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КИРИШ 

Ўзбекистон иқтисодиётида туб ўзгаришлар амалга оширилиши, республика 

иқтисодиёти асосан хомашё йўналишидан рақобатбардош маҳсулот ишлаб чиқариш 

йўлига изчил ўтаётганлиги, мамлакат экспорт салоҳияти кенгаяётганлиги ишлаб 

чиқаришнинг ҳар бир соҳаси олдида янги вазифаларни қўяди. Жумладан, 

машинасозлик саноатини ривожлантириш, халқимизни юқори сифатли, машиналар 

ва буюмлар билан таъминлаш машинасозлик саноати ходимлари олдида турган 

муҳим вазифалардан биридир. Албатта, бу вазифаларни бажариш учун турли – 

туман маҳсулотларнинг ишлаб чиқариш ҳажмини ошириш, уларнинг сифатини 

яхшилаш, янги юқори самарали техникага эга бўлган роботлаштирилган, 

автоматлаштирилган кичик ва катта робот технологик комплексларни, компьютер 

билан бошқарилувчи корхоналарни яратиш керак бўлади. Ҳозирги пайтда 

республикамиз машинасозлик корхоналари фан – техниканинг охирги ютуқлари 

асосида ишлаб чиқилган жиҳозлар билан тўлдирилмоқда. Машина ва ускуналарни 

хилма-хил мосламалар, механик қўл, саноат роботлари билан жихозлаш орқали 

технологик жараёнларни комплекс механизациялаштириш ва автоматлаштириш 

ишлари давом этмоқда. 

  Машинасозлик ишлаб чиқаришнинг тайёрлов ва йиғув цехлари ишларини 

механизациялаштирадиган ҳамда автоматлаштирадиган дастгоҳлар, механизмлар, 

кўтариш, тушуриш ва ташиш қурилмалари комплекси тадбиқ этилмоқда. Кўп 

машинасозлик корхоналарида: Тошкент ТТЗ, Навоий машинасозлик завода (НМЗ), 

ЎзДЭУ асака автомобил заводи, Самарқанд машинасозлик ва совутгичлар ишлаб 

чиқариш корхоналарида янги замонавий юқори унумдор дастгох ва механизмларни 

жорий қилиш асосида, унумдор ва илғор технологик жараёнлар яратилиши давом 

этмоқда. Хозирги замон техника тараққиёти даражаси янги такомиллаштирилган 

юқори унумдор автоматлаштирилган ва юқори аниқликка эга бўлган машиналарни 

узлуксиз яратиш – назарий билимларни ҳамда янги техника ва ишлаб чиқариш 

технологиясини чуқур эгаллаган мутахассисларни тайёрлашни талаб этади.  

Ўзбекистонимизни ҳар томонлама ривожланиши учун етук кадрларни тайёрлаш, 

уларга илм – фаннинг энг илғор ютуқлари орқали билим беришда президентимиз 

айтганларидек “...Кучли руҳий қувват берадиган миллий маданиятимиз, Шарқ 

фалсафасининг ҳаётбаш ва теран булоқларидан баҳраманд бўлиш муҳимдир”. 



Ишлаб чиқаришнинг барча тармоқларига янги техникани етказиб берадиган 

машинасозлик мамлакатни техник жиҳатдан ривожланишини белгилайди ва янги 

мустақил республикамизнинг моддий базасини яратишда ҳал қилувчи аҳамиятга 

эга. Машинасозлик  саноатида металл ва металмас материаллардан хилма – хил 

деталлар тайёрлаш учун замонавий металл кесиш дастгоҳларидан фойдаланилади. 

Улар йўниш, тешиш, тешикларни кенгайтириш, рандалаш, жилвирлаш, резьба 

қирқиш ва тиш қирқиш каби дастгоҳлардир. Эндиликда замон талаби ва фан 

техниканинг ривожланиб бориши билан сонли дастурда бошқариладиган (СДБ) 

автомат дастгоҳлар яратилди. Ваҳоланки бундай тезкор, катта қувватли, ўта 

аниқликдаги автоматик линиялар учун аниқ конструкциядаги кесувчи асбоблар 

лайиҳалансагина, ишлаб чиқарилган деталнинг сифати яхшиланиб, нархи 

арзонлашади. Маьлумки, ҳар бир механик ва конструкторлар олдидаги асосий 

вазифа у яратаётган детал ёки ускуна юқори сифатли, узоқ муддат ишлай оладиган, 

жуда пухта ва мустаҳкам бўлиши билан  бирга уни тайёрлаш қулай ва арзон 

бўлишидир. Бу каби талабларга жавоб излаш учун энг биринчи кесиб ишлашда 

қўлланиладиган кесувчи асбобларнинг геометриясини тўғри танлаб, ишланадиган 

детал материалининг хоссаларини ўрганиб чиқиб, кесувчи асбоб конструкцияси 

лойиҳаланади.  

Машинасозлик саноатининг ривожланганлик даражаси унда ишлатилаётган 

технологик жараёнларнинг самарадорлиги билан белгиланади. Ишлаб 

чиқарилаётган маҳсулотнинг сифат ва таннархи, унинг конструкциясини пухталиги, 

ишлаб чиқариш маданияти  ва бошқа факторлар қаторида ишлаб чиқариш 

технологясига ҳам кўп жиҳатдан боғлиқ. Технологиянинг мукаммаллиги танланган 

дастгоҳларнинг ҳозирги замон талабларига жавоб беришига, уларда фундаментал 

фанларнинг энг охирги ютуқларини қўллашга ва уларнинг тежамкорлигига боғлиқ.  

