg                 
Kr = 1,1 ([2], S-5, 124b.)

Kr- materialga bog’lik koeffitsient 

R0=  50· 1,1= 55   kg
9.Kesish kuvvatini topamiz
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Nj =    0,06   kvt ([2], S-6, 126 b)
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KN -materialga bog’lik koeffitsient
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[image: image121.wmf]h

×


ishlov berishimiz mumkin
3-o’tish.
J yuza Ø31 mm ga qora yo’nilsin
Kesuvchi asbob, Utuvchi tirgak keskich, GOST 18879-73, T15K6

1. Ishchi yurish uzunligini topamiz
Li.yur.=Lkes +u+Lk,   mm
Lkes=   303  mm
u =  2+3=5  mm    

Lk=  2  mm  ([2], 300b)

Li.yur.=  303 +5+2=  310  mm
2. Surish kiymatini aniqlaymiz

[image: image122.wmf]=

o

S

 0,3   mm/ayl ([2], T-2,22b)

dastgox buyicha qabul qilamiz

[image: image123.wmf]=

o

S

  0,25   mm/ayl
3.Keskich turgunlik davri 

T=  60  daq ([2], T-3,26b.)

4. Kesish tezligini topamiz
      
[image: image124.wmf],

3

2

1

К

К

К

V

ж

V

×

×

×

=

 m/daq

Vj =90/daq
K1 - materialga  bog’lik koeffitsent;

K1=0,9 ([2], T-4, 29b.)

K2- turgunlikga bog’lik koeffitsient;

K2=1,0 ([2], T-4, 29b.)

K3- ishlov berish turiga bog’lik koeffitsient; 

K3=1,0 ([2], T-4, 29b.)
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5. SHpindelьni aylanishlar soni aniqlaymiz
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6. Xakikiy kesish tezligini topamiz 
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8. Kesish kuchini topamiz
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Rz = 140      kg([2], T-5, 35b. )

K1- materialga bog’lik koeffitsient 

K1=0,9

K2 - kesish tezligiga bog’lik koeffitsient
K2=1
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9. Kesish kuvvatini topamiz
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10.Tekshirish
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Ishlov berish mumkin.

015
Tokarlik-revolver
Dastgoh. Tokarlik-revolver 1K341

1-o’tish.
V yuza Ø30,1 mm ga toza yo’nilsin
Kesuvchi asbob, Utuvchi tirgak keskich, GOST 18879-73, T15K6

1. Ishchi yurish uzunligini topamiz
Li.yur.=Lkes +u+Lk,   mm
Lkes=   60  mm
u =  2+3=5  mm    

Lk=  2  mm  ([2], 300b)

Li.yur.=  60 +5+2=  67  mm
2. Surish kiymatini aniqlaymiz

[image: image133.wmf]=

o

S

 0,3   mm/ayl ([2], T-2,22b)

dastgox buyicha qabul qilamiz

[image: image134.wmf]=

o

S

  0,25   mm/ayl
3.Keskich turgunlik davri 

T=  60  daq ([2], T-3,26b.)

4. Kesish tezligini topamiz
      
[image: image135.wmf],
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K1 - materialga  bog’lik koeffitsent;

K1=0,9 ([2], T-4, 29b.)

K2- turgunlikga bog’lik koeffitsient;

K2=1,0 ([2], T-4, 29b.)

K3- ishlov berish turiga bog’lik koeffitsient; 

K3=1,0 ([2], T-4, 29b.)
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6. Xakikiy kesish tezligini topamiz 
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8. Kesish kuchini topamiz
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Rz = 140      kg([2], T-5, 35b. )

K1- materialga bog’lik koeffitsient 

K1=0,9

K2 - kesish tezligiga bog’lik koeffitsient
K2=1
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9. Kesish kuvvatini topamiz
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12. Tekshirish
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Ishlov berish mumkin.

2-o’tish.
D yuza Ø42 mm ga toza yo’nilsin
Kesuvchi asbob, Utuvchi to’g’ri keskich, GOST 18878-73, T15K6

1. Ishchi yurish uzunligini topamiz
Li.yur.=Lkes +u+Lk,   mm
Lkes=   10  mm
u =  2+3=5  mm    

Lk=  2  mm  ([2], 300b)

Li.yur.=  10 +5+2=  17  mm
2. Surish kiymatini aniqlaymiz
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 0,2   mm/ayl ([2], T-2,22b)

dastgox buyicha qabul qilamiz
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  0,12   mm/ayl
3.Keskich turgunlik davri 

T=  60  daq ([2], T-3,26b.)

4. Kesish tezligini topamiz
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K1 - materialga  bog’lik koeffitsent;

K1=0,9 ([2], T-4, 29b.)

K2- turgunlikga bog’lik koeffitsient;

K2=1,0 ([2], T-4, 29b.)

K3- ishlov berish turiga bog’lik koeffitsient; 

K3=1,0 ([2], T-4, 29b.)
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5. SHpindelьni aylanishlar soni aniqlaymiz
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 n =  475   ayl/daq
6. Xakikiy kesish tezligini topamiz 
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8. Kesish kuchini topamiz
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Rz = 120      kg([2], T-5, 35b. )

K1- materialga bog’lik koeffitsient 

K1=0,9

K2 - kesish tezligiga bog’lik koeffitsient
K2=1
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9. Kesish kuvvatini topamiz
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Ishlov berish mumkin.

3-o’tish. J yuza Ø30,1 mm ga toza yo’nilsin 

Kesuvchi asbob, Utuvchi tirgak keskich, GOST 18879-73, T15K6

1. Ishchi yurish uzunligini topamiz
Li.yur.=Lkes +u+Lk,   mm
Lkes=   303  mm
u =  2+3=5  mm    

Lk=  2  mm  ([2], 300b)

Li.yur.=  303 +5+2=  310  mm
2. Surish kiymatini aniqlaymiz

[image: image155.wmf]=

o

S

 0,3   mm/ayl ([2], T-2,22b)

dastgox buyicha qabul qilamiz
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3.Keskich turgunlik davri 

T=  60  daq ([2], T-3,26b.)

4. Kesish tezligini topamiz
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K1 - materialga  bog’lik koeffitsent;

K1=0,9 ([2], T-4, 29b.)

K2- turgunlikga bog’lik koeffitsient;

K2=1,0 ([2], T-4, 29b.)

K3- ishlov berish turiga bog’lik koeffitsient; 

K3=1,0 ([2], T-4, 29b.)
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5. SHpindelьni aylanishlar soni aniqlaymiz
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6. Xakikiy kesish tezligini topamiz 
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8. Kesish kuchini topamiz
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Rz = 120      kg([2], T-5, 35b. )

K1- materialga bog’lik koeffitsient 

K1=0,9

K2 - kesish tezligiga bog’lik koeffitsient
K2=1
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9. Kesish kuvvatini topamiz
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Ishlov berish mumkin.

2.6. Sarflangan texnik vaqt me’yorini aniqlash
Texnik me’yorlash deganda ma’lum bir ishni bajarish uchun sarflangan vaqt me’yorini aniqlash tushiniladi. Vaqt me’yorini to’g’ri belgilash ishlab chiqarish uchun muhim ahamiyatga ega. Ishni bajarish uchun sarflangan vaqt birligi texnologik jarayonni qanday darajada takomillashganligini ko’rsatuvchi asosiy omillardan biridir.Mashinasozlikda vaqt me’yori belgilash metall kesish dastgohlarida bajariladigan alohida operatsiya uchun sarflangan vaqtni yoki vaqt birligi ichida tayyorlanadigan detallar miqdorini aniqlash demakdir. 

Texnik asoslangan vaqt me’yori deganda ma’lum bir tashkiliy-texnikaviy sharoitlarda ishlab chiqarish vositalaridan ilg’or usullar yordamida unumli foydalanib texnologik jarayon operatsiyasini bajarish uchun sarflangan vaqt tushiniladi. Vaqt me’yorini texnik hisoblar va tahlillar asosida dastgohlarni va kesuvchi asboblarni imkoniyatlaridan to’liq foydalanishni, ishlov berilayotgan detalga qo’yilgan texnikaviy shartlarni inobatga olib aniqlanadi.

Texnik vaqt me’yorini aniqlash alohida operatsiya bajarishni tahlil qilib, har bir ish uchun sarflangan vaqtni hisoblash asosida olib boriladi. Bu usul hisobiy analitik usul deb yuritiladi. Seriyali ishlab chiqarish sharoitida vaqtlarni texnik me’yorlash qabul qilingan kesish maromlari bo’yicha hisobiy analitik usulida bajariladi.

Donali kalьkuyatsion vaqt quyidagiga aniqlanadi.

tdk=ta +tyor +ttex+ttash+tdam+
[image: image166.wmf]n
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bu yerda 

ta - ishlov berishga sarflangan asosiy vaqt, daq.;

tyor -   asosiy ishini bajarish uchun zarur bo’lgan yordamchi xarakatlarga sarflangan vaqt, daq.;

t​​on = ta +tyor - operativ vaqt, daq.;

ttex - texnik xizmat ko’rsatish vaqti, asosiy vaqtni 3% ga to’g’ri keladi, daq.;

ttash - tashkiliy xizmat ko’rsatish vaqti, operativ vaqtdan 2,5% ga to’g’ri keladi, daq.;

tdam - dam olish vaqti, operativ vaqtidan 5% ga to’g’ri keladi, daq.;


[image: image167.wmf]Я

T

T

.

