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Kirish

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.

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.

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

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

Detal B,G,E,Z,J tsilindrik tashqi va ichki yuzalardan, A,V,D torets yuzalardan, 4 ta pog’onali I teshiklardan.

Detal Po’lat 40X  GOST 4345-82 materialidan tayyorlanadi. Uning kimyoviy tarkibi va mexanik xossalari 1 va 2 jadvallarda keltirilgan.

Jadval 1

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

	0.36-0.44
	0.17-0.37
	0.50-0.80
	0.80-1.10
	217


Jadval 2

Po’lat 40X materialining mexanik xossalari
	Termik ishlov berish turi
	Temperatura 0S
	στ, kgs/mm2
	σv, kgs/mm2
	δ5,%
	Ψ,%
	aN,kgs·m/sm2

	Toblash
	500
	50
	100
	10
	45
	9


2.2. 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=5000 dona va og’irligi m=1,3 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 = 5000 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

“Qopqoq” 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= 7/11=0,63

2. Materialdan foydalanish koeffitsienti:

KIM= q/ Q ,

bu yerda: q – detall og’irligi; Q – zagotovka og’irligi.

KIM=1.3/1.6=0,81
3. Ishlov berish aniqligi koeffitsienti: 
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4. Yuzalar g’adir-budurlik koeffitsienti: 
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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 bolg’alashni tanladik.

S​​​zag = 
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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 

Zagotovkaga mexanik ishlov berish jaryonida talab etilgan o’lchamlarni. ularni chetlanishlar doirasida va yuza g’adir-budirligini ta’minlash maqsadida olib tashlandigan metall qatlami qo’yim deb ayytiladi.

Detal yuzasining talab etilgan tozaligini va aniqligini ta’minlash maqsadida har bir texnologik o’tishda olib tashlangan qo’yimlarning yig’indisi umumiy qo’yim miqdorini tashkil qiladi. Qo’yimlar miqdori analitik usulda va jadvallar yordamida aniqlanadi.
1. G  yuza uchun qo’yimlarni hisoblaymiz
Ø 90 -0,052 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 · 350 = 700 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+700) = 2 · 1100 mkm
2Z min2 = 2( 50+50+32) = 2 · 132 mkm
Xisobiy o’lchamlar.

dx1=  89,948 + 0,264 = 90,212 mm
dx2= 90,212+ 2,200 = 92,412 mm

Dopusklar
δ1 = 25 mkm
δ2 = 250 mkm
δ3 = 1100 mkm  ([3],164. b.)


CHegaraviy o’lchamlar 

dmin = 89,948 mm
dmax1= 89,948 + 0,052 = 90,00 mm
dminz2= 90,21mm
dmax2 = 90,21+ 0,25 = 90,46 mm
dminz3= 92,41mm
dmax3 = 92,41+ 1,1 = 93,51mm

Qo’yimlarni chegaraviy miqdorlari
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Umumiy qo’yimlar.

Z min =270+ 2200  = 2470  mkm
Z max = 460 + 3050 = 3510 mkm 


Nominal qo’yim.

Z nom  = Z min + Vz – Vd = 2470 + 700 – 52 = 3118 mkm
dznom = 40 + 3,2 = 43,2  mm

Xisoblarni tekshiramiz.
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 = 460 – 270 = 190 mkm
δ2 – δ1 = 250  - 60 = 190 mkm

[image: image15.wmf]Z

пр

max

2

- 
[image: image16.wmf]Z
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= 3050 – 2200 = 850 mkm
δz – δ2 = 1100  - 250 = 850 mkm
Demak xisoblar to’g’ri.

2. B yuza Ø 124 ± 0,175 yuza uchun qoldirilgan quyim miqdorini xisoblash 

Zagotovka bolg’alash yo’li bilan olinadi. 
Zagotovka uch mushtchali patronga o’rnatiladi.

Bir marta yo’nish.

Zagotovka yuzasini sifati
Rz  ± T = 700 mkm
Fazoviy chetlanish. 

ρ = ρkor = Δk · D = 1 · 2 · 140 = 280 mkm

O’rnatish xatoligi 

εo’r = 
[image: image17.wmf]2
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εm = 500 mkm
Minimal qo’yim quyidagi formuladan topiladi. 

2Z imin= 2 (Rzi-1 + Ti-1 +
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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 imin= 2(700 +
[image: image19.wmf]2
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) = 2· 1973 mkm
Xisobiy o’lchamlar.

d min = 123,825 +3,946 = 127,771mm

Dopusklar
δ1 = 350 mkm
δ3 = 1500 mkm

CHegaraviy o’lchamlar 

dmin = 123,83   mm
dmax1= 123,83   + 0,35 = 124,18mm
dmin3= 127,771mm
dmax3 = 127,771+ 1,5 = 129,271mm

Qo’yimlarni chegaraviy miqdorlari

[image: image20.wmf]Z
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[image: image21.wmf]Z
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Umumiy qo’yimlar.

Z min = 3941   mkm

Z max =  5091  mkm 


Nominal qo’yim.
Z0nom = Zmin + Vz – Vd = 3941 + 750 – 175 = 4516 mkm
d nom = 140+ 4,5 =  144,5   mm

Xisoblarni tekshiramiz.
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тр

min

2
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δz – δ1 = 1500  - 350 = 1150 mkm
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 B va G 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

	J
	Ø52 mm
	2∙2,5
	±0,3

	Z
	Ø62 mm
	2∙3
	±0,3

	V
	10 mm
	2,5
	±0,2

	D
	22 mm
	2,5
	±0,2


2.4. Detal yuzalariga mexanik ishlov berish rejasini tuzish

3-jadval 

	Operatsiya №
	O’tish 

№
	Operatsiya nomi va o’tishlar mazmuni
	Bazalash yuzasi
	Mah-kamlash yuzasi
	Dastgoh nomi

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	005
	
	Tokarlik-vintqirqar
	B,A
	B
	Tokarlik-vintqir-qar 16K20

	
	1
	D yuza 23 mm ga qora kesilsin
	
	
	

	
	2
	V yuza 11 mm ga qora kesilsin
	
	
	

	
	3
	G yuza Ø92 mm ga qora yo’nilsin
	
	
	

	
	4
	Z yuza Ø60 mm ga qora yo’nib kengaytirilsin
	
	
	

	
	5
	J yuza Ø50 mm ga qora yo’nib kengaytirilsin
	
	
	

	
	6
	E yuzada 1x450faska ochilsin
	
	
	

	010
	
	Tokarlik-vintqirqar
	G,V
	G
	Tokarlik-vintqir-qar 16K20

	
	1
	B yuza Ø124 mm ga yo’nilsin
	
	
	

	
	2
	J yuza Ø52 mm ga toza yo’nib kengaytirilsin
	
	
	

	
	3
	B yuzada 1x450faska y0o’nilsin
	
	
	

	015
	
	Tokarlik-vintqirqar
	B,A
	B
	Tokarlik-vintqir-qar 16K20

	
	1
	D yuza 22,1 mm ga toza kesilsin
	
	
	

	
	2
	V yuza 10,1 mm ga toza kesilsin
	
	
	

	
	3
	G yuza Ø90 mm ga toza yo’nilsin
	
	
	

	
	4
	Z yuza Ø62 mm ga toza yo’nib kengaytirilsin
	
	
	

	
	5
	G yuzada 3 mm ga ariqcha yo’nilsin
	
	
	

	
	6
	G yuzada 1x450faska yo’nilsin
	
	
	

	020
	
	Gorizontal frezalash
	D,J
	A
	Gorizon-tal frezalash 6T82G

	
	1
	K yuza 121 mm ga frezalansin
	
	
	

	025
	
	Radial-parmalash
	D,J
	A
	Radial-parmalash

2L53U

	
	1
	A yuzada Ø9 mm 4 ta teshik ketma-ket parmalansin
	
	
	

	
	2
	A yuzada Ø14 mm 4 ta teshik ketma-ket tsekovkalansin
	
	
	

	030
	
	Doiraviy-jilvirlash
	J,Z
	A
	Doira-viy-jilvir-lash

3E12

	
	1
	D yuza 22 mm ga jilvirlansin
	
	
	

	
	2
	V yuza 10 mm ga jilvirlansin
	
	
	


2.5. Kesish maromlarini hisoblash 

Operatsiya 005 Tokarlik-vintqirqar
2-o’tish. V yuza 11 mm ga qora kesilsin
Dastgoh. Tokarlik-vintqirqar 16K20
Qo’yim miqdori h = 2.5 mm.

Yuza g’adir-budurligi Rz=40 mkm. 

Zagotovka materiali – po’lat 3

1. 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.).