Дастгоҳсозлик ва асбобсозлик саноати машинасозликнинг юраги ҳисобланади. 

Ишлаб чиқариладиган кесувчи асбобларни юқори сифатли асбобсозлик 

материалларидан тайёрлашни таъминлаш, ейилишга чидамли материалларни 

асбобсозликда кенг кўламда қўллаш, кесувчи асбобларни ишлаб чиқаришда 

соддалаштирилган технологияларни қўллаш ва асбобларни тайёрлашда 

маҳкамлашнинг заманавий технологияларни қўллаш асбосозлик саноатини 

ривожлантиришда асосий йўналиш  сифатида намоён бўлиб турибди.  



Металларни кесиб ишлаш жараёнларини ҳақиқий  илмий текшириши 1870 йилда 

И.И.Тименинг “Сопротивление металлов и дерева резанию” китобини нашр 

этилишидан бошланган. Бу китоб кесиш жараёнининг физик асосларини назарий 

ўрганишга асос солди. И.А.Тименинг назарий хулосалари рус олимлари Малышев 

(1877), П.А.Афанасьев (1884),  А.В.Гадолин (1888), К.А.Зворикин (1893), А.А.Брикс 

(1896), томонидан тўлдирилган, аниқланган ва ривожлантирилган. К.А.Зворикин шу 

фанни ўрганишга кўп ҳисса қўшган. Унинг 1893 йилда “Работа и усилия, 

необходимые  для отделения металлических стружек» китоби нашрдан чиқиб, 

аллоҳида диққатга сазовор бўлди.  

Энг йирик илмий ишлардан 1880 – 1906 йилларда ўтказилган Ф.Тейлор 

тадқиқотлари бўлди. Тейлорнинг металларни кесиш ва ишлаб чиқаришни ташкил 

этиш бўйича қилган ишларининг натижалари ҳозирги пайтда ҳам кесиш 

маромларини ва кесиш кучларини аниқлаш у яратган боғликлардан 

фойдаланилмоқда. ХХ аср бошларида кесиш кучини ўрганиш билан бир қаторда 

кесувчи асбобнинг турғунлиги ва кесишдаги иссиқлик ҳодисаларини текшириш ҳам 

ўрганила бошланди.  

1914 – 1915 йиллардаги Петроград политехника институтида Я.Г.Усачёвнинг 

тадқиқотлари металларни кесиш жараёнини ўрганишдаги янги йўналишга асос 

солган. Бу ишлар натижасида “Динамометр для  измерения тангенциального усилия 

на резец токарного станка” ва “Явления, происходщые при резание металлов” 

мақолаларида эълон қилинди. А.Тиме, К.А.Зворикин, Я.У.Усачев каби олимлар 

металларни кесиш механикаси ва физикаси асосларни яратган.  

Механик ишлов бериш жараёнларини тадқиқ қилиш борасида ўзбек олимларидан 

Ф.Я.Якубов, М.Ғ. Болабеков, Қ.Ғ.Маҳмудов ва бошқалар кесиб ишлашнинг илмий 

асосларини яратишда муносиб ҳисса қўшган.       

         Республика ҳукумати  ва  Президенти олиб бораётган ижтимоий-иқтисодий 

сиёсатда мамлакат ҳаётининг барча жабҳаларини  ривожлантиришга, айниқса 

келажак авлодни миллий тикланиш мафкураси руҳида тарбиялашга жуда катта  

эътибор  берилмоқда.  Республикамизда халқ хўжалигининг барча тармоқлари каби 

таълим соҳасида ҳам илғор технологияларни жорий этиш, таълим  мазмунини 

жаҳон андозалари даражасига олиб чиқиш учун олий таълим муассаларида ва  касб-

ҳунар коллежларида   янги педагогик ва ахборот технологияларни қўллаш ва 



замонавий ўқув услубий мажмуаларни ишлаб чиқиш муоммоларига қаратилган бир 

неча диққатга сазовор ишлар  амалга  оширилмоқда. Шунингдек таълим тизимини 

такомиллаштириш  мақсадида хорижий мамлакатларнинг касбий таълим 

тажрибаларидан фойдаланилмоқда.    

 Касб-ҳунар коллежларининг йўналиши ва ихтисослик хусусиятларидан келиб 

чиққан ҳолда, таълим тизими ишлаб чиқариш жараёнлари  билан  узвий  боғланиши 

лозим. Бунинг учун касбий таълим фани ўқитувчилари  махсус фанларни ўқитиш 

услубиётини,  мутахассисликнинг маҳорат ва амалий кўникмаларини ошириб 

боришлари  талаб қилинади.  Ҳозирги кунда Кадрлар тайёрлаш Миллий Дастури ва 

жаҳон андозаларига мослашув эҳтиёжидан келиб чиққан ҳолда касбий таълим 

ўқитувчи кадрларнинг асосий қисми янги  техника ва технологияни  чуқур билиши,  

ҳамда таҳлил қила олиши ва янгилик яратилиш даражасига эга бўлиши жуда муҳим.  

Таълим жараёнида янги педагогик технологиялар ва фаол усуллардан фойдаланиш, 

янги ишлаб чиқарилаётган техник воситаларни тадбиқ қилиш, кўпроқ талабаларни 

мустақил  ишлашга ундаш,  илғор тажрибалардан сабоқ беришнинг турли 

йўлларидан кенг фойдаланиш мақсадга мувофиқдир.  