- tayyorlov yakuniy vaqt, daq.;

n - partiyadagi detallar soni.
Operatsiya 005

ta = 1,7 daq.;

tyor =0,9 daq.;

t​​on =2,6 daq.;

ttex = 1,7   ∙ 0,03=0,05 daq.;

ttash =2,6∙ 0,025=0,07 daq.;

tdam =2,6∙ 0,05=0,13 daq.;

tdk= 1,7 +0,9+0,05+0,07+0,13+ 30/366 =  2,9 daq.;

Operatsiya 010
ta = 3,0 daq.;

tyor =1,2 daq.;

t​​on =4,2 daq.;

ttex = 3,0 ∙ 0,03=0,09 daq.;

ttash =4,2∙ 0,025=0,1 daq.;

tdam =4,2∙ 0,05=0,2 daq.;

tdk= 3,0 +1,2+0,09+0,1+0,2+ 30/366 =  4,6 daq.;

Operatsiya 015

ta = 3,1 daq.;

tyor =1,2 daq.;

t​​on =4,3daq.;

ttex = 3,1   ∙ 0,03=0,09 daq.;

ttash =4,3∙ 0,025=0,1 daq.;

tdam =4,3∙ 0,05=0,2 daq.;

tdk= 3,1 +1,2+0,09+0,1+0,2+ 30/366 =  4,7 daq.;

Operatsiya 020
ta = 1,0 daq.;

tyor =0,5 daq.;

t​​on =1,5 daq.;

ttex = 1,0   ∙ 0,03=0,03 daq.;

ttash =1,5∙ 0,025=0,04 daq.;

tdam =1,5∙ 0,05=0,08 daq.;

tdk= 1,0 +0,5+0,03+0,04+0,08+ 28/366 =  1,7 daq.;

Operatsiya 025
ta = 3,0 daq.;

tyor =1,0 daq.;

t​​on =4,0 daq.;

ttex = 3,0   ∙ 0,03=0,09 daq.;

ttash =4,0∙ 0,025=0,1 daq.;

tdam =4,0∙ 0,05=0,2 daq.;

tdk= 3,0 +1,0+0,09+0,1+0,2+ 28/366 =  4,4 daq.;
3. Konstruktorlik qism.

3.1. Dastgoh moslamasini hisoblash va loyihalash
Loyihalanayotgan texnologik moslama o’zi markazlovchi patrondir. Patron  jilvirlash operatsiyasi uchun muljallangan bo’lib uning yordamida detalning tashki tsilindrik yuzalariga jilvir tosh  yordamida ishlov beriladi.
Patronda mexanik ishlov berish jarayonida zagotovkaga ma’lum bir kuchlar ta’sir etadi. Bular kesish kuchi va qisish kuchi kiradi. Buch kuch momentlarining tengligi sharoitida, zaxira koeffitsientini xisobga olib kisish kuchi aniqlanadi.

Zagotovkani patronda aylantirishga xarakat kiluvchi kuch kuyidagicha topiladi. 
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Zagotovkani buralib ketishiga kisish kuchi momenti tusqinlik qiladi.
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Bulardan foydalanib zagotovkani buralib ketmasligini ta’minlovchi maxkamlash kuchini topamiz.
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 gde     

d1=62.6mm, d2=102mm, Pz=2277N, f=0,4

K=Ko.K1.K2.K3.K4.K5.K6
- W’ xisobi uchun
Ko=1,5, K1=1,2, K2=1, K3 =1, K4=1, K5 =1, K6=1.

K=1,8

- W’’ xisobi uchun
Ko=1,5, K1=1,2, K2=1.4, K3 =1, K4=1, K5 =1, K6=1.

K=2.52

[image: image171.wmf]H

W

6

.

12828

100

4

.

0

6

.

62

2277

8

.

1

4

=

×

×

×

×

=

¢


Mushtchalar orasidan zagotovkani burab chiqarishga xarakat qiliuvchi kuch.
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Bu momentga kisish kuchi momenti tusqinlik qiladi.
[image: image173.wmf]2

3

2

d

f

W

з

M

×

×

¢

¢

×

=

¢

¢


Talab etilgan qisish kuchi:

[image: image174.wmf]2
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bu yerda  d2=102mm, Pu=854N, f=0,4, l=105mm, K=2,52
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3.2 Dostgox moslamasini aniqlikka  xisobi
Moslamani aniqlikka hisoblash zagotovkani moslamada o’rnatishning eng afzal sxemasini tanlash maqsadida bajariladi. Moslama talablarga javob berishi uchun quyidagi shart bajarilishi kerak.

( ( ( ( (
Zagotovkani o’rnatish xatoligi tasodifiy tashkil qiluvchilarning yig’ma taqsimlanish maydoni sifatida quyidagicha topiladi.
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Bazalashning o’rnatish xatoligi.
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Bu yerda;  x – radial tebranish, buni biz 0 deb qabul qilamiz, shunda shart quyudagiga teng bo’ladi
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Zagatovkani o’rnatish xatoligini aniqlaymiz. 
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Bu yerda;  εUS – moslamanng tayorlanish va yig’ilishidagi xatoligi;

SHunday qilib moslamamiz uchun  εUS = 0 – dastgox sozlamalaridan tog’rilangan xolatda.

εI – Moslamaning o’rnatish elementlari yeyilish, xatoliklari;

εI = 
[image: image180.wmf]Ν
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bu yerda;  β – o’zgarmas, 

 β = 0,3 – 0,8. 

Qabul qilamiz.  β  = 0,8.

N – zagatovkaning yillik miqdori.

εI = 
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εS – Moslamani dastgohga o’rnatish xatoligi, εs =0,1 – 0,2 mm. 

Qabul qilamiz εS = 0,02 mm = 20 mkm,
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Demak texnologik qoyimlar to’gri o’lchamda bajarilishi 530 mkm va boshqa muxim umumiy  xatolik εdop >εobщ , shunday qilib 530 > 269 – loyixalanayotgan moslama (konduktor)da  talab etilgan aniqlikdagi ariqcha olish mumkin J  yuza h= 20 [image: image186.wmf](
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mm, L=20 mm, b=100 mm  QUOTE .

3.3. Nazorat moslamasini hisoblash va loyihalash
Nazorat moslamasi yuqori aniqlikga ega bo’lgan V va Ye yuzalarning detal o’qiga nisbatdan o’rilishini tekshirish uchun muljallangan. Buning uchun detal ikkita markaz orasiga ikkala markaziy teshikdan foydalanib o’rnatiladi. Tekshirilayotgan yuzalarga ustunlarda joylashtirilgan ikkita soat tipidagi indikatorlarning oyoqchalari 2 mm taranglik bilan o’rnatiladi. Detal o’z o’qi atrofida qul yordamida aylantirilib indikatordan chetlanishlar qayd qilinadi.

Umumiy ko’rinishda nazorat moslamasining xatoligining xisobiy kattaligi mos quyidagicha yoziladi 
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2

2

2

2

2

2

з

м

л

ус

у

Р

б

мос

D

+

D

+

D

+

D

+

D

+

D

+

D

=

D


bu yerda:
 
[image: image188.wmf]D

b – moslama o’rnatish uzellarini tayyorlashda chiziqli o’lcham bo’yicha xatolik.


[image: image189.wmf]D

b = 0,005 mm;


[image: image190.wmf]D

 r- uzatish qurilmalarining sistematik xatoligi. 
r = 0,004 mm;


[image: image191.wmf]D

 u- o’rnatish uzelidagi nazorat qilinayotgan detallarni o’rnatishdagi xatoligi.


[image: image192.wmf]D

 u = 0,006;

[image: image193.wmf]D

 us- tekshirilayotgan detal o’lchov bazasining o’rnatish uzel ishchi yuzasi bilan mos tushgandagi noaniqlik, detalni bir tomonlama qisishda birlashtiruvchi g’adir budirliklarini deformatsiyalanishi va qiyshiq o’rnatish natijasida hosil bo’ladi. 

[image: image194.wmf]D

 u = 0,001;


[image: image195.wmf]D

 l- tasodifiy xatolik, uzatuvchi richag o’qlaridagi tirqishning borligi va o’larning noto’g’ri xarakat natijasida xosil bo’ladi. 


[image: image196.wmf]D

 l = 0;


[image: image197.wmf]D

 m- qo’llanilayotgan o’lchash uslubi xatoligi, o’lchov bazasining yig’ish bazasi bilan mos tushmaganda xosil bo’ladiva e’tiborga olinadi. 

[image: image198.wmf]D

m = 0,005 mm; 

[image: image199.wmf]D

 z- qisuv elementlari qo’llanilganda qotirishdagi xatolik. 

[image: image200.wmf]D

 z = 0;
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Nazorat qilinayotgandagi xatolikning xisobiyqiymati quyidagi talabni qanoatlantirishi kerak.