I. Kesish maromlarini tayinlaymiz [7].

1. Kesish chuqurligi
t = h = 2,5 mm.

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

S0 = 0,15 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.

Vi =
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 EMBED Equation.3 [image: image25.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 = 0,8 (6-j.,863b.), Kφv = 0,8   (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= 315 ayl/daq
6.Haqiqiy kesish tezligi
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7. Kesish tezligi
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 ( 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 =
[image: image38.wmf];

)

75

(

р

В

h

s

   pr =0,75;  Kmr = 
[image: image39.wmf]9

,

0

)

75

70

(

75

,

0

=


Kφr = 1,0 (23-j., 275 b.), 

Kγr= 1,0;  Kλr= 1,0 
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(≈ 122 kgs).
Nkes = 
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8. Dastgoh bo’yicha tekshiramiz 

Nshp = Ndη= 10∙0,75=7,5 kVt;  Nkes=2,5≤ Nshp=7,5  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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Operatsiya 025 Radial parmalash
1-o’tish. A yuzada Ø9 mm 4 ta teshik ketma-ket parmalansin
Dastgoh. Radial parmalash 2L53U
Qo’yim miqdori h = 4,5 mm.

Yuza g’adir-budurligi Rz=40 mkm. 

Zagotovka materiali – po’lat 40X
1. Parmani tanlaymiz va uning geometrik elementlarini o’rnatamiz.

Qabul qilamiz D=4,5 mm. Kesuvchi qism materiali  tez kesar po’lat R6M5. Geometrik elementlari: [10] ma’lumotnomadan foydalanib
2φ = 118°; 2φo = 70°; ψ= 55°; a = 110.
II. Kesish maromini tayinlaymiz
1.
Kesish chuqurligi
t=4,5 mm

2. Surilish qiymati (karta 52, 116b). 

S0 = 0,1 mm/ayl. 
Dastgoh bo’yicha qabul qilamiz
S 0 = 0,1 mm/ayl.

3. Parmaning turg’unligi



T=30 daq. 

4. Kesish tezligini aniqlaymiz. 
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28-j. (s. 434) dan  koeffitsient va daraja ko’rsatkichlarini aniqlaymiz
Sν=7; qν  = 0,4; x ν = 0; yν =0,5; m = 0,2.

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

To’g’rilash koeffitsietlari: Kmν  ([7],  1j., 261b.):  
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Knv = 1,0 (5-j., 263 b.), Kiv = 1,0 (6-j.,863b.), 

Kφv = 1,0   (18-j., 271 b.), 
([10],17-j.,427 b.) dan aniqlaymiz Kov =1,1.

Kv =KmvKpvKivKφvK0v = 
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5. SHpindelьni aylanishlar sonini aniqlaymiz.
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Dastgoh bo’yicha qabul qilamiz
pd = 710 ayl/daq

6.Haqiqiy kesish tezligi.
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7. Parmalashdagi burovchi moment
M=SmDqSoyKp


(31-j. 436 b.) dan koeffitsient va daraja ko’rsatkichlarini aniqlaymiz 

Sm=0,0345; qm=2; ym=0,8. Kr=Km=1,05.
M=9,81∙0,0345·92∙0,10,8·0,94==1 N∙m (0,1 kgs·m)


8. Kesish qo’vvatini topamiz
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9.Quvvat bo’yicha tekshiramiz
N<Nshp. dastgohda N=1 <Nshp=Ndn=2,2·0,8=1,76 kVt. ishlov berish mumkin
III. Asosiy vaqt
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Kesish maromlarini jadvallar usulida hisoblash va asosiy  vaqtlarni aniqlash 
Operatsiya 005 Tokarlik-vintqirqar
Dastgoh: Tokarlik-vintqirqar 16K20

1-o’tish. D yuza 23 mm ga qora kesilsin 

Yon tomon kesuvchi keskich, GOST 18880-73, T15K6

1. Ishchi yurish uzunligini topamiz
Li.yur.=Lkes +u+Lk,   mm
Lkes=  8  mm
u =  2+3=5  mm    

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

Li.yur.=  8+5+2=  15  mm
2. Surish kiymatini aniqlaymiz

[image: image55.wmf]=
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 0,15   mm/ayl ([2], T-2,22b)

dastgox buyicha qabul qilamiz

[image: image56.wmf]=
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3.Keskich turgunlik davri 

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

4. Kesish tezligini topamiz
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Vj =160 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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dastgox buyicha qabul qilamiz 

 n =  500   ayl/daq
6. Xakikiy kesish tezligini topamiz 
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7.Asosiy vakt 
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8. Kesish kuchini topamiz
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Rz = 150      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. G yuza Ø92 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=   12 mm
u =  2+3=5  mm    

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

Li.yur.=  12 +5+2= 19  mm
2. Surish kiymatini aniqlaymiz

[image: image66.wmf]=

o

S

 0,15   mm/ayl ([2], T-2,22b)

dastgox buyicha qabul qilamiz

[image: image67.wmf]=

o

S

  0,15   mm/ayl
3.Keskich turgunlik davri 

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

4. Kesish tezligini topamiz

[image: image68.wmf],

3

2

1

К

К

К

V

ж

V

×
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Vj =140 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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6. Xakikiy kesish tezligini topamiz 
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8. Kesish kuchini topamiz
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Rz = 150      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.

 4-o’tish. Z yuza Ø60 mm ga qora yo’nib kengaytirilsin 

Kesuvchi asbob, Yo’nib kengaytirish keskichi, GOST 18882-73, T15K6

1. Ishchi yurish uzunligini topamiz
Li.yur.=Lkes +u+Lk,   mm
Lkes=   4  mm
u =  2+3=5  mm    

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

Li.yur.=  4 +5+2=  11  mm
2. Surish kiymatini aniqlaymiz

[image: image77.wmf]=

o

S

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

dastgox buyicha qabul qilamiz

[image: image78.wmf]=

o

S

  0,2   mm/ayl
3.Keskich turgunlik davri 

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

4. Kesish tezligini topamiz

[image: image79.wmf],

3

2

1

К

К

К

V

ж

V

×

×

×

=

 m/daq
Vj =140 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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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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Ishlov berish mumkin.

5-o’tish. J yuza Ø50 mm ga qora yo’nib kengaytirilsin 

Kesuvchi asbob, Yo’nib kengaytirish keskichi, GOST 18882-73, T15K6

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

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

Li.yur.= 3 +5+2=  10  mm
2. Surish kiymatini aniqlaymiz

[image: image88.wmf]=

o

S

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

dastgox buyicha qabul qilamiz

[image: image89.wmf]=

o

S

  0,2   mm/ayl
3.Keskich turgunlik davri 

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

4. Kesish tezligini topamiz

[image: image90.wmf],
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Vj =140 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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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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Ishlov berish mumkin.

6-o’tish. Ye yuzada 1x450faska ochilsin
Kesuvchi asbob, Faska keskichi,  T15K6

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

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

Li.yur.= 1 +5+2=  8  mm
2. Surish kiymatini aniqlaymiz

[image: image99.wmf]=

o

S

 0,1   mm/ayl ([2], T-2,22b)

dastgox buyicha qabul qilamiz

[image: image100.wmf]=

o

S

  0,1   mm/ayl
3.Keskich turgunlik davri 

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

4. Kesish tezligini topamiz

[image: image101.wmf],
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Vj =140 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

[image: image103.wmf]514
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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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Ishlov berish mumkin.

Operatsiya 010 Tokarlik-vintqirqar 
Dastgoh. Tokarlik-vintqirqar 16K20 
1-o’tish. B yuza Ø124 mm ga 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=   12 mm
u =  2+3=5  mm    

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

Li.yur.=  12 +5+2= 19  mm
2. Surish kiymatini aniqlaymiz

[image: image110.wmf]=

o

S

 0,15   mm/ayl ([2], T-2,22b)

dastgox buyicha qabul qilamiz

[image: image111.wmf]=

o

S

  0,15   mm/ayl
3.Keskich turgunlik davri 

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

4. Kesish tezligini topamiz

[image: image112.wmf],
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Vj =160 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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6. Xakikiy kesish tezligini topamiz 
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8. Kesish kuchini topamiz
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Rz = 150      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-o’tish. J yuza Ø52 mm ga toza yo’nib kengaytirilsin 

Kesuvchi asbob, Yo’nib kengaytirish keskichi, GOST 18882-73, T15K6

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

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

Li.yur.= 3 +5+2=  10  mm
2. Surish kiymatini aniqlaymiz

[image: image121.wmf]=

o

S

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

dastgox buyicha qabul qilamiz

[image: image122.wmf]=

o

S

  0,2   mm/ayl
3.Keskich turgunlik davri 

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

4. Kesish tezligini topamiz

[image: image123.wmf],
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Vj =140 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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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 = 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. B yuzada 1x450faska yo’nilsin 
Kesuvchi asbob, Faska keskichi, GOST 18882-73, T15K6

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

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

Li.yur.= 1 +5+2=  8  mm
2. Surish kiymatini aniqlaymiz

[image: image132.wmf]=

o

S

 0,1   mm/ayl ([2], T-2,22b)

dastgox buyicha qabul qilamiz

[image: image133.wmf]=

o

S

  0,1   mm/ayl
3.Keskich turgunlik davri 

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

4. Kesish tezligini topamiz

[image: image134.wmf],
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Vj =160 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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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.
Operatsiya 020 Gorizontal frezalash 

Dastgoh. Gorizontal frezalash 6T82G 

1-o’tish. K yuza 121 mm ga frezalansin
Kesuvchi asbob, Diskli freza Ø63 mm, GOST 3755-78, T15K6
1. Ishchi yurish uzunligini topamiz
L i.yur=Lkes +u+Lk , mm
Lkes=  40  mm
u =   17   mm
Lk=   12   mm ([2], 301b.)
Lu. yur=  40 +17 +12  =69  mm
 Freza tishiga surishish qiymatini aniqlaymiz
  SZ = 0,12    mm/tish ([2],F-2, 83b. )

2.  Freza turg’unlik davrini aniqlaymiz
      T=180   dak ([2],F-3, 87b. )

3.  Kesish tezligini topamiz 

V= 
[image: image143.wmf]3
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Vj =  100 m/daq
K1- ishlov berish o’lchamiga bog’lik koeffitsent;

K1 = 1,0([2],F-4, 88b. )

K2  - ishlov berilayotgan yuzaga bog’lik koeffitsent;

K2 =0,9 ([2],F-4, 88b. )

K3 –kesuvchi asbobga bog’lik koeffitsent;

K3 =0,9 ([2],F-4, 88b. )
V= 100
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4. SHpindelьni aylanishlar sonini aniqlaymiz
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Dastgox buyicha qabul qilamiz   n =    400    ayl/daq
5. Xakikiy kesish tezligini topamiz
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6.  Dakikali surilish kiymatini aniqlaymiz
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8. Asosiy  vaqt ni topamiz
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9. Kesish maromi bo’yicha freza tishiga surilish qiymati
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10. Kesish quvvatini topamiz
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ishlov berish mumkin
Operatsiya 025 Radial-parmalash
Dastgoh. Radial-parmalash 2L53U 

2-o’tish. A yuzada Ø14 mm 4 ta teshik ketma-ket tsekovkalansin
Kesuvchi asbob, TSekovka Ø 14, GOST 12489-71, R6M5

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

Lkes=   6 mm                      

u =  4 mm
Lk=  2   mm ([2], 301b.)

Li. yur.=   6+  4 + 2=  12 mm
2. Surish qiymatini aniqlaymiz
S0 =  0,056               mm/ayl ([2], S-2, 111b)

Dastgox buyicha S0 =  0,056       mm/ayl
3. Kesuvchi asbob turg’unliligi topamiz
T=    30 dak ([2], C-3, 114b)

4.Kesish tezligini xisobi
V=Vj . K1 .K2.K3, m/ dak  
Vj =   18  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=  18 . 0,85 . 1,15 . 1 =17,5 m/ dak
5. SHpindelьni aylanishlar sonini topamiz
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Dastgoh bo’yicha  qabul qilamiz n =
355 ayl/daq
6. Xakikiy kesish tezligini aniqlaymiz
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7.Asosiy vaktni topamiz.
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8.Kesish kuchini topamiz
R0  = Rj  Kr, kg
Rj  =  128     kg                 
Kr = 1,1 ([2], S-5, 124b.)

Kr- materialga bog’lik koeffitsient 

R0=   128· 1,1=140  kg
9.Kesish kuvvatini topamiz
 Nkes = Nj ּ KN 
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Nj = 4,7   kvt ([2], S-6, 126 b)

KN=1,1

KN -materialga bog’lik koeffitsient
Nkes=  4,7∙1,1
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ishlov berishimiz 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
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- tayyorlov yakuniy vaqt, daq.;

n - partiyadagi detallar soni.
Operatsiya 005

ta =  1.33 daq.;

tyor =  0.6 daq.;
t​​on =  1.93 daq.;

ttex = 1.33 ∙ 0,03=  0.04 daq.;

ttash = 1.93∙ 0,025=  0.05 daq.;

tdam = 1.93∙ 0,05=  0.1 daq.;

tdk=  1.33+ 0.6+0.04 +0.05 +0.1 +32/60 = 2.6  daq.;

Operatsiya 010

ta = 0,75 daq.;

tyor =  0.5 daq.;

t​​on = 1.25 daq.;

ttex =  0.75∙ 0,03=0.02  daq.;

ttash = 1.25∙ 0,025= 0.03 daq.;

tdam = 1.25∙ 0,05= 0.06 daq.;

tdk= 0.75 +0.5 +0.02 +0.03 +0.06 +32/60 = 1.9  daq.;

Operatsiya 015

ta =  1,4  daq.;

tyor =  0.6 daq.;

t​​on =  1.2 daq.;

ttex =  1.4 ∙ 0,03=  0.04 daq.;

ttash = 1.2 ∙ 0,025=  0.05 daq.;

tdam = 1.2 ∙ 0,05= 0.1 daq.;

tdk= 1.4 +0.6 + 0.04+0.05 +0.1 +32/60 = 2.7  daq.;

Operatsiya 020

ta =  0.1 daq.;

tyor = 0.3 daq.;

t​​on =  0.4 daq.;

ttex = 0.1 ∙ 0,03=  0.003 daq.;

ttash = 0.4 ∙ 0,025=  0.01daq.;

tdam = 0.4 ∙ 0,05=  0.02 daq.;

tdk= 0.1 +0.3 +0.003 +0.01 +0.02 +28/60 = 0.9  daq.;

Operatsiya 025

ta = 3,4  daq.;

tyor = 0.8 daq.;

t​​on = 4.2 daq.;

ttex =  3.4∙ 0,03=  0.1 daq.;

ttash = 4.2 ∙ 0,025=  0.1 daq.;

tdam = 4.2 ∙ 0,05= 0.2 daq.;

tdk= 3.4 +0.8 +0.1 +0.1 +0.2 +34/60 = 5.1  daq.;

Operatsiya 030

ta =  2 daq.;

tyor = 0.7 daq.;

t​​on =  2.7 daq.;

ttex = 2 ∙ 0,03=  0.06 daq.;

ttash = 2.7 ∙ 0,025= 0.06 daq.;

tdam = 2.7∙ 0,05= 0.13  daq.;

tdk= 2 + 0.7+ 0.06+0.06 +0.13 +30/60 = 3.45  daq.;

3. Konstruktorlik qism.

3.1. Dastgoh moslamasini hisoblash va loyihalash
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4.1-rasm. Parmalash moslamasini eskizi
Parmalash uchun moslamani hisoblaymiz. Qisish kuchi zagotovkaga  tas’sir qilayotgan kuch omillarini muovozanat shartidan kelib chiqib aniqlaymiz. Bu holatda 
[image: image169.wmf]o
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  tashqi kuch va Mb burovchi momentlar zagotovkani surish va burishga xarakat qiladi. Buxolatda prizmani tomonlaridagi va richagdagi ishqalanish kuchlar qarshilik ko’rsatadi. 

Ro =K(2Fishq1+ Fishq2),  Mb=K(2R1 Fishq 1+R2 Fishq2)

 Kesish maromlari hisoblaridan kuchlarni olamiz.
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Qisish uchun zarur kuch:
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 -  ishqalanish koeffitsientlari.
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 - kafolatli zahira koeffitsienti                                  
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 - qora ishlov berishda kesish kuchining oishishni hisobga olish koeffitsienti,                                                                             
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 - kesuvchi asbobning o’tmasligi natijasida kesish kuchining oishishni hisobga olish koeffitsienti,                           
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 - uzuq-uzuq tokarlik ishlov berishda kesish kuchining oishishni hisobga olish koeffitsienti,
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 - mustahkamlash kuchining doimiyligini hisobga olish koeffitsienti,                                                                                     
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Dastgox moslammasini xatoligini quyidagi formuladan foydalanib xisoblash mumkin.
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Bu yerda Yet – moslama detallarini o’rnatish elementlarini tayyorlash va yig’ish xatoliklarini yig’indisi, mm. Yet = (1/3…1,5) Sdet;

Emu – moslamani dastgoxda o’rnatish xatoligi.

E tir – konstruktiv oraliqlar oqibatidagi, mm;

Eqiysh – boshqaruvchi elementlarini tayyorlash xatoliklaridan kelib chiquvchi kesuvchi asboblarini qiyshayishi yoki siljishi xatoligi, mm;

Moslamada boshqaruvchi element bo’lmaganda Yeqiysh = 0 bo’ladi.
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Moslamalarda aniqlik tavsiflari bo’yicha ishlov berish mumkinligi quyidagi tengsizlik bo’yicha tekshiriladi.
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Bu yerda δ – chizma bo’yicha berilgan zagotovkani  ishlov berilayotgan yuza o’lchamiga ruxsat etilgan chetlanishi, mm;

K1 = 0,8-0,85 ga teng bo’lgan koeffitsent;

Eb – xom-ashyoni moslamada bazalash xatoligi, mm;

Em – qisish kuchi ta’siri ostida moslama elementlari va xom-ashyoni deformatsiyaga uchrashidan kelib chiqadigan maxkamlash xatoligi, mm;

K2 = 0,6….1,0 ga teng bo’lgan koeffitsent;

w – ishlov berish xatoligi .
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0,004≤0,28

Demak ishlov berish mumkin.

kg=1200n            
3.2 Dastgoh moslamasini aniqlikka hisobi.

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: image194.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 qo’yimlar 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: image199.png]@53





mm, L=20 mm, b=100 mm  QUOTE .
3.3  Nazorat moslamasi  loyixalash  va xisoblash.

Bizga berilgan detalimiz o’z o’qi atrofida aylanuvchi detallar  sinfiga kirganligi va detalni  asosiy yuzasi silindr bo’lganligi sababli  detalimizni  indikatorlar yordamida  nazoratdan o’tkazamiz. Detalimizni markaziy teshiklari orqali moslama markaziga  o’rnatamiz.U holda nazorat moslamasini xatoligi  hisobiy kattaligi quyidagicha bo’ladi.

                ∆
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Bu yerda ∆
[image: image203.wmf]1

=0,005 mm –moslama o’rnatish uzellarini tayyorlashda chiziqli o’lcham bo’yicha xatolik;


∆
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=0 uzatish qurilmalarining sistematik xatoligi;

                ∆
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=0  o’rnatish xatoligi;


∆
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=0 tekshirilayotgan detal o’lchov bazasini o’rnatish uzel ishchi yuzasi  bilan mos tushgandagi noaniqlik

                ∆
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=0,005 mm tasodifiy xatolik, 

                 ∆
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= 0,001 mm  qollanilayotgan o’lchash uslubiy xatolik.

Bulardan kelib chiqadiki moslama xatoligi 

∆
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=0,057 mm

Nazorat qilinayotgandagi  xatolikning hisobiy  qiymati quyidagi talabni qanoatlantirishi kerak.

∆
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 =0,08 mm  -bu yerda nazorat qilinayotgan ruxsat etilayotgan  chetlanish maydoni
3.4. Kesish asbobini hisoblash va loyihalash
Diametri 9 mm bo’lgan teshikni parmalab ochish uchun spiral parmani loyihalaymiz.
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4.3-rasm. Spira parmani eskizi
1. Spiral parmaning diametrini aniqlaymiz.

GOST 19257-73 bo’yicha Ø9 mm  teshik hosil qilish uchun spiral parmaning diametri D=9 mm deb qabul qilamiz.

Qo’yim miqdori h = 4,5 mm.

Yuza g’adir-budurligi Rz=40 mkm. 

Zagotovka materiali – po’lat 40X
Parmani tanlaymiz va uning geometrik elementlarini o’rnatamiz.

Kesuvchi qism materiali  tez kesar po’lat R6M5. Geometrik elementlari: [10] ma’lumotnomadan foydalanib
2φ = 118°; 2φo = 70°; ψ= 55°; a = 110.
II. Kesish maromini tayinlaymiz
Kesish chuqurligi t=4,5 mm
Surilish qiymati (karta 52, 116b).  S0 = 0,1 mm/ayl. 

Dastgoh bo’yicha qabul qilamiz S 0 = 0,1 mm/ayl.
Parmaning turg’unligi T=30 daq. 

Kesish tezligini aniqlaymiz. 
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28-j. (s. 434) dan  koeffitsient va daraja ko’rsatkichlarini aniqlaymiz
Sν=7; qν  = 0,4; x ν = 0; yν =0,5; m = 0,2.

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

To’g’rilash koeffitsietlari: Kmν  ([7],  1j., 261b.):  
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Knv = 1,0 (5-j., 263 b.), Kiv = 1,0 (6-j.,863b.), 

Kφv = 1,0   (18-j., 271 b.), 
([10],17-j.,427 b.) dan aniqlaymiz Kov =1,1.

Kv =KmvKpvKivKφvK0v = 
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SHpindelьni aylanishlar sonini aniqlaymiz.
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Dastgoh bo’yicha qabul qilamiz  pd = 710 ayl/daq
Haqiqiy kesish tezligi.
[image: image262.wmf]20

1000

710

9

14

,

3

1000

=

×

×

=

=

Dn

p

u


m/daq
Parmalashdagi burovchi moment   M=SmDqSoyKp


(31-j. 436 b.) dan koeffitsient va daraja ko’rsatkichlarini aniqlaymiz 

Sm=0,0345; qm=2; ym=0,8. Kr=Km=1,05.
M=9,81∙0,0345·92∙0,10,8·0,94==1 N∙m (0,1 kgs·m)

3. Vintsimon ariqchaning qiyalik burchagi  ω=30º.

4. Kesuvchi qirralar orasidagi burchak 2φ=118º;2φ
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=70º.

5. Orqangi burchak 
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=12º

6.Oldingi kesuvchi qirraning og’ish burchagi 
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=35º.

8. Parmaning lentasi va bo’yin qismi balandligi 
f
[image: image225.wmf]0

=8 mm, K=0,7 mm
9. Parma patining eni  B=0,58D=0,58·9=5,22 mm
4. PEDAGOGIK QISM 


             Mustaqilligimizning birinchi yillaridan boshlab Respublikamizga yosh avlod tarbiyalash va ta’lim tizimi davlat siyosati darajasiga ko’tarildi  va muhim ob’ektlardan biriga aylandi. Bir qator qonuniy xujjatlarning, jumladan «Ta’lim to’g’risida» gi qonuni va “Kadrlar tayyorlash milliy dasturi” ning qabul qilinishi buning yaqqol dalilidir.

            Bu xujjatlarning amalga oshirilishi ta’lim tizimining sifat jihatdan samaradorligini oshirish, uzluksiz ta’lim tizimidagi o’zbek milliy ta’lim modeli amalga oshayotganligining muhim jihatidir.

O’zbekiston Respublikasi Prezidenti I.A.Karimovning ta’lim-tarbiya sohasining yaxlit, uzluksiz tizimini shakllantirish va mustahkamlash, jumladan, umumiy o’rta ta’limdan boshlab o’rta maxsus, kasb-hunar hamda oliy ta’limgacha bo’lgan barcha bosqichlarda yuksak bilimli va malakali kasb tayyorgarligiga ega bo’lgan avlodni tarbiyalash jarayonini takomillashtirish ishlari izchil davom ettirilayotganligiga alohida to’xtalib o’tdi.

            Ushbu o’ta  muhim  va murakkab masalani xal etishda va ta’lim shakllarini takomillashtirish, kasb-hunar kollejida mutaxassislik fanlarini  o’tishda ko’rgazma vositalarni qo’llash metodikasini ishlab chiqish alohida ahamiyat kasb etadi. 

            Bu o’z navbatida biz tomondan tanlangan mavzuning dolzarbligini ifodalaydi va tanlashga asos bo’ladi.
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Ta’lim vositalari:

1. Ta’lim berishning texnik vositalari (TTV);

2. Yordamchi ta’lim vositalari (YoTV);

3. O’quv - uslubiy materiallar (O’UM).

Ta’limning texnik vositalari (TTV) - o’quv materialini ko’rgazmali namoyish etishga, uni tizimli yetkazib berishga yordam beradi; talabalarga o’quv materialini tushunishlariga va yaxshi eslab qolishlariga imkon beradi.

Yordamchi ta’lim vositalari (YoTV) – grafiklar, chizmalar, namunalar va h.k. boshq.
O’quv - uslubiy materiallar (O’UM) - o’quv materiallar, o’zlashtirilgan o’quv materiallarini mustahkamlash uchun mashqlar. Bular talabalarning mustaqil ishlarini faollashtirishga yordam beradilar.

Talabalarni o’quv - bilish faoliyatlarini jadallashtirishga yordam beruvchi har turdagi ta’lim vositalarini tanlash va ulardan foydalanish quyidagilarga bog’liq: 1) maqsadni belgilash; 2) asosiy bilim manbaiga; 3) ta’lim usuliga; 4) o’quv materialining yangiligi va murakkabligiga; 5) talabalarni o’quv imkoniyatlariga.

Ta’lim vositalarining tasnifi
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Ta’lim vositalarini tanlashni aniqlovchi omillar:

· Maqsadni belgilash;
· O’quv axborot mazmuni;
· Ta’lim vositalari;
· Etakchi bilim manbai;
· O’quv materialining yangiligi va murakkabligi.
 O’UM turlari va ulardan foydalanishning xususiyatlari

	O’UM turlari
	Xususiyatlari

	
	qo’llanilishi
	mazmuni
	rasmiylashtirish

	1
	2
	3
	4

	Yo’riq

noma berish
	   Alohida, juftlikda va guruhli ish doirasida  guruhli topshiriqni bajarishda
	    Bajarish uchun taqdim etilayotgan topshiriqning aniq ifodalanishi. Vaqtga va ish shakliga, kutilayotgan natija, natijani taqdim etish shakliga, uning baholash mezoniga qaratilishi.
	Tuzilmaviylik, aniqlik

	Eslatma
	   Materialni mustahkamlashda, dars yakunida va mustaqil qo’llash uchun
	   Mashg’ulotda o’tilgan asosiylarining eng qisqa umumlashtirilishi
	Qisqa tuzilmaviylikda asosiy mazmunni bayon etilishidan iborat; qisqa takliflar, aniq fikrlar, misollar; matn o’rnida chizma, rasm, jadval va boshqalardan foydalanish.

	Nazorat varag’i
	   Egallagan bilimlarni tekshirishda
	   Fikrlash uchun savollar va yangi bilimlarni qo’llash.
	   O’qituvchi tekshiruv natijalarini kiritish uchun bo’sh joy bo’lishi kerak.

	Tezislar 
	   Mashg’ulot oldidan -yordamchi qo’llanma sifatida;

   O’quv mashg’ulot vaqtida-yakun chiqarishda, mashg’ulotga tayyorlangan materialni mustahkamlash uchun;

- qisqa qayd etish uchun faol vositadek;

- o’quv mashg’ulotidan so’ng - bilimlarni mustahkamlash uchun ma’lumotnomadek. 
	   Mavjud mashg’ulot mazmuniga mos kelishi va uni to’ldirish zarur
	Qisqaligi: imkoni boricha bir varaq A4.

Talabalar shaxsiy fikrlarini yozishlari uchun bo’sh joy bo’lishi zarur.


 Grafikli organayzerlar texnikasi
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2.1. Ma’lumotlarni tarkiblashtirish va tarkibiy bo’lib chiqish, o’rganilayotgan tushunchalar (hodisalar, voqealar, mavzular va shu kabilar) o’rtasida aloqa va aloqadorlikni o’rnatishning yo’li va vositalari


Insert jadvali

	V
	+
	-
	?

	
	
	
	




Toifalash sharhini  tuzish qoidasi



Kontseptual  jadval

	...tushunchalarga yondashuvlar
	Tavsiflar, toifalar, xususiyatlar va boshqalar

	
	
	
	
	



B/BX/B jadvali

	Bilaman
	Bilishni xohlayman
	Bilib oldim

	
	
	



Venna diagrammasi
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“SWOT – tahlil” jadvalining nomi inglizcha so’zlarning bosh harflaridan tuzilgan:

Strengths – kuchli tomoni, tashkillashtirishning ichki manbalari mavjudligi nazarda tutiladi;

Weakness – kuchsiz tomoni yoki ichki muammolarning mavjudligi;

Opportunities – tashkillashtirishdan tashqarida rivojlanish uchun mavjud, imkoniyatlar;

Threats – tashqi muhitda tashkillashtirishni muvaffaqiyatiga ta’sir etuvchi xavf-xatarlar.

“SWOT - tahlil” jadvali
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	Tahlil tarkiblari
	( Natijalarni amalga oshirishning xususiyatlari

	S
	   Kuchli tomonlari (tashkillashtirishning ichki manbalari)
	- barqaror rivojlanishning asosiy mexanizmi bo’lib xizmat qiladi;

- yangi loyihalar asosi hisoblanadi;

- to’siqlarni yengib o’tishining yo’li bo’lishi mumkin.

	W
	   Kuchsiz tomonlari (tashkillashtirishning ichki muammolari)
	 - tashkillashtirish faoliyati aynan shularni  yengib o’tishga yo’naltirilgan bo’lishi lozim;

 - yangi loyihalar uchun eng muhim maqsad hisoblanadi;

 - rivojlanish strategiyasini ishlab chiqishda albatta hisobga olinishi zarur

	O
	   Imkoniyatlar (tashqaridan)
	 - moliyalashtirish va qo’llab-quvvatlashning qo’shimcha ko’rsatkichi yoki tashqi manba bo’lib xizmat qiladi,

 - ular tashkillashtirishning maqsadi bilan yoki qanchalik murosaga kelishishi bilan qanchalik mos kelishini hisobga olish zarur bo’ladi;

 - yangi loyihalarning asosi yoxud hamkorlikni izlash manbasi bo’lishi mumkin.

	T
	Xavflar (tashqaridan)
	 - Har bir yangi loyihada hisobga olinishi zarur;

 - ularni yengib o’tish yoki betaraf etish yo’llari ishlab chiqilishi kerak;

 - ba’zida mantiqqa mos kelmaydigan “raqiblar” “ittifoqchilarga” aylanishi bo’lishi mumkin.


 Muammoni aniqlash, tahlil qilish va uni hal etishni rejalashtirishning yo’llari va vositalari
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( «Nima uchun?» chizmasini tuzish qoidalari




«Baliq skeleti» chizmasi
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Quyidan yuqoriga bosqichma-bosqich bo’ysunuvchi “Qanday?” diagrammasi
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«Qanday?» diagrammasini qurish qoidalari

Tuzilmaviy-mantiqiy chizma “Pog’ona” 


[image: image231.wmf]
Tuzilmaviy-mantiqiy chizma «Pog’ona»ni  qurish qoidalari





«Nilufar guli» chizmasi


[image: image232.wmf]B

Z

C

D 

B

Z

C

D

A

F

G

H          Y

F

G

H

Y


(«Nilufar» guli chizmasini tuzish qoidalari



O`quv jarayonini takomillashtirish yo`llaridan biri uning unumdorligini oshirish hisoblanadi. 


Unumdorlikni oshirish muammosi ilmni rivojlantirishni tezlashtirish, xalq xo`jaligiga ilm yutuqlarini joriy qilish ilmiy-texnik taraqqiyotga asoslanadi. 


Axborot hajmining nisbatan o`sishi, uni qayta ishlash muddatlarining qisqaligi ta`lim an`anaviy turlariga qarshi turadi, axborotning bu o`sib boruvchi oqimini o`zlashtirish muammosi paydo bo`ladi. 


O`quv jarayonining unumdorligini oshirish o`qitish mazmuni, turi, vositalari va usullarini o`zgartirish zaruriyatini keltirib chiqaradi. 


O`quv jarayonining unumdorligini oshirish o`qitilayotgan fandan chuqurroq bilim olish, ta`lim oluvchilar dunyoqarashini, aqliy bilishini kengaytirishga olib keladi. Bu ma`noda unumdorligini oshirish ilm va texnikani rivojlantirish istiqbollarini hisobga olgan holda muammoli tasnifga ega bo`lgan o`quv materiallarini yanada sinchkovlik bilan tanlash yo`li bilan o`qitish sifatining yaxshilanishini ta`minlovchi tadbirlar majmuasidir. 


O`qitish jarayonining unumdorligini oshirish, shuningdek talabalarning juda katta ilmiy axborotlar hajmini mustahkam o`zlashtirishni ta`minlovchi yangi o`qitish uslubiyatiga o`tishdir. Bunday usullardan biri bo`lib, komp’yuter texnikasi va o`quv texnik vositalaridan foydalanish xizmat qiladi. Ularni o`quv jarayoniga kiritish uchun imkoniyatlarini to`liq tavsiflovchi uslubiyatlar ishlab chiqish yo`li bilan uning foydalanish sohasini kengaytirish lozim. Grafoproektor, kodoskop yordamida o`quv mashg`ulotlarini namoyish etish uchun didaktik material ishlab chiqish zarur. O`quv jarayonida jadval, sxema, diagrammalardan foydalanish ma`ruza materiallarini chuqur o`zlashtirishga yordam beradi, shuningdek, ularning umumiy madaniyatini oshiradi. Undan tashqari, slaydlarda chizilgan jadval, sxemalardan foydalangan ma`ruzachining «o`tkir so`zi» o`qituvchi mehnat madaniyatini oshiradi, o`quvchilarni bilimlar dunyosiga jalb qiladi, ularda chuqur ishonchlilik, bilimga chanqoqlikni shakllantiradi. 


SHuning uchun o`quv-texnik vositani qo`llaganda ma`ruza mazmuninigina emas, balki uning tarbiyaviy rolini ham eslash zarur.


Ma`ruza materialini sxemalarda bayon qilishda har bir mavzu mazmunini rivojlantirish ketma-ketligi va mantiqi aks ettiriladi, ulardan foydalanish ma`ruza mavzusini bayon qilishni yengillashtiradi. 


Hozirgi vaqtda o`qitishning faol turlarini izlash har doim ham o`quv texnik vosita bilan birgalikda olib borilmaydi. Bunga turli xil sabablar ko`rsatiladi, ularning asosiylaridan biri sxemalarda tayyor javob ko`rsatilgan bo`lishligidadir. SHunga o`qituvchi tinglovchilar tarkibiga bog`liq holda «mel»dan foydalanish variantini ham galma-gal qo`llaydi. 


O`quv jarayonining unumdorligini oshirish uning ilmiy-metodik ta`minotini takomillashtirish yo`li bilan ham yechiladi. Mutaxassislik va fanlar bo`yicha o`quv-uslubiy majmuani ishlab chiqishga katta o`rin ajratiladi, bu esa mazmunini takomillashtirish va o`qitish jarayonini tashkil qilish tizimli yo`lini amalga oshirishni ta`minlaydi. Bu majmuaning butun bir bo`limi o`quv jarayonida o`quv texnik vositani qo`llash bilan bog`liq masalalarga bag`ishlanishi lozim. 

O`kuv jarayonini takomillashtirish yo`llaridan biri – uni intensifikatsiyasi hisoblanadi. Bu degani yangi o`quv usullariga o`tish, zamonaviy texnik vositalaridan foydalangan holda katta xajmdagi axborotlarni o`zlashtirishdir. Grafoproektor, kadaskoplar yordamida o`kuv jarayonlarini namoyish qiluvchi didkatik materiallarni ishlab chiqish zarur. shuningdek o`kuv jarayonida sxemalar, jadvallar, diagrammalardan foydalanish o`rganilayotgan ma`ruza materiallariga tayanch hisoblanadi hamda talabalarning umumiy madaniyatini oshirishga samarali ta`sir etadi.
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=5000 dona.

2. Bajarilgan operatsiya uchun sarflangan mehnat xajmi (donaviy yoki
dona-kalьkulyatsiya vaqti), T=5,1 min. 
3. Ishlatilayotgan dastgoh modeli 2L53U parmalash, uning preskurant bo’yicha baxosi 15000000 mln so’m, yuklanish koeffitsienti 0,11 va asosiy vaqt bo’yicha foydalanish koeffitsienti 0,57 (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+0,15·140=660   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 =700000 /5000=140 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=0,11/0,8=0,13         
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=1,1·0,13·15000000=2145000 so’m                       


Operatsiyani texnologik tannarxi «S» quyidagi formuladan aniqlanadi.

                       S=td/60 ·(Sr+Ns)=5,1/60·(2500+59)=217,5    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 ·214500075=615 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· 0,001·750000=12,5    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)=5,1/60· (2500 +615+12,5)=2658 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
	
	5,1

	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
	-
	
	0,11

	1.5. Dastgohdan foydalanish koeffitsienti
	
	-
	
	0,57

	1.6. Kapital qo’yilmalar miqdori
	K
	so’m
	
	2145000

	1.7. Nostandart jixoz (moslama) ga qo’shimcha sarf-xarajatlar 
	Spr
	so’m
	
	750000

	II. TEXNOLOGIK TANNARX XISOBI.
	
	
	
	

	2.1. Dastgoh ishi uchun sarf-xarajatlar
	Ns
	so’m
	
	615

	2.2. Nostandart jixozni ishi uchun sarf-xarajatlar
	Npr
	so’m
	
	12,5

	2.3. Operatsiya uchun texnologik tannarx
	S
	so’m
	
	2658


6. 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

Bu yerda                      i=
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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:

N=
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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.

                          SF
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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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T2 
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T3 
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T4 
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T5=1,0
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1,0
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0,9=0,9

SF=
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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.

Ltp=Lvit =
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)

(

r

t

t

C

Qizb

pr

vim

·

-

 m3/soat.

Qizb=Qob+Qp+Qm=300000+200000+180000=500000

Ltr  va L vit –kelayotgan va chiqib ketayotgan havo qiymati.

tit va tvim - kelayotgan va chiqib ketayotgan havo xarorati.

Ltrva L vit=
[image: image256.wmf]222000

73

.

1

)

22

30

(

24

,

0

500000

=

-

 m3/soat.

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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Ta’lim vositalari - o’quv materialini ko’rgazmali taqdim etish va shu bilan birga o’qitish samaradorligini oshiruvchi yordamchi materiallar hisoblanadi.








Ta’limning  texnik vositalari





Ta’lim vositalari





Yordamchi ta’lim vositalari





O’quv-uslubiy materiallar











Flipchart





Doska-stend





Doska-bloknot





Grafoproektor





Diaproektor





Yozuv taxtasi





n…





Videofilmlar





CHizma, sxema va boshq.





Namunalar 





Model,mulyajlar





Grafik, diagrammlar





n…





Matnlar





Nazorat varag’i





Eslatma





Ish varaqasi





n…





Grafikli organayzerlar (tashkil etuvchi) – fikriy jarayonlarni ko’rgazmali taqdim etish vositasi.





“INSERT” jadvali


   Mustaqil o’qish vaqtida olgan ma’lumotlarni, eshitgan ma’ruzalarni tizimlashtirishni ta’minlaydi; olingan ma’lumotni tasdiqlash, aniqlash, chetga chiqish, kuzatish. Avval o’zlashtirgan ma’lumotlarni bog’lash qobiliyatini shakllantirishga yordam beradi.





O’quv faoliyatini tashkillashtirishning jarayonli tuzilmasi





Grafik tashkil etuvchining turi, ahamiyati va xususiyatlari





Insert jadvalini to’ldirish qoidasi bilan tanishadilar. Alohida o’zlari to’ldiradilar.





O’qish jarayonida olingan ma’lumotlarni alohida o’zlari tizimlashtiradilar - jadval ustunlariga “kiritadilar” matnda belgilangan quyidagi belgilarga muvofiq:


“V”- men bilgan ma’lumotlarga mos;


“-“ - men bilgan ma’lumotlarga zid;


“+” - men uchun yangi ma’lumot;


“?” - men uchun tushunarsiz yoki ma’lumotni aniqlash, to’ldirish talab etiladi.








    Toifali sharhlashni tuzish qoidasi bilan tanishadilar. Aqliy hujum / klaster tuzish/ yangi o’quv materiali bilan tanishishdan so’ng, kichik guruhlarda, olingan ma’lumot lavhalarini birlashtirish imkonini beradigan toifalarni izlaydilar.





TOIFALASH JADVALI


    Toifa-xususiyat va munosabatlarni muhimligini namoyon qiluvchi (umumiy) alomat.


    Ajratilgan alomatlar asosida olingan ma’lumotlarni birlashtirishni ta’minlaydi.


   Tizimli fikrlash, ma’lumotlarni tuzilmaga keltirish, tizimlashtirish ko’nikmalarini rivojlantiradi.








   Toifalarni jadval ko’rinishida rasmiylashtiradilar. G’oyalarni / ma’lumotlarni toifaga mos ravishda bo’ladilar. Ish jarayonida toifalarning ayrim nomlari o’zgarishi mumkin. Yangilari paydo bo’lishi mumkin.





Ish  natijalarining taqdimoti





( 1. Toifalar bo’yicha ma’lumotlarni taqsimlashning yagona usuli mavjud emas.


2. Bitta mini - guruhda toifalarga ajratish boshqa guruhda ajratilgan toifalardan farq qilishi mumkin.


3. Ta’lim oluvchilarga  oldindan tayyorlab qo’yilgan toifalarni berish mumkin emas bu ularning mustaqil tanlovi bo’la qolsin.








KONTSEPTUAL JADVAL


    O’rganilayotgan hodisa, tushuncha, fikrlarni ikki va undan ortiq jihatlari bo’yicha taqqoslashni ta’minlaydi.


    Tizimli fikrlash, ma’lumotlarni tuzilmaga keltirish, tizimlashtirish ko’nikmalarini rivojlantiradi.








   Kontseptual jadvalni tuzish qoidasi bilan tanishadilar. Taqqoslanadiganlarni aniqlaydilar, olib boriladigan taqqoslanishlar bo’yicha, xususiyatlarni ajratadilar





   Alohida yoki kichik guruhlarda kontseptual jadvalni to’ldiradilar.


- Uzunlik bo’yicha taqqoslanadigan (fikr, nazariyalar) joylashtiriladi;


- Yotig’i bo’yicha taqqoslanish bo’yicha olib boriladigan turli tavsiflar yoziladi.





Ish  natijalarining taqdimoti





   B/BX/B  JADVALI- Bilaman/ Bilishni hohlayman/ Bilib oldim.


   Mavzu, matn, bo’lim bo’yicha izlanuvchilikni olib borish imkonini beradi.


   Tizimli fikrlash, tuzilmaga keltirish, tahlil qilish ko’nikmalarini rivojlantiradi.








   Jadvalni tuzish qoidasi bilan tanishadilar. Alohida /kichik guruhlarda jadvalni rasmiylashtiradilar.





   “Mavzu bo’yicha nimalarni bilasiz” va “Nimani bilishni xohlaysiz” degan savollarga javob beradilar (oldindagi ish uchun yo’naltiruvchi asos yaratiladi). Jadvalning 1 va 2 bo’limlarini to’ldiradilar.





Ma’ruzani tinglaydilar, mustaqil o’qiydilar.





   Mustaqil/kichik guruhlarda jadvalning 3 bo’limni to’ldiradilar





   VENNA DIAGRAMMASI - 2 va 3 jihatlarni hamda umumiy tomonlarini solishtirish yoki taqqoslash yoki qarama-qarshi qo’yish uchun qo’llaniladi.


   Tizimli fikrlash, solishtirish, taqqoslash, tahlil qilish ko’nikmalarini rivojlantiradi.








   Diagramma Venna tuzish qoidasi bilan tanishadilar. Alohida/kichik gurhlarda diagramma Vennani tuzadilar va kesishmaydigan joylarni  (x) to’ldiradilar





   Juftliklarga birlashadilar, o’zlarining diagrammalarini taqqoslaydilar va to’ldiradilar





   Doiralarni kesishuvchi joyida, ikki/uch doiralar uchun umumiy bo’lgan, ma’lumotlar ro’yxatini tuzadi.





“SWOT – TAHLIL” JADVALI


   Alohida muammo yoki loyihani tashkillashtirishdek,  vaziyatni tahlil qilish va manbani baholash vositasi.


   Tizimli fikrlash, solishtirish, taqqoslash, tahlil qilish ko’nikmalarini rivojlantiradi








“SWOT-tahlil” jadvalini  tuzish qoidasi bilan tanishadilar. Alohida/kichik gurhlarda jadvalni  tuzadilar va to’ldiradilar





   Kichik guruhlarga birlashadilar, taqqoslaydilar, to’ldiradilar, jadvalni o’zgartiradilar. Umumiy jadvalga keltiradilar





Ish  natijalarining taqdimoti








(	Qoidaga ko’ra, SWOT – tahlil muvaffaqiyatiuni  tashkillashtirishiga bog’liq bo’lmay, balki muhokamaning natijalari kelgusidagi  aniq taklif va loyihalarni ishlab chiqishda hisobga olinishi mumkin. Bundagi ketma-ketliklar quyidagicha bo’lishi kerak:








   “Nima uchun” sxemasi-muammoning dastlabki sabablarini aniqlash bo’yicha fikrlar zanjiri.


    Tizimli, ijodiy, tahliliy fikrlashni rivojlantiradi va faollashtiradi.





   “Nima uchun” sxemasini tuzish qoidasi bilan tanishadilar. Alohida/kichik gurhlarda muammoni ifodalaydilar. “Nima uchun” so’rog’ini beradilar va chizadilar, shu savolga javob yozadilar. Bu jarayon  muammoning dastlabki sababi aniqlanmagunicha davom etadi.





   Kichik guruhlarga birlashadilar, taqqoslaydilar, o’zlarining chizmlarini to’ldiradilar. Umumiy chizmaga keltiradilar.





Ish  natijalarining taqdimoti








1. Aylana yoki to’g’ri to’rtburchak shakllardan foydalanishni o’zingiz tanlaysiz.


2. CHizmaning ko’rinishini - mulohazalar zanjirinito’g’ri chiziqlimi, to’g’ri chiziqli emasligini o’zingiz tanlaysiz. 


3. Yo’nalish ko’rsatkichlari sizning qidiruvlaringizni: dastlabki holatdan izlanishgacha bo’lgan yo’nalishingizni belgilaydi. 





   CHizmani tuzish qoidasi bilan tanishadilar. Alohida/kichik guruhlarda yuqori “suyagida” kichik muammoni ifodalaydi, pastda esa, ushbu kichik muammolar mavjudligini tasdiqlovchi dalillar yoziladi





   Kichik guruhlarga birlashadilar, taqqoslaydilar, o’zlarining chizmlarini to’ldiradilar. Umumiy chizmaga keltiradilar.








   “Baliq skeleti” chizmasi


   Bir qator muammolarni tasvirlash va uni yechish imkonini beradi.


   Tizimli fikrlash, tuzilmaga keltirish, tahlil qilish ko’nikmalarini rivojlantiradi





Ish natijalarining taqdimoti








   Kichik guruhlarga birlashadilar, taqqoslaydilar, o’zlarining chizmlarini to’ldiradilar. Umumiy chizmaga keltiradilar








   Diagrammani tuzish qoidasi bilan tanishadilar. Alohida/kichik guruhlarda diagrammani tuzadilar





Ish  natijalarining taqdimoti








   Quyidan yuqoriga bosqichma-





bosqich bo’ysunuvchi “Qanday?” diagrammasi


   Muammo to’g’risida umumiy tasavvurlarni olish imkonini beruvchi, mantiqiy savollar zanjiri.


   Tizimli fikrlash, tuzilmaga keltirish, tahlil qilish ko’nikmalarini rivojlantiradi.





1. Kыp щollarda sizga muammolar щal etishda «Nima =ilish kerak?» щa=ida ыylashga щojat bыlmaydi. Muammo asosan «Buni =anday =ilish kerak?» =abilida bыladi. «+anday?» - muammoni щal etishda asosiy savol щisoblanadi.


«+anday?» ierarxiya diagrammasi muammo щa=ida butunligicha umumiy tasavvurga ega bыlishga imkon beradigan savollar manti=iy zanjiri kыrinishida bыladi.


Ketma-ket ravishda «+anday?» savolini =ыyish or=ali siz fa=at muammoni щal etishning barcha imkoniyatlarini tad=i= etibgina =olmay, balki ularni amalga oshirish usullarini щam ыrganasiz.


Diagramma strategik darajadagi savol bilan ish boshlaydi. Muammoni щal etishning pastki (=uyi) darajasi birinchi navbatdagi щarakatlar rыyxatiga mos keladi.


2. Ыylamay, baщolamay va ularni ыzaro solishtirmay tezlikda barcha \oyalarni yozish lozim bыladi.


3. Diagramma щech =achon tugallanmaydi: unga yangi \oyalarni kiritish mumkin bыladi.


4. Agarda savol sxemada bir =ancha «shoxlar»da =aytarilsa, demak u nisbatan muщimdir. U muammoni щal etishning muщim =adami bыlishi mumkin.


5. Yangi \oyalarni grafik kыrinishda =ayd etishni ыzingiz щal eting: daraxt yoki kaskad kыrinishida, yu=oridan pastga yoki chapdan ыngga. Eng muщimi esda tuting: nisbatan kыp mi=dordagi foydali \oyalar va muammo yechimlarini topishga imkon beradigan usul eng ma=bul usul щisoblanadi.


6. Agarda siz tы\ri savol bersangiz va optimistik bыlsangiz, u щolda diagramma (texnika) щar =anday muammo yechimini topib berishni kafolatlaydi.�
�









1. Ko’pgina hollarda muammoni yechishda “nima qilish kerak”ligi to’g’risida o’ylanib qolmasligingiz kerak. Asosan muammo, uni yechishda “buni qanday qilish kerak?”, “qanday”asosiy savollar yuzaga kelishidan iborat bo’ladi.


“Qanday” savollarining izchil berilishi quyidagilar imkonini beradi:


muammoni yechish nafaqat bor imkoniyatlarni, balki ularni amalga oshirish yo’llarini ham tadqiq qilish;


quyidan yuqoriga bosqichma-bosqich bo’ysunadigan g’oyalar tuzilmasini aniqlaydilar.


Diagramma strategik darajadagi savollar bilan ishlashni boshlaydi. Muammoni yechishning pastki darajasi birinchi galdagi harakatlarning ro’yxatiga mos keladi.


1. Barcha g’oyalarni o’ylab o’tirmasdan, baholamasdan va taqqoslamasdan tezlikda yozish kerak;


Diagramma hech qachon tugallangan bo’lmaydi: unga yangi g’oyalarni kiritish mumkin;


Agarda chizmada savol uning “shoxlarida” bir necha bor qaytarilsa, unda u biror muhimlikni anglatadi. U muammoni yechishning asosiysi bo’lishi mumkin;


Yangi g’oyalarni grafik ko’rinishda: daraxt yoki kaskad ko’rinishidami, yuqoridan pastgami yoki chapdan o’ngda qayd qilinishini o’zingiz hal etasiz;


Agarda siz o’zingizga to’g’ri savollar bersangiz va uning rivojlanish yo’nalishini namoyon bo’lishida ishonchni saqlasangiz, diagramma, siz  har qanday muammoni amaliy jihatdan yechimini topishingizni  kafolatlaydi





 1. «Pog’ona»ni tuzish jarayonida tizimli sxemaning  tarkibiy qismi va elementlarini  siljitish mumkin – bu u yoki bu holatni qayta fikrlash imkonini beradi.


2. Agarda siz g’oyalarni ishlab chiqishda tor yo’lakka kirib qolsangiz, u holda bir-ikki daraja yuqoriga qayting va muhim narsani unutmaganingizga hamda boshqacha nimadir qilish mumkin ekanligini ko’rib chiqinig.


3. Siz chapdan o’ngga yozishga o’rgangansiz. «Kaskad» qurishni o’ngdan chapga qarab tuzishga harakat qiling. Buning uchun asosiy g’oyani chap tarafda emas, balki o’ng tarafda joylashtiring.





CHizmani tuzish qoidasi bilan tanishadilar. Alohida/kichik gurhlarda yuqori  “suyagida” kichik muammoni ifodalaydi, pastda esa, ushbu kichik muammolar mavjudligini tasdiqlovchi dalillar yoziladi.





CHizmani tuzish qoidasi bilan tanishadilar. Alohida/kichik gurhlarda chizma tuzadilar: avval asosiy muammoni (g’oya, vazifa) yozadilar, so’ngra kichik muammolarni, ularning har biridan esa, kichik muammoni batafsil ko’rib chiqish uchun  “kichik shoxchalarni” chiqaradilar. SHunga asosan har bir g’oyalar rivojlanishini batafsil kuzatish mumkin.





Ish  natijalarining taqdimoti








“PIRAMIDA” chizmasi -


G’oyalarni quyidan yuqoriga bosqichma-bosqich taqdim etish vositasi.


Tizimli fikrlash, tahlil qilish ko’nikmalarini rivojlantiradi va faollashtiradi




















1. Kыp щollarda sizga muammolar щal etishda «Nima =ilish kerak?» щa=ida ыylashga щojat bыlmaydi. Muammo asosan «Buni =anday =ilish kerak?» =abilida bыladi. «+anday?» - muammoni щal etishda asosiy savol щisoblanadi.


«+anday?» ierarxiya diagrammasi muammo щa=ida butunligicha umumiy tasavvurga ega bыlishga imkon beradigan savollar manti=iy zanjiri kыrinishida bыladi.


Ketma-ket ravishda «+anday?» savolini =ыyish or=ali siz fa=at muammoni щal etishning barcha imkoniyatlarini tad=i= etibgina =olmay, balki ularni amalga oshirish usullarini щam ыrganasiz.


Diagramma strategik darajadagi savol bilan ish boshlaydi. Muammoni щal etishning pastki (=uyi) darajasi birinchi navbatdagi щarakatlar rыyxatiga mos keladi.


2. Ыylamay, baщolamay va ularni ыzaro solishtirmay tezlikda barcha \oyalarni yozish lozim bыladi.


3. Diagramma щech =achon tugallanmaydi: unga yangi \oyalarni kiritish mumkin bыladi.


4. Agarda savol sxemada bir =ancha «shoxlar»da =aytarilsa, demak u nisbatan muщimdir. U muammoni щal etishning muщim =adami bыlishi mumkin.


5. Yangi \oyalarni grafik kыrinishda =ayd etishni ыzingiz щal eting: daraxt yoki kaskad kыrinishida, yu=oridan pastga yoki chapdan ыngga. Eng muщimi esda tuting: nisbatan kыp mi=dordagi foydali \oyalar va muammo yechimlarini topishga imkon beradigan usul eng ma=bul usul щisoblanadi.


6. Agarda siz tы\ri savol bersangiz va optimistik bыlsangiz, u щolda diagramma (texnika) щar =anday muammo yechimini topib berishni kafolatlaydi.�
�









“NILUFAR GULI” chizmasi -


Muammoni yechish vositasi.


O’zida nilufar guli ko’rinishini namoyon qiladi. Uning asosini to’qqizta katta to’rt burchaklar tashkil etadi. 


Tizimli fikrlash, tahlil qilish ko’nikmalarini rivojlantiradi va faollashtiradi




















1. Kыp щollarda sizga muammolar щal etishda «Nima =ilish kerak?» щa=ida ыylashga щojat bыlmaydi. Muammo asosan «Buni =anday =ilish kerak?» =abilida bыladi. «+anday?» - muammoni щal etishda asosiy savol щisoblanadi.


«+anday?» ierarxiya diagrammasi muammo щa=ida butunligicha umumiy tasavvurga ega bыlishga imkon beradigan savollar manti=iy zanjiri kыrinishida bыladi.


Ketma-ket ravishda «+anday?» savolini =ыyish or=ali siz fa=at muammoni щal etishning barcha imkoniyatlarini tad=i= etibgina =olmay, balki ularni amalga oshirish usullarini щam ыrganasiz.


Diagramma strategik darajadagi savol bilan ish boshlaydi. Muammoni щal etishning pastki (=uyi) darajasi birinchi navbatdagi щarakatlar rыyxatiga mos keladi.


2. Ыylamay, baщolamay va ularni ыzaro solishtirmay tezlikda barcha \oyalarni yozish lozim bыladi.


3. Diagramma щech =achon tugallanmaydi: unga yangi \oyalarni kiritish mumkin bыladi.


4. Agarda savol sxemada bir =ancha «shoxlar»da =aytarilsa, demak u nisbatan muщimdir. U muammoni щal etishning muщim =adami bыlishi mumkin.


5. Yangi \oyalarni grafik kыrinishda =ayd etishni ыzingiz щal eting: daraxt yoki kaskad kыrinishida, yu=oridan pastga yoki chapdan ыngga. Eng muщimi esda tuting: nisbatan kыp mi=dordagi foydali \oyalar va muammo yechimlarini topishga imkon beradigan usul eng ma=bul usul щisoblanadi.


6. Agarda siz tы\ri savol bersangiz va optimistik bыlsangiz, u щolda diagramma (texnika) щar =anday muammo yechimini topib berishni kafolatlaydi.�
�









CHizmani tuzish qoidasi bilan tanishadilar. Alohida/kichik guruhlarda chizma tuzadilar: to’rt burchak markazida avval asosiy muammoni (g’oya, vazifa) yozadilar. Uning yechish g’oyalarini esa markaziy to’rt burchakning atrofida joylashgan sakkizta to’rt burchaklarga yozadilar.


Markaziy to’rt burchakning atrofida joylashgan sakkizta to’rt burchaklarga yozilgan g’oyalarni, atrofda joylashgan sakkizta to’rt burchaklarning markaziga yozadilar, ya’ni gulning barglariga olib chiqadilar. SHunday qilib, uning xar biri o’z navbatida yana bir muammodek ko’riladi 





CHizmani tuzish qoidasi bilan tanishadilar. Alohida/kichik guruhlarda chizma tuzadilar: avval asosiy muammoni (g’oya, vazifa) yozadilar, so’ngra kichik muammolarni, ularning har biridan esa, kichik muammoni batafsil ko’rib chiqish uchun  “kichik shoxchalarni” chiqaradilar. SHunga asosan har bir g’oyalar rivojlanishini batafsil kuzatish mumkin.





Ish natijalarining taqdimoti








Amaliy nuqtai nazardan barcha  g’oyalarni ixcham deb tasavvur qiling (bitta-ikkitasi bilan chegaralaning), bu ham aql uchun foydali mashq hisoblanadi.


Sizga katta qog’oz varag’i zarur bo’ladi. Doimo o’zingiz mushohadalaringiz natijasini bir varaq qog’ozda ko’rish foydali hisoblanadi. Qarama-qarshi holda esa sizga bir varaqdan boshqasiga sakrab yurishingizga va bunda zaruriy biror muhim narsani unutishingizga olib keladi.
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