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KIRISH.

O’zbekiston  Respublikasi  Prizidenti  I.A.Karimov  ‘’Johon  moliyaviy-iqtisodiy  inqirozi, O’zbekiston  sharoitida  uni  bartaraf  etishning   yo’llari  va  choralari‘’  asarlarida  takidlagandek respublika iqtisodiyoti real sektori sohasida joxon moliya-iqtisodiy krizisining salbiy oqibatlarini bartaraf etishning hal qiluvchi ommillari: bazaviy tarmoqlarda moderinizatsiya, texnik va texnologik qayta jixozlash jarayonlarini faollashtirish, sifatli, eksportga yo’naltirilgan raqobatbardosh maxsulotlar ishlab chiqarishni ta’minlaydigan zamonaviy moslanuvchan mini texnologiyalarni tadbiq etish; ichki va tashqi bozorlarda mamlakatimiz ichlabchiqaruvchilari maxsulotlariing raqobatbardoshligini  yanada  oshirish , eksport  qiluvchi  korhonalar  tomonidan  yangi  tovarlar  turlarini  sotish  hajmlarini  kengaytirish  hamda  mahsulot  sotishning  istiqbolli  bozorlarini  o’zlashtirish ;  iqtisod  qilisning qattiq  tartibini  joriy  etish,  jumladan , tehnologik  jarayonlarni  ratsionalizatsiyalash, ishlab  chiqarishda  materiallar  ,  elektr va energiya  sarfini hamda  boshqa sarf –harajatlarini kamaytirish  hisobiga  ishlab  chiqarish   harajatlarini  va mahsulot  tannarhini  keskin  kamaytirish  tehnik va  ishlab  chiqrish  intizomiga  rioya  qilish ,  mahsulot  sifatini  boshqarishning   halqoro  standartlarini  tadbiq  etish ;  moslanuvchan  narh-navo  siyosatini  amalga  oshirish,  Johon  bozorlarida   narh –novo  konyukturasi  tez  o’zgarib  borayotgan  sharoitda  eksport  mehanizmlarini  takomillashtirishdir .
O’zbekiston  Respublikasi  Oliy Malisi Qonunchilik palatasi va Senatining 2010-yil 27-yanvar kuni bo’lib o’tgan qo’shma majlisidagi,, mamlakatni  moderinizatsiya qilish va kuchli fuqolik jamiyatini barpo etish ustuvor maqsadimiz ‘’ hamda Vazirlar Mahkamisining 2010-yil 29-yanvar kuni bo’lib o ‘tgan majlisidagi ,,Asosiy vazifamiz Vatanimiz  taraqqiyoti va xalqimiz farovonligini yanada yuksaltirishdir’’ mavzularida belgilangan vazifalaridan kelib chiqib iqtisodiyotimiz yaqin yillar ichida yanada barqaror,o’ziga baquvvat, jaxon va mintaqaviy bozorlarda raqobatdosh bo’lmog’iuchun iqtisodiyotimizni tarkibiy o’zgartirish va diversifikatsiya qilish bo’yicha haliko’b ish qilish lozimligini,bu o’rinda,mamlakatimiz va mintaqamizdagi mavjud sharoitdan kelib chiqqan holda ,gazni qayta ishlash, neft-kimyo,kimyo sanoati ,energetika ,avtomobilsozlik elektrotexnika sanoati, mashinasozlik ,farmatsevtika kabi zamonaviy sohalar va ishlab chiqarish  tarmoqlrini va albatta, axborot texnologiyalari va 
[image: image1.wmf]telekomonikatsiya tizimlarini jadal rivojlantirishga aloxida axamiyat berish, yaqin kelajakda raqamli va keng formatli televidenyasiga o’tish zarur.

Uzoq vaqtlar davomida mashinalarni tayyorlash va ishlab chiqarish uslublarini turlari mashinasozlik texnologiyasi deb nomlanadi. Nafaqat mashinalarni va boshqa turdagi mahsulotlarni ishlab chiqarish jarayonlari texnologik jarayonlar deyiladi.


Ishlab chiqarish jarayonlarini mukammallashi va rivoji natijasida mashinasozlik soxasida quyidagi tarmoqlar paydo bo’ldi, bular, temir quyish texnologiyasi, temirlarga bosim ostida bolg’alash, shtampovkalash, metal qirqish tarmoqlari va boshqalar.


Mashinasozlik texnologiyasi ishlab chiqarish jarayoni ilmiy intizomga asoslangan jarayon deb hisoblanadi. Bizni jamiyatimizda mashinasozlik tarmoqlari keng rivojlanagan. Bular asosan seriyali va mayda seriyali ishlab chiqarish korxonlaridir.Bozor iqtisodiyotiga o’tish munosabati bilan yangi ixcham firmalar va jamoaga maishiy xizmat ko’rsatuvchi korxonalar rivoj topdi. Bunga misol UZ DAEWOO yengil mashinalar ishlab chiqaruvchi korxonasidir. Bundan buyon ham ishlab chiqarish korxonalari faqat bozor talablariga javob bergan holda rivoj topadi.Bitiruv malakaviy ishi bajarilishi “Mashinasozlik texnologiyasi” bo’yicha nazariy bilimlarni amalda mustaxkamlash imkonini beradi. Bunday bilimlar O’zbekiston Respublikasini yetakchi mashinasozlik korxonalaridagi xaqiqiy seriyali ishlab chiqarish sharoitlarini o’rganish evaziga mustaxkamlanadi. Bitiruv malakaviy ishi mashinasozlik texnologiyasining nazariy asoslari va mexanizmlar detallarini tayyorlashning ilg’or texnologiyalari hamda ularni yig’ishning zamonaviy usullari to’g’risidagi malumotlardan foydalangan holda bajarilgan. 

1. UMUMIY QISM
1.1. DETALNI XIZMAT VAZIFASI

Bizning detalimiz SCH24–44 materialidan tayyorlangan. Plitani xizmat vazifasi shtampdagi xvostovit detalini xamda u vtulka va kolonkaga shtiv va bolt orqali biriktirilgan bo’ladi.

Bu plitani markaziy teshigini vazifasi xvastovitni o’zida yo’naltirish uchun xizmat qiladi. Plitani ostki yuzasi o’qida perpendikulyar holda o’rnatish uchun xizmat qiladi.


SCH 24–44 markali cho’yanning kimyoviy tarkibi (DAST 1412-85),%

1-jadval
	S
	Si
	Mn
	S
	P

	
	
	
	Ko’p emas

	2,4÷3,88
	1,0÷5,0
	0,5÷0,8
	0,12                         0,2÷0,4



SCH 24–44 markali cho’yanning mexanik xossasi
2-jadval
	Mustaxkamlik chegarasi, MPa
	Brinell bo’yicha qattiqligi(NV), kg/mm2
	Oquvchanlik chegarasi, MPa

	CHo’zilish, σmch
	Siqilish, τms
	Egilish, τme
	Buralish, τmb
	
	

	180
	700
	360
	–
	170-229
	–


1.2. ISHLAB CHIQARISH TURINI ANIQLASH

Har bir mashinasozlik korxonasi bir yil davomida ishlab chiqarishga kerak bo’lgan mahsulot va zaxira qismlarining ma’lumotiga ega. Bu ma’lumot ishlab chiqarish dasturi deb ataladi va unda ma’lumotni turi, soni, o’lchami va materiali to’g’risida ham yetarlicha axborot bor. Korxonaning umumiy ishlab chiqarish dasturiga asosan tsexlar bo’yicha ishlab chiqarish dasturi tuziladi. Har bir mahsulot umumiy ko’rinishining chizmasi, detallarning ishchi chizmasi, yig’uv chizma, spetsifikatsiyalar va texnik talablar bilan boyitiladi.

Ishlab chiqarish dasturining xajmi, mahsulot tasnifi, jarayonning texnik va iqtisodiy shartlariga asosoan shartli ravishda uchta ishlab chiqarish turi mavjud: donali, seriyali, yalpi. Har bir ishlab chiqarish turi o’ziga xos tashkiliy shaklga ega. SHuni aytish kerakki, bitta korxonada xar-hil ishlab chiqarish turlari bo’lishi mumkin.

Ishlab chiqarish turi va unga to’g’ri keladigan ishni tashkil qilish shakli tehnologik jarayonni tasnifini hamda uning tuzilishini aniqlaydi. SHuning uchun ham ishlab chiqarish turini aniqlash detalga mexanik ishlov berish tehnologik jarayonni loyixalashni boshlang’ich asosiy bosqichidir. Ishlab chiqarish turini jadvallar usuli bilan aniqlaganda detalning og’irligi va yillik ishlab chiqarish dasturi talab qilinadi.

Bunda N=2000 dona va m=8 kg bo’lganda ([10],2j,18b) ishlab chiqarish turi o’rta seriyali deb aytishimiz mumkin.

Berilgan yillik dasturga asosan  ishlab chiqarish qadamini quyidagi ifoda yordamida hisoblanadi.
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bu yerda: 
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 – dastgohlarni bir yillik haqiqiy ishlash vaqti fondi;  N=2000 dona – yillik ishlab chiqarish dasturi.

Bo’limdagi ish tartibi 2 smenali. Seriyali ishlab chiqarish turida detallarni partiyalarga bo’lib ishlov berish sababli partiyadagi detallar sonini hisoblab topish talab qilinadi.
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bu yerda: a=3,6,12,24 kun – partiyadagi detallarni ishlov berishga kiritilish davri;  F=254 kun – bir yildagi ishchi kunlar soni.
2. TEXNOLOGIK QISM
2.1. DETAL TUZILISHINING TEXNOLOGIKLIKLIGI VA UNING MIQDORIY KO’RSATKICHLARI

Ishlab chiqarish ob’ekti bo’lgan mahsulot konstruktsiyasini texnologikligi quyidagi nuqtai nazarlar bo’yicha taxlil qilinadi. Qo’llaniladigan materialning ko’rinishi va turi xom–ashyoni ko’rinishi va tayyorlash uslublari.


Qo’llaniladigan ishlov berish yig’ish tayyorlash korxonasidan tashqarida montaj qilish va sinashni texnologik usullari va ko’rinishlari progressiv texnologik jarayonlar shuningdek kam mehnat va energiya sarflanadigan, chiqindisiz tipaviy texnologik jarayonlardan foydalanganlik darajasi jarayonlarni mexanizatsiyalash, avtomatlashtirish imkoniyati, unifikatsiyalangan yig’ish birikmalari va detallarni fo’llash darajasi. Tayyorlovchi korxonani o’ziga xos xususiyatlari talab qilingan ishchilar klafikatsiyalari.


Detalning ishchi chizmasini taxlil qilish shuni ko’rsatadiki detalni ishchi vazifasini o’zgartirmagan holda uni tuzilishi elementlarini qisqartirish imkoniyati yo’q. Detal tuzilishi xom–shayo olishni ratsional usullaridan foydalanish imkoniyatini beradi. Ishlov berishda qiyinchilik tug’diradigan va maqsadga muqofiq bo’lmagan yuzalar aniqlanadi. Zagotovka tuzilishi va mustaxkamligi va uni unumdorligini yuqori bo’lgan ishlov ьerish usullaridan foydalanishni chegaralanmaydi. Materialni ishlov beriluvchanligi lezviyali va obraziv asboblardan foydalanishga imkon beradi. Texnologiklik va aniqlik bo’yicha taxlil texnologik jarayon marshrutini tuzish dastgohlarni nazorat ishlarini aniqlashga negiz bo’lib qoladi. 

Detal konstrutsiyasini texnologikligi –– konstrutsiyasini shunday xossalari yig’indisiki bunda bir xil sifat ko’rsatkichlariga ega bo’lgan bir xil sharoitda tayyorlangan va ekspluatatsiya qilinadigan o’xshash konstruktsiyasiga ega bo’lgan maxsulotga nisbatan yanada samarador texnologiyalar bilan ishlov berish ta’mirlash va texnik xizmat ko’rsatish imkoniyatini beradi.


Detalni texnologilikka taxlil qilish ishlab chiqarishni texnologik tayyorlashni muxim masalasidir.


Loyixalanayotgan detalni chizmasini taxlili shuni ko’rsatadiki detalni ishchi vazifasini o’zgartirmagan holda uni tuzilishi elementlarini qisqartirish imkoni yo’q. Ishlov berishda qiyinchilik tug’diradigan va maqsadga muvofiq bo’lmagan yuzalar aniqlanadi.


Bajarilgan taxlil quyidagi koeffitsentlarni aniqlashga imkon beradi.

1. Konstruktiv elementlarni unifikatsiyasini koeffitsenti.
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bu yerda: 

Qy.e va Qe unifikatsiyalangan konstruktiv elementlar soni va detalni hamma elementlar soni
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2. Materiallardan foydalanish koeffitsenti. 
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bu  yerda: 

q––detal og’irligi, q=8 kg



Q––zagotovka og’irligi, Q=13 kg 
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3. Ishlov berish aniqligi koeffitsenti.
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bu yerda:
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4. Yuzalar g’adir–budurlik koeffitsenti.
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bu yerda: 
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Bajarilgan taxlil yig’uv birikmaning  berilgan detalni to’g’ri loyixalashga imkon beradi.

2.2. ZAGOTOVKA TURINI TANLASH VA UNI OLISH USULINI ANIQLASH

Zagotovkalar toza va xomaki zagotovkalarga bo’linadi. Toza zagotovka deganda tayyorlangandan keyin kesib ishlanmaydigan, o’lchamlari va tozaligi tayyor detal chizmasida ko’rsatilgan o’lcham va tozalikka to’g’ri keladigan zagotovkalar tushuniladi. Xomaki zagotovkalar chizma talablariga muvofiq keladigan o’lcham, aniqlik va tozalikdagi detal hosil qilish maqsadida qo’yim kesib olish uchun mexanik ishlanish zarur bo’lgan zagotovkalardir.

Mashina detallari uchun zagotovkalar asosan quyidagi usullar bilan tayyorlanadi:

1) qora va rangli metallardan quyish yo’li bilan;
2) bosim bilan ishlash (bolg’alash va shtamplash) orqali;

3) qora va rangli metallar prokatidan;

4) metallokeramikadan (kukun metallurgiyasi yo’li bilan);
5) payvandlash – zagotovka qismlarini bir butun qilib ulash yo’li bilan;
6) metallmas materiallardan (plastik massalar va boshqalardan).



Zagotovka olish usulini tanlash, detalni o’lcham va materiali, ishchi vazifasi, uni tayyorlashga texnik talablar, yillik dastur va umumiy tuzilishi kabi omillar belgilab beradi. Bu masalani xal qilishda zagotovka o’lchami va tuzilishi detalni o’lcham va tuzilishiga maksimal yaqin bo’lishini ta’minlash kerak. Lekin shuni unutmaslik kerakki, zagotovka aniqligini oshirish va tuzilishini murakkablashtirish uni tannarxini oshishiga olib keladi. SHuning uchun ham zagotovka olishni optimal usuli qilib, zagotovka tannarxi kam bo’lgandagi usuli hisoblanadi.


Zagotovka olishni mavjud usullarini tahlil qilib, berilgan ishlab chiqarish sharoitida detalimiz uchun zagotovkani optimal tayyorlash usuli quyma usulidan foydalanamiz.
2.3. QO’YIM MIQDORINI ANALITIK  HISOBI 

Ø140Js12±0.175 yuza uchun qoldirilgan qo’yim miqdorini xisoblaymiz. Zagotovkani quyma usulida olinadi. Zagotovka uchmushtchali patronga o’rnatiladi. 
Zagotovkani bazaviy chetlanishi minimal qo’yim miqdorini quyidagi formuladan aniqlaymiz.
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Bunda:
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 Tashqi yuzalar uchun patronda ishlov berilganda 
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Qo’yimni xisobiy qiymatini aniqlaymiz.
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Hisoblarni tekshiramiz.
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Hisob to’g’ri bajarilgan.

2.4. DETAL YUZALARIGA MEXANIK ISHLOV BERISH REJASINI TUZISH. TEXNOLOGIK BAZALARNI TANLASH


Mexanik ishlov berish texnologik jarayonlarini loyixalash uchun xar bir detalning yillik ishlab chiqarish dasturi asos bo’ladi. Xuddi shuningdek detalning ishchi chizmasi uni tayyorlash bo’yicha texnik shartlari dastlabki ma’lumot bo’lib xizmat qiladi. Mashina detallari yuzalariga mexanik ishlov berish rejasi ularni tayyorlashni eng ma’qul variantini tuzishdan iborat. Yuzalarga ishlov berish ketma–ketligini tanlashdan ilgari detalni tayyorlash aniqligi va texnik shartlariga xom ashyoni olishni mexanik ishlov berish usullariga shuningdek shu detalni tayyorlashni tipoviy yoki ishlabchiqarishda qo’llanilayotgan texnologik jarayonga tayanish kerak. Asosiy e’tiborni xom ashyo yuzalariga ishlov berish uchun texnologik bazalarni qabul qilishga qaratiladi.   

	
3-jadval

Operatsiya №
	O’tish №
	Operatsiya nomi va o’tishlar mazmuni
	Bazalash yuzalari
	Maxkam- lash yuzalari
	Dastgoh nomi va turi

	1
	2
	3
	4
	5
	6

	005

010

015


	1

2

1

2

3

1

2

3


	Vertikal frezalash

A1 yuza Ø140, l=14 mm frezalansin   

A2 yuza Ø140, l=14 mm frezalansin

Vertikal parmalash

B yuzada Ø45 mm, l=22 mm teshik zenkerlansin

V yuzada Ø54 mm, l=8 mm teshik tsekovkalansin

B yuzada Ø45 mm, l=22 mm teshik razvyorkalansin

Vertikal parmalash
3 ta Z teshik Ø9 mm, l=22 mm ga parmalansin

3 ta I teshik Ø14, l=10 mm ga tsekovkalansin

3 ta Ye teshik Ø8 mm ga parmalansin
	A2

A2

A2
	G

A, B
G

	6T13 vertikal frezalash

2N125 vertikal parmalash

2N135

Vertikal parmalash




2.5. KESISH MAROMINI QISQA ANALITIK USULDA HISOBLASH VA ASOSIY VAQTNI ANIQLASH 
Operatsiya 010. Vertikal parmalash. Ø22 mm bo’lgan teshik zenkerlansin. Kesuvchi asbob zenker T15K6 GOST 18880–73. 

Kesish maromini hisoblaymiz.
1. Kesish chuqurligi.
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2. Surish qiymatini aniqlaymiz. ([2], 16j, 269b)
So=1.3 mm/ayl.

Dastgoh pasporti bo’yicha korrektirovkalab  So=1.3 mm/ayl ni qabul qilamiz.
3. Keskichni turg’unlik davrini aniqlaymiz.

Bunda bitta keskich bilan ishlov berishda T =30...180 daq ekanligini e’tiborga olib T =100 daq deb qabul qilamiz. ([6], 268b)
4. Kesishda asosiy harakatni tezligini aniqlaylik. (m/min, 265b).
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17-jadvaldan (269b) formuladagi koeffitsentlar va daraja ko’rsatkichlarni yozib olamiz.

Sv=15,  Xv=0.6,  Uv=0.3,  m=0.25,
q=0.6

To’g’rilash koeffitsentlarini e’tiborga olamiz.


nv=0.9 
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5. SHpindelni aylanishlar chastotasini hisoblaymiz.
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Dastgoh pasporti bo’yicha aylanishlar chastotasini korrektirovka qilib haqiqiy aylanishlar chastotasi  n=720 daq-1 ni qabul qilamiz.
6. Kesish jarayonida asosiy harakatning haqiqiy tezligi:
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7. Kesish kuchi Rz ni quyidagi formuladan hisoblab topamiz:
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Mavjud ishlov berish sharoiti uchun: 
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Kesish kuchidagi to’g’rilash koeffitsentlarini e’tiborga olamiz.
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  ([2], 9-j, 264b)

SHartga asosan n=0.758 ([2], 9-j,264b)

Demak, 
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8. Kesish uchun sarflangan quvvat:
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9. Asosiy vaqtni hisoblaymiz.
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Operatsiya 005. Frezalash. A1 va A2 yuzalar frezalansin.  

1. 6T13 vertikal frezalash.

2. Torets freza T15K10 GOST 9473–80 D=63, Z=14
α=12o,
φ=45o,
φo=20o,
φ1=5o,
γ=0o
3. Kesish chuqurligi 
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4. Surish qiymatini aniqlaymiz. ([2],16j, 269b)

Sz=0.06 mm/ayl.

5. Keskichni turg’unlik davrini aniqlaymiz.

T=180 daq deb qabul qilamiz. ([6], 268b)

6. Kesishda asosiy harakatni tezligini aniqlaylik. (m/min, 265b).
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17-jadvaldan (269b) formuladagi koeffitsentlar va daraja ko’rsatkichlarni yozib olamiz.


Sv=332,  Xv=0.1,  Uv=0.4,  m=0.2,
q=0.2,   u=0.2,
p=0



To’g’rilash koeffitsentlarini e’tiborga olamiz.




[image: image57.wmf]v

v

n

B

v

м

G

K

K

÷

÷

ø

ö

ç

ç

è

æ

×

=

750

 



nv=0.4
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7. SHpindelni aylanishlar chastotasini hisoblaymiz.
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Dastgoh pasporti bo’yicha aylanishlar chastotasini korrektirovka qilib haqiqiy aylanishlar chastotasi  n=1100 daq-1 ni qabul qilamiz.

8. Kesish jarayonida asosiy harakatning haqiqiy tezligi:
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9. Surish xarakatini tezligi.
V=Sz·z·nd=0.06·14·1100=924 ayl/daq
dastgoh pasporti bo’yicha
Sm=700 mm/daq
10. Kesish kuchi Rz ni quyidagi formuladan hisoblab topamiz:
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Mavjud ishlov berish sharoiti uchun: 
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 ([2], 22-j, 274b)
Kesish kuchidagi to’g’rilash koeffitsentlarini e’tiborga olamiz.


[image: image65.wmf]n

B

MP

G

K

z

÷

ø

ö

ç

è

æ

=

750

  ([2], 9-j, 264b)

SHartga asosan GB=1000; n=0.75 ([2], 9-j,264b)

Demak, 
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11.  Kesish uchun sarflangan quvvat:
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Dastgoh quvvati bilan solishtirish.
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12.  Asosiy vaqtni hisoblaymiz.
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 KESISH MAROMLARINI JADVALLAR USULIDA HISOBLASH VA ASOSIY VAQTLARNI ANIQLASH
Operatsiya 010. 2–o’tish. Parmalash. V yuzada Ø54 mm, l=8 mm teshik tsekovkalansin.

Dastgoh: 2N125 vertikal parmalash
Kesuvchi asbob parma tsekovka R6M5 GOST 1884-73

1. Kesish chuqurligi.

t=1.0 mm
2. Surish qiymatini aniqlaymiz.

So=1.3 mm/ayl ([2], T-2 22b)

dastkoh bo’yicha qabul qilamiz
So=1.3 mm/ayl
3. Keskich turg’unlik davri

T =100 daq ([2], T-3 26b)

4. Kesish tezligini topamiz

V=Vj ·K1 ·K2 ·K3, m/daq

Vj =60 m/daq ([2], 30b)

K1 – materialga bog’liq koeffitsent;

K1 =1.0 ([2], 29b)

K2 – turg’unlikka bog’liq koeffitsent;

K2 = 1.0 ([2], 29b)

K3 – ishlov berish turiga bog’liq koeffitsent;

K3 = 0.9 ([2], 29b)


V=60·1.0·1.0·0.9=56 m/daq
5. SHpindelni aylanishlar sonini  aniqlaymiz.
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dastkoh bo’yicha qabul qilamiz
n=720 ayl/daq
6. Haqiqiy kesish tezligini topamiz.
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7. Asosiy vaqt.
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8. Kesish quvvatini topamiz.
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Pasport bo’yicha N=7.5 kVt η=0.8
Nd=N·η=7.5·0.8=6 kVt.

Np<Nd
1.3<6 (kVt)
Ishlov berish mumkin.

Operatsiya 015. Vertikal parmalash. 1–o’tish. Z yuzada 3 ta teshik parmalansin.  
Dastgoh: 2N135 vertikal parmalash
Kesuvchi asbob spiral parma R6M5  GOST 10903-77
1. Kesish chuqurligi.

t=2.0 mm
2. Surish qiymatini aniqlaymiz.

So=1.3 mm/ayl ([2], T-2 22b)

dastkoh bo’yicha qabul qilamiz
So=1.3 mm/ayl
3. Keskich turg’unlik davri

T =90 daq ([2], T-3 26b)

4. Kesish tezligini topamiz

V=Vj ·K1 ·K2 ·K3, m/daq

Vj =60 m/daq ([2], 30b)

K1 – materialga bog’liq koeffitsent;

K1 =0.7 ([2], 29b)

K2 – turg’unlikka bog’liq koeffitsent;

K2 = 1.0 ([2], 29b)

K3 – ishlov berish turiga bog’liq koeffitsent;

K3 = 0.9 ([2], 29b)


V=60·0.7·1.0·0.9=56 m/daq
5. SHpindelni aylanishlar sonini  aniqlaymiz.
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dastkoh bo’yicha qabul qilamiz
n=720 ayl/daq
6. Haqiqiy kesish tezligini topamiz.
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7. Asosiy vaqt.


[image: image83.wmf]дак

n

S

L

t

ю

и

a

006

.

0

720

3

.

1

6

0

.

=

×

=

×

=



[image: image84.wmf]мм

l

l

l

L

6

5

.

2

5

.

1

2

2

1

=

+

+

=

+

+

=


8. Kesish quvvatini topamiz.
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Pasport bo’yicha N=7.5 kVt η=0.8

Nd=N·η=7.5·0.8=6 kVt.

Np<Nd
0.79<6 (kVt)
Ishlov berish mumkin.

Operatsiya 015. Vertikal parmalash. 2–o’tish. 3 ta I teshik Ø14,  l=10 mm ga tsekovkalansin.  
Dastgoh: 2N135 vertikal parmalash
Kesuvchi asbob parma tsekovkasi R6M5  GOST 10903-77

1. Kesish chuqurligi.

t=2.0 mm
2. Surish qiymatini aniqlaymiz.

So=1.3 mm/ayl ([2], T-2 22b)

dastkoh bo’yicha qabul qilamiz
So=1.3 mm/ayl
3. Keskich turg’unlik davri

T=90 daq ([2], T-3 26b)

4. Kesish tezligini topamiz

V=Vj ·K1 ·K2 ·K3, m/daq

Vj =50 m/daq ([2], 30b)

K1 – materialga bog’liq koeffitsent;

K1 =0.7 ([2], 29b)

K2 – turg’unlikka bog’liq koeffitsent;

K2 = 1.0 ([2], 29b)

K3 – ishlov berish turiga bog’liq koeffitsent;

K3 = 0.9 ([2], 29b)


V=50·0.7·1.0·0.9=31.5 m/daq
5. SHpindelni aylanishlar sonini  aniqlaymiz.
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dastkoh bo’yicha qabul qilamiz
n=720 ayl/daq
6. Haqiqiy kesish tezligini topamiz.
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7. Asosiy vaqt.
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8. Kesish quvvatini topamiz.
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Pasport bo’yicha N=7.5 kVt η=0.8

Nd=N·η=7.5·0.8=6 kVt.

Np<Nd
0.48<6.0 (kVt)
Ishlov berish mumkin.

Operatsiya 015. Vertikal parmalash. 3–o’tish. 3 ta Ye teshik Ø8 mm ga parmalansin.  
Dastgoh: 2N135 vertikal parmalash
Kesuvchi asbob spiral parma R6M5  GOST 10903-77

1. Kesish chuqurligi.

t=2.0 mm
2. Surish qiymatini aniqlaymiz.

So=1.3 mm/ayl ([2], T-2 22b)

dastkoh bo’yicha qabul qilamiz
So=1.3 mm/ayl
3. Keskich turg’unlik davri

T=90 daq ([2], T-3 26b)

4. Kesish tezligini topamiz

V=Vj ·K1 ·K2 ·K3, m/daq

Vj =40 m/daq ([1], 30b)

K1 – materialga bog’liq koeffitsent;

K1 =0.7 ([2], 29b)

K2 – turg’unlikka bog’liq koeffitsent;

K2 = 1.0 ([2], 29b)

K3 – ishlov berish turiga bog’liq koeffitsent;

K3 = 0.9 ([2], 29b)


V=40·0.7·1.0·0.9=25.2 m/daq
5. SHpindelni aylanishlar sonini  aniqlaymiz.
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dastkoh bo’yicha qabul qilamiz
n=1000 ayl/daq
6. Haqiqiy kesish tezligini topamiz.
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7. Asosiy vaqt.
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8. Kesish quvvatini topamiz.
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Pasport bo’yicha N=7.5 kVt η=0.8

Nd=N·η=7.5·0.8=6 kVt.

Np<Nd
0.38<6.0 (kVt)
Ishlov berish mumkin.

2.6. SARFLANGAN TEXNIK VAQT ME’YORINI ANIQLASH

Texnik me’yorlash deganda ma’lum bir ishni bajarish uchun sarflangan vaqt me’rini to’g’ri belgilash ishlab chiqarish uchun muxim axamiyatga ega ishni bajarish uchun sarflangan vaqt birligi texnologik jarayonni qanday darajada takomillashganligini ko’rsatuvchi asosiy omillaridan biridir. 


Vaqt me’yorini texnik hisoblar va taxminlar asosida dastgohlarni va  kesuvchi asboblarni imkoniyatlaridan to’liq foydalanishini ishlov berilayotgan detalga qo’yilgan texnikaviy shartlarini inobatga olib aniqlanadi. 


Mashinasozlikda vaqt me’yorini belgilash metall kesish dastgohlarida bajariladigan alohida operatsiya uchun sarflangan vaqtni yoki vaqt birligi ichida tayyorlanadigan detallar miqdorini aniqlash demakdir.


SHunday qilib 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 tushuniladi. 


Texnik vaqt me’yorini aniqlash aloxida operatsiya bajarishni taxlil qilib xar bir ish uchun sarflangan vaqtni xisoblash asosida olib boriladi. 


Seriyali ishlab chiqarish sharoitida vaqtlarni texnik me’yorlash qabul qilingan, kesish maromlari bo’yicha xisobiy analitik usulida bajariladi. 

Donali kalkulatsion vaqt quyidagicha aniqlanadi.

[image: image97.wmf]дак

n

Т

Т

Т

Т

Т

Т

T

я

т

дам

таш

тех

ёр

а

к

д

;

.

.

+

+

+

+

+

=


bu yerda:


Ta––ishlov berishga sarflangan asosiy vaqt, daq

Tyor––asoiy ishni bajarish uchun zarur bo’lgan yordamchi xarakatlarga sarflangan vatt, daq

Top=Ta+Tyor––operativ vaqt, daq

Ttex––texnik xizmat ko’rsatish vaqti, asosiy vaqtni 3% iga to’g’ri keladi, daq

Ttash––tashkiliy xizmat ko’rsatish vaqti, operativ vaqtda 2.5% iga to’g’ri keladi, daq

Tdam––dam olish vaqti, operativ vaqtdan 5% iga to’g’ri keladi, daq

Tt.ya–– tayyorlov yakuniy vaqt, daq

n––partiyadagi detallari soni, dona.

	Operatsiya
	Ta, 

daq
	Tyor, 

 daq
	Top, daq
	Ttex,

daq
	Ttash,

daq
	Tdam,

daq
	Tt.y,

daq
	Td.k,

daq

	005
	0.06
	0.015
	0.07
	0.002
	0.007
	0.002
	0.01
	0.11

	010
	0.069
	0.017
	0.08
	0.002
	0.002
	0.004
	0.008
	0.1

	015
	0.095
	0.15
	0.07
	0.002
	0.007
	0.002
	0.01
	0.11


3. KONSTRUKTORLIK QISMI
3.1. DASTGOH MOSLAMASINING LOYIXALASH VA XISOBLASH
Moslamadagi  8 asosga 11 pnevmatsilindr o’rnatilgan. Qaysiki 12 tana bilan vintlar yordamida biriktirilagan tanaga yana 6 bo’luvchi kran xam maxkamlangan. Bo’luvchi krandan 7 dastadan xavoni 11 pnevmatsilindrdagi yuqori va pastki bo’liqlarga xaydash uchun ishlatiladi.12 Buraluvchi tanani yuqori qismiga 5 po’lat plita maxkamlanadi. Plitani 1 xarakatlanuvchi lablarida Tsimon ariqchalar bo’lib ular tiskaga maxsus almashuvchi sozlash uchun ishlatiladi. 5 plinaning yuqori qismiga 3 sozlanuvchilar o’rnatilgan. Qaysiki u ishlov beruvchi detalni o’lchamlarga qarab 4 vint bilan suriladi. Katta  detallarga  ishlov berishda 3 lob yechib olinadi.

Zakatovka T simon ariqchasi mavjud bo’lgan taglina o’rnatiladi. Pnevmatslindrni yuqori bo’shligiga xavo berilganda 10 porshen 9 shtok bilan pastga xarakatlanadi.Bunda ikki richagni uchun yelkasi xam pastga xarakatlanadi.CHunki yelkaning uch qismi 9 shtokni ariqchasida joylashgan.Richagni kalta yelkasi surluvchilarni o’nga suradi va detal kranni 6 zalatnigi xavoni 11 pinivmatsilindir pastga xaydaydi.Bunda porshen9 shtok bilan yuqoriga xarakatlanadi va 2ni richagning yelkasi yuqoriga xarakatlanib kalta yelkasi chapga xarakatlanadi va detal bo’shaydi.

Pnevmatsilindr xisobi.

Tiskanisuruluvchi labdagi kuch.
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Bu yerda;R1R2-kesishkuchlari.

e -detalga tasir qilayotgan tasir kuchdan chetkasigacha bo’lgan masofa.

L=detalni uzunligi .

A qisish kuchi va tayanch o’qlari orasidagi masofa.

F-ishqalanish koeffitsenti.
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3.2 Moslamani aniqlikka hisoblash.
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: image107.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,


[image: image109.wmf]74

20

55

,

71

0

2

2

2

=

+

+

=

ПР

e

 mkm;


[image: image110.wmf]256

74

0

245

2

2

2

=

+

+

=

e

 mkm.

Demak texnologik qoyimlar to’gri o’lchamda bajarilishi 530 mkm va boshqa muxim umumiy  xatolik εdop >εobщ , shunday qilib 530 > 269 – loyixalanayotgan moslama (konduktor)da  talab etilgan aniqlikdagi ariqcha olish mumkin J  yuza h= 20 
[image: image112.png]@53





mm, L=20 mm, b=100 mm  QUOTE .

3.3. Nazorat moslamasini hisoblash va loyihalash
Bizga berilgan detalimiz o’z rolik o’qii atrofida aylanuvchi detallar  sinfiga kirganligi va detalni  asosiy yuzasi tsilindr bulganligi sababli  detalimizni  indikatorlar yordamida  nazoratdan qikazamiz. Detalimizni markaziy teshiklari orqali moslama markaziga  qrnatamiz.U ‘olda nazorat moslamasini xatoligi  ‘isobiy kattaligi quyidagicha bo’ladi.
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Bu yerda ∆
[image: image116.wmf]1

=0,005 mm –moslama qrnatish uzellarini tayyorlashda chiziqli qlcham bqyicha xatolik;
∆
[image: image117.wmf]2

=0 uzatish qurilmalarining sistematik xatoligi;

∆
[image: image118.wmf]3

=0  qrnatish xatoligi;
∆
[image: image119.wmf]4

=0 tekshirilayotgan detal qlchov bazasini qrnatish uzel ishchi yuzasi  bilan mos tushgandagi noaniqlik

∆
[image: image120.wmf]5

=0,005 mm tasodifiy xatolik,

∆
[image: image121.wmf]6

= 0,001 mm  qollanilayotgan qlchash uslubiy xatolik.

Bulardan kelib chiqadiki moslama xatoligi 

∆
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=0,057 mm

Nazorat qilinayotgandagi  xatolikning ‘isobiy  qiymati quyidagi talabni qanoatlantirishi kerak.
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 =0,08 mm  -bu yerda nazorat qilinayotgan ruxsat etilayotgan  chetlanish maydoni

3.4. KESISH ASBOBINI LOYIXALASH VA XISOBLASH


Teshilgandan so’ng Ø8, l=35 mm teshik  hosil qilish uchun tezkesar po’latdan tayyorlangan konussimon dumli  spiral parmani hisoblash va loyihalash zagotovka konstruktsion cho’yan mustaxkamligini 
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Echish: 

1. Parmalash diametrini aniqlaymiz.

GOST 19257-73 bo’yicha Ø8teshikni kesish uchun kerakli parmani diametrini topamiz.

D=8 mm
2. Kesish maromlarini (16) normativdan aniqlaymiz:

a) surish 27 jadvaldan, 433 bet S=0.39-0.47 mm/ayl;

b) jadval 28-30 dan kesish tezligini aniqlash uchun koeffitsientni aniqlaymiz V=32 m/min.

3. O’q bo’yicha kuch
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31 jadval 436 betdan topamiz.[5]
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RX=9,81*68*8*0,40,7*0,682=1916 N (-196 kgs).

4. Kesishdagi kuch momenti qarshiligi (burovchi moment).
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31-jadvaldan 436-betidan topamiz.[5]
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Rasm-6.

5. Parmani dastagini konus morzesini aniqlaymiz.

Dastak va vtulka orasidagi ishqalanish momenti
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Eyilgan parma bilan ishlov berishda normal xoldagi parma bilan ishlash ishqalanish momenti 3 barobar ortadi. SHunga asosan
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Dastak konusini o’rtacha diametri
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formuladan 
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 kesish kuchini qarshilik momenti; RX=1916 N (-196 kgs) o’q bo’yicha kuch; 
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- po’latni ishqalanish koeffitsenti; 
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 konus burchagini og’ishi.
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Standart ST SEV 147-75 bo’yicha yaqin katta konusni qabul qilamiz. Konus Morze №3 lapkasi bilan quyidagi konstruktiv o’lchamlar bo’yicha:

D1=8 mm, d2=6.2 mm, l4=48 mm; Quyruq qismini qolgan o’lchamlari chizmada ko’rsatilgan. ([5] 154-bet, 62-jadval).

6. Parmaning uzunligini aniqlaymiz. Parmaning umumiy uzunligi L; ishchi qismini uzunligi lp; quyruq va bo’yin o’lchamlari GOST 10903-77 yoki GOST 4010-77 bo’yicha qabul qilinishi mumkin.

L=100mm, lp=45mm
d1=D1-1.0=8-0.7=7.3mm.

7. Parmani kesuvchi qismini geometrik va konstruktiv parametrlarini aniqlaymiz. 

1) Normativ ((16) karta 43, 200-201 bet) dan topamiz. CHarxlash shakli DP (dvaynaya s patochkoy peremqchki)

2) Vintsimon ariqchani og’ish burchagi 
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3) Kesuvchi qirralari orasidagi burchani 
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4) Orqangi burchagi 
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5) Oldingi kesuvchi qirrasini og’ish burchagi 
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6) CHarxlash o’lchami A=2,5mm, l=5mm 

7) Vintsimon ariqchani qadami 
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8. Parmani o’zagini diametrini de uning diametriga asosan quyidagi oraliqda qabul qilamiz.
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Parmani o’zagini diametri oldingi qismi bo’yicha 0.14D deb qabul qilamiz.

U holda dc=0.14D=0.14*8=1.2mm.

9. Parmadagi qayta konusliligi (uning diametrini quyruq qismi yo’nalishi bo’yicha kamayib borishi) har hil 48 mm.da 0.08mm qisqarib boradi.

10. Parma lentasi va bo’yin qismini balandligi (vыsotu zatыlka po spishke K)ni (1). 158-bet, 63-jadvaldan qabul qilamiz.

f0 =16 mm, K=0,7mm;
11, Parma perosini eni B=0.58D=0.58*8=4.64mm;
12. Parmani ariqchasini ochuvchi frezani profilini geometrik elementlarini analitik usul bilan hisoblaymiz.

Freza profilini katta radiusi.
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formuladan 
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parma o’zagini qalinligi uning diametriga nisbati
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Freza diametri
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, bo’lsa u xolda, R0=0.463*8=3.704 mm.
Profilni kichik radiusi 
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SHundek qilib RK=0.071*3.704=0.26 mm.
Profilni eni B=R0+RR=3.074+4.56=7.63mm.
“Ustki plita” detalini tayyorlash  texnologik jarayonini  va mexanik ishlov berish usullari mavzusini modulli  texnologiyalar asosida o’qitish metodikasi ishlab chiqish
O’zbekiston Respublikasida iqtisodiy, ijtimoiy soha va ta’lim tarbiyani rivojlantirish, aholi turmush darajasini yaxshilash mamlakatimiz hukumati oldida turgan vazifalardan biridir. O’zbekiston Respublikasi Prezidenti I.A.Karimovning ma’ruzasida ta’kidlanganidek, …ta’lim-tarbiya sohasining yaxlit, uzluksiz tizimini shakllantirish va mustahkamlash borasida, ta’lim standartlari va dasturlarini takomillashtirish, maktablar, litsey va kollejlar, oliy o’quv yurtlarining moddiy-texnik bazasini yanada mustahkamlash masalalariga katta e’tibor berildi.
 

O’zbekiston Respublikasining “Ta’lim to’g’risida” gi Qonuni va “Kadrlar tayyorlash milliy dasturi”da ta’lim muassasalarida ta’lim sifati va samaradorligini ta’minlashda zamonaviy pedagogik, innovatsion va axborot kommunikatsiya texnologiyalarini o’quv jarayoniga tadbiq qilish ustuvor vazifa sifatida e’tirof etilgan.

Muxandis-pedagoglarni tayyorlashda modulli  texnologiyalar asosida o’qitish metodikasi bu jamiyat rivojlanishi va talablar o’zgarishining natijasidir. Har bir yangi davr o’z o’zgarishlarini  va yangiliklarini taqozo etadi. Modulli  texnologiyalar asosida o’qitishni tashkil qilish texnologiyalarining maqsadi har yangi bosqichda asosan ta’lim va tarbiya samarasini oshirishga qaratilgandir.  Ta’lim-tarbiya jarayoni samarasini oshirish yangi sifat darajasiga o’tish imkonini beradi. Bu maqsadga erishish uchun esa modulli  texnologiyalar asosida o’qitishni tashkil qilish texnologiyalarni, ya’ni o’qish jarayonining borishi va tashkil qilishni yangi samarali ko’rinishlarini ishlab chiqish lozim. Ushbu  texnologiyalar hozirgi davr uchun, ya’ni insonning rivojlanish darajasi va texnikaning rivojlanish darajasiga mos tushishi hamda inson va texnik resurslarni uyg’un birlashishini ta’minlashi kerak. Mana shu maqsad va vazifalardan kelibchiqqan xolda bugungi kunda modulli  texnologiyalar asosida o’qitish bevosita shaxsga qaratilgan tizimli shakllantirish va ularning orasida  ta’lim jarayonida ijobiy samara berayotgan ta’lim texnologiyalaridan biri bo’lgan modulli  texnologiyalar asosida o’qitishdan ta’lim jarayonida yanada kengroq foydalanish mavzuni dolzarbligi bo’lib hisoblanadi.

 “Modulli o`qitish” termini xalqaro tushuncha modul bilan bog`liq bo`lib, uning bitta ma`nosi – faoliyat ko`rsata oladigan o`zaro chambarchas bog`liq elementlardan iborat bo`lgan tugunni bildiradi. Bu ma`noda u, modulli o`qitishning asosiy vositasi sifatida, tugallangan informatsiya bloki sifatida tushuniladi.

Modul fanining fundamental tushunchalarini – ma`lum hodisa yoki qonun, yoki bo`lim, yoki ma`lum bir yirik mavzu yoki o`zaro bog`liq tushunchalar guruhini o`z ichiga oladi.

Modul bu o`quv materialining mantiqan tugallangan birligi bo`lib, o`quv fanining bir yoki bir necha fundamental tushunchalarini o`rganishga qaratilgandir.

Modulli o`qitish – o`qitishning istiqbolli  tizimlaridan biri hisoblanadi, chunki u odam bosh miyasining o`zlashtirish  tizimiga eng yaxshi moslashgandir. Modulli o`qitish asosi inson bosh miyasi to`qimalarining modulli tashkil etilganiga tayanadi.

Inson bosh miyasi to`qimasi, qariyib 15 milliard neyronlardan (nerv  xujayralari) yoki shartli modullardan iborat. To`qima xujayralari bir biri bilan ko`p sonli to`qnashuvlarda  bo`lishadi. Bir xujayra va uning o`simtasini boshqa xujayra va uning o`simtasi bilan to`qnashuvlari soni 6000 gacha yetib boradi.

Demak, bosh miya to`qimasidagi to`qnashuvlar (kontaktlar) soni astronomik sonni (15000000000 x 6000) tashkil etadi. SHu nuqtai nazardan, modul o`z jarayonining bir xujayrasi sifatida qaraladi.

Bu xujayra bir vaqtning o`zida, informatsion umumiylikka o`ziga xos  yaxlitlik va tizimlikka ega bo`lgan turli elementlardan tashkil topgan bo`ladi.

O`qitishning modul tizimi haqida rasmiy ravishda birinchi marta, 1972 yil, YUNESKOning Tokiodagi butun jahon konferentsiyasida so`z yuritilgan edi. Modulli o`qitish texnologiyasi – funktsional tizimlar, fikrlashning neyrofiziologiyasi, pedagogik – psixologiyalarning umumiy nazariyasidan kelib chiqadi.

Bu sohalardagi izlanishlarga ko`ra, to`qimasi modulli tashkil topgan – inson miyasi, informatsiyani kvant ko`rinishda (boshqacha aytganda ma`lum portsiyalar ko`rinishida) eng yaxshi qabul qiladi.

Odatda modul – 3-6 soatli ma`ruzaviy mashg`ulotlar va shu bilan bog`liq bo`lgan amaliy (seminar), laboratoriya mashg`ulotlaridan iborat bo`ladi.

Fanning tushuntiruv apparatining qat`iy tizimli (ko`p qirrali) tahlili asosida, eng samarali modul to`ziladi. Bu esa fundamental iboralar guruhini ajratish, materialni mantiqan va kompakt guruhlash imkoniyatini beradi. Modul – mustaqil tarkibiy birli bo`lgani uchun, ba`zi hollarda, alohida talabalarga fanni to`laligicha emas, balki faqatgina bir qator modullarini tinglash imokniyatini beradi. Bu esa iqtidorli talabalarning individual va mustaqil ishlarini optimal rejalash imkoniyatini tug`diradi.

Modulli o`qitishda, o`quv dasturlarini to`la, qisqartirilgan va  chuqurlashtirilgan tabaqalash orqali, o`qitishni tabaqalash imkoniyati yaratiladi. YA`ni o`qitishni individullashtirish mumkin bo`ladi.

Modulli o`qitishga o`tishda quyidagi maqsadlar  ko`zlanadi.

6 o`qitishning (fanlar orasida va fanning ichida) o`zluksizligini ta`minlash;

7 o`qitishni individuallashtirish;

8 o`quv materialini mustaqil o`zlashtirish uchun yetarli sharoit yaratish;

9 o`qitishni jadallashtirish;

10 fanni samarali o`zlashtirishga erishish.

SHunday qilib, modulli o`qitishda talabalarni o`z qobiliyatiga ko`ra bilim olishi uchun to`la zarur shart-sharoitlar yaratladi.

O`qitishning modul tizimiga o`tish samaradorligi, quyidagi omillarga  bog`liq bo`ladi:

11 o`quv muassasining moddiy-texnikaviy bazasi darajasi;

12 professor-o`qituvchilar tarkibining malakaviy darajasi;

13 talabalarning tayyorgarlik darajasi;

14 ko`zlangan natijalarni baholash;

15 didaktik materiallar ishlab chiqish;

16 natijalarning tahlili va modullarni optimallashtirish.

Modulli o`qitishga o`tishda quyidagilarni amalga oshirish ko`zda tutiladi:

- ishchi o`quv rejani chuqur tahlili asosida, o`zaro chambarchas bog`liq fanlar guruhi aniqlanadi, ya`ni butun hquv rejasi aloo`ida makromodullar to`plami sifatida qaraladi.

Ko`pchilik hollarda quyidagi uch turdagi makromodullar to`zilishi mumkin:

a) gumanitar fanlarni o`z ichiga oladigan;

b) iqtisodiy fanlarni o`z ichiga oladigan;

v) umumta`lim, umumtexnik, umumkasbiy va maxsus fanlarni o`z ichiga oladigan.

Har qaysi makromodulning mutaxassisni shakllantirishda o`z maqsad va vazifasi bo`ladi.

Ma`lum makromodulni o`rganish maqsadi, unga kiradigan fanlarning o`rganish maqsadlaridan kelib chiqadi.

Har qaysi makrolmodulning o`rganilish maqsadlari to`plami, davlat ta`lim standartlarida aks ettirilgan, mutaxassis kadr tayyorlashning bosh maqsadini tashkil etadi.

Har qaysi makromodulning maqsali aniq tuzilgan bo`lib uning birinchi fani o`rganila boshlanganida, talabalarga  yetkazilishi lozim. Makromodulning har bir keyingi fani  o`rganila  boshlaganida, u fanning o`rganish maqsadlari talabalarga yetkazilishi zarur, har qaysi makromodul ichida, o`rganiladigan fanlarning optimal ketma-ketligi va ularni o`rganish muddatlari o`rganiladi. 

YA`ni o`qitishning uzluksizligini ta`minlab, fanlarning o`rganilish muddatlarini va shu orqali makromodulning o`rganilish muddatlarini qisqartirishga erishish zarur.

O`quv soatlari hajmi katta bo`lmagan (haftada 1-2, ayrim hollarda 3 soatli auditoriya mashg`ulotlari) fanlar, blok fanlar ro`yxatiga kiritilishi, maqsadga muvofiq bo`ladi va ular o`quv semestirining birinchi yoki ikkinchi yarmida o`tilishi mumkin.

Makromodullar, vertikal o`zaro bog`liqlarni hisobga olish asosida to`ziladi, ammo ularning o`rganilish muddatlarini o`rnatishda makromodullar orasidagi gorizontal bog`liqliklar hisobga olinishi lozim:

- o`quv materialining takrorlanishini oldini olish maqsadida, makromodulga kiruvchi fanlar, o`quv dasturlarini o`zaro bog`liqligi ta`minlanadi.

Fanning ishchi o`quv dasturi, alohida mavzularni modulda guruhlanishi inobatga olinib, qaytadan ko`rib chiqiladi. Har qaysi modul uchun nazariy va amaliy ahamiyati ko`rsatilgan maqsadlar to`zilishi zarur.

Modul o`z ichiga 2-3 ma`ruza va shu ma`ruzalar bilan bog`liq bo`lgan amaliy darslar va laboratoriya ishlarini qamrab olishi mumkin.

Har qaysi modul bo`yicha quyidagi materiallar tayyorlanadi:

· talabalarning bilimini nazorat qilish uchun testlar;

· individual ishlar uchun topshiriqlar;

· mustaqil ishlar uchun toopshiriqlar;

· o`quv uslubiy tarqatma materiallar;

· o`quv-ilmiy adabiyotlar ro`yxati;

· ishchi o`quv dastur.

Har bir modul test-sinovlari bilan tugallanishi lozim: joriy modul uchun bu o`tilgan materialning nazorati bo`lsa, keyingi modul uchun esa bu kirish (boshlang`ich) nazorati bo`ladi.

Har qaysi modul uchun tarqatma va tasvirli materiallar to`plami to`ziladi va ular talabaga mashg`ulotdan oldin beriladi.

Modul tavsiya qilinadigan adabiyotlar bilan ta`minlanadi. Har bir talaba materiallarni o`zlashtira borib, bir moduldan ikkinchi modulga o`tadi. Iqtidorli talabalar boshqalarga bog`liq bo`lmasdan test sinovlaridan o`tishlari mumkin. Pedagogning vazifasi-informatsion nazoratdan boshlab, maslahat-muvofiqlashtiruvchiga o`zgarishi mumkin.

Modulli o`qitish, fanning asosiy masalalari bo`yicha umumlashtirilgan informatsiyalar beruvchi muammoli va yo`riqli ma`ruzalar hqilishini taqazo etadi. Ma`ruzalar talabalarning ijodiy qobiliyatini rivojlantirishga qaratilmog`i lozim.

Modulning amaliy va laboratoriya mashg`ulotlari ma`ruzalar bilan birga to`ziladi, ular ma`ruzalar mazmunini o`rganiladigan yangi material bilan to`ldiriladi. Talabalar ma`lum amaliy ko`nikmalarga ega bo`ladilar.

Ma`ruzalar matnining tayyorlashda, strukturalash va tizimlash usullarini qo`llab, materiallarni  blok-sxema, rasmlar bloki ko`rinishida taqdim etilishi maqsadga muvofiq bo`ladi. Bunda materialning o`zlashtirish samaradorligi oshadi, chunki:

· modulning pirovard maqsadi tushunib yetiladi;

· o`quv materiallarining elementlari orasidagi bog`liqlanishlar va uning o`tishlari yaqqol ko`rsatiladi;

· asosiy jihatlari ajratib ko`rsatiladi;

· o`quv materiallarining (modulning) butun hajmi talabaning ko`z oldida gavdalanadi.

Modul tizimida o`quv materialining mazmuni strukturalashda eng avvalo inforomatsiyani “siqish” vazifasi ko`zlanadi.

Bilimlarni to`la, foydalanish uchun qulay holda taqdim etilishiga harakat qilish lozim.

O`quv informatsiyasi bir vaqtning o`zida 4 xil – rasmli, sonli, simvolli va og`zaki ko`rinishda o`zatilganida eng mustahkam o`zlashtirishga erishiladi.

Modul ta`lim metodikasini tuzishda, bu holat asos bo`lib xizmat qiladi. Har qaysi modul bo`yicha rasmlar bloklarida simvolli alomatlarni (savollar qo`yilishi tarzida) joylashtirish, savollarni rasm tarzida tasvir etish, formulalar, jadvallar, grafiklar va uslubiy ko`rsatmalarni taqdim etish, maqsadga muvofiq bo`ladi.

Rasmlar bloki, sxemalar bloki va boshqa suratli (ko`rgazmali) materiallar talabalar uchun tarqatma material vazifasi ham bajaradilar. SHu bilan bir atorda har bir fan, jumladan modul uchun atamalarning izohli lug`atni tuzish maqsadga muvofiq bo`ladi.

Modulli o`qitishning samaradorligini oshirishga erishish uchun o`qitishning quyidagi usullarni qo`llash lozim: - miyalar hujumi, muammoli muloqotlar, evristik suhbatlar, o`quv o`yinlar va hokazo.

O`qitishning modul tizimi mazmunidan uning quyidagi afzalliklari  namoyon bo`ladi:

· fanlar, fanlar ichidagi modullar orasidagi o`qitish o`zluksizligi ta`minlanishi;

· har bir modul ichida va ular orasida o`quv jarayonini barcha turlarining metodik jihatdan asoslangan muvofiqligi o`rnatilishi;

· fanning modulli to`zilish tartibining moslanuvchanligi;

· talabalar o`zlashtirishi muntazam va samarali nazorat (har qaysi moduldan so`ng) qilinishi;

· talabalarning zudlik bilan qobiliyatiga ko`ra tabaqalanishi (dastlabki modullardan so`ng, o`qituvchi ayrim talabalarga fanni individual o`zlashtirishni tavsiya etishi mumkin);

· informatsiyani “siqib” berish natijasida, o`qishni jadallashtirish, auditoriya soatlaridan samarali foydalanish va o`quv vaqti tarkibini, ma`ruzaviy, amaliy (tajribaviy) mashg`ulotlar, individual va mustaqil ishlar uchun ajratilgan soatlarni – optimallashtirish.

Buning natijasida, talaba yetarli bilimlarga ham, ko`nikmaga ham, o`quvga ham ega bo`ladi.

SHunday qilib modulli o`qitishdan foydalanib oliy malakali mutaxassisni tayyorlash, quyidagilar asosida ta`minlanadi:

· o`qitishning o`zluksizligi (bunda fanlarni o`zlashtirish samaradorligi oshadi);

· o`qitishni jadallashtirish (buning natijasida informatsiyaning ko`p qismi, individual va mustaqil ishlash paytida, komp’yuter tarmoqlari orqali o`zlashtiriladi;

· o`qitishni individuallashtirish (talaba o`z qobiliyatiga ko`ra bilim olish imkoniyatiga ega bo`ladi).
“Ustki plita” detaliga  mexanik ishlov berish  texnologik jarayonini va uning sirtlariga mexanik ishlov berish mavzusini modulli  texnologiyalar asosida o’qitish metodikasini ishlab chiqish mavzusini quyidagi tamoyillari xizmat qiladi:

1.Tizimli kvantlash usuli.

Bu printsip informatsiyaning siqib berish nazariyasi, muxandislik bilimlar kontseptsiyasi, didaktik birliklarni yiriklash nazariyalarining talablariga asoslanadi. SHular bilan bir qatorda bu printsip quyidagi psixologo- pedagogik qonuniyatlarni hisobga olishni taqazo etadi:

· katta hajmdagi o`quv materiali, qiyinchalik bilan va hozishsiz (istalmasdan) eslanadi;

· ma`lum tizimda qisqartirilgan holda berilgan o`quv materiali, oson -roq o`zlashtiriladi;

· o`quv materialdagi tayanch qismlarning ajratilib ko`rsatilishi eslab qolish faoliyatiga ta`sir etadi.

SHu bilan bir qatorda, o`quv materialining asosini ilmiylik va funtamentalilik tashkil etishi lozim.

Modulda tizimli kvantlash tamoyili, o`quv informatsiyasining tegishli strukturasini tuzish yo`li bilan erishiladi. Modul umumiy ko`rinishda quyidagi elementlardan iborat bo`lishi mumkin:

· tarixiy – bu muammo, teorema, masala, tushunchalarning tarixiga qisqacha sharh berish;

· muammoli – bu muammoni shakllantirish;

· tizimli – bu modul tarkibi tizimini namoyon etish;

· faollashtirish – bu yangi o`quv materialini o`zlashtirish uchun zarur bo`lgan tayanch iboralar va harakat usullarini ajratib ko`rsatish;

· nazariy – bu asosiy o`quv materiali bo`lib, unda – didaktik maqsadlar, muammoni ifodalash, gipoteza (faraz)ni asoslash, muammoni yechish yo`llari ochib ko`rsatiladi;

· tajribaviy – bu tajribaviy materialni (o`quv tajribasi, tajribaviy ishni va boshqalarni) bayon etish;

· umumlashtirish – bu muammo yechimining tasviri va modul mazmunini umumlashtirish;

· qo`llanish – bu harakatlarning yangi usullarini ishlab chiqarish va o`rganilgan materialni amaliyotda qo`llash bo`yicha masalalar tizimi;

· xatoliklar – talabalarning modul mazmunini o`rganishdagi o`zlashtirishda ko`zatiladigan bir turdagi xatoliklarini ochib tanlash, ularning sababini aniqlash va to`zatish yo`llarini ko`rsatish;

· ulanish – o`tilgan modulni boshqa modullar bilan shu jumladan yondosh fanlar bog`liqligini namoyon etish;

· chuqurlashtirish – iqtidorli talabalar uchun yuqori murakkabli o`quv materialini taqdim etish;

· test – sinovlash – modul mazmunini talabalar tomonidan o`zlashtirish darajasini testlar yordamida nazorat qilish va baholash.

O`quv materialining o`zlashtirilishiga mashg`ulotlar paytida modulning amaliy ahamiyati qay darajada ochib ko`rsatilganligi, modul mazmunining boshqa modullar bilan bog`liqligi, shu modulni o`rganishdagi talabalarning bir xil xatoliklari tahlili muhim ahamiyatga ega.

2. Motivatsiya (qiziqishni o`rganish) tamoyili.

Bu tamoyilning mohiyati, talabaning o`quv-bilim olish faoliyatini rag`batlantirishdan iborat bo`ladi. Bu asos soluvchi qoidalar. Modulning o`quv materialiga qiziqishni uyg`otish, bilim olishga rag`batlantirish, mao`g`ulotlar paytida aktiv ijodiy fikrlashga da`vat etish modulning tarixiy va muammoli elementlarining vazifalari hisoblanadi.

3. Modulning tamoyili.

Bu tamoyilda o`qitishni individuallashtirish asosi bo`lib, xizmat qiladi.

Birinchidan, modulning dinamik strukturasi fan mazmunini uch xil ko`rinishda namoyon etish imkoniyatini beradi: to`la, qisqartirilgan va chuqurlashtirilgan. O`qitishning u yoki bu turini tanlash talabaga havola qilinadi.

Ikkinchidan, modul mazmunini o`zlashtirishda, usul va shakllarning turliligida ham modullik, yangi materialni pog`onasimon o`zlashtirishda ta`minlanadi, ya`ni har bir fan va har bir modulda o`qitish oddiydan murakkabga qarab yo`nalgan bo`ladi.

To`rtinchidan, modulga kiruvchi o`quv elementlarining moslanuvchanligi tufayli, o`quv materialini muntazam ravishda yangilab turish imkoniyati tug`iladi.

4. Muammolilik tamoyili.

Bu tamoyil, muammoli vaziyatlar va mashg`ulotlarni amaliy yo`naltirilganligi tufayli, o`quv materialining o`zlashtirilish samaradorligini oshishiga imkon beradi.

Mashg`ulotlar paytida gipoteza qo`yiladi, uning asoslanganligi ko`rsatiladi va bu muammoning yechimi beriladi. Ko`pchilik hollarda bizning o`qituvchilar darslarda faqatgina dalillar keltiradilar (ular xatto yangi bo`lsa ham), ammo misol uchun AQSHda o`qituvchi masalani o`rganish uslubini, o`zi qo`ygan muammoning yechim yo`llarini, tajriba xususiyatini, uning natijalarini ko`rsatadi va tushuntiradi. YA`ni u tadqiqotchi sifatida namoyon bo`ladi.

Birinchi navbatda ayniqsa, ana shu narsa talabani qiziqtirib qo`yadi, unda ijodiy fikrlash va faollikni tug`diradi.

5. Kognitiv vizuallik (ko`z bilan ko`zatiladigan tamoyili)

Bu tamoyil psixologo-pedagogik qonuniyatlardan kelib chiqadi, ularga ko`ra o`qitishdagi ko`rgazmalar, nafaqat surat vazifasini, shu bilan birga kognitiv vazifani bajargan taqdidagina o`zlashtirish unumdorligini oshiradi. Aynan shuning uchun kognitiv grafika-sun`iy intellekt nazariyasining yangi muammoli sohasi bo`lib, murakkab ob`ektlar komp’yuter suratchilari ko`rinishida tasvir etiladi. Modulning tarkibiy to`zilmasi bo`lib rangli bajarilgan, kognitiv-grafik o`quv elementlari (rasmlar bloki) xizmat qiladi. SHuning uchun rasmlar modulning asosiy bosh elementi hisoblanadilar. Bu esa:

Birinchidan, talabaning ko`rish va fazoviy fikrlash qobiliyatini rivojlantiradi,ganish jarayoniga miyaning tasviriy o`ng yarim shari boy imkoniyatlari qo`shiladi.

Ikkinchidan, o`quv materiali mazmunini o`zida zich joylashtirib ravshan ko`rsatuvchi surat (rasm), talabada tizimli bilim shakllanishiga yordam beradi.

Uchinchidan, rangli suratlar, o`quv informatsion qabul qilinish va eslanish samarasini oshiradi, hamda talabalarni estetik tarbiyalash vositasi bo`lib xizmat qiladi.

Insonning bilim olishi, fikrlashning xuddi ikkita mexanizmdan foydalanganidek bo`ladi: ularning biri simvolli bo`lsa, ikkinchisi geometrik (algebraik) bo`ladi.

Kognitiv grafikaning asosiy vazifasi bilim olish jarayonini faollashtiruvchi fikrlashning simvolli va geometrik mexanizmlarini o`z ichiga olgan, bilim berishni uyg`unlashgan modellarini yaratishdan iboratdir.

Grafik (ko`zga ko`rinuvich) yainformatsiya miyaning o`ng yaritm shari imkoniyatlarini faollashtiradi, oliy ma`lumotli mutaxassis uchun zarur bo`lgan, tasviriy fikrlash qobiliyatini, intuitsiyasini rivojlantiradi. Buyuk olim A.Eynshteyn aytganidek, - “intuitsiya haqiqatda eng katta boylikdir. Mening ishonchim komilki, bizning fikrlashimiz asosan simvollar orqali shu bilan birga biz anglamasdan kechadi”. Haqiqatda ilm-fan gepotezasiz (farazsiz) faraz esa intuitsiyasiz mavjud bo`lmaydi.

SHu bilan birga, ko`rgazmali informatsiya og`zaki informatsiyadan ko`ra, ahamiyatliroq va unumliroqdir. Ko`rish mexanizmining informatsiyani o`tkazish qob’iliyati, eshitishnikidan ko`ra ancha yuqoridir. Bu esa o`z navbatida, ko`rish tizimiga, inson qabul qilinadigan informatsiyaning qariyib 90 foizini yetkazish imkoniyatini beradi. Undan tashqari ko`rgazmali informatsiya bir vaqtning o`zida beriladi. SHuning uchun informatsiyani qabul qilish va eslashga og`zaki informatsiyadan ko`ra kam vaqt talab etiladi. Ko`rgazmali informatsiya ishlatilganda, taassurot hosil bo`lishi og`zaki bayondan ko`ra o`rtacha 5-6 martaba tezroq kechadi. Insonning ko`rgazmali informatsiyadan ta`sirlanishi, og`zaki informatsiyadan ko`ra ancha yuqori bo`ladi. Ko`pchilik hollarda u oxirgisini o`tkazib yuboradi. Ko`rgazmali informatsiyani qayta takrorlash oson va aniqroqdir. Odamning ko`rgazmali informatsiyaga ishonchi og`zaki informatsiyadan ko`ra yuqori bo`ladi. SHuning uchun “yuz bor eshitgandan ko`ra bir bor ko`rmoq afzalroqdir” deb bejiz aytilmagan.

SHu bilan birga, ko`rgazmali informatsiya, qabul qilish va eslash unumi, uni ko`rsatilishi orasidagi muddatni o`zoqligiga bog`liq bo`lmaydi, og`zaki informatsiyaning o`zlashtirilishi esa bunga bog`liq bo`ladi. O`rin kelib yana bir muhim tafsilotni qayd etish lozim: simvolli-ko`rgazmali informatsiyani qabul etish, o`qitish samarasini oshiradi, ya`ni o`quv-ilmiy adabiyotdan va komp’yuter texnikasi vositasida olinadigan informatsiyani ko`paytirish uchun shart-sharoit yaratish zarur. Bu esa, o`qitishni individullashtirish zarurligini ko`rsatadi.

6. Xatoliklarga tayanish tamoyili.

Bu tamoyil, o`qitish jarayonida doimiy ravishda xatoliklarni izlash uchun vaziyatlar yaratilishiga, talabalarning ruhiy faoliyati funktsional tizimi tarkibida oldindan payqash to`zilmasini shakllantirishga qaratilgan didaktik materiallar va vositalarni ishlab chiqishga yo`naltirilgan bo`ladi.

Bu tamoyilning amalga oshirilishi, talabada tanqidiy fikrlash qobiliyatini rivojlanishiga yordam beradi.

7. O`quv vaqtini tejash tamoyili.

Bu tamoyili talabalarda individual va mustaqil ishlash uchun o`quv vaqtining zahirasini yaratishga yo`naltirilgan bo`ladi. To`g`ri tashkil qilingan modulni o`qitish, o`qish vaqtini 30% va undan ortiq tejash imkoniyatini beradi. Bunga esa modulli o`qitishning barcha printsiplarini to`la amalga oshirilganda, o`quv jarayoni komp’yuterlashtirilganda, yondosh fanlarning o`quv dasturlari muvofiqlashtirilganda erishishg mumkin.

“Ustki plita” detalini tayyorlash  texnologik jarayonini  va mexanik ishlov berish usullari mavzusini modulli  texnologiyalar asosida o’qitish metodikasi ishlab chiqish mavzusining ta’lim texnologiyasi va ma’ruza mashg’ulotining texnologik xaritasi quyidagicha tuziladi:

O’quv mashg’ulotida ta’lim texnologiyasi modeli


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

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

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

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

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

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

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

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

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

	Ta’lim shakli
	Frontal, jamoaviy, guruhlarda ishlash

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

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

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


O’quv mashg’ulotining texnologik xaritasi

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

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

Texnologik xaritaning tuzilishi va mazmunli ko’rsatkichlari:

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

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

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

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

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

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

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

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

Ta’lim oluvchilar o’zaro baholashni o’tkazadilar, savol beradilar, topshiriqni yozadilar.
O’quv mashg’ulotining texnologik xaritasi (jadval)
	Ish                                bosqichlari                       va vaqti
	Ta’lim beruvchi faoliyati
	Ta’lim oluvchilar faoliyati

	1 - bosqich. O’quv mashg’ulotiga kirish
(daq.)
	1.1. Mavzuning nomi, maqsad va kutilayotgan natijalarni  yetkazadi.  Mashg’ulot rejasi bilan tanishtiradi.    

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

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

Aniqlashtiradilar, savollar beradilar.

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

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


4.IQTISODIY BO’LIM.

Sex bo’limlarida texnologik jarayonlarni loyihalashda uning samaradorligini aniqlaydigan asosiy ko’rsatkich bu ishlab chiqarilgan maxsulot tannarxi hisoblanadi.

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

1.Yillik ishlab chiqarish dasturi;  

N=26000    dona

2. Bajarilgan operatsiya uchun  sarflangan mehnat xajmi (donabay

yoki dona-kalkulyasiya vaqti), t
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= 3,088   daq       

3.Ishlatilayotgan dastgoh modeli;    tokorlik  dastgohi  1K62

4.Preskurant bo’yicha bahosi;        K
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= 1310 000    so’m

5.Yuklanish koefitsenti ;                K
[image: image163.wmf]yu

=0,335

6.Asosiy vaqt bo’yicha foydalanish     koefitsenti ;    K
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=0,103

7.Berilgan operatsiya uchun ishchi toifasi;            3

8.Aniqlangan toifa uchun soatlik tarif  stafkasi;              C
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= 1220  so’m/soat

Berilgan texnologik operatsiyani bajarish uchun sarflangan keltirilgan sarf-xarajatlar quyidagi formula bilan aniqlanadi;

Moslama ;  Z
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=S
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+E
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K
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= 114,3+0,15·23,1= 117,7  so’m

Moslamasiz;  Z
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=S
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+E
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K
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=113,81+0,15 ·23,1=117,2    so’m

Bu yerda;    Z-detal  operatsiya uchun sarflangan keltirilgan sarf-xarajatlar.  So’m

                    C- Berilgan operatsiya   texnologik   tannarxi  so’m;

                     Ye
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-Kapital qo’yimlarni,normativ  samadorlik  koefitsenti      Ye
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=0,15

                     K
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 -Bitta detal operatsiyaga to’g’ri keladigan  solishturma kapital qo’yimlar,so’m

Quyidagi formuladan aniqlanadi

                                          K
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=K/N= 602338 /26000 =23,1     so’m

Bunda K-berilgan variantga sarflangan  kapital  qo’yimlar,so’m 

            Yillik ishlab chiqarish dasturi;N= 26000    dona

         Kapital qo’yimlarga asosan,dastgohlar uchun sarf-xarajatlar kiradi.

Taxminiy hisoblarda ishlab chiqarish maydonlari uchun sarf-xarajatlar nisbatan ozligi uchun hisobga olinmaydi.Dastgohni tashish va montaj qilish  sarf-xarajatlari  uchun uning qiymatidan 10% miqdorda olinadi. O’rta  seriyali ishlab  chiqarish sharoitida xar  bir  dastgoxda  bir  necha  har –hil  operatsiyalarni  bajarilishi  mumkin. Shu  sababli detal operatsiya  uchun  kapital  qo’yimlarni  aniqlashda  dastgohni  berilgan  operatsiya  bilan  bandlik  koefitsenti ni  aniqlash  kerak  bo’ladi.  Bu koefitsent  dastgohni shu  operatsiya  bilan yuklanish koefitsenti K
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ga  bog’liq. Agar μ=0.85…1 bo’lsa, koefitsenti K
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<0.85 bo’ladi, agar K
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=0.85 bo’lsa,dastgox  boshqa detallar  bilan  qo’shimcha  yuklanadi  va μ ni quyidagicha  aniqlanadi:

                        μ= K
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/K
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=0,335/0,8=0,418

bunda K
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-normativ  yuklanish  koefitsenti;  K
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=0.8

Dastgohni  pereskurant  bo’yicha  bahosini  K
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 deb  belgilab  ,uni  tashish va  montaj qilish uchun  sarf  harajatlarni  10%  miqdorida aniqlangan  xolda , berilgan  detal  operatsiya  uchun  kapital  qo’yimlarni  quyidagicha  aniqlanadi.

                           K=1,1 μ K
[image: image186.wmf]пр

= 1,1·0,418·1310000=602338   so’m.

Operatsiyani  texnologik  tannarxi  C  quyidagi  formula  orqali  hisoblanadi

     C
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=t
[image: image188.wmf]d

/60(C
[image: image189.wmf]p

+H
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)= (3,088/60)(2196+35,6)=113,81     so’m

Bunda t
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- dona-kalkulyasiya vaqti. Min 

C
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- dastgoh  ishchisini  bir  soat  ish vaqti  ucun  to’lanadigan  ish  xaqi,   so’m

H
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- dastgoxni  bir  soat  ishi  uchun  sarflanadigan  sarfi, so’m

       Dastgoh  ishchisini  ish  xaqi  quyidagi  formuladan  aniqlanadi.

C
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=1.8C
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= 1,8·1220=2196      so’m

Bunda, C
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-berilgan  toifadagi  ishchini  soatli  tarif  stafkasi,  so’m  (4  jadval)

1,8-qo’shimcha to’lovlar va sotsial sug’urtani hisobga oluvchi koefitsent (40%, mukofatlar ,40%sotsial sug’urtaga ajratmalar).

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

     H
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=1,65·0,001·
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75

,

0

35,6       so’m

Bunda; ь-ishlab chiqarishni  xarakterini va dastgoh ekspluatatsiyasi xarajatlarini hisobga oluvchi koeffitsienti; K- berilgan dastgoxga sarflangan kapital qo’yimlari,so’m.

  Seriyalab ishlab-chiqarishda dastgox va moslama ekspluatatsion xarajatlarni hisobga olganda ь=1,65;

  Agar hisoblarda moslamani ekspluatatsiyasi uchun sarflangan xarajatlar hisobiga olinmasa a=1,22.

   Dastgox qo’shimcha qurilmalar,maxsus jixoz  yoki moslamalar bilan jixozlangan  variantni texnologik tannarxi hisoblanganda, ushbu moslama yoki qurilmani   1  soat ishiga to’g’ri keladigan sarf-xarajatlar hisobiga olinadi , u quyidagi fo’rmuladan aniqlanadi:
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Bunda  C
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-qurilma yoki moslamani tayyorlash uchun sarflangan  xarajatlar,so’m(6-jadval).

U holda operatsiyani texnologik tannarx quyidagicha  aniqlanadi;
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)=(3,088/60)(2196+35,6+9,9)=114,3    so’m 

Qoplash muddati ;

Eg=(Z
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)/N·100=(117,7-117,2)/26000*100=0,00000019  yil qoplaydi.

Ishlash variantlarini iqtisodiy asoslash.
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	Texnik iqtisodiy        ko’rsatkichlar         nomi
	Belgilanishi
	O’lchov birligi
	Natija

	
	
	
	Jixozsiz
	Jixoz bilan birga

	I.Boshlang’ich ma’lumotlar
	
	
	
	

	1.1. Donaviy (dona kalkulyatsiya) vaqti
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	Min
	
	3,088

	1.2. Ishning toifasi (razryadi)
	
	
	4
	3

	1.3.Dastgox ishchisi ish haqi,so’m/soat
	C
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	So’m soat
	1440
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	1.4.Dastgox yuklanish koefitsienti
	K
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	1.5. Dastgox bandlik koefitsienti
	
	
	
	0,297

	1.6.Kapital qo’yimlar miqdori
	K
	So’m
	
	602338

	1.7.Nostandart jixoz (moslama)  ga   qo’shimcha   sarf  xarajatlar
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	So’m
	
	55000

	II.Texnologik tannarxhisobi
	
	So’m
	
	

	2.1.Dastgox ishi uchun sarfxarajatlar
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	So’m
	
	35,6

	2.2.Nostandart jixozni ishi sarf-xarajat
	H
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	So’m
	
	9,9

	2.3. Operatsiya uchun texnologik tanarx
	C
	So’m
	113,81
	114,3

	Solishtirma  kapital    qo’yimlar
	K
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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  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 
[image: image226.wmf]·

T2 
[image: image227.wmf]·

T3 
[image: image228.wmf]·

T4 
[image: image229.wmf]·

T5=1,0
[image: image230.wmf]·

1,0
[image: image231.wmf]·

1,0
[image: image232.wmf]·

1,0
[image: image233.wmf]·

0,9=0,9

SF=
[image: image234.wmf]100

8

,

0

75

,

0

9

,

0

85

,

0

5

,

1

0

,

9

270

·

·

·

·

·

·

=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   
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 =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.

7.1. va 7.2. rasmda yerga ulash va  nolga ulash ximoyasi keltirilgan.
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7.1 Rasm. Yerga ulash ximoyasini             7.2. 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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7.3. Rasm DV-1 xabarlatgichning sxemasi.

1-xabarlatgichlar.

           2-qabul qiluvchi uskuna.

                                                    3-yong’in pulti.
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