[image: image202.wmf]D

 mos =0,005<< Tk= 0,03        





bu yerda: Tk- nazorat qilinayotgan ruxsat etilgan chetlanish maydoni.
3.4. Kesish asbobini hisoblash va loyihalash
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4.3-rasm. Keskich eskizi

Detalimiz materiali Po’lat 40, qattiqligi NV 229 bo’lganligi uchun unga mexanik ishlov berishda qattiq qotishmali tokorlik keskichini loyixalaymiz. Zagatovkaga, ishlov berishda qoldirilgan  qo’yim bir tomoni uchun h =3mm, surish  S =0,6 mm/ayl, keskichni chiqishi L =60  mm.

1.Keskich tanasi materialini sifatiga ko’ra uglerodli Po’lat 50 qattiqligi G
[image: image204.wmf]b

=650  MPa,  ruxsat etilgan egilishga chidamililigi  G
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=200  MPa.

2.Kesishdagi asosiy tasir etayotgan kuch:

Pz=9.81·92·2'·0.0250.75·4.9º·1=2959.8 N     

To’g’rilash  koefitsenti  k=1

3.Keskich   tanasi  to’rtburchak  eni  kesimi  quyidagi    shartga  asosan:

h=1,6 b
b=
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=14,3 mm
yoki SI sistemasida b=14,3  mm
tana o’lchamiga yaqinlashtiramiz. (b=16mm)

h=1,6 16=25,6  mm  h=25 mm  qabul  qilamiz.

4. Keskich tanasi qattiqlikka  va  chidamiylikka  xisoblaymiz.

Maksimal  yuklanish keskichni  ruxsat  etilgan  chidamliligi:
P=
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Maksimal yuklanish: keskichni ruxsat etilganqattiqligi
P=
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Bu yerda: f =0,1-qora yo’nishdagi strela ruxsat etilgan qochishi,

E =20000 kgs/mm
[image: image210.wmf]2

-keskich tanasi materiali qarshiligi moduli,

L =60 mm-keskich chiqishi; J -inertsiya mamentti.
J=
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Keskich chidamiylikka va qattiqlikka etarlicha bardosh beradi.

(P
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5. Keskichni  konstruktorlik elementlarini ST SEV 190-75 ga asosan qabul qilamiz. L =140 mm;  n =6 mm; r =0,4 mm;  l=16 mm;  forma  N÷0239A GOST 2209-82  ga  asosan.

6. Geometrik elementlari ( [18] karta,  188 bet ) qabul  qilamiz.

7. GOST 5688-61  ga  asosan yuza tozaliklari,oldingi va ketingi keskich lezviyasi yuzalari, keltirilgan  o’lchamdan chetga chiqishlar; tana materiali va qattiq qotishma markasi  qo’yamiz.

4. PEDAGOGIK QISM
Mamalakatimizda amalga oshirilayotgan siyosiy, ijtimoiy, iqtisodiy o’zgarishlar, islohatlar ta’lim standartlarini o’zgartirishga, yangi fan, o’quv kurslarini kiritishnigina emas, balki dars o’tish metodlarini o’zgartirishni, talabalarni darsga qiziqib, faol qatnashishlarini ta’minlaydigan metodlarini qo’llash ehtiyojlarini keltirib chiqardi.


Shuning uchun asosiy e’tibor talabalarning faolligini oshirish usullariga qaratiladi. Talabalarda aynan shu xislatlar, ko’nikmalarni hosil qilishda treningga asoslangan mashg’ulotlar ijobiy natija berishini ko’rsatadi. 


Talabalarni o’z fikrini qat’iy himoya qilishga, boshqalarning fikrini taxlil qilishga, mantiqiy mushohada yuritishga undaydigan, darsda faol qatnashishilarini ta’minlaydigan metodlardan biri darsni treninglar asosida tashkil etishdir.

Ta’limda pedagogik va psixologik treninglar o’zaro hamkorlikning nihoyatda ko’p usul va turlarini qamrab oladi. Lekin metodik usul qanday bo’lishidan qat’iy nazar, talabalarning tajribalari asosiy ta’lim manbai bo’lib hisoblanadi. Hamkorlik asosida amalga oshirilayotgan metodlarning asosiy xususiyati shundaki, unda talaba o’zi uchun nimanidir kashf qiladi. 


Dars jarayonida treninglarni tashkil etish talabalarning nihoyatda katta intellektual potentsialidan foydalanish imkonini beradi, ularni o’quv jarayonida faol qatnashishlarini ta’minlaydi. O’quv jarayonida nafaqat hamkorlik, balki musobaqa, bellashuv elementlarini ham qo’llash imkonini beradi. 


Trening mashg’uloti - bu qisqa muddatli ta’lim bo’lib, uning dasturida nazariy o’qitish qisqartirilib, asosiy diqqat ishtirokchilarni kasbiy faoliyatining samarasini oshirishga mo’ljallangan, trening dasturida qat’iyan chegaralangan aniq amaliy malaka va ko’nikmalarni shakllantirishga  qaratilgandir.

Darsda treninglarni tashkil etish talabalarning o’z fikrni ifodalashi uchun keng imkoniyat yaratib beribgina qolmay, balki o’rtoqlarining fikri, asoslari, dalillarini tinglab, o’z fikridan qaytishi yoki fikrini tamomila o’zgartirishi mumkin. Pedagogik treninglar boshqalarning fikriga hurmat bilan qarashga, uni sabr-toqat bilan eshitishga ham o’rgatadi. Shuningdek, auditoriyada hamkorlik muhitini yaratishning real imkoniyatini yaratadi.


U ijodiy hamkorlikda ishlashga va ma’suliyatli qarorlar qabul qilish uchun tayyor turishga o’rgatadi.


Ta’limda treninglarni tashkil etish 
· Talabalarda darsda o’rganilayotgan mavzuga qiziqish uyg’otishni ta’minlaydi;

· Talabalarda o’quv materialini puxta o’zlashtirish imkonini beradi;

· Talabaning tahliliy fikrlashini rivojlantiradi;

· Talabalarni o’quv jarayoniga to’laqonli tortish,  faolligini oshirish uchun sharoit yaratadi;

· Talabalarning nutqini rivojlantiradi va u bilan bog’liq muammolarni bartaraf etishda yordam beradi;

· Tinglash mahoratini o’stiradi;

· O’zgalar fikrini hurmat qilishga o’rgatadi;

· Guruhda ko’ngildagidek ijobiy psixologik iqlim, muhit yaratadi.


Dars o’tishda munozara metodini o’qituvchi mavzuning mazmuni, guruhning tayyorgarligiga qarab qo’llashi mumkin.

Darsda treninglarni tashkil etish bo’lg’usi mutaxassisning ijodiy faoliyatini rivojlantirish metodlaridan foydalanishni taqozo qiladi. 

Ijodiy faoliyat tajribasini rivojlantirish metodlariga ilmiy tafakkurni jonlantirish, yangi muammolarni yechish malakasini ishlab chiqishga, muammolarni yechishda ongli izlanishga olib keladigan metodlar taalluqlidir. 

Trening asosan shaxsni muloqotga o’rgatishda unda irodaviy va intellektual xususiyatlarini shakllantirishda bajariladigan o’yin va mashqlar uzluksizligini tashkil etadi. Trening mashg’ulotlarida psixologiyaning umumiy qonuniyatlarini aniqlashga doir o’tkazilgan tajribalar orqali ularning psixik hodisalariga tegishli nazariy bilim va tushunchalar amaliy jihatdan tahlil qilinadi. SHaxsning o’zaro munosabatga kirishishi orqali o’z-o’zini anglash, kamol toptirish, haq-huquqi va erkinligini aniqroq, to’g’riroq tasavvur qilish imkoniyatini tushunib boradi. Ular bir-birlari bilan o’zaro muloqotga kirishish jarayonida xarakter xususiyatlari shakllanib boradi.

Trening mashg’ulotlari bo’lajak muxandis-pedagoglarni tayyorlashda tashkil qilinsa, u holda talaba larning bilim olishini yaxshilaydi, bilish jarayonlarini mukammallashtiradi va ularning faolligini oshiradi. Ularda irodaviy xususiyatlar shakllanishida o’qituvchi bilan talaba larning shaxslararo munosabatlari  takomiliga olib keladi. Uni o’tkazish orqali shaxslarning bir-birini tushunish, muomala madaniyatini oshirish, ichki muammolarni hal etish imkoniyati tug’iladi, bu esa irodaviy xususiyatlar tarkib topishiga asos yaratadi. 

Trening asosan shaxsni muloqotga o’rgatishda unda irodaviy va intellektual xususiyatlarini shakllantirishda bajariladigan o’yin va mashqlar uzluksizligini tashkil etadi. Trening mashg’ulotlarida psixologiyaning umumiy qonuniyatlarini aniqlashga doir o’tkazilgan tajribalar orqali ularning psixik hodisalariga tegishli nazariy bilim va tushunchalar amaliy jihatdan tahlil qilinadi. SHaxsning o’zaro munosabatga kirishishi orqali o’z-o’zini anglash, kamol toptirish, haq-huquqi va erkinligini aniqroq, to’g’riroq tasavvur qilish imkoniyatini tushunib boradi. Ular bir-birlari bilan o’zaro muloqotga kirishish jarayonida xarakter xususiyatlari shakllanib boradi.

Psixologik treningning muvaffaqiyatli o’tishi o’qituvchi bilan talabalar hamkorligining faol harakatlarini talab qiladi. Natijada ishtirokchilar o’zining bilimi bilan salbiy yoki ijobiy emotsiyalarni qabul qilishga irodaviy tayyorgarligi va o’z navbatida psixologik himoya hamda xarakter xususiyatlarini shakllantirib borish zarurligini tushunadi. Ya’ni bu turkum metodlarning vazifalari ham ularning ahamiyatli maqsadidan kelib chiqadi:

a) Munozara qatnashchilarining real vaziyatlarini tahlil qilishga, asosiy, muhim narsalarni aqliy fikr yuritish orqali nomuhimidan ajratishga va o’zini tutib olgan holda muammoni anglashga o’rgatadi;

b) muammoga taalluqli rang-barang qirralarini ajratish, ularning mohiyatini anglashga imkoniyat yaratadi;

v) o’zgalar fikrini eshita bilish va shu asosda aqliy fikr yuritishga undaydi; 

g) muammoning turli-tuman muqobil yechimlarini sabr-toqat bilan aqliy fikr yuritish yo’li bilan topish mumkinligini ifodalaydi. 

Munozara qatnashuvchilariga hech qanday tazyiq o’tkazmaslik, har bir shaxsni erkin o’zini tutgan holda aqliy fikr yuritishiga imkon berish, fikrlarning tamoman ziddiyatlashib ketishiga yo’l qo’ymaslik, bahslashuvdan kelib chiqadigan xulosa va qarorni guruhning o’ziga havola qilish zarur. 

Talabalar faolligini oshirishda guruh bo’lib yechish metodlari:

1. Delьfi metodi-tavsiya etilgan seriyadagi muqobillardan eng yaxshisini tanlab olishga yordam beradi. 

Guruh a’zolaridan har biri muqobilga muayyan izchillikda baho berish talab qilinadi. Tadbirni o’tkazish tartibi quyidagicha: Masalan, statistik metodlar orqali, 5 ta kamchilik (defekt) sabablari aniqlangan. Qaysi biri muhim kamchilik? Muhokama ishtirokchilari muammoni avvalo muhimlik darajasiga ko’ra saralab chiqadilar. O’zlari uchun muhim hisoblangan muqobilni birinchi o’ringa, ikkinchi darajalarini beshinchi o’ringa qo’yadilar. SHundan so’ng har bir muqobilga har bir ishtirokchi kamchiliklarning sabablariga to’xtalgan holda 10 ballik tizim asosida baho qo’yib chiqadi. Bunda eng yuqori ball sifatida 1 va eng pasti 10 ball etib belgilanadi. Uchinchi bosqichda muqobillarning har biri o’zaro ko’paytiriladi va hosila raqam topiladi. Eng kam raqam tezlikda va birinchi navbatda bartaraf qilinadigan sababni bildiradi. Hisoblashni osonlashtirish uchun maxsus jadval yasalishi mumkin. 

2. «Qora quti» metodi. Bu metod asosida yechiladigan muammolar aniq vaziyatni tahlil qilish orqali amalga oshiriladi, ya’ni tahlil davomida ishtirokchilar beixtiyor kamchilik (defektlar)ning yuzaga kelishi masalalariga to’xtaladilar.  Ishtirokchilarni bunga maxsus, maqsadga muvofiq qo’yilgan savollar undaydi. Masalan, «Bu vaziyat nimaga olib keladi?» yoki «Bu holatga mexanizmlar ishi qay darajada barqaror» va boshqalar «Qora quti» metodining mohiyati shundaki, unda kamchiliklar sababi yo’l-yo’lakay aniqlanadi. Bunda kishilarning ijodiy tashabbuslari rivojlantiriladi. 

3. Kundalik tutish metodi. Guruhning har bir a’zosiga yon cho’ntak daftarchasi tarqatiladi. Unga, aytaylik, bir hafta davomida muhokama qilinadigan muammo bo’yicha tug’ilgan fikrlar qayd qilib boriladi. Barcha ishtirokchilarning yozib borgan fikrlari peshqadamlar tomonidan tahlil qilinib, tayyorlangan material ohirgi muhokamaga olib chiqiladi, bu metod quyidagi jihatlari bilan ajralib turadi: birinchidan, tug’ilgan g’oya, aniq ratsional taklif o’sha guruhning fikri darajasiga ko’tariladi, ikkinchidan, turli hildagi tortishuvlar,nuqtai nazarlar guruh majlisigacha, hal qilinadi, keskinlashgan nuqtai nazarlar ham tekislanadi. 

4. 6-6 metodi. Olti kishidan kam bo’lmagan guruh 6 minut davomida guruh oldida turgan muammoni yechishga yordam beradigan aniq g’oyani shakllantirishga harakat qiladilar. Har bir ishtirokchi alohida sahifalarga o’z fikrlarini yozib boradi. Bu juda ixcham tarzda amalga oshiriladi: jipsliklarning buzilishi, materiallarning buzilishi,texnologiyalarning buzilishi tarzida.  SHundan so’ng guruhda barcha tayyorlangan ro’yxatlar muhokama qilinadi. 

Muhokama jarayonida o’ta xato qarashlar chiqarib tashlanadi, munozarali masalalarga aniqlik kiritiladi,boshqa barcha aniqlangan xususiyatlar guruhlashtiriladi Vazifa-bir necha muhim muqobillarni saralab olish,binobarin,ularning miqdori ishtirokchilar miqdoriga nisbatan kam bo’lishi lozim

5. Bevosita jamoa bo’lib «Fikrlar hujumi» («Mozgovaya ataka») olib borish. Bu metoddan maqsad mumkin qadar katta miqdordagi g’oyalarni yig’ish, talabalarni ayni bir xil fikrlash inertsiyasidan holi qilish, ijodiy vazifalarni yechish jarayonida dastlab paydo bo’lgan fikrlarni yengishdir. Bu metod A.F.Osborn tomonidan tavsiya etilgan. Bu metodning asosiy tamoyili va qoidasi bahs ishtirokchilari ishlab chiqqan g’oyalar tanqidini mutlaq taqiqlash, har qanday luqma va hazil-mutoibani rag’batlantirishdir. Bu metoddan foydalanishning muvaffaqiyati ko’p jihatdan o’qituvchi-mashg’ulot rahbariga bog’ltq «Fikrlar hujumi» ishtirokchilari miqdori 15 kishidan oshmasligi kerak. Mashg’ulotning davomiyligi bir soatgacha davom etadi. 


6. "Kichik guruxlarda ishlash" usuli. Bu usulda talabalar bir nechta kichik guruxlarga bo’linadi. Ular oldiga topshiriq, chalkash masala yoki savol asosida muammo qo’yiladi. Ma’lumki, jamiyatda muammolarni yechish individual shaxs orqali bo’lmasdan, tashqilotdagi jamoa mehnati bilan amalga oshiriladi. SHu jixatdan guruxlarda ishlash kelajakda xar bir shaxsning mehnat jamoasida o’z o’rnini topishga zamin yaratadi. Guruxlarda ishlaganda bo’sh o’zlashtiruvchi o’kuvchilar zaruriy yordamni faqat o’qituvchidan emas, balki guruxdagi yaxshi o’zlashtiruvchi talaba lardan ham oladi. Kichik guruxlarda ishlash usuli dars tizimida darsning ma’lum bir kismini yoki to’laligicha egallishi mumkin. Guruxlarga bo’lib o’qitish dastavval qo’llaganda yuqori samara bermasligi xam mumkin. CHunki individual ishlashdan gurux bo’lib ishlashga o’tishda ruxiy tusiqni yengish kerak bo’ladi. Bunday ko’nikmani xosil qilish uchun ularni maxsus "guruxlarda ishlash eslatmasi" orqali ruxiy jixatdan tayyorlash kerak. 

Bu eslatmada:

- guruxdagi sinfdoshingni diqqat bilan tinglab, uning fikrini tushunib ol;

- agar tushunmasang qayta so’ra;

- o’z fikringni qisqa va aniq bayon qilishga o’rgan;

- guruhdoshing fikriga qo’shilmasang, sababini asoslab ber;

- sening fikringga ular qo’shilmasa, sababini aniqla;

- agar fikring noto’g’riligini isbotlab berishsa, xatoingni tan ol;

- muammoning xal etilishi guruxdagi xar bir a’zoga bog’lik ekanligini unutma kabi ugitlar bo’lishi kerak.

O’qituvchilarning fikriga ko’ra gurux bo’lib ishlash usulida quyidagicha dars shakllarini qo’llash maqsadga muvofikdir:

- darslikdan yangi materialni gurux bo’lib o’rganish;

 - o’zaro bir-birini guruhda o’qitish;

- chuqurlashtirilgan bilimlar olish;

- masala yechish;

- ishbilarmonlik yoki didaktik o’yinlar;

- musobaqa darslari;

- talaba lar o’tadigan darslar;

- ijodiy darslar;

- o’quv sayohat darslari

"Zaif bo’lgan", "Kim. Qachon. Qaerda" kabi mashg’ulotlar. 

Guruxlarni shakllantirishda ixtiyoriylik tamoyiliga asoslanish 

kerak. Munosabati, gapi tug’ri kelmaydigan talaba larning bir guruxda bo’lishi tavsiya qilinmaydi. 

Guruxlar:

a) turli bilim darajali yoki bir hil bilim darajali; 

b) doimiy yoki vaqtinchalik bo’lishi mumkin. Bunda talaba istalgan vaqtda o’z guruxini tashlab, boshqasiga o’tishi mumkin. 

Dars tizimida guruxlarda o’qitishning ijobiy tomoni shundaki, o’qituvchi bajarishi lozim bo’lgan nazorat qilish, baholash va o’rgatish kabi ishlar talaba larning zimmasiga yuklatiladi. Bunda o’qituvchi e’tiborini 

ko’prok darsni tashqil etishga qaratishi mumkin.

Usulning kuchsiz tomoniga didaktik materiallarni tayyorlashga ko’p vaqt sarflanishi; gurux ichida va guruxlararo doimiy ishchi vaziyatni saqlab turish kabilarini kiritish mumkin.

Kichik guruxlarda ishlash uchun bir necha maslaxatlar:

- guruhga aniq ko’rsatma bering;

- ishtirokchilar topshiriklarni bajarish uchun yetarlicha bilim va ko’nikmaga ega ekanligiga ishonch xosil qiling;

- gurux ishining natijasi kanday taqdim etilishini tushuntiring. Guruxga sardor saylansin. Agar guruhdan bir kishi so’zga chiqmokchi bo’lsa, aval uni tanlab olishlari kerak;

- jamoa bo’lib ishlash jarayonida yuzaga keladigan shovqinga tayyor bo’ling;

- muloqat qiling, ko’zating va guruhdagi barcha jarayonlarni baholab boring.

O’zaro bir- birini o’qitish usuli. O’rganishning eng yaxshi usullarsdan biri birovlarni biror bir narsaga o’rgatishga xarakat qilishdir. Bunda inson o’zining hamma bilimini va imkoniyatlarini ishga solib bu vazifaga ijodiy yondashadi.

O’tkazish usuli:

1. Darsda talabalar xar biri taxminan 6 kishidan iborat guruhlarga bo’linadi.

2. Xar bir guruhga mavzudagi ma’lum bir tushunchani, xodisani, qonuniyatni o’rganish yoki mashq yechish topshiriladi. O’rganish uchun 5-10 dakika vaqt ajratiladi.

3. Sungra xar bir guruxdan yarmi olinib, kaytadan guruxlar tuziladi.

4. Yangi guruxdagi talabalarning birinchi qismi o’rgangan bilimlarini guruxning ikkinchi kismiga 2-3 minut davomida tushuntirib beradi. Bunda bitta talaba ikkinchi talabaga individual tushuntirib berishi kerak.

O’qituvchi aylanib yurib, bu ishni ko’zatib boradi va kuzatilgan kamchiliklarni biror-bir usulda o’ziga kayd qiladi.

5. Berilgan vaqt tugagach, o’rgatuvchi va o’rganuvchi talabalar vazi-falarini almashtiradilar.

6. Dars yakunida o’rgatuvchi talabalar yo’l qo’ygan xatoliklar xaqida tushuntirishlar beradi.

O’zaro so’rov usuli. Bu usulda ikki talaba  mavzuga bog’lik biror-bir matnni o’qiydilar va xar bir bo’lim yoki xat boshidan so’ng to’xtaydilar xamda bir-birlariga o’qilgan material yuzasidan tegishli savollar beradilar. 

Bu usulni qanday qo’llash kerakligi talabalarga ko’rsatib berilgandan so’ng ular juftliklarga bo’linadilar. O’qituvchi ularning ko’rsatilgan tartibda ishlashini ko’zatadi va tegishli yordamini beradi. O’zaro so’rov usulini kichik guruxlararo ham o’tkazish mumkin.

Debatlar. Darsdagi barcha  talabalarning (yoki asosiy qismining) baxslashuvda ishtirok etishini ta’minluvchi o’qitish uslubidir. Talabalar o’z nuqtai nazarini ishlab chiqishi, uni takdim etishi va ximoya qilishi, so’ngra raqib nuqtai nazarini rad etishi kerak.

O’tkazish usuli.1. O’qituvchi talabalarni ikki guruxga taksimlaydi.

2. Xar ikkala guruxga xam chalkash masala tarqatiladi (chalkash masala baxsli xarakterda bo’lishi kerak).

Baxsni boshlash xakam, fikrni ma’lum vaqtda bayon etishni nazorat qiluvchi "taymkipper" ishtirokida o’tkaziladi.

O’qitishning o’zaro faol shakllari va usullarini qo’llash talabalarning qizikishlari va intilishlari bilan o’zviy bog’langan holda olib boriladi. Bu esa talabalarda quyidagi xislatlarni tarbiyalaydi:

1. Bilim olishga intilish va bunga qiziqish.

2. Ko’pincha uchrab turadigan fikrlar, g’oyalar va xodisalarni yana xam diqqat bilan o’rganish (skeptittsizm).

3. Mantiqni va isbot qilishni bilim olish jarayonida ishlatish (mantiqiy fikrlash).

4. U yoki bu soxadagi xar bir real masalani xal qilish, ma’lumotlarni topish, ularni bir-biriga bog’lash va ishlatish uchun ma’lum bir to’plamga ega bo’lish va ishlata olish (strategiyalar).

5. Boshqalarning fikrlarini, bilimlarini va g’oyalarini bir-biriga maqsadga muvufiq ravishda o’ylay olish, xamda ulardan rattsional ravishda foydalangan xolda yangi bilimlar majmuasini tuza olish.

"Venn diagrammasi". Fizik xodisalar, mexanizmlarning bir-biriga o’xshaydigan va o’xshamaydigan xususiyatlarini taqqosluvchi vosita. Buning uchun ikki yoki undan ortiq doira ko’riladi. Doiralarning ikki tomoniga taqqoslanuvchi xodisa yoki mexanizmning nomlari yoziladi, kesishuvchi doiralarga mos ravishda uo’shaydigan yoki o’xshamaydigan xossalari yoziladi.
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Ta’limning ma’ruza usuli va uni trening asosida tashkil etish.

Bu usuldan kupchilikka qisqa vaqt ichida ko’p ma’lumot berish uchun qo’llaniladi. Bu usul yuqori sinflarda qo’llanilganda samarasi yuqori bo’ladi. Dars jarayonida talabaning uzoq vaqt diqqatini to’plab tura olmasligi tufayli, «cho’zilgan ma’ruza» larning samaradorligi past bo’ladi. SHu sababli ma’ruza xam zamonaviy faol usulda o’tish maqsadga muvofiqdir. Bunda ma’ruza darslarini quydagicha tashqil etish mumkin.

Ma’ruzaning birinchi qismiga oid ma’lumotlarni talabaning faollik davri bo’lgan dastlabki 10-15 daqiqa davomida tushuntiriladi ("ma’lumot olish" bosqichi). Ma’ruza to’xtatilib, ularga muzokara uchun (o’z sheriklari bilan) bir nechta savollar tashlanadi.

 ("Fikrlash" bosqichi). Savollarning barchasiga xam berilgan ma’lumotlardan javob chiqmasligi kerak. Bu bilan ularning ma’ruzaning qolgan kismini eshitishga qiziqtiriladi. SHundan so’ng o’qituvchi yana 10-15 daqiqa davomida moxirona ravishda ma’ruzaning keyingi qismini talaba lar diqqatiga xavola qiladi. Bunda jonli misollarni ishlatgan holda, tushunarli qilib tavsiflash muxim axamiyatga egadir ("Ma’lomut olish"ning 2-bosqichi). 

Ma’ruzaning oxirgi va xal qiluvchi bosqichida o’qituvchi talaba larga shunday turdagi topshiriq, mashq, test, muammo berishi lozimki, unda tingluvchilar ma’ruzada berilgan asosiy malumutlar tug’risida ijodiy fikrlasinlar. Bunda javoblarni tayyorlash uchun talaba larni kichik guruxlarga bo’lish mumkin.

Amerikacha debat

Debat – bu ikki kishi o’rtasida olib boriladiga munozara. Bunday tarzda dars o’tishda ikki talaba belgilangan tartibda, raislik qluvchi o’qituvchi rahbarligi ostida berilgan savol yoki muammo bo’yicha munozara olib boradilar. Ularning bildirilgan fikrlari hakamlar tomonidan baholanadi. Arbitrlar talabalardan belgilanadi.

Inglizcha munozara (debatlar)

Munozarani bu shaklida muhokama qilinayotgan muammo yechimiga yetkaziladi. Debatlarni tashkil qilishda turli usllarni qo’llash mumkin. Bu o’qituvchining fantaziyasi, qo’ygan maqsadi, mahoratiga bog’liq. Bu munozaralarga talabalar ham puxta tayyorlanib, berilgan savollarga javob o’ylab kelishlari talab qilinadi. Har bir talaba debat olib boruvchi sifatida qatnashmasa ham, lekin u savol bilan murojaat qilishi yoki hakam sifatida qatnashishi mumkin.

Ijtimoiy-psixologik trening

Agar muloqotda ishtirok etuvchi ikki jarayon – gapirish va tinglashning faol o’zaro ta’sir uchun teng ahamiyatini nazarda tutsak, bu jarayon qatnashchilarining psixologik savodxonligi va muloqot texnikasini egallashining ahamiyatini anglash qiyin bo’lmaydi. SHuning uchun ham ijtimoiy psixologiyada odamlarni samarali muloqotga ataylab o’rgatishga juda katta e’tibor beriladi. Bu boradagi fanning o’z uslubi bo’lib, uning nomi ijtimoiy-psixologik trening (IPT) deb ataladi. IPT – muloqot jarayoniga odamlarni psixologik jihatdan hozirlash, ularda zarur kommunikativ malakalarni maxsus dasturlar doirasida qisqa fursatda shakllantirishdir. Eng muhimi IPT mobaynida odamlarning muloqot borasidagi bilimdonligi ortadi.

Amaliy muloqot treningi – IPTning bir ko’rinishi bo’lib, u yoki bu professional faoliyatni amalga oshirish jarayonida zarur bo’ladigan kommunikativ malaka, ko’nikma va bilimlarni hosil qilishga qaratilgan tadbirdir. Guruh va jamoalarda muloqot treningi vositasida muzokaralar olib borish, ish yuzasidan hamkorlik qilish yo’l-yo’riqlarini birgalikda topish, katta auditoriya oldida so’zlashga o’rgatish, majlislar o’tkazish, janjalli, konfliktli holatlarda o’zini to’g’ri tutish malakalari hosil qilinadi. Bundagi asosiy narsa – trening qatnashchilari ongiga birovlarni tushunish, o’zini o’zga o’rniga qo’ya olish, boshqalar manfaatlari bilan o’zinikini uyg’unlashtira olish g’oyasini singdirishdir. Treninglar mobaynida guruhiy munozaralar, rolli o’yinlarning eng optimal variantlari sinab, mashq qilinadi.

“Val” detaliga  mexanik ishlov berish  texnologik jarayonini  va aylanma jism tipidagi detallarni tayyorlash mavzusini o’qitishda talabalar faolligini oshirish usullarini ishlab chiqish mavzusining ta’lim texnologiyasi va ma’ruza mashg’ulotining texnologik xaritasi quyidagicha tuziladi:

O’quv mashg’ulotida ta’lim texnologiyasi modeli


Mavzu (raqami)..........(nomi).............................................................................

Ta’lim berish texnologiyasi (ma’ruza / seminar/ amaliy mashg’ulot)

	Vaqt: ...soat
	Talabalar soni:...

	O’quv mashg’ulotining shakli va turi
	Ma’ruza (axborotli/birlashgan dars va boshq..), seminar (bilim va ko’nikmalarni chuqurlashtirish bo’yicha), amaliy mashg’ulot

	Ma’ruza   rejasi (o’quv mashg’ulotining tuzilishi)
	1....

2....                                                                                                    3....                                                                                       4....

	O’quv mashg’uloti maqsadi: SHakllantirish    /    bilim    va    ko’nikmalarni chuqurlashtarish

	Pedagogik vazifalar:                                        ...bilan tanishtirish;                                       ...tasnifini berish;                                           ...tushuntirish;                                              ...ochib berish;                                                         ... shakllantirish;                                                 ... o’rgatish va boshq.
	O’quv faoliyati natijalari:                        ...ko’rsatadilar;                                                ...tasniflaydilar;                                                         ...aytib beradilar;                                              ...shakllantiradilar;                                              ...tartibli ravishda ochib beradilar

	Ta’lim usullari
	Ma’ruza, insert, aqliy hujum va boshq.

	Ta’lim shakli
	Frontal, jamoaviy, guruhlarda ishlash

	Ta’lim vositalari
	Ma’ruza matni, texnika vositalari va boshq.

	Ta’lim berish sharoiti
	Maxsus   texnika  vositalari   bilan   jihozlangan, guruhli shakllarda ishlashga mo’ljallangan honalar

	Monitoring va baholash
	Og’zaki so’rov: tezkor-so’rov va boshq. Yozma so’rov: referat, test va boshq.


O’kuv mashg’ulotining texnologik xaritasi

Texnologik xaritada ta’lim beruvchi va ta’lim oluvchi faoliyat (o’quv jarayon)i bosqichlarining ketma-ketligi va mazmuni hamda ularda ko’llaniladigan vositalar tavsiflanadi. Texnologik xarita talabalarning mustaqil ishlashlarini nazorat qilishga yordam beradi.

Mavzuiy rejadan farqli o’laroq texnologik xaritada (1) ta’lim beruvchi faoliyati bilan birga, ta’lim oluvchining ham faoliyati, (2) o’quv mashg’ulotining bosqichlari va vaqti, (3) ta’lim berishning usul, shakl va vositalari, (4) ta’lim maqsadlarining o’quv yutuqlari monitoringi va baholashlari ko’rsatiladi.

Texnologik xaritaning tuzilishi va mazmunli ko’rsatkichlari:

I - bosqich (5-10 daqiqagacha). O’quv mashg’ulotiga kirish.

Ta’lim beruvchi va ta’lim oluvchilar harakati. Ta’lim beruvchi mavzuning nomi, (ma’ruza) rejasi bilan, o’quv mashg’ulotining xususiyati bilan (muammoli ma’ruza, o’rgatuvchili o’yin va boshq.), mavzu bo’yicha asosiy tushunchalarni; mustaqil ishlash uchun adabiyotlar ro’yxatini, o’quv mashg’ulotida o’quv ishlarini baholash mezonlari bilan tanshtiradi.

Ta’lim oluvchilar tinglaydilar, aniqlashtiradilar, savollar beradilar, yozib oladilar.

2
- bosqich (55-65 dakiqagacha). Asosiy /ma’lumot beruvchilik.

Ta’lim beruvchi va ta’lim oluvchilar harakati. Ta’lim beruvchi o’quv mashg’ulotining rejasini tuzilishiga muvofiq tuzib chiqqan ta’lim modelini amalga oshiradi, ko’zlanayotgan o’kuv natijalariga erishish bo’yicha ta’lim oluvchilar o’quv faoliyatini boshqaradi.

Ta’lim oluvchilar ko’zlanayotgan o’kuv natijalariga erishish bo’yicha rejalashtirilgan o’quv harakatini bajaradilar.

3
- bosqich (10-15 dakiqagacha). Yakuniy - natijaviy.

Ta’lim beruvchi va ta’lim oluvchilar harakati. Ta’lim beruvchi mavzu bo’yicha yakun yasaydi, ta’lim oluvchilar e’tiborini asosiylarga qaratadi, bajarilgan ishlarni kelgusi kasbiy ish faoliyatidagi ahamiyatini ma’lum qiladi, guruhlar, alohida talabalar ishini baholaydi yoki o’zaro baholashning yakunini chiqaradi; o’kuv mashg’uloti maqsadiga erishish darajasini baholaydi; mustaqil ish uchun topshiriq beradi.

Ta’lim oluvchilar o’zaro baholashni o’tkazadilar, savol beradilar, topshiriqni yozadilar.

O’quv mashg’ulotining texnologik xaritasi (jadval)
	Ish                                bosqichlari                       va vaqti
	Ta’lim beruvchi faoliyati
	Ta’lim oluvchilar faoliyati

	1 - bosqich. O’quv mashg’ulotiga kirish

(daq.)
	1.1. Mavzuning nomi, maqsad va kutilayotgan natijalarni  yetkazadi.  Mashg’ulot rejasi bilan tanishtiradi.    

1.2. Mavzu bo’yicha asosiy tushunchalarni; mustaqil      ishlash      uchun      adabiyotlar ro’yxatini aytadi.

1.3.   O’quv   mashg’ulotida   o’quv   ishlarini baholash mezonlari bilan tanishtiradi
	Tinglaydilar,     yozib oladilar.                                           

Aniqlashtiradilar, savollar beradilar.

	2-bosqich. Asosiy       (daq.)
	2.1.    Tezkor-so’rov/    savol-javob/    akliy hujum orqali bilimlarni faollashtiradi.                                            2.2.         Ma’ruza/        seminar/        amaliy mashg’ulotning    rejasi    va    tuzilishiga muvofiq ta’lim jarayonini tashkil etish bo’yicha harakatlar tartibini bayon qiladi.
	Javob beradilar. Yozadilar.                     Guruhlarda           ishlaydilar, taqdimot   qiladilar va bosh.

	3-bosqich. Yakuniy

(daq.)
	Z.1.Mavzu   bo’yicha  yakun   qiladi,   qilingan ishlarni  kelgusida kasbiy  faoliyatlarida ahamiyatga     ega     ekanligi  va   muximligiga talabalar e’tiborini qaratadi.                                       3.2.   Baholash: Guruhlar   ishini   rag’batlantirish, 5 balli tizim asosida baholash, o’quv mashg’ulotining maqsadga erishish darajasini tahlil qiladi.                                                                                                                     3.3. Mustaqil ish uchun topshiriq beradi va uning baholash mezonlarini yetkazadi.
	O’z-o’zini, o’zaro baholash-ni o’tkazadilar. Savollar beradilar. Topshiriqni yozadilar


5. Iqtisodiyot bo’limi
TSex bo’limlarida texnologik jarayonlarni loyixalashda uning samaradorligini aniqlaydigan asosiy ko’rsatkich bu ishlab chiqarilgan maxsulotni tannarxi xisoblanadi.

Texnologik jarayonni qandaydir operatsiyasi uchun qo’shimcha nostandart qurilma, moslama mexanizm qo’llangan xolda operatsiyani texnologik tannarxini aniqlash uchun, keltiriladigan sarf-xarajatlarni aniqlash talab etiladi. Buning uchun quyidagi boshlang’ich ma’lumotlarni bilish kerak bo’ladi.

1. Yillik ishlab-chiqarish dasturi, N=31000dona.

2. Bajarilgan operatsiya uchun sarflangan mehnat xajmi (donaviy yoki
dona-kalьkulyatsiya vaqti), T=4,7 min. 
3. Ishlatilayotgan dastgoh modeli 1K341 tokarlik, uning preskurant bo’yicha baxosi 15000000 mln so’m, yuklanish koeffitsienti 0,63 va asosiy vaqt bo’yicha foydalanish koeffitsienti 0,65 (berilgan operatsiya uchun).

4. Berilgan operatsiya uchun ish toifasi 4 (razryadi).

5. Aniqlangan razryaddagi ishchini soatlik tarif stavkasi, 2500 so’m/soat.

Berilgan texnologik operatsiyani bajarish uchun sarflangan keltirilgan sarf-xarajatlar (moslamasiz va moslama ishlatilgan variantlar uchun) quyidagi formula bilan aniqlanadi.

Z=S+EnKs=520+0.15·630=1151   so’m                      
bunda, Z – detalь-operatsiya uchun sarflangan keltirilgan sarf xarajatlar, so’m; S-berilgan operatsiyani texnologik tannarxi so’m; Yen –kapital quyimlarni normativ samaradorlik koeffitsienti [mashinasozlikda Yen=0,15]; Ks-bitta detalь-operatsiyaga to’g’ri keladigan solishtirma kapital quyimlar, so’m.

Bu yerda quyidagi formuladan aniqlanadi:

Ks=K/N =1956000 /31000=630 so’m
bunda K- berilgan variantga sarflangan kapital qo’yimlar, so’m;         
N- yillik ishlab-chiqarish dasturi, dona.

Kapital quyimlarga asosan, dastgohlar uchun sarf xarajatlar, (uni tashishi va montaj qilish, hamda dastgohni o’rnatish uchun, ishlab chiqarish maydoniga sarf-harajatlar kiradi).

Tarkibiy xisoblarda ishlab-chiqarish maydonlari uchun sarf-xarajatlar nisbatan ozligi uchun xisobga olinmaydi.

Dastgohni tashish va montaj qilish sarf-xarajatlari uchun uning qiymatidan 10% miqdorida olinadi.

Seriyalab ishlab-chiqarish sharoitida xar bir dastgohda bir necha xar xil operatsiyalar bajarilishi mumkin. SHu sababli detalь-operatsiya uchun kapital qo’yimlarni aniqlashda dastgohni berilgan operatsiya bilan bandlik koeffitsientini aniqlash kerak bo’ladi. Bu koeffitsient dastgohni shu operatsiya bilan yuklanish koeffitsienti «Kyu» ga bog’liq. Agar 
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=0,85…1 bo’lsa, koeffitsient Kyu (0,85 bo’ladi, agar 
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=0,85 bo’lsa, dastgoh boshqa detallar bilan qo’shimcha yuklanadi va 
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 ni quyidagicha aniqlanadi. 
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=Kyu/Kn=0,63/0,8=0,78      
bunda, Kn –normativ yuklanish koeffitsienti (ko’plab ishlab-chiqarish uchun 0,7 seriyalab ishlab-chiqarish uchun 0,8 mayda seriyalab va donalab ishlab-chiqarish uchun 0,9 olinadi).

     Dastgohni preyskurant bo’yicha baxosini «Kpr» deb belgilab, uni tashish va montaj qilish uchun sarf-xarajatni 10% miqdorida aniqlangan holda, berilgan detal operatsiya uchun kapital qo’yimlarni quyidagicha aniqlanadi (nostandart moslamasiz variant uchun)

                       K=1,1 ·
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· Kpr=1,1·0,78·15000000=128700 so’m                       


Operatsiyani texnologik tannarxi «S» quyidagi formuladan aniqlanadi.

                       S=td/60 ·(Sr+Ns)=4,7/60·(2500+90)=202    so’m             
bunda td –berilgan donaviy operatsiya uchun (dona-kalьkulyatsiya) vaqt. min; Sr –dastgoh ishchisini bir soat ish vaqti uchun to’lanadigan ish xaqi (qo’shimcha to’lovlar va sotsial sug’urta to’lovlari bilan birgalikda); Ns – dastgohni bir soat ishi uchun sarflanadigan, sarflar so’m;


 Donaviy (dona-kalьkulyatsiya) vaqti xisobtushintirish xatini texnologiya qismida aniqlanadi.

      
Dastgoh ishchisini ish xaqqi quyidagi formuladan aniqlanadi:

                                        Sr=1,8· Sch=1,8·320000=576 000   so’m            
bunda Sch – berilgan razryaddagi ishchini soatli ta’rif stavka, so’m 1,8-qo’shimcha to’lovlar va sotsial sug’urtani xisobga oluvchi koeffitsient (40%, mukofotlar, 40% sotsial sug’urtaga ajratmalar).

   
 Dastgohni bir soat ishiga to’g’ri keladigan sarf-xarajatlar quyidagi empirik formuladan aniqlanadi;

                             Ns=ь ·10-3 ·K0,75=1,65·10-3 ·12870075=637 so’m                

bunda. ь–ishlab-chiqarishni xarakterini va dastgoh ekspluatatsiyasi xarajatlarini xisobga oluvchi koeffitsient; K- berilgan dastgohga sarflangan kapital qo’yimlar, so’m.

     Seriyalab ishlab-chiqarishda dastgoh vamoslama ekspluatatsion xarajatlarini xisobga olganda ь =1,65;

     Agar xisoblarda moslamani ekspluatatsiyasi uchun sarflangan xarajatlar xisobiga olinmasa 
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=1,22.

      Dastgoh qo’shimcha qurilmalar, maxsus jixoz yoki moslamalar bilan jixozlangan variantni texnologik tannarxi xisoblanganda, ushbu moslama yoki qurilmani 1 soat ishiga to’g’ri keladigan sarf-xarajatlar xisobiga olinadi, u quyidagi formuladan aniqlanadi:

                    Npr = 0,18· 10-3 ·Spr=0,18· 0,001·95000=17,1    so’m             

bunda Spr – qurilma yoki moslamani tayyorlash uchun sarflangan xarajatlar, so’m.  
U holda operatsiyani texnologik tannarxi quyidagicha aniqlanadi.
                      S=td/60 (Sr+Ns+Npr)=4,7/60· (2500 +637+17,1)=247 so’m         
  6.1-jadval 

Ishlov variantlarini iqtisodiy asoslash
	Texnik-iqtisodiy ko’rsatkichlar nomi
	Belgilanishi
	O’lchov birligi

	Natija

	
	
	
	Jihozsiz
	Jixoz
bilan 
birga

	I. BOSHLANG’ICH MA’LUMOT.
	
	
	
	

	1.1. Donaviy (dona kalьkulyatsiya) vaqti.
	tsht
	daq
	
	4,7

	1.2. Ishning toifasi (razryadi)
	-
	
	
	4

	1.3. Dastgoh ishchisi ish xaqi, so’m/soat
	Si
	so’m
soat
	
	2500

	1.4. Dastgoh yuklanish koeffitsienti 
	Kyu
	-
	
	0,63

	1.5. Dastgohdan foydalanish koeffitsienti
	
	-
	
	0,65

	1.6. Kapital qo’yilmalar miqdori
	K
	so’m
	
	128700

	1.7. Nostandart jixoz (moslama) ga qo’shimcha sarf-xarajatlar 
	Spr
	so’m
	
	95000

	II. TEXNOLOGIK TANNARX XISOBI.
	
	
	
	

	2.1. Dastgoh ishi uchun sarf-xarajatlar
	Ns
	so’m
	
	637

	2.2. Nostandart jixozni ishi uchun sarf-xarajatlar
	Npr
	so’m
	
	17,1

	2.3. Operatsiya uchun texnologik tannarx
	S
	so’m
	
	247


5. MEXNATNI MUHOFAZA QILISH BO’LIMI.
Loyihalanayotgan ishchi joyini mehnat sharoitlarining tarifi va tahlili tehnologik jarayonning qisqa tarifi va ishchilar mehnat tarifi.

Detalga ishlov berish jarayoni GOST 123-002-85 bo’yicha ishchilar mehnatini havfsizlik sharoitlarini inobatga olgan holda tuzilgan tehnologik jarayon metal qirqish dastgohlaridan iborat bo’lgan ishlab chiqarish tizimidir.

Dastgohlarda moslanib va kesuvchi asboblar bilan taminlangan. Bu dastgohlar universal va yarim avtomatlardir. Jarayonda detal bitta dastgohdan ikkinchi dastgohga qo’l yoki mahsus qurilma uzatib berilishi mumkin. Bo’limda mavjud bo’lgan xavfli moddalar  CNiP-93 normativlar bilan meyorlangan. Ishchi joylarini yaxshilash uchun bo’limda issiq suv, ichimlik suvi dam olish joylari ko’zda tutilgan.

Ishlov berish vaqti ajralib chiqqan chiqindilar yer ostidan konveer yordamida tashqariga olib tashlanadi.

Yong’inni oldini olish uchun signalizatsiya, yong’in shiti yong’in gidranti mavjud. Sex  bir etajli  binoda joylashgan bo’lib, svetaeratsion fanarlar, ventilyatsiya va tabiiy yorug’lik bilan taminlangan.  Havfli zonalarning hammasini atrofi o’ralgan. Dastgohlar maxsus fundamentga o’rnatilgan.

Bo’limda zaruriy elektr xavfsizlik qoidalari ko’zda tutilgan. Tehnologik jarayonni mehanizatsiyalash va avtomatizatsiyalash.

Tehnologik jarayonni mehanizatsiyalash va avtomatizatsiyalash mehnat sharoitini yengillshtiradi. Mexnat sig’imi va yordamchi vaqt ham kamayadi. SHuning uchun zagatovka sexda va tashqaridan transportyor yordamida  tashiladi. Osma kran yordamida dastgohlar montaj va demontaj qilinadi. CHiqan chiqindilar yer ostidan konveer yordamida olib tashlanadi.

Qo’llanilgan moslamalar iloji boricha mehanizatsiyalashgan. Og’ir yuk va dastgohlarni ko’chirish uchun kranbalka qo’llaniladi.

Loyihada havfli va zararli omillar mavjud. Zararli omillar birinchi mexanik  ishlar berishdagi, yani kesib ishlashdagi ajraladigan chang, tovush, vibratsiyadir. CHang odamning organizmiga kirib nafas olish yo’llarini kasallantiradi va ko’z pardasini ishdan chiqarishi mumkin. Vibratsiya, yani tebranish tufayli professional kasalliklar paydo bo’ladi. CHiqadigan tovush odamning miyasiga tasir etib  uni charchatadi va malum kasalliklarni kelib chiqishiga sabab bo’ladi.

Xavfli omillar bu metalga ishlov bergan vaqtda strujka, asbob sinig’lari uchib odamga jarohat qilishi mumkin. Bundan tashqari xavfli omillarning biri elektr toki. CHunki xamma jihozlar elektr toki bilan ishlaydi.

Bo’limda o’tish va transportda o’tish yo’llari ham mavjud, ular meerga qaraganda, yo’llar-2000 mm, a o’tish joylari va dastgohdan 800-1200 mm teng bo’lishlari shart. Ularni soni tehnologik jarayon katta –kichikligiga qarab olinadi. Odamni o’lchovi 800  mm olinadi. Odam va stanok orasidagi masofa  1500 mm qilib olinadi.

 Ishlab  chiqarish joyidagi yoritilish tizimini tanlash.

Sanoat tarmoqlariga yoritilganlik normalariga mos holatda korxona uchun yoritish tizimini  tabiyva suniy  yoritilish olinadi.

Loyihalanayotgan bo’limda tabiy va suniy yorug’lik ko’zda tutilgan.

Tabiy yoritilish oynak va fonarlar orqali bajariladi, TEK meyori  0,1-10% olinadi. Suniy yoritilish esa gazorazryadli  lampalar orqali amalgam oshiriladi. Bu lyuminesentli lampalardir. Normal ish sharoitini taminlash uchun CN va   P11-4-79 dan foydalanib hisob kitob qilinadi.

Yoritilish oqimidan foydalanish ko’rsatgichiga asoslangan hisob kitob shuni ko’rsatdi, kerakli nur oqimi  Fl =5220 lm bo’lishi kerak.

Bo’limda talab etilgan yorug’lik o’rtachasi 300 lkga teng. Lampalar sonini quyidagicha topamiz:

Gigienik talablarga asosan bitta ishlovchiga malum inshootni hajmi va maydoni belgilanadi. SHuning uchun har bir ishchiga KMK bo’yicha 20m2   maydon va 80m3 bino hajmi ajratilgan.

En =300 lk –yoritilish bo’lishi kerak.

S=270 m3-yoritish maydoni

K=1,6-koeffitsienti
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b-proletni eni va uzunligi. Npr=n-hc-hpm=8,6-0,1-0,8=7,7m –bino balandligi;

Fl-nur oqimi; n=0,41= koeffitsienti:
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  lampa (22 yoritgich)

Lyuminessentli yoritgichlar shaxmat tartibida joylashgan bo’ladi.

Avariya holatini oldini olish uchun elektr yo’llariga holdagi yoritilish ko’zda tutilishi kerak.

CHiP11-4-79 bo’yicha loyihalanayotgan inshootni tabiy yoritilganligi, yoritish tizimi va tabiy yoritilganlik koefitsientini tanlash.

Bo’limni tabiy yorug’lik uchun binoning malum joylarida yortish proemlari mavjud. Yoritilganlik tabiy yoritilganlik koefitsienti bilan tariflanadi. Bu <C> koefitsientini CHiP11-4-71 bo’yicha 0,9 deb qabul qilamiz.

Bo’limda yorug’lik o’tkazadgan qabul madonini quyidagcha topamiz.
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Bu yerda:

Sn-bo’lim polini maydoni;m2

Ln-meyorlangan qiymat; KLO

K3-zapas koefitsienti.

P0-oynaklar yorug’lik tasnifi.

T0-yorug’lik o’tkazuvchanlik  koefitsienti.

T0 =T1 
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Ventilyatsiya tizimini tanlash.

  Sanoat korxonalarini loyihalashtirishdagi talab etilgan  sanitar qoidalariga  mos keladigan ishlab chiqarish binolari uchun muvofiq iqlimiy sharoitlarni asoslab berish.

Ishlab chiqarish korxonalarida xavoning xarorati boshqarilmasa t=18-25% dan, t=30-33% gacha ko’tarilib ketishi mumkin. SHuning uchun GOST 12.1-006-88 bo’yicha  va CH 247-81 ga asoslanib optimal iqlimiy sharoitlar belgilanadi.

Qishda  t=17-  190   
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 =40  60%

Yozda   t=20 - 220   
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 =40  60%

Ishlab chiqarish binolari uchun umumiy xavo almashinuvini quyidagicha topamiz.
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Ltr  va L vit –kelayotgan va chiqib ketayotgan havo qiymati.

tit va tvim - kelayotgan va chiqib ketayotgan havo xarorati.
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Elektr xavfsizligi.

 Ximoyaviy yerga ulashni  qo’llash zaruratini asoslab berish.  Ishlab chiqarish korxonalarida elektr toki keng qo’llaniladi.   SHunung uchun elektr xavfsizligiga katta etibor berish kerak. Elektr zanjiri odam tanasi orqali ulanib qolsa yoki odam zanjirning ikki nuqtasiga tegib ketsa  odamni tok uradi. Elektr xavfsizlik tadbirlaridan bir nechtasidan aytib o’tish mumkin, bulardan ximoyaviy yerga ulash ximoyasi, nolga ulash ximoyalarini qo’llash, qo’shimcha izolyatsiyani ishlatish, ximoya to’siqlarini qo’llash.

5.1. va 5.2. rasmda yerga ulash va  nolga ulash ximoyasi keltirilgan.
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5.1 Rasm. Yerga ulash ximoyasini             5.2. Rasm. Nolga ulash ximoyasini

                  sxemasi                                                        sxemasi 

Yong’in xavfsizligi.

      Yong’in xavfsizligi imorat sexning o’tga chidamliligiga qarab sanoat kategoriyasini aniqlash.

CH i P 11-2-81 ga asosan loyihalanayotgan inshoot yong’in, portlash, yonib portlash, xavfliligi bo’yicha <D>  kateegoriyaga kiradi.

Qurilish materiallari yonmaydigan yong’inga chidash bo’yicha inshoot 1- darajalidir.

  Birinchi o’t o’chirish  vositalariga bo’lgan extiyoj. Loyihalangan bo’limda yong’in  o’chish shit va birlamchi  o’t o’chirish vositalari mavjud. Bunda 2 dona ognetushitel –OXP-10, va OU-5, 1 dona suvli idish , 1 ta –qumli idish, 2 ta paqir, 2 ta –lom, 1 ta- bolta, 2 ta- bagor.

    O’tga qarshi suv taminoti. Loyihalanayotgan sex bo’limda suvni yig’ish , tashish , saqlash  va foydalanish muhandislik qurilmasi mavjud. Bo’lim yong’in gidranti, suv hovuzchasi shlanglar bilan taminlangan.

  Aloqa, yong’in signalizatsiya.

Yong’in xavfsizligi asosiy shartlarini taminlash uchun avtomatik vositalar qo’llaniladi. Bo’limda POST-1 xabar beruvchi qurilma qo’llanilgan. 20 m2 maydoni nazorat qila olib, 700 C ishga boshlaydi va 0,7 sekundda xabar beradi. Bundan tashqari DV-1 xabarlatgich sxemasi qo’llanilgan.
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5.3. Rasm DV-1 xabarlatgichning sxemasi.

1-xabarlatgichlar.

 2-qabul qiluvchi uskuna.

 3-yong’in pulti.
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