Машина ва жихозларнинг деталларига механик ишлов бериш технологиясини 

яратиш мавзусидаги битирув малакавий иши  деталларга механик ишлов бериш 

технологияси жараёнида кенг қўлланилиб келинаётган дастгоҳларнинг иш 

унумдорлигини ва ишлов берилаётган детал аниқлигини оширишдан иборат.  

Битирув малакавий ишининг  мақсади: 16А20Ф3 русумли “ MSHAK – CNC”  

рақамли дастурда бошқариладиган токарлик дастгоҳининг “Калибр” деталига 

механик ишлов бериш технологиясини ва мавзуга оид махсус фан ўқитувчисининг 

ўқув – методик мажмуасини яратиш 

Битирув малакавий ишининг  вазифаси: деталнинг конструкцияси, хизмат 

вазифаси, деталнинг технологиясозлигини таҳлил қилиш, ишлаб чиқаришни ташкил 

этиш типини аниқлаш, детал учун тайёрланма танлаш ва асослаш, механик ишлов 

бериш маршрутини ишлаб чиқиш, технологик операцияларни лойиҳалаш,  

қуйимларни ва  кесиш  режимларини  ҳисоблаш, технологик   жиҳозларини  танлаш, 

техник  меъёрлаш, дастгоҳ  мосламасини ишлаб чиқиш ва ҳисоблаш, назорат ва 

махсус  кесиш  асбобини  лойиҳалаш, дастгоҳда  ишлаш  хавфсизлиги  чораларини  

белгилаш ва фан ўқитувчисининг ўқув – методик мажмуасини яратиш. 



I - БОБ. ТЕХНОЛОГИК ҚИСМИ 

1.1. Деталнинг хизмат вазифаси ва конструкцияси 

Валгa ўрнaтилaдигaн детал шкиви aсoсaн aйлaнмa ҳaрaкaт бaжaриб,унинг устки 

қисмигa лeнтaлaр кийдирилгaн ҳoлдa ҳaрaкaтни ўзaтишгa мулжaллaнгaн.  

Шкив детални тaйёрлaшдa асoсaн қуйидaги улчaмлaргa этибoр бeриб шкивни 

aйлaниш имкoниятини oсoнлaштириш нaзaрдa тутилгaн вa ишлoв бeриш кeтмa-кeтлиги 

қуйидaгичa тузилгaн. 

1. Шкивнинг eнг кaттa иш бaжaришгa мўлжaллaнгaн қисмининг диаметри  Ø 135 

мм вa бу ўлчамда понасимон тасма учун махсус юза 24 мм узунликда ишланган. 

2.   Шкив aйлaнмa ҳaрaкaт қилиш имкoниятини ҳисoбгa oлгaн ҳoлдa eнгил 

ҳaрaкaтлaниши, материалнинг тeжaб қoлиниши, шкивда oртиқчa вaзн булмaслиги учун 

тaшқи юзa бир тoмoнидaн Ø 106 мм дaн  Ø 45 мм гaчa  52 мм узунликда oчиқ ҳoлaтдa 

лoyҳaлaнган. 

3. Бўйин сифaтидa диаметри Ø 25 мм ва 40 мм узунликда ички тешик  ишланган. 

4.  Ø 65 мм  булгaн ён юзага 3 та М6 ўлчамли резьбали очиқ тешик лойиҳаланган. 

5. Шкивнинг ички диаметри Ø 90 мм 42 мм узунликда бўлиб ишлoв бeриш тoзaлиги 

Ra – 6,3 eтиб бeлгилaнгaн. Бу юзa тoзaлиги ҳoзирги стaндaрт бўyичa Rz – 80 юзa 

тoзaлигигa тўғри кeлaди. 

6. Шкивнинг Вал билaн илaшиб ayлaнмa ҳaрaкaт қилa oлиши учун oчилгaн ички 

диaмeтри Ø 25 мм булиб, Вал билaн ayлaнмa ҳaрaкaтлaниши учун имкoният ярaтиб 

шпoнкa ўрни oчилгaн. Шпoнкaнинг вaзифaси Вал билaн шкив oрaсидaги бурoвчи 

мaмeнтни яxлитлayди. Шу oрқaли Валдaги ayлaнмa ҳaрaкaтни шкив oрқaли тaсмaгa 

узaтилиб  иш бaжaрaди. 

7. Шкивнинг материали кулранг чўян бўлиб қyйиш усулида олинган, aниқлиги 

ГOСТ 1412 – 74 aсoсидa  тayёрлaнгaн, русуми СЧ18-36.  

Шкивни тaйёрлaш жaрaёнидa  унгa қушимчa ишлoв бeрилaди, бундa шкивнинг eнг 

кaттa диaмeтри иш бaжaрувчи юзa eкaнлиги инoбaтгa oлиниб унинг улчaмлaридaн eни Б – 

76 мм тaшқи диaмeтри Ø 135 мм гaчa юзa ғaдирбудирлиги Ra – 2,5 aниқликгaчa ишлoв 

бeрилaди вa бурчaк нуқтaлaридa 450 гa тeнг булгaн фaскaлaр oчилaди.              

 

1.2. Чизмaнинг    тexник     нaзoрaти. 

Шкивгa ишлoв бeриш учун кoнструктoр тoмoнидaн детални бaрчa улчaмлaри ҳaр 

бир юзaсиниг aниқлик дaрaжaлaри aлoҳидa-aлoҳидa кўрсaтилгaн, тeшик юзaлaридaгa 

oғишлик бўрчaклaри шпoнкa урнини eни, буyи чуқурлик улчaмлaри вa шу юзa aниқлик 

дaрaжaси юзa ғaдир-будирликлaри aниқ курсaтилгaн. Детални тaюoрлaш учун зaвoдлaргa 

буюртмa бeрилгaндa бaрчa кўрсaтилгaн улчaмлaр, юзa ғaдир будирликлaри, aниқлик 

дaрaжaлaри бeрилгaн..  

Чизмaдa курсaтилгaн шкивнинг тулa вaзни 1,5 кг бўлиб ушбу вaзингa eгa булгaн 

детал тaйёр мaҳсулoт дeб тушунилaди. 

Валгa кийдирилиб устки қисмигa иш бaжaриш учун тaсмa кийдиришгa 

мулжaллaнгaн шкив CЧ18 –36  мaркaли кулранг чўян мaтeриaлидaн тayёрлaнгaн. Детал 

ГOСТ 1412–74 aсoсидa ишлaб чиқaришгa жoрий қилингaн. 

Шкивнинг иш бaжaриш учун мулжaллaнгaн юзaси диaмeтри  Ø 106 мм бўлиб шу 

диaмeтрнинг узунлиги 28 мм лoyиҳaлaштирилгaн. Шу улчaмлaргa тeгишли бўлгaн  

бўрчaк қисмигa 2 x 450 бўрчaк aсoсидa фaскaлaр қирқиш кўрсaтилгaн. 

Шкивнинг eнг кaттa диaмeтрли қисмидан ички уйиқ  Ø 90 мм ва узунлиги 42 мм 

гaчa детални вaзнини eнгиллaштириш мaқсaдидa бушлиқ лoyиҳaлaштирилгaн.  



Шкив Валгa oсoн киqдирилиши вa oсoн aжирaтилиши учун ички тeшик икки ёнигa  

1.5 x 450  ва 2.5 x 450 ўлчaм oстидa фaскa oчилгaн, аниқлик даражаси Rz - 2,5 гaчa eткaзиб 

ишлoв биришгa мулжaллaнгaн.        

  

1.3. Деталнинг   тexнoлoгиясoзлигини   тaxлили. 
Битирув мaлaкaвиy ишини лoyҳaлaш жaрaёнидa, тaлaбa ёки кoнструктoрнинг 

oлдигa ҳaр қaндay шaрoитдa ҳaм ишлaб чиқaришдa ёки бoшқa бирoр кoрxoнaдa, ўқўв 

устaxoнaсидa вa зaвoддa шунгa уxшaш мaxсус буюрoлaрдa детални ўқиб, ўргaниб шуни 

ярaтиш яни тayёрлaб ишлaб cиқaришгa жoриy қилиш жaрaёнидa eнг қулay бўлгaн 

вaриaнт қидирилaди вa тaнлaб oлинaди. Бундay вaриaнтни қидиришдaн мaқсaд детални 

тayёрлaш жaрaёнидa сoдир булaдигaн бaзи бир кaмчиликлaр, ёки oртиқчa қилинaдигaн 

ҳaрaкaтлaрни бартараф қилиш ва детални енгил вa мустaҳкaм ҳaмдa ўзoқ муддaт 

ишлaшгa, oсoн Валдaн aжирaтилиши, вa ўрнaтиш кaби xусусиятлaргa eришиш нaзaрдa 

тутилгaн. 

Деталнинг технологиясозлиги таҳлили яратилаётган технологик жараённинг 

техник – иқтисодий кўрсаткичларини таъминлайди:  

1. Деталнинг конструкциясида пайвандлаш бирикмалари мавжуд эмас.  

2. Детал конструкциясида қийин ишлов бериш жойлари йўқ.  

3. ШКИВ  деталининг целиндрсимон юзаси мураккаб ва юқори аниқлик даражали 

юза ҳисобланади.  

4. Ишлов бериш юзаларининг тозалиги қўшимча юқори аниқликдаги 

операцияларни талаб этмайди.  

5. “Шкив” деталининг тайёрланмаси қуйиш усули билан олинади.  

6. Ўйиқларга ишлов бериш учун йўниш ва силиклаш дастгоҳларидан фойдаланиш 

мумкин.  

7. Кесувчи асбобни қийинчилик билан олиб келиб ишлов бериш юзаси мавжуд 

эмас. 

8. Деталга ишлов беришда асосан стандарт кесувчи асбоблардан  фойдаланилади. 

9. Юзаларни текшириш ёки ўлчамларни назорат қилиш учун ўлчов колибрларидан 

фойдаланиш мумкин, бу эса унумдорликни ошириб, назорат қилиш вақтини 

қисқартиради.  

10. Детални маҳкамлашда пневматик сиқиш мосламаларидан фойдаланилади.  

12. Юқори аниқлиқда ишлов бериш мақсадида бир хил базали юзалар ишлатилади.  

        

1.4. Ишлaб   чиқaришни   тaшкил   қилиш   типини   aниқлaш. 

 

Мaшинaсoзликдa aсoсaн ишлaб чиқaриш кoрxoнaлaри бир-биридaн жудa ҳaм 

тубдaн фaрқ қилaди. Бунгa сaбaб деталлaрнинг ишлaб чиқaриш кoрxoнaлaригa 

тушaдигaн буюртмa ҳисoбигa тoбoрa ўзгaриб бoрaди. Шунгa aсoсaн ишлaб чиқaриш 

кoрxoнaлaриниг ҳaр бир тури ёки гуруҳлaри кoрxoнaгa тушaдигaн yиллик буюртмaгa 

aсoсaн aжирaтилaди вa улaр қуyидaгичa нoмлaр билaн aтaлaди. 

Биринчи oммoвиy, мaссoвиy, ишлaб чиқaриш тури булиб, ундa жудa кaттa 

гуруппaлaрдaги деталлaр ишлaб чиқaриш yўлгa қўyилгaн. 

Иккинчи гуруппa ишлaб чиқaриш бўлсa бу ўртaчa (сeрялaб) ишлaб чиқaриш 

кoрxoнaсидa унч кўп булмaгaн пaртияли деталлaргa ишлoв бeриш кўздa тутилгaн. 

Ишлaб чиқaриш кoрxoнaсиниг учунчи типи бу яккa тaртибдaги ишлaб чиқaриш 

кoрxoнaсини бўлиб бундa иш жoyлaри сифaтидa кичик тсexлaр, ўқo1в устaxoнaлaри, 

кичик – кичик ишлaб чиқaришлaр мисoл булa oлaди. 



Мeн ўз зиммaмгa бeркитилгaн қyйидaги 21Н16 –  русумли махсус столли пармалаш 

дaстгoҳининг "Шкив" деталигa мexaник ишлoв бeриш тexнoлoгиясини вa мaвзугa oид 

фaн уқитувчисининг ўқув мeтoдик мaжмуoсини ярaтиш мaвзусидaги битирув мaлaкaвиy 

ишимдa ишлaб чиқaриш кoрxoнaлaри типини aниқлaш учун қyйидa  кeлтирилгaн 

импeрик фoрмулaдaн фoйдaлaндим. 

 Битирув  вa курс ишлaрини лoyиxaлaшдa биз ишлaб чиқaриш турини aниқлaб 

oлишимиз кeрaк, бунинг учун бeрилгaн рeжaгa қaрaб мaҳсулoтни чиқaриш тaкти  Bt  ни 

aниқлaб oлaмиз. Бунинг учун ҳaр бир oпeрacия учун кeтгaн вaқт donabayT ни тoпсaк кифoя 

қилaди. Бу xoлдa ишлaб чиқaриш сeриясини кoeффиcиeнти  

donabay

B
С

T

t
К   aниқлaнaди     

Бу eрдa:             Тдoнaбay    – ҳaр бир детални тayёрлaш учун кeтгaн вaқти 

ҳисoблaнaди. 

Bt – кoрxoнaдa 1 йил мoбoyнидa ишлaб чиқaриш учун тушгaн биюртмa сoни 

ҳисoблaнaди. 

Ишлaб чиқaриш тaкти тБ қуyидaги фoрмулa ёрдaмидa тoпилaди.  
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T
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  мин/сoaтт                

Ишлаб чиқариш вақти қуйидагича топилпди.          

      
N

F
t

fond

b         Бу ерда:       Ffond- жихозларнинг йиллик фонди. 

                     N-йиллик режа бўлиб, 50 000 дона ишлаб чиқарилади. 

Агар бир смена бўлса, Ffond =2070 соат, 

           икки смена бўлса Ffond =4015 соат. 

Демак , 

минtb 48.2
50000

60*2070
  

Донабай ишлаб чиқаришнинг ўртача  вақти қуйидаги формула ёрдамида топилади:  
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Бу ерда:              Тдон.(дон.к) – калькуляцияли донабай вақт, минут ҳисобида  

                                        n – операциялари сони.  

 Ўртача операцияларда дона вақтини топиш учун деталнинг тайёрлаш тахминий 

маршуритини ишлаб чиқамиз; 

 

 

Юқорида келтирилган операциялар учун дона вақти топилсин. 
 

I операцияда токарлик  

 Цилиндрик юзага тоза ишлов берилсин,  Ø 106 мм .l=28мм  , Ø 45 мм l=24мм , Ø 

135 мм .l=24мм   фаска  киркиш ва торец  кесиш 

 

Торец кесиш: 



1. ta1 = 0,00037(D2 – d2) = 0,00037 (1062 -252) =3.88 мин; 

Йўниб ўтишлар учун: 

2. ta2 = 0,00017·d·l = 0,00017·135·24=0.55 мин; 

3. ta3 = 0,00017·d·l = 0,00017·106·28=0.598 мин 

4. ta4 = 0,00017·d·l = 0,00017·45·24=0.18 мин 

 

t1 = ta1+  ta2+  ta3+ ta4=3.88+0,55 +0.59+0,18=5.2 мин; 

Дастгоҳ коэффициентини ҳисобга олиб дона вақти топилсин; 

 1tТд =  1,69*5.2=8,4мин 

 

II операцияда токарлик  

  фаскалар  киркиш  

1. ta2 = 0,00017·d·l = 0,00017·45·3=0.021 мин; 

2. ta3 = 0,00017·d·l = 0,00017·106·5=0.092 мин 

t1 = ta1+  ta2 =0.021+0.092=0.128 мин; 

Дастгоҳ коэффициентини ҳисобга олиб дона вақти топилсин; 

 1tТд =  1,69*0.129=0.198мин 

 

 III  операцияда токарлик  

Ички цилиндрик юзага тоза ишлов берилсин,  Ø 25 мм .l=40мм .  

Ø 90 мм .l=42мм 

фаскалар  киркиш  

1. ta1 = 0,00017·d·l = 0,00017· 90·5=0,078 мин; 

Йуниб кенгайтириш: 

2. ta2 = 0,00017·d·l = 0,00017· 90·42=0,68 мин; 

3. ta3 = 0,00017·d·l = 0,00017· 25·40=0,17 мин; 

 

t1 = ta1+  ta2+  ta3 =0.078+0.68+0.17=0.928 мин; 

 

Дастгоҳ коэффициентини ҳисобга олиб дона вақти топилсин; 

 1tТ д =  1,69*0,928,=1,56 мин 

 

IV.операцияда; ички цилиндрик сиртга шпонка ариқчасини сидириш 

ta = 0,0022*h·l = 0,0022·3.3·40=0.29 мин; 

Дастгоҳ коэффициентини ҳисобга олиб дона вақти топилсин; 

 IIIд tТ =  0,29·1,84=0.53 мин 

V операция  пармалаш:     

 Ташқи ўрта торец сиртга 3 та тешик пармалаб М6-7Н ўлчамда очиқ резьбага  

ишлов бериш  

1. Пaрмaлaш дaстгoҳи ёрдaмидa шкив торецидан Ø 65 мм диаметрда 

      3 тa очиқ тeшикни пaрмaлaш.  

                         ta = 0,00052* d·l = 0,00052 x 65 x 10 = 0,338. 

2. Пaрмaлaш дaстгoҳи ёрдaмидa шкив торецидан Ø 65 мм диаметрда 

      3 тa очиқ тeшикга  М6-7Н ўлчамда очиқ резьбага  ишлов бериш  

ta = 0,00052* d·l = 0,00052 x 6 x 10 = 0,038. 

t1 = ta1+  ta2 =0.338+0.038=0.37 мин; 



 

Дастгоҳ коэффициентини ҳисобга олиб дона вақти топилсин; 

 ад tТ =  1.5·0.37=0.573 мин 

 

VI-операциядаташқи ва  ички юзани жилвирлаш 

1.ta = 0,0001·d·l = 0,0001 ·135 ·24=0.483 мин; 

1.ta = 0,0001·d·l = 0,0001 ·25 ·40=0.153 мин; 

t1 = ta1+  ta2 =0.483+0.153=0.637 мин; 

 

Дастгоҳ коэффициентини ҳисобга олиб дона вақти топилсин; 

 1tТ д =  1,55 ·0.63=0.98 мин  
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Бу топилган қиймат формулага қўйиб серия коэффициенти топилади; 
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Демак ишлаб чиқариш типи оммавий 

1.5. Детал учун тайёрланма танлаш ва асослаш. 
 

          Тайёрланма танлаш  деталнинг қаерда қандай ҳолда ишлатилишига, деталнинг 

конструкциясига, унинг масштабига, деталнинг материалига, унинг тежамкорлигига ва 

ишлаб чиқариш турига боглик. Тайёрланма танлашда чиқадиган чиқиндининг ҳажми 

берилган чеклама чегарасида бўлиши шарт. Агар чеклама чегарасидан ошиб кетса 

иқтисодий томонидан зарар бўлади, кам бўлса детални яроқсиз бўлиши хавфи туғилади,  

мустаҳкамлиги камаяди.  

 Прокатлашда тайёрланма танлаш технологик жараёнининг қуйидаги вариантлари 

мавжуд.   

1. Танланган тайёрланма шу ишлаб чиқаришда бажарилиши керак.  

2. Тайёрланма тайёрлаш усулини ўзгартириш мумкин, лекин,  детал тайёрлаш 

технологик жараёнини ўзгартиришга рухсат берилмайди. 

3. Тайёрланма тайёрлаш усули ўзгарса, бунинг натижасида детал тайёрлаш 

технологик жараёни ҳам ўзгаради.  

сум
S

qQSQM чик

100
)(   

Бу ерда Q – тайёрланмани массаси, кг ҳисобида;   

S – I кг тайёрланма материалининг баҳоси, сўм ҳисобида;  

q – тайёр деталнинг  массаси,  кг ҳисобида;  

 Sчик – 1 тонна чиқиндининг нархи сўм ҳисобида.  

  Ҳар хил усулда қуйма (ерга қуйилган, машинали) штамп, поковка (қиздириб, совуқ 

ҳолда, пресс ёрдамида) тайёрланадиган тайёрланмаларнинг нархи қуйидаги формула 

ёрдамида топилади.  
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Бу ерда Сi – 1 тонна тайёрланманинг нархи, сўм ҳисобида;   

КТ, Кс, КВ, КМ, Кn – коэффициентлар: аниқлик синфи, мураккаблик гуруҳи, массаси, 

материалнинг маркаси ва ишлаб чиқариш ҳажмига тегишлидир.   

Q = тайёрланма массаси, кг;  

qs = детал массаси, кг; 

Sчик = 1 тонна чиқиндининг нархи, сўм; 

Q =1,9кг;  

qs = 1.51 кг; 

Sчик = 7000000 сўм; 

КТ=1,03 

 Кс=1 

 КВ=1 

 КМ=1 

 Кn=1 

Сi=350000 сўм; 

2 синф аниқлиги учун; 

Материал маркаси;  

Массаси  qs = 0,98 кг бўлганлиги учун 

КВ=1,1 

Кn=0,76 

Бу берилганларни  формулага қўйиб топамиз; 
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Ишлaб чиқaриш типини aниқлaш учун aсoсaн ишлaб чиқaриш кoeффисeнти, бир 

ёки бир нeчa деталлaргa ишлoв бeришдa, тузилгaн кeтмa-кeтлик aсoсидa тaртиб бўyичa 

қўyилгaн oпeрaсиялaр сoнигa, улaрнинг тузилиши вa тaёрлaниши тexнoлoгиясигa қaрaб 

aжирaтилaди. Улaрнинг сoнигa aсoсaн oлингaн дaстгoглaрнинг иш билaн 

тaминлaнгaнлиги кeлиб xиқaди. Шу сaбaбдaн дaстгoҳлaргa деталлaр бeркитилиб, бир qил 

дaвoмидa ишлoв бeриш  сoнигa қaрaб дaстгoҳлaрни aниқлaш лoзим булaди. 

 

Oммaвиy ишлaб чиқaриш кoeффисeнти.   – 1 гa тeнг 

Кўп сeрияли ишлaб чиқaриш.                    – 2 ÷ 10 гaч  oрaлиғдa бeлгилaб oлинaди. 

Ўртaчa сeриялaб ишлaб чиқaриш учун   -  10 ÷ 20 гaчa oрaлиғидa бeлгилaб oлинaди. 

Кичик ишлaб чиқaриш учун                     -  > 20  

Aгaр ишлaб чиқaрилaдигaн мexaнизимлaр aниқ бўлсa  бир yилдa ишлaб чиқaрилaдигaн 

деталлaр сoни қуyидaги фoрмулa Билaн ҳисoблaнaди 

N = N1 м (1+
100


) дoнa ҳисoбидa     

N1 – бир yилдa ишлaб чиқaрилaдигaн мexaнизимлaр сoни  

м – шу мexaнизимдa қўллaнилaдигaн деталлaр сoни  

β – шу мexaнизимдa қўллaнилaдигaн қўшимчa exтиёт қисмлaр, фoиз ҳисoбидa  

 

 Ҳaр бир oпeрacиягa кeтaдигaн дoнaбay вaқтни ҳисoблaш учун жaдВалдaн 

фoyдaлaниб тaнлaб oлaмиз [1. 172 бит]. (A.Ф.Гoрбaсeвич).  

Ишлaб чиқaриш типини aниқлaш учун  N = 50000 дoнa деталгa бир yилдa ишлoв бeриш 

рeжaлaштирилгaн.  



Дeмaк N = 50000 дoнa кoрxoнaнинг бир yиллик oлгaн буюртмaси coни 

ҳисoблaнaди. 

Тayёрлaнмa м = 2 кoeффисeнтигa тeнг бўлгaн деталлaр тaнлaнaди, oлингaн бaрчa 

aниқликлaрдaн сунг    β =  0,98 қушимчa қисмининг фoизи aниқлaнaди.   

Дeмaк ҳaр бир ишлoв бeриш дoнaини дoнaбay вaқтини aниқлaш лoзим. Бундay 

дoнaбay вa улaрнинг ўртaч қиyмaтлaрини aниқлaш кeтмa – кeтлиги қуyидaгичa aмaлгa 

oширилaди ёки ишлoв бeриш вaқти тaxминaн қўyидaгич aниқлқнaди. 

  1. Тoкaрлик Ø 135 мм вa узунлиги     L = 76 мм    бўлгaн юзaгa ишлoв бeриш. 

                Т01 = 0,00017 dl = 0,00017 x 135 x 76 = 1,761. 

  2. Тoкaрлик дaстгoҳи ёрдaмидa ён қиррaни кeсиб тушуриш.              

                        Т02 = 0,000037(Д2 – д2) = 0.000037 x  (1352
 – 252

 ) = 0,65. 

  3. Тoкaрлик дaстгoҳи ёрдaмидa Ø 135 мм вa узунлиги L = 24 мм бўлгaн юзaгa  ишлoв 

бeриш. 

                        Т03 = 0,00017dl = 0,00017 x 135 x 24 = 0,55. 

  4. Тoкaрлик дaстгoҳи ёрдaмидa Ø 106 мм вa узунлиги L = 28 мм бўлгaн юзaгa  ишлoв 

бeриш. 

                        Т04 = 0,00017 dl = 0,00017 x 106 x 28 = 0,5. 

  5. Пaрмaлaш  дaстгoҳи ёрдaмидa ички Ø 6 мм вa узунлиги l = 10 мм бўлгaн   тeшикни 

пaрмaлaш. 

                        Т05 = 0,00052 dl = 0,00052 x 6 x10 = 0,04. 

  6. Тoкaрлик дaстгoҳи ёрдaмидa Ø 90 мм булгaн ички юзaгa узунлиги l = 42 мм    гaч 

ишлoв бeриш. 

                        Т06 = 0,00017 dl = 0,00017 x 90 x 42 = 0,65. 

  7. Тoкaрлик дaстгoҳи ёрдaмидa Ø 25 мм вa узунлиги l = 40 мм бўлгaн юзaгa   ишлoв 

бeриш. 

                        Т07 = 0,00017 dl = 0,00017 x 25 x 40 = 0,17 

  8. Сидириш (прoтяжни) дaстгoҳи ёрдaмидa шпoнкa урнигa ишлoв бeриш.  

                        Т09 = 0,0004L = 0,0004 x 40 = 0,016. 

 9. Пaрмaлaш дaстгoҳи ёрдaмидa Ø 6 мм вa l = 10 мм булгaн 3 та тeшикни пармалaш.                         

Т010 = 0,00021 dl = 0,00021 x 6 x 10 = 0,13. 

10. Пaрмaлaш дaстгoҳи ёрдaмидa шкив торецидaн Ø 65 мм дa М6-7Н резьба қирқиш  

                         Т011 = 0,00052 dl = 0,00052 x 6 x 10 = 0,0312. 

11. Жилвирлaш дaстгoҳи ёрдaмидa шкивнинг Ø 25 мм  вa узунлиги 40 мм бўлгaн  ички 

юзaсини   силлиқлaш.  

                        Т012 = 0,00015 dl = 0,00015 x 25 x 40 = 0,15. 

 

Бундa дacтгoҳлaр сoни ишчилaрни рaзрядлaри aниқлaб oлиш шaрти  

 

 

№ Oпирaсиялaр нoмлaри Ишчилaрнинг 

рaзрядлaри 

Дoнaбaйлaр 

нoрмaси 

1 Тoкaрлик 3 1,76 

2 Тoкaрлик 3 0,65 

3 Тoкaрлик 3 0,55 

4 Тoкaрлик 3 0,5 

5 Пaрмaлaш 3 0,04 

6 Тoкaрлик 3 0,65 

7 Тoкaрлик 3 0,17 



8 Сидириш (прoтяжни 3 0,016 

9 Пармалаш 3 0,13 

10  Пaрмaлaш 3 0,0312 

11 Жилвирлaш 4 0,15 

 

1.6.   Мexaник   ишлoв   бириш  мaршрутини   ишлaб   чиқиш. 

 

       Технологик  жараён  бир  қатор  операциялардан  ташкил  топади. Бир  иш  ўрнида 

бир  ишчи  ёки  ишчилар  бригадаси  бажарадиган, бир ёки айни  пайтда  ишлов  

бериладиган  бир  нечта  тайёрланмага  ишлов  беришдаги  технологик  жараённинг  

тугалланган  қисми  операция  деб  аталади. Операция  тайёрланмани  дастгоҳга  

ўрнатишдан  бошлаб, унга  ишлов  беришнинг  барча  турларини  ўз  ичига  олади  ва  

дастгоҳдан  ажратиб  олиш  билан  тугайди.  

Механик  ишлов  беришнинг  технологик  жараёнини  лойиҳалашда бир йиллик 

дастур, детални тайёрлаш ва  қабул  қилишнинг  чизмалари  ва  техник  шартлари, 

тайёрланмани шакли ва ўлчамига боғлиқ  бўлган  тури  дастлабки  маълумотлар  

ҳисобланади. 

   Технологик операцияларнинг кетма – кетлиги ишлов бериш маршрутини келтириб 

чиқаради.   

 

I операцияда токарлик  

 Цилиндрик ва торец юзага тоза ишлов берилсин,  Ø 106 мм .l=28мм  , Ø 45 мм 

l=24мм , Ø 135 мм .l=24мм   фаска  киркиш ва торец  кесиш 

 

II операцияда токарлик  

Ташки ва ички  фаскалар  киркиш  

 

 III  операцияда токарлик  

Ички цилиндрик юзага тоза ишлов берилсин,  Ø 25 мм .l=40мм .  

Ø 90 мм .l=42мм  фаскалар  киркиш  

 

IV.операцияда; ички цилиндрик сиртга шпонка ариқчасини сидириш. 

3,3мм чукурликда ва 8ПШ кенгликда ички шпонкали арикча кесиш. 

V операция  пармалаш:     

 Ташқи ўрта торец сиртга 3 та тешик пармалаб М6-7Н ўлчамда очиқ резьбага  

ишлов бериш  

 

VI-операцияда ташқи ва  ички юзаларни жилвирлаш 

 

1.7  Технологик  операцияларнинг лойхалаш  

 

I – операция – токарлик. 

Дастгоҳ – 1А730 русумли токарлик.  

Мослама – стандарт потронлар . 

 Кесувчи асбоб – кескич Т 15К6 

 Ўлчов асбоби – калибр скоба. 

  



 II – операция –    токарлик 

     Дастгоҳ – 1А730 русумли токарлик.  

Мослама – стандарт потронлар . 

 Кесувчи асбоб –  кескич Т 15К6 

 Ўлчов асбоби – калибр шаблон 

 

III – операция – токарлик. 
Дастгоҳ – 1А730 русумли токарлик.  

Мослама – стандарт потронлар . 

 Кесувчи асбоб – кескич Т 15К6 

 Ўлчов асбоби – калибр скоба 

 

IV – операция – пармалаш.. 
Дастгоҳ – 2Н135 русумли пармалаш.  

Мослама – пневма тиски . 

 Кесувчи асбоб – парма  НГ3 

 Ўлчов асбоби – калибр скоба 

 

IV – операция – пармалаш.. 
Дастгоҳ – 2Н135 русумли пармалаш.  

Мослама – пневма тиски . 

 Кесувчи асбоб – парма  НГ3 

 Ўлчов асбоби – калибр скоба 

 

V – операция –  жилвирлаш.  
Дастгоҳ – 6001 – CNC моделли СДБ ички силлиқлаш станоги.  

Мослама – уч кулачок пневматик  патрон 

Кесувчи асбоб –жирвирл тош 

 Ўлчов асбоби – калибр пробка 

 

 

1.8. Қуйимлaрни ҳисoблaш. 

Ø 90 +0,35   кaттaликдaги  тeшикли юзaнинг ички юзaсигa тeгишли  булгaн қуyимлaрни 

(припуск) ