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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.

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.

Milliy iqtisodiyotni rivojlantirishda xorijiy investitsiyalarning ahamiyati  benihoyat katta bo’lib, u quyidagilar bilan izohlanadi:

· birinchidan, xorijiy investitsiyalar ishlab chiqarishga zamonaviy texnika va texnologiyalarni joriy etib, eksportga mo’ljallangan mahsulotlarni ishlab chiqarishni rivojlantiradi;
· ikkinchidan, import o’rnini bosuvchi tovar ishlab chiqarishni yo’lga qo’yish va buning uchun xorijiy investitsiyalarni iqtisodiyotning ustuvor sohalariga yo’naltirish va pirovardida aholining me’yordagi turmush darajasini ta’minlash imkonini yaratadi;

· uchinchidan, kichik biznesni rivojlantirish va qishloq xo’jaligi ishlab chiqarishini jadallashtirish orqali o’sib borayotgan aholini ish joylari bilan ta’minlaydi;
· to’rtinchidan, korxonalarning eskirgan ishlab chiqarish quvvatlarini, moddiy-texnik bazasini yangilaydi va texnik qayta qurollantiradi;

· beshinchidan, tabiiy resurslarni qayta ishlovchi korxonalarni barpo etishga ko’maklashadi va h.k.

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

“Planka” detalini tayyorlash uchun mexanik-yig’uv tsexi bo’limini loyihalash “Evraziya TAPO-Disk” QK buyurtmasiga ko’ra bajarildi. “Planka” detali texnologik mashina va mexanizmlarning detalaridan biridir. “Planka” detalini tayyorlash aniqligi butun texnologik mashina va mexanizmni aniqligini belgilaydi.

Detal B,D,G tsilindrik yuzalardan, 2 ta Ø10 mm teshiklardan, 3 ta M10 mm teshiklardan, A va V yon yuzalardan iborat.

Detal Po’lat U8A GOST 1435-84 materialidan tayyorlanadi. Uning kimyoviy tarkibi va mexanik xossalari 1 va 2 jadvallarda keltirilgan.

Jadval 1

Po’lat U8A GOST 1435-84 materialining kimyoviy tarkibi
	S, %
	Mn, %
	Si, %
	Cr, %
	Ni, %

	0,8
	0,5
	0,3
	≤0,15
	≤0,20


Jadval 2

Po’lat U8A GOST 1435-84 materialining mexanik xossalari
	Termik ishlov berish turi
	Temperatura
	σv, kgs/mm2
	δ5,%
	HB

	Toblash
	600-650
	75
	10
	160


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=15000 dona va og’irligi m=0,9 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:


[image: image1.wmf]дона

дак

N

Fg

tb

16

15000

60

4029

60

=

×

=

×

=

 

bu yerda: Fg = 4029 soat – dastgohlarni bir yillik xaqiqiy ishlash vaqti fondi
N = 15000 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

“Planka” 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= 6/10=0,6

2. Materialdan foydalanish koeffitsienti:

KIM= q/ Q ,

bu yerda:

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

KIM=0,9/1,1=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’alash 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;
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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. Berilgan detalda G yuzani Ø54  mm ga yo’nib kengaytirishda qo’yimlar miqdorini va oraliq chegaraviy o’lchamlarni hisoblaymiz.

Zagotovka Rz=200 mkm T=300 mkm. ([2] 63-bet 4,3 j.)

Qora kengaytirishda Rz=100 mkm ,T=100 mkm.

Toza kengaytirishda Rz=50 mkm ,T=50 mkm. ([2] 64-bet 4,5 j.)

Qo’yimning ichki yuzalarini hisoblashda :     

2Z
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     ([2] 62-bet 4,2 j.).


Berilgan zagatovkamiz uchun fazoviy chetlanishlarning umumiy iymati uyidagi formula bilan anilanadi:

ρkor=∆k· d       ([2] 68-bet 4,7 jad).

∆k=1,5     d =54 mkm
ρkor=∆k·d =1,5·54=84  mkm

Qora ishlov berishdan so’ng oldi fazoviy chetlanish uyidagiga teng bo’ladi:

ρ2=ρ1·0,05=84·0,05=4,2 mkm.


O’rnatishda osil bo’ladigan xatoliklarni  anilaymiz.
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  ([2] 73-bet ).

Berilgan detalda o’lchov baza bilan o’rnatish bazasi bir-biriga mos kelgani uchun bazalash xatoligi εb=0 ga deb qabul qilamiz. U holda 
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Qiymatlarga asosan oraqli, o’tishlardan minimal qo’yimlarni qiymatlarini quyidagi formuladan foydalanib isoblaymiz:

Yo’nishda minimal qo’yim miqdori.

Qora  2Z
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Toza   2Z
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hisobiy o’lchamni topamiz.

D=54+0,025=54,025 mm
Dopusk miqdori 

δzag=620 mkm;
δqora=100mkm.


Hisobiy o’lchamlarni xisoblaymiz.

Dqora=54,025-0,46=53,565   mm;

Dzag= 53,565-2,212=51,353  mm.

Keltirilgan o’lchamlarni xisoblaymiz:

Dqora=53,565-0,025=53,54  mm;

Dzag=51,353-0,1=51,253  mm.

Xisobiy qo’yimlarni xisoblaymiz:
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   Tekshirish.
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δzag-δ1 =0,1-0,025 =0,075 mkm.

hisob to’g’ri bajarilgan.

2.  B  yuza uchun qo’yimlarni hisoblaymiz
Ø 120 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 · d = 2 · 120 = 240 mkm 

ρts = 300 

ρ=  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=  120,261  + 0,264 = 120,525 mm
dx2= 120,525 + 1,880 = 122,405 mm

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


CHegaraviy o’lchamlar 

dmin = 120,26 mm
dmax1= 120,26 + 0,039 = 120,44 mm
dminz2= 120,53 mm
dmax2 = 120,53 + 0,25 = 120,38 mm
dminz3= 122,41 mm
dmax3 = 122,41  + 1,1 = 123,51 mm

Qo’yimlarni chegaraviy miqdorlari

[image: image18.wmf]Z

n

р

min

2

= 120,53 – 120,26 = 0,27 mm

[image: image19.wmf]Z

тр

min

2

= 122,41 – 120,53 = 1,88 mm

[image: image20.wmf]Z

пр

max

2

= 120,78 – 120,3= 0,48 mm 


[image: image21.wmf]Z

пр

max

2

= 123,51 – 120,78 = 2,73 mm

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 = 120,3 + 2,8 = 123,1  mm

Xisoblarni tekshiramiz.
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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  G va B 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

	D
	Ø61 mm
	2∙3
	±0,3

	A,Z
	25 mm
	2∙2,5
	±0,3


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,V
	B
	Tokarlik-vint-qirqar

16K20

	
	1
	A yuza 28 mm ga qora kesilsin
	
	
	

	
	2
	A yuza 27,6 mm ga toza kesilsin
	
	
	

	
	3
	G yuza Ø55 mm ga qora yo’nib kengaytirilsin
	
	
	

	
	4
	G yuza Ø54 mm ga toza yo’nib kengaytirilsin
	
	
	

	
	5
	D yuza Ø63 mm ga qora yo’nib kengaytirilsin
	
	
	

	
	6
	D yuza Ø61 mm ga toza yo’nib kengaytirilsin
	
	
	

	010
	
	Tokarlik-vintqirqar
	A,D
	D
	Tokarlik-vint-qirqar

16K20

	
	1
	V yuza 25,6 mm ga qora kesilsin
	
	
	

	
	2
	V yuza 25,2 mm ga toza kesilsin
	
	
	

	
	3
	B yuza Ø122 mm ga qora yo’nilsin
	
	
	

	
	4
	B yuza Ø120 mm ga toza yo’nilsin
	
	
	

	015
	
	Radial-parmalash
	A,G
	V
	Radial-parmalash

2L53U

	
	1
	V yuzada 2 ta Ye teshiklar Ø10 mm o’lchamga ketma-ket parmalansin
	
	
	

	020
	
	Radial-parmalash
	A,G
	V
	Radial-parmalash

2L53U

	
	1
	V yuzada 3 ta Z teshiklar Ø9 mm o’lchamga ketma-ket parmalansin
	
	
	

	
	2
	V yuzada 3 ta Z teshiklarda M10 mm rezba ketma-ket ochilsin
	
	
	

	025
	
	Yassi jilvirlash
	V

A
	V

A
	Yassi jilvirlash

3P722

	
	A o’rn
	A yuza 25,1 mm ga jilvirlansin
	
	
	

	
	B o’rn
	V yuza 25,0 mm ga jilvirlansin
	
	
	


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

Operatsiya 005 Tokarlik-vintqirqar
1-o’tish. A yuza Ø28 mm ga qora kesilsin
Dastgoh. Tokarlik-vintqirqar 16K20
Qo’yim miqdori h = 2 mm.

Yuza g’adir-budurligi Rz=40 mkm. 

Zagotovka materiali – Po’lat U8A GOST 1435-84
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 = 2 mm.

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

S0 = 0,1 mm/ayl 

Dastgoh bo’yicha qabul qilamiz
S0 = 0,1 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: image27.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 = 0,8 (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 =
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Kφr = 1,0 (23-j., 275 b.), 

Kγr= 1,0;  Kλr= 1,0 
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(≈ 111 kgs).
Nkes = 
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8. Dastgoh bo’yicha tekshiramiz 

Nshp = Ndη= 10∙0,75=7,5 kVt;  Nkes=2,2≤ Nshp=7,5  ishlov berish mumkin.

III. Asosiy vaqt 
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bu yerda y = tctg 45° = 2 mm. Δ=2 mm.
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Operatsiya 015 Radial parmalash
1 o’tish. V yuzada 2 ta Ye teshiklar Ø10 mm o’lchamga ketma-ket parmalansin
Dastgoh. Radial parmalash 2L53U
Qo’yim miqdori h = 5 mm.

Yuza g’adir-budurligi Rz=40 mkm. 

Zagotovka materiali – Po’lat U8A GOST 1435-84
1. Parmani tanlaymiz va uning geometrik elementlarini o’rnatamiz.

Qabul qilamiz D = 10 mm spiral parmasi. 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=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=20 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∙0,0345·102∙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=0,75 <Nshp=Ndn=2,2·0,8=1,76 kVt. ishlov berish mumkin
III. Asosiy vaqt

[image: image54.wmf]o

nS

L

=

T

0

;
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 Kesish maromlarini jadvallar usulida hisoblash va asosiy  vaqtlarni aniqlash 

Operatsiya 005 Tokarlik-vintqirqar
Dastgoh: Tokarlik-vintqirqar16K20

2-o’tish. A yuza Ø27,6 mm ga toza kesilsin
Kesuvchi asbob, Yon tomon kesuvchi keskich, GOST 18880-73, T15K6

1. Ishchi yurish uzunligini topamiz
Li.yur.=Lkes +u+Lk,   mm
Lkes=   36    mm
u =  2+3=5  mm    

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

Li.yur.=  36 +5+2=43  mm
2. Surish kiymatini aniqlaymiz

[image: image56.wmf]=

o

S

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

dastgox buyicha qabul qilamiz

[image: image57.wmf]=

o

S

0,1    mm/ayl
3.Keskich turgunlik davri 

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

4. Kesish tezligini topamiz
      
[image: image58.wmf],
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 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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 n =  315   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


[image: image64.wmf]54

1

9

,

0

60

=

×

×

=

z

Р

    kg
9. Kesish kuvvatini topamiz
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Ishlov berish mumkin.

3-o’tish. G yuza Ø55 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=   25  mm
u =  2+3=5  mm    

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

Li.yur.=  25 +5+2=  32  mm
2. Surish kiymatini aniqlaymiz

[image: image67.wmf]=

o

S

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

dastgox buyicha qabul qilamiz

[image: image68.wmf]=

o

S

  0,2   mm/ayl
3.Keskich turgunlik davri 

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

4. Kesish tezligini topamiz

[image: image69.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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55

14

,

3

126

1000

1000

=

×

×

=

=

d

v

n

p

 ayl/daq
dastgox buyicha qabul qilamiz 

 n =  630  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.


4-o’tish. G yuza Ø54 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=   25  mm
u =  2+3=5  mm    

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

Li.yur.=  25 +5+2=  32  mm
2. Surish kiymatini aniqlaymiz

[image: image78.wmf]=

o

S

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

dastgox buyicha qabul qilamiz

[image: image79.wmf]=
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S

  0,2   mm/ayl
3.Keskich turgunlik davri 

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

4. Kesish tezligini topamiz

[image: image80.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 = 100      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.


5-o’tish.
D yuza Ø63 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=   10  mm
u =  2+3=5  mm    

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

Li.yur.=  10 +5+2=  17  mm
2. Surish kiymatini aniqlaymiz

[image: image89.wmf]=

o

S

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

dastgox buyicha qabul qilamiz

[image: image90.wmf]=
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S

  0,2   mm/ayl
3.Keskich turgunlik davri 

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

4. Kesish tezligini topamiz

[image: image91.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 = 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.


6-o’tish.
D yuza Ø61 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=   10  mm
u =  2+3=5  mm    

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

Li.yur.=  10 +5+2=  17  mm
2. Surish kiymatini aniqlaymiz

[image: image100.wmf]=

o

S

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

dastgox buyicha qabul qilamiz

[image: image101.wmf]=

o

S

  0,2   mm/ayl
3.Keskich turgunlik davri 

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

4. Kesish tezligini topamiz

[image: image102.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 = 100      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-vintqirqar16K20

1-o’tish. V yuza Ø25,6 mm ga qora kesilsin
Kesuvchi asbob, Yon tomon kesuvchi keskich, GOST 18880-73, T15K6

1. Ishchi yurish uzunligini topamiz
Li.yur.=Lkes +u+Lk,   mm
Lkes=   36    mm
u =  2+3=5  mm    

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

Li.yur.=  36 +5+2=43  mm
2. Surish kiymatini aniqlaymiz

[image: image111.wmf]=

o

S

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

dastgox buyicha qabul qilamiz

[image: image112.wmf]=

o

S

0,1    mm/ayl
3.Keskich turgunlik davri 

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

4. Kesish tezligini topamiz
      
[image: image113.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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6. Xakikiy kesish tezligini topamiz 
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8. Kesish kuchini topamiz
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Rz =  100    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. V yuza Ø25,2 mm ga toza kesilsin
Kesuvchi asbob, Yon tomon kesuvchi keskich, GOST 18880-73, T15K6

1. Ishchi yurish uzunligini topamiz
Li.yur.=Lkes +u+Lk,   mm
Lkes=   36    mm
u =  2+3=5  mm    

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

Li.yur.=  36 +5+2=43  mm
2. Surish kiymatini aniqlaymiz

[image: image122.wmf]=

o

S

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

dastgox buyicha qabul qilamiz

[image: image123.wmf]=

o

S

0,1    mm/ayl
3.Keskich turgunlik davri 

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

4. Kesish tezligini topamiz
      
[image: image124.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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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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Ishlov berish mumkin.

3-o’tish. B yuza Ø122 mm ga qora 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=   26  mm
u =  2+3=5  mm    

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

Li.yur.=  26 +5+2=  33  mm
2. Surish kiymatini aniqlaymiz

[image: image133.wmf]=

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

dastgox buyicha qabul qilamiz

[image: image134.wmf]=
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3.Keskich turgunlik davri 

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

4. Kesish tezligini topamiz

[image: image135.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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dastgox buyicha qabul qilamiz 

 n =  315  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 = 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.

4-o’tish. B yuza Ø120 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=   25,2  mm
u =  2+3=5  mm    

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

Li.yur.=  25,2 +5+2=  32,2  mm
2. Surish kiymatini aniqlaymiz

[image: image144.wmf]=
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S

 0,2  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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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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dastgox buyicha qabul qilamiz 

 n =  315  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 = 100      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 020 Radial-parmalash
Dastgoh. Radial-parmalash 2L53U
1-o’tish V yuzada 3 ta Z teshiklar Ø9 mm o’lchamga ketma-ket parmalansin
Kesuvchi asbob, Spiral parma Ø 9 GOST 10903-87, R6M5

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

Lkes=  25   mm                      

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

Li. yur.= 25 +  4 + 2= 31 mm
2. Surish qiymatini aniqlaymiz
S0 =   0,1   mm/ayl ([2], S-2, 111b)

Dastgox buyicha S0 =  0,1   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 = 32   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=   32 . 0,85 . 1,15 . 1 =31  m/ dak
5. SHpindelьni aylanishlar sonini topamiz
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Dastgoh bo’yicha  qabul qilamiz n =
1000 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  =   200    kg                 
Kr = 1,1 ([2], S-5, 124b.)

Kr- materialga bog’lik koeffitsient 

R0=    200  ∙   1,1=  220      kg
9.Kesish kuvvatini topamiz
 Nkes = Nj · KN 
[image: image159.wmf]кв
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Nj =    1,4    kvt ([2], S-6, 126 b)

KN=1,1

KN -materialga bog’lik koeffitsient
Nkes=   1,4·   1,1∙
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ishlov berishimiz mumkin
2-o’tish.  V yuzada 3 ta Z teshiklarda M10 mm rezba ketma-ket ochilsin Kesuvchi asbob, Mashina metchigi M10, U10A
1. Ishchi yurish uzunligini topamiz
Li.yur. =Lkes + u + Lk,([2], 303 b.)   

Lkes=  25  mm                      

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

Li. yur.=  25  +  4 + 2=  31 mm
2. Surish qiymatini aniqlaymiz
S0 =   0,5  mm/ayl ([2], S-2, 111b)

Dastgox buyicha S0 = 0,5 mm/ayl
3. Kesuvchi asbob turg’unliligi topamiz
T=   30    dak ([2], C-3, 114b)

4.Kesish tezligini xisobi
V=Vj . K1 ., m/ dak  
Vj =  4     m/ dak
K1=0,85 ([2], P-2,162b)

K1-materialga bog’lik koeffitsient;

V=  4 . 0,85 =3,4
  m/ dak
5. SHpindelьni aylanishlar sonini topamiz
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Dastgoh bo’yicha  qabul qilamiz n =
90 ayl/daq
6. Xakikiy kesish tezligini aniqlaymiz
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7.Asosiy vaktni topamiz.
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8.Kesish kuvvatini topamiz
 Nkes = 
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ishlov berishimiz mumkin
Operatsiya 025 Yassi jilvirlash
Dastgoh. Yassi jilvirlash 3P722

A o’rnatish. A yuza 25,1 mm ga jilvirlansin
Kesuvchi asbob. Jilvir tosh PP 14A25SM27K1A
Jilvir tosh diametri 450 mm, eni 80 mm.

1. Jilvir tosh aylanishlar soni 
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Dastgoh pasporti bo’yicha qabul qilamiz n = 1500 ayl/daq
2. Bo’ylama surilish xarakati tezligini aniqlaymiz

[image: image170.wmf]16
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3. Jilvir tosh kundalang surilishini aniqlaymiz
 S = 32  mm/yurish
4. CHuqurlik bo’yicha surilish qiymati
St = 0,015 mm
5. Kesish quvvati
Nkes=Njad · KN= 5,6·0,85=4,76 kVt
6. Asosiy vaqt
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bu yerda H=120+80+5=205 mm
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: image172.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: image173.wmf]Я
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- tayyorlov yakuniy vaqt, daq.;

n - partiyadagi detallar soni.
Operatsiya 005

ta =  3,26  daq.;

tyor =  0,8 daq.;

t​​on =  4,06 daq.;

ttex = 3,26  ∙ 0,03=0.09 daq.;

ttash = 4,06 ∙ 0,025= 0.1 daq.;

tdam = 4,06  ∙  0,05= 0.2 daq.;

tdk= 3,26 +0,8 +0,09 +0,1 +0,2+30/ 177= 4,6 daq.;

Operatsiya 010

ta =  4,1  daq.;

tyor =  0,8 daq.;

t​​on = 4,9  daq.;

ttex = 4,1 ∙ 0,03=0,1 daq.;

ttash = 4,9  ∙ 0,025= 0,1 daq.;

tdam =  4,9 ∙  0,05= 0,2 daq.;

tdk=  4,1 +0,8 +0,1+0,1+0,2+30/ 177= 5,5    daq.;

Operatsiya 015

ta = 0,9 daq.;

tyor = 0,7 daq.;

t​​on = 1,6  daq.;

ttex = 0,9 ∙ 0,03=0,03 daq.;

ttash = 1,6 ∙ 0,025= 0,04 daq.;

tdam = 1,6 ∙  0,05= 0,08 daq.;

tdk= 0,9 + 0,7 + 0,03 +0,04 +0,08 +26/ 177= 1,9    daq.;

Operatsiya 020

ta =  2,93  daq.;

tyor =  0,7 daq.;

t​​on = 3,63  daq.;

ttex = 2,93 ∙ 0,03=0,08 daq.;

ttash =3,63 ∙ 0,025= 0,09 daq.;

tdam = 3,63 ∙ 0,05= 0,18 daq.;

tdk= 2,93 + 0,7 +0,08+0,09 +0,18+26/ 177=4,12   daq.;

Operatsiya 025

ta = 2,6   daq.;

tyor = 0,6  daq.;

t​​on = 3,2  daq.;

ttex = 2,6 ∙ 0,03=0.07 daq.;

ttash =3,2 ∙ 0,025= 0.08 daq.;

tdam = 3,2∙ 0,05= 0.16 daq.;

tdk= 2,6 +0,6 + 0,07 +0,08  + 0,16 +34/ 177=3,7  daq.

3. KONSTRUKTORLIK QISM.
3.1. Dastgoh moslamasini hisoblash va loyihalash
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3.1-rasm. Dastgoh  moslamani eskizi
Dastgoh moslamasini loyixalash texnologik jarayon batafsil ishlab chiqilgandan so’ng kirishiladi. Bunda shu narsani nazarda tutish kerakki, har xil ishlov berish usullari uchun moslamalarni tipik konstruktsiyasilari standartlashtirilgan. Tanlab dastgohga arab o’rnatish va maxkamlash elementlari olinadi.

TSilindr detalini, tokarlik ishlov berishda uch mushtchali patronda maxkamlanib ishlov beriladi. Uch mushtchali patronda maxkamlash kuchini xisoblaymiz. 
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bu yerda:

M ––burovchi momenti, kg·m M=5.98 kg·m
K––zaxira koeffitsenti, K=Ko·K​1·K2·K3·K4·K5·K6

Dz ––bazalash diametri, Dz=60 mm
n––radial kuchlar soni, n=4

f––ishqalanish koeffitsenti, f=0.8

K=Ko·K​1·K2·K3·K4·K5·K6=1.5·1.0·1.0·1.2·1.3·1.0·1.0=2.34
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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: image181.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 
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mm, L=20 mm, b=100 mm  QUOTE .

3.3. Nazorat moslamasini hisoblash va loyihalash
Nazonat moslamasi detalning B yuzasini G yuzaga nisbatdan radil urilishini tekshirish uchun loyihalandi.
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3.2-rasm. Nazorat moslamani eskizi
Umumiy ko’rinishda nazorat moslamasining xatoligining xisobiy kattaligi quyidagicha aniqlanadi
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bu yerda: 
[image: image190.wmf]D

b – moslama o’rnatish uzellarini tayyorlashda chiziqli o’lcham bo’yicha xatolik. 
[image: image191.wmf]D

b = 0,005 mm;
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 r- uzatish qurilmalarining sistematik xatoligi. 
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 r = 0,004 mm;
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 u- o’rnatish uzelidagi nazorat qilinayotgan detallarni o’rnatishdagi xatolik. 
[image: image195.wmf]D

 u = 0;
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 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: image197.wmf]D

 u = 0,001;
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 l- tasodifiy xatolik, uzatuvchi richag o’qlaridagi tirqishning borligi va o’larning noto’g’ri xarakat natijasida xosil bo’ladi. 
[image: image199.wmf]D

 l = 0;
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 m- qo’llanilayotgan o’lchash uslubi xatoligi, o’lchov bazasining yig’ish bazasi bilan mos tushmaganda xosil bo’ladiva e’tiborga olinadi. 
[image: image201.wmf]D

m = 0,005 mm; 
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 z- qisuv elementlari qo’llanilganda qotirishdagi xatolik. 
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 z = 0;
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Nazorat qilinayotgandagi xatolikning xisobiy qiymati quyidagi talabni qanoatlantirishi kerak.
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bu yerda: Tk- nazorat qilinayotgan ruxsat etilgan chetlanish maydoni.

Nazorat moslamasining xatoligi qiymati umumiy ko’rinish chizmasining texnik talablariga yoziladi.
3.4. Kesish asbobini hisoblash va loyihalash
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4.3-rasm. Metchik eskizi eskizi
M10-7H GST 9150-81 va GOST 24705-81 ga asosan. Asosiy konstruktiv va gabarit o’lchamlari GOST 3266-81 ga asosan rezba qadami 1mm. Metchik uzunligi 100 mm gacha. Kesuvchi qism uzunligi 33 mm gacha. Qaytarma qismi uzunligi 20 mm. Dum qismi diametri D=6N9 mm dumni turt burchak qismi o’lchami a=6h12 mm uzunligi 20 mm GOST 9523-84

1.Toza o’tishda metchikni ish bajaruvchi diametrlari quyidagi formula orqali topiladi:

Tashqi diametrlari:

d’’=10,00+0,284=10,284 mm

 



d’=10,00+0,2=10,2 mm

o’rtacha diametrlari;  

d
[image: image207.wmf]2

=8,502+0,082=8,584 mm

d
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’=8,502+0,03=8,532 mm

qora o’tishdagi metchikni diametrlari 

d
[image: image209.wmf]q

=d’-1,25p=10,2-1,25*1=8,95 mm

d
[image: image210.wmf]q

’= d
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-h
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=8,95-0,130 = 8,82 mm
o’rtacha diametri: 

d
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2

= d
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’-0,07*
[image: image215.wmf]p

= 6,532-0,07*1 = 8,462 mm

 



d
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2

’= d
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2

-h9 = 8,462-0,052 = 8,41 mm  
2.GOST16925-71 ga asosan qora va toza metchiklar burchaklarini ruxsat etilgan chetlanishlari  ±20′

3.Rezba qadami bo’yicha chetga chiqishlar  10 mm gacha bo’lsa p =±0,030 mm
25 mm gacha bo’lsa p =±0,050 mm
4.Metchiklarni kesuvchi qismi geometrik o’lchamlari GOST 3266-81 ga asosan; chuqurlar soni z =4;

Oldingi burchak
γ=10º; Orqangi burchak 
 α=6°

Tiqilish quyidagich aniqlanadi:

K=
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5.Metchiklarni shakli va chuqurlar o’lchamlari  GOST 3266-81 ga asosan qabul qilamiz.

6.Markaziy teshiklarni o’lchamlarini GOST 14034-74 ga asosan forma A qabul qilamiz.

7.Texnik talablar GOST  3449-84E bo’yicha qabul qilamiz.
4. PEDAGOGIK QISM
Texnologiya (yunoncha so’z bo’lib, “texne” – mahorat, sanhat hamda  “logos” Ta’lim ot so’zlaridan tashkil to’gan). Texnologiya tushunchasi – ishlab chiqarish jarayonini tizimli, bir mahromda tashkil etish va sifatli maxsulot yaratishni  nazarda tutadi. Mahlum maxsulotni olishning tejamli va samarali yo’l va usullarni ishlab chiqish jarayonini takomillashtirish masalalalarini tadqiq etadi. Ishlab chiqarish  texnologiyasi – texnologik jarayon, texnologik o’eratsiya, texnologik rejim, texnologik xarita kabilardan tashkil to’adi.

      CHet elda Ta’lim  texnologiyalari (an aducational technology) tushunchasi keng tarqalgan. CHet el pedagogikasida Ta’lim  va tarbiya tushunchalari sintezlangan bo’lib yagona “Ta’lim ”degan nom bilan ataladi. Yahni Ta’lim  texnologiyalari deganda o’qiuv texnologiyalari va tarbiya texnologiyalar tushuniladi. Ammo biz Pedagogika fanida Ta’lim  va tarbiya tushunchalarini alohida izohlaymiz va Pedagogika faning ajralmas qismlari sifatida talqin etamiz. SHunga ko’ra “Ta’lim  texnologiyalari” tushunchasini biz mazmunidan kelib chiqqan holda tarjima qilib, “ pedagogik texnologiyalar” deb nomlash o’rinli deb to’ilgan.  “pedagogik  texnologiyalar” tushunchasiga bir qancha tahriflar berilgan:

1. pedagogik texnologiya – bu bilim berish va uni egallashda texnika va inson resurslarini o’zaro uzviy bog’liq holda ko’rib, butun Ta’lim  jarayonini loyihalashda va amalda qo’llashda majmuali yondashu usulidan foydalanishdir ( YuNESKO). 

        2.  pedagogik texnologiyalar - oldindan loyihalashtirilgan pedagogik jarayonni amaliyotda rejali va bir maromda tatbiq etish yoki pedagogik masalalarni echishga qaratilgan ‘edagogning uzluksiz o’zaro bog’langan harakatlari tizimidir.

         3.  pedagogik texnologiyalar–’edagogning yutuqlariga kafolat beradigan, aniq ishlab chiqilgan va qathiy ilmiy loixalashtirilgan, takrorlana oluvchi pedagogik harakatlar tizimdir.

         4.Ta’lim  va tarbiya metodlarining u yoki bu to’’lamini qo’llash bilan bog’liq bo’lgan ‘edagogning uzlksiz, o’zaro shartlangan harakatlari tizimi.

          5. pedagogik texnologiya  o’qitishning, Ta’lim ning shakllari, metodlari, usullari, yo’llari, tarbiyaviy vositalarning maxsus yig’indisi va joylashuvini belgilovchi psixologik tartiblar majmuasi. U ‘edatogik jarayonning tashkiliy, uslubiy vositalaridan iborat ( B.T.Lixachyov)
6. pedagogik texnologiya –Ta’lim  beruvchi mahoratiga bog’liq bo’lmagan holda pedagogik muvoffaqiyatni kafolatlay oladigan, Ta’lim  oluvchi shaxsini shakllantirish jarayonining loyihasidir (V.’.Bes’alg’ko).

7. pedagogik texnologiya  o’quv jarayonining Ta’lim  oluvchilar va Ta’lim  beruvchilar uchun so’zsiz qulay sharoitlar tahminlanishni loyihalash, tahlil qilish va o’tkazish bo’yicha hamma detallari o’ylab chiqilgan birgalikdagi pedagogik faoliyat modeli ( V.M.Monaxov ).

8. pedagogik texnologiya  vaqt taqsimotiga muvofiq dasturlanib, ilmiy jihatdan asoslanganhamda kutilgan natijaga erishishni tahminlovchi pedagogik jarayonning barcha bosqich va qismlarining vazifalari aniq belgilangan tizim ( O’.Q.Toli’ov).

pedagogik texnologiya tahriflariga bo’lgan turli yondashuvlar shuni ko’rsatadiki, haqiqatdan ham o’qitish texnologiyalari fan va ishlab chiqarish hamda Ta’lim -tarbiya jarayonlari oralig’idan o’rin oladi, u o’qitishning didaktika nazariyasi va amaliyoti bilan chambarchas bog’langan. pedagogik texnologiya o’quv faoliyatini boshqarish jarayonini loyihalash va konstruksiyalash funktsiyalarini o’zida qamrab oladi.

 pedagogik texnologiyalarni mazmuni quyidagi yo’nalishlarni chuqurlashtirishga qaratilgan:

         A). Gumanlashtirish   va demakratlashtirish.

         V). Individuallashtirish

         S). Rivojlantirish

         D). Faollikni oshirish (bajarib o’rganish)

O’qitish texnologiyasi tarkibiga o’kuv jarayonini boshqarishning aniq usullari, boshqarish va o’qitishning ayni istiqbolli tadbirlari haqidagi ham nazariy, ham amaliy bilimlar kiritiladi. O’quv jarayonining borishi sharoitlariga mos ravishda ularning izchilligi belgilanadi.

       pedagogik texnologiyalarni ishlab chiqish jarayonida quyidagi tamoyillarga amal qilish zarur:

1.Texnologiya yaxlit didaktik tizim sifatida tashkil etilishi lozim.

2. Aniqlangan maqsadga qaratilgan, mahlum sharoitni hisobga olgan holda ishlab chiqilgan  texnologiyani qayta takrorlana olish darajasida bhlishi kerak.

3.Texnolgiyani ishga tushirish mexanizmlarini ustivorligi.

4. Texnologiyani o’quvchi shaxsiga moslashtirish.

5. Rivojlantiruvchi axborot materialini kengligi.

pedagogik texnologiyaning tadqiq qilish doirasi quyidagi qismlardan tashkil to’gan: 

- kontse’tual asos;

- Ta’lim  jarayoni;

- maztuni va texnologik jarayon.

Har bir pedagogik texnologiya muayyan ilmiy kontse’siyaga asoslanadi.

pedagogik texnologiyaning ilmiy konse’siyasi Ta’lim  maqsadlariga erishishning falsafiy, psixologik, ijtimoiy-’edagogik va didaktik asoslarini qamrab oladi.

Ta’lim  jarayoni mazmuni Ta’lim  jarayonining umumiy va aniq maqsadlari, o’quv materiali mazmunidan iborat bo’ladi.

Texnologik jarayon o’quv jarayonini tashkil etish, o’qituvchi faoliyati, talaba faoliyati, o’quv jarayonini boshqarish usullari, o’quv jarayoni diagnostikasini qamrab oladi.
Pedagogik adabiyotlarda  “Ta’lim  texnologiyasi” nazariyasini rivojlanish bosqichlari ajaratib ko’rsatiladi: 1-bosqichni  o’quv mashg’ulotlarini aniq va samarali tashkil etishga ko’maklashuvchi usul va vositalar yig’indisi- pedagogik texnikaning shakllanishi boshlab berdi.

Oldin pedagogik amaliyotga keyin pedagogikaga karatilgan o’qitish texnologiyasi XX asrning 30 yillarida AQSH da shakllangan. 

2-blsqich  o’qitishning texnik vositalarini taraqqiy etishi bilan bog’liq. XX asrning 50-yillarida Ta’lim  jarayonida texnik vositalarni qo’llash, ularning imkoniyatlarini takomillashtirish va ularga asoslangan holda  Ta’lim  samaradorligini oshirish chora-tadbirlari ko’rildi.

3-bosqich –dasturli Ta’lim ning vujudga kelishi va shakllanishi bilan bog’liq. Dasturli Ta’lim  –Ta’lim  maqsadlarini aniqlash, o’quv jarayonini loyihalash, to’liq o’zlashtirish tamoyiliga asoslanishga qaratilgan.

4- bosqich XX asrning 70 yillarga to’g’ri keladi. Bu bosqichda Ta’lim  texnologiyalari integrativ xarakter kasb etib, u pedagogikaning  barcha tarmoqlarida amal qilib boshqa fanlarning yutuqlaridan foydalangan holda takomillashmoqda.

‘T mazmuni uzgarishini shartli ravishda davrlarga ajratish ‘T rivojlanish tarixining mahlum boskichlariga uzviy boglik,.
1946 yilda AKDIning Indiana shtatidagi universitetga audio-vizual Ta’lim  kiritilgan (muallif L.K.Larson).
1954 yilda dasturli ukitish rejasi asoslab berilgan (mual​lif -’rofessor B.F.Skinner).
1961 yil Janubiy Kaliforniya universitetida ukitish texno-logiyasi bu"limi ochilgan (bulim rag’bari -D.D.Finn).
1968 yil LOGO dasturlashtirish tili ishlab chikilgan va Ta’lim  muassasasida tatbik etilgan (AKSHdagi Massachuset texnologik instituti, rax,bar-S.’ey’ert).
1976 yil birinchi shaxsiy kom’g’yuter "E’’l" yaratildi (mualliflar-S.Jobs, S.Uoznik).
1991 yil. Dis’leyli sinflarda ukuv maksadlari uchun maxsus dasturiy vositalardan foydalanilgan.
1990 yil. Ta’lim da interfaol texnologiyalar tsu'llanilgan.
‘T mohiyati haqida kamida yarim asr davom etgan ilmiy munozaralar mazmuni turli mualliflar, pedagogik komissiyalar va uyushma-larning tahrifu tavsiflarida o’z aksini to’di. ‘T mohiyati haqida bir-biriga qarama-qarshi ikki nuqtai nazar mavjud. Munozaraning asosiy sababi ham xuddi ana shunda. Barcha mualliflar ‘Tni o’qitishning zamonaviy vositalari majmuasi deb hisoblashsa, boshqalari esa uni kommunikatsiya jarayoni, deb ehlon kqldilar. Ayrim guruhdagi mualliflar o’qitish vositalari va jarayonini ‘T tushunchasida birlashtirib, ularga bir butunlikda qaraydi.
Umuman 80 yillarga kelib deyarli barcha rivojlangan mamlakatlarni qamrab oldi va YuNESKO tomonidan tasdiqlandi. SHu davr ichida Ta’lim ni texnologiyalashtirishga yondoshuv kuchaydi va aynan «Ta’lim  texnologiyasi» tushunchasiga ancha o’zgartirishlar va aniqliklar kiritildi. 

       O’zbekiston Res’ublikasi ‘rezidenti I.A.Karimov O’zbekiston   Res’ublikasi Konstitutsiyasining 17 yilligiga bag’ishlangan tantanada so’zlagan ma’ruzasida –“Bugun hech kimga sir emaski, biz yashayotgan XXI asr-intellektual boylik hukmronlik qiladigan asr. Kimki, bu haqiqatni o’z vaqtida anglab olmasa, intellektual bilim, intellektual boylikka intilish har qaysi millat va davlat uchun kundalik hayot mazmuniga aylanmasa - bunday davlat jahon taraqqiyoti yo’lidan chetda qolib ketishi muqarar”- deb tahkidladi.

Ta’lim  tizimi  intellektual boylikni vujudga keltruvchi va sayqal beruvchi asosiy bo’g’indir, demak Ta’lim  tizimini samaradorligini oshirish asosida intellektual boylikni ko’’atirish  va  malakali mutaxassislarni etishtirish masalasini xal etish mumkin. Ta’lim  tizimini samaradorligini oshirish uchun samarali natijani kafolatlovchi Ta’lim  texnologiyalarini amaliyotga joriy etish talab etiladi. 

Bugungi kunda ilmiy-texnik taraqqiyot nafaqat aksariyat ishlab chiqarish sohasinigina texnologiyalashtiramoqda, balki u madaniyat, Ta’lim  sohalariga ham kirib bormoqda. Bugungi kunda informatsion axborot, tibbiyot, Ta’lim  va boshqa texnologiyalar vujudga keldi. 

         Texnologik yondashuv o’qituvchini na faqat bilim beruvchi, balki talabaning mustaqil o’quv faoliyatini tashkil etuvchi menejerga aylantiradi.

         Texnologik yondashuv asosida tashkil etilgan darslarda talabalar faol ishtirok etadi va kam kuch sarflagan holda katta hajimdagi mahlumotlarni egallab oladi. Mahlumotlarni o’rganish jarayoni shunday loyixalashtiriladiki, talaba berilgan to’shiriqlar tizimini bajarish jarayonida nafaqat nazariy bilimlarni egallaydi va mustahkamlaydi, balki o’zida amaliy malakalarni hosil qiladi.

      pedagogik  texnologiya  har bir o’quvchini bebaho istehdod egasi sifatida qabul qiladigan, shaxsga yo’naltirilgan tizim bo’lib, o’quvchining hali ochilmagan qirralarini ochishga xizmat qiladi. Ta’lim da o’quvchini ‘assiv idrok etuvchi shaxsdan, faol subhektga aylanishiga zamin yaratadi va natijada bilimlarni ‘uxta egallanishiga, ana shu bilimlarni amalda qo’llash bo’yicha malaka va ko’nikmalarni shakllanishiga mustahkam asos yaratadi. Yuqorida sanab o’tilgan xususiyatlar  pedagogik texnologiyalarni  mohiyatini tushunishga va uni to’g’ri baholagan  holda Ta’lim  amaliyotiga joriy etish zaruratini anglab etishga asos bo’ladi.

    Bugungi kunda  pedagogik texnologiyalarni  Ta’lim  tizimi amaliyotiga joriy etish davr talabi bo’lib, ushbu jarayonni faol kechishini tahminlovchi chora-tadbirlar tizimi ishlab chiqilishi kerak.

     Prezidentimiz Islom Karimovning «Jahon moliyaviy-iqtisodiy inqirozi, O’zbekiston sharoitida uni bartaraf etishning yo’llari va choralari» nomli asarining asosiy mazmuni va unda ko’rilgan masalalar bo’yicha keng tasavvur va bilim hosil qilishga qaratigan bo’lib, quyidagi vazifalarni amalga oshirish ko’zda tutiladi׃
- talabalarga jahon moliyaviy-iqtisodiy inqirozi, uning kelib chiqish sabablari, namoyon bo’lish shakllari va tahsir oqibatlari to’g’risidagi mahlumotlarni innovatsion usullardan foydalangan holda etkazish;

- jahon moliyaviy-iqtisodiy inqirozining O’zbekistonga tahsiri, uning oqibatlarini oldini olish va yumshatishga asos bo’luvchi omillarni talabalarning faol ishtiroki asosida o’rganish;

- mamlakatimizni ijtimoiy-iqtisodiy rivojlantirish borasida erishilgan yutuqlar, ularni tahminlash manbalari, o’ziga xos jihatlari, muhim makroiqtisodiy ko’rsatkichlar va jarayonlar dinamikasidagi asosiy tendentsiyalarini yorqin fragmentlar hamda slaydlar asosida ko’rsatib berish;

- mamlakatimiz ijtimoiy-iqtisodiy rivojlantirishda mavjud muammolarni o’rganish va muammoli vaziyatlarni yaratish asosida talabalarni mustaqil fikrlashga o’rgatish;

- ijtimoiy-iqtisodiy taraqqiyotni tahminlashning ko’’ omilli hamda murakkab jarayon ekanligini, uning ziddiyatli jihatlarini anglash, ro’y berayotgan ijtimoiy-iqtisodiy hodisalarni teran tahlil qilish va baholash ko’nikmalarini shakllantirish; 

- mamlakatimiz iqtisodiyotining rivojlanish tendentsiyalari, uning turli tarmoq va sohalarini yanada taraqqiy ettirish imkoniyatlari, hududlarning ishga solinmagan ichki salohiyatlari to’g’risida hosil qilingan bilimlarni amaliyotda qo’llash borasida dastlabki o’quv-amaliy ko’nikmalarni hosil qilish;

- jahon moliyaviy-iqtisodiy inqirozining oldini olish, uning tahsir oqibatlarini bartaraf etishda faol va ongli ravishda ishtirok etish mamlakatimiz har bir fuqarosining burchi ekanligini anglash darajasiga erishish; 

- talabalarda mamlakatimiz taraqqiyotida erishilgan yutuqlar mazmun-mohiyatini tushuntirish orqali talabalarda milliy g’urur va vatan’arvarlik tuyg’usini yanada mustahkamlash, talabalarning ijtimoiy hayotdagi faolligini oshirish.

Umuman o’quv jarayonini samaradorligini oshirish  masalasi inqiroz sharoitida yanada dolzarbroq tus oladi. CHunki, inqirozni salbiy oqibatlarini kamaytirish va  kelajakda inqirozdan chiqib ketish to’la to’kis bo’lajak mutaxassislarda kasbiy malakalarni shakllanish darajasiga behvosita bog’liq. O’quv jarayonida kasbiy malkalarni shakllantirish  uchun   pedagogik texnologiyalardan o’timal darajada foydalanishga erishish kerak.

“Planka” detaliga  mexanik ishlov berish  texnologik jarayonini  va parmalash dastgoxlari mavzusini yangi pedagogik  texnologiyalar asosida o’qitish metodikasini ishlab chiqish mavzusining ta’lim texnologiyasi va ma’ruza mashg’ulotining texnologik xaritasi quyidagicha tuziladi:

Ma’ruza  darsini  olib borish  texnologiyasi

	Talabalar soni:...
	Vaqti - ... soat

	Dars shakli
	Tematik  ma’ruza

	Ma’ruza rejasi
	1. Pedagogik texnologiyalarning vujudga kelishi va shakllanishi.

2.  Pedagogik texnologiyalarning  maqsadi, mazmuni va vazifalari.

3. Bugungi kunda  pedagogik texnologiyalarga berilayotgan tahriflarni taxlil.



	Dars maqsadi :   Pedagogik texnologiyalarning mazmuni, maksadi, vazifalari va kelib chiqish tarixi xakida  talabalarda tushuncha xosil kilish 



	pedagog vazifalari:

• pedagogik texnologiyalarning kelib chiqish tarixini yoritib berish

 • pedagogik texnologiyalarning mazmuni, maqsadini va vazifalarini yoritib beradi

 • «pedagogik texnologiya» tushunchasiga berilayotgan tahriflarni tavsiflaydi

•  pedagogik texnologiyalar va metodikaning farqli tomonlariga izox beradi.


	O’quv natijalari:

• pedagogik texnologiyalarning vujudga kelish boskichlarini sanab beradi va xar bir boskichga izox beradi.

•  pedagogik texnologiyalarni mazmunini taxlil kiladi va vazifalarini sanab beradi. 

• «Pedagogik texnologiya» tushunchasiga berilayotgan 

tahriflarga izox beradi va o’z mustakil fikrlarini 

bayon etadi.

•  pedagogik texnologiyalar va metodikaning o’ziga

 xos jihatlarini taqqoslaydi va izoxlaydi.

	O’qitishning usul,

 texnikasi:
	Ma’ruza, suxbat, baxs-munozara 

 muhokama qilish, fikr almashish.

	O’qitish vosita-

lari:
	Ma’ruza matni, tarqatma materiallar, slaydlar



	O’qitish shakli:
	Frontal

	O’qitish shart – sharoitlari:
	Texnik vositalarni qo’llashga mo’ljallangan auditoriya.

Proektor

	Monitoring va baholash:
	Og’zaki so’roq, savol-javob, tahlil natijalari.


«Pedagogik texnologiyalarning mazmuni, maksadi, vazifalari va kelib chiqish tarixi» mavzusidagi ma’ruza darsiga texnologik karta

	Faoliyat bosqichlari
	                                                        Faoliyat mazmuni

	
	              pedagog 
	talaba 

	1-bosqich.

Kirish

(25 daqiqa)
	1.1.Talabalarga yangi kurs haqida mahlumot beradi.

Kurs davomida bajariladigan vazifalar bilan tanishtiradi. (1- ilova)

1.2 Kurs davomida qanday mavzular izchillik bilan o’rganilishi bilan talabalarni tanishtiradi.( 2- kurs)

 1.3. Birinchi mavzuni ehlon qiladi va tegishli

  adabiyotlar ro’yhati bilan tanishtiradi.

1.4.Faollashtiruvchi savollar bilan talabalarga murojat etadi va talabalarning  bilim darajasini diagnostikasini amalga oshiradi.(3-ilova)
	Eshitadilar  va kerakli mahlumot-larni

yozib oladilar.

Savollarga javob beradilar.

	2-bosqich.

Asosiy bosqich

(55 daqiqa)
	2.1. pedagogik texnologiyalarning vujudga kelishi va shakllanishi masalasini slaydlardan foydalangan xolda yoritib beradi (4- ilova).

 Talabalarga savollar bilan murojat etadi ( 5-ilova).

Savollarni umumlashtiradi.

 2.2.   pedagogik texnologiyalarning mazmuni, maqsadini va vazifalarini slaydlar yordamida  yoritib beradi(6-ilova 1,2.)

2.3. pedagogik texnologiyalarning xususiyatlarini izoxlaydi va «pedagogik texnologiya» tushunchasiga berilayotgan tahriflarni tavsiflaydi (7-slayd)

2.4.  pedagogik texnologiyalar va metodikaning farqli tomonlariga izox beradi.

2.5.Mavzu bo’yicha nazorat ishlari yuzasidan murojat etadi ( 8- ilova)
	2.1.Eshitadilar va chizib oladilar 

Savollarga javob beradilar

2.2.Tala-balar yozib oldai. 

2.3.Yozib oladilar.

 2.4 .Taxlil qiladilar.

2.5. Savollarga javob beradilar



	3-bosqich

Yakuniy.

( 10 daqiqa)
	3.1. Mavzu bo’yicha yakuniy xulosalarni  aytib o’tadi.

3.2. Talabalarning dars davomidagi faoliyatini tahlil etadi va baholaydi.

3.3. Mustaqil ishlash uchun vazifa beradi (9-ilova)


	3.1.Savol beradilar.

3.2.Yozadi-lar.O’UM ga qarang. 


1-ilova

Reyting ballari

Joriy nazaorat :      45 ball

Oraliq nazorat:        40 ball

Yakuniy nazorat:        15 ball

Joriy nazoart ballari:

Amaliy mashg’ulot darslarida:       2 balldan = 20 + 5uy vazi fasi = 25 ball to’’lash imkoni bor.

Mustaqil ish:                                   5 baldan  = 20 ball to’’lash imkoni bor

Jami:    45 ball

2- ilova

Kurs mazmuni
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3-ilova. 

Savollar:

1. «Texnologiya»  tushunchasiga izox  bering.

2. Pedagogika faning obhekti va ‘redmeti nimalardan iborat?

3. Bugungi kunda Ta’lim  tizimiga qanday talablar qo’yilmoqda?

4. Metodika fani qanday vazifalarni bajaradi?

5. Siz «pedagogik texnologiya» termini bilan uchrashganmisiz?

6. Siz «pedagogik texnologiya» tushunchasiga izox bera olasizmi?

4-ilova

 pedagogik texnologiyalarning

rivojlanish bosqichlari
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5-ilova

Savollar:

1. Ta’lim  tizimini takomillashtirish jarayonida qanday bosqichlarni o’z ichiga oladi?

2. Xotira maktabiga izox bering.

3. Dasturlashtirilgan Ta’lim ga tavsif bering.

4. Muammoli Ta’lim ga tavsif bering.

5.  pedagogik texnologiyalar o’zidan avvalgi yondoshuvlarning qanday ijobiy

 xususiyatlarni singdirib olgan?

6- ilova

1.  pedagogik texnologiyalarning mazmuni:

· A)Gumanlashtirish   va demakratlashtirish.

·  V)Differentsiallashtirish va individuallashtirish

·  S)Rivojlantirish

·  D) Faollikni oshirish (bajarib o’rganish)

    2.  pedagogik texnologiyalarning vazifalari:

· 1.Diagnostika.

· 2.Ta’lim  tizimini differentsiallashtirish.

· 3.Texnologiyalashtirish ( aniq loyixalar tuzish).

· 4. Aniq maqsadlarni belgilash.

· 5.Innovatsion texnolgiyalarni ishlab chiqish.

7-slayd
1. pedagogik  texnologiyalarning  xususiyatlari.
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2. pedagogik texnologiyalarga berilayotgan tahriflar
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[image: image223]«VENN»  DIAGRAMASI
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«Venn» diagrammasi  asosida  faoliyatni tashkil etish bosqichlari
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4. IQTISODIY BO’LIM
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=15000 dona.

2. Bajarilgan operatsiya uchun sarflangan mehnat xajmi (donaviy yoki
dona-kalьkulyatsiya vaqti), T=4,12 min. 
3. Ishlatilayotgan dastgoh modeli 2L53U parmalash, uning preskurant bo’yicha baxosi 20000000 so’m, yuklanish koeffitsienti 0,01 va asosiy vaqt bo’yicha foydalanish koeffitsienti 0,33 (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=481+0.15+643=1124   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 =965000 /15000=643 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 
[image: image226.wmf]m

=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 
[image: image228.wmf]m

 ni quyidagicha aniqlanadi. 
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=Kyu/Kn=0,53/0,8=0,66     
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=1,1·0,66·20000000=145750 so’m

Operatsiyani texnologik tannarxi «S» quyidagi formuladan aniqlanadi.

S=td/60 ·(Sr+Ns)=4,12/60·(2500+59)=174    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 ·14575075=721 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· 0,001·90000=16,5    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)=4,12/60· (2500 +721+16,5)=222 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
	
	4,12

	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
	-
	
	0,53

	1.5. Dastgohdan foydalanish koeffitsienti
	
	-
	
	0,71

	1.6. Kapital qo’yilmalar miqdori
	K
	so’m
	
	145750

	1.7. Nostandart jixoz (moslama) ga qo’shimcha sarf-xarajatlar 
	Spr
	so’m
	
	75000

	II. TEXNOLOGIK TANNARX XISOBI.
	
	
	
	

	2.1. Dastgoh ishi uchun sarf-xarajatlar
	Ns
	so’m
	
	721

	2.2. Nostandart jixozni ishi uchun sarf-xarajatlar
	Npr
	so’m
	
	16,5

	2.3. Operatsiya uchun texnologik tannarx
	S
	so’m
	
	222


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 konveyer 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 konveyer 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  tabiy va 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:
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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 T2 T3 T4 T5=1,0 1,0 1,0 1,0 0,9=0,9
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=60,5 m2.

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   
[image: image239.wmf]j

 =40  60%

Ishlab chiqarish binolari uchun umumiy xavo almashinuvini quyidagicha topamiz.

Ltp=Lvit =
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Ltr  va L vit –kelayotgan va chiqib ketayotgan havo qiymati.

tit va tvim - kelayotgan va chiqib ketayotgan havo xarorati.

Ltrva L vit=
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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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Pеdаgоgik jаrаyonni tаshkil etish mаhоrаti





Pеlаgоgik mаhоrаt vа ungа erishish yo’llаri





O’qitishning mоdul tizimi, mоhiyati vа tаmоyillаri





Innоvаtsiоn tехnоlоgiya-lаr





Muаmmоli tа’lim-


lаri





Аniklаshti-rilgаn mаqsаdli tехnоlо-giyalаr Prоgrаmmаlаshtirilgаn tа’lim








 Diаgnоstikа vа diffirеn-tsiаtsiya








Оliygохlаrdа Prоduktiv o’z-lаshtirish tехnоlоgiyasit








 Pеdаgоgik tехnоlоgiyalаrni turlаri vа klаs-sifikаtsiyasi





Pеdаgоgik tехnоlоgiyalаrning mаzmuni,mаqsаdi vvаzifаlаri





P/t


Kursining mаvzulаri





RеPrоduk-tiv


mаktаb





Хоtirа


mаktаbi





Dаstur-lаshgаn


tа’lim





Muаmmоli 


tа’lim





Pеdаgоgik tехnоlо-giyalаr





Tаkrоrlа-nish





O’quvchi


 sub’еktigа


e’tibоr





Sаmаrаli


nаtijа


kаfоlаt-lаsh





Tizimli-


lik





Аniq


ilmiy 


lоyihа





P/tldаrning


 хususiyat


lаri





1.Оldindаn lоyiхаlаshtirilgаn Pеdаgоgik jаrаyonni аmаliyotdа rеjаli vа bir mаrоmdа tаdbiq etish yoki Pеdаgоgik mаsаlаlаrni еchishgа qаrаtilgаn Pеdаgоgning uzluksiz o’zаrо bоg’lаngаn hаrаkаtlаr  tizimidir.








2. Pеdаgоgik tехnоlоgiyalаr–Pеdаgоgning юtuqlаrigа kаfоlаt bеrаdigаn, аniq ishlаb chiqilgаn vа qаt’iy ilmiy lоyiхаlаshtirilgаn, tаkrоrlаnа оluvchi Pеdаgоgik hаrаkаtlаr tizimidir.








3. Tа’lim jrаyonini оPtimаllаshtirishgа qаrаtilgаn, tехnikа hаmdа insоn оmillаri, uning o’zаrо hаmkоrligi аsоsidа  o’qitish jаrаyoni vа bilimlаrni egаllаsh,yarаtish,qo’llаsh hаmdа bеlgilаshning tizimli mеtоdir. (ЮNЕSKО).





1.Аniq ilmiy lоyiхаlаshtirilgаn


2.Sаmаrаli nаtijаni kаfоlаtlоvchi


3. Tаkrоrlаnа оluvchi








Pеdаgоgik хаrаkаtlаri tizimi





Pеdаgоgik tехnоlоgiyalаr dеyilаdi

















Х





Х





ХХ





 «Vеnn» Diаgrаmmаsi - 2 yoki 3 оb’еktni, tushunchаni, g’оyani, хоdisаni tаqqоslаsh  fаоliyatini  tаshkil etish jаrаyonidа ishlаtilаdi. U tаlаbаlаrdа tаqqоslаsh, tаhlil qilish, gruхlаsh mаlаkаlаrini shаkllаntirаdi.





1-bоsqich


Tаlаbаlаr ushbu  diаgrаmmаni tuzish qоidаlаri bilаn tаnishtirilаdi





2-bоsqich


YAkkа, juftlikdа yoki guruh ichidа  diаgrаmmа аsоsidа tаqqоslаsh fаоliyati 





3-bоsqich


O’хshаsh vа fаrqli хususiyatlаr  diаgrаmmаgа yoki  jаdvаlgа tushirilаdi.





4-bоsqich


Fаоliyat nаtijаlаri tаhlil qilinаdi vа bаhоlаnаdi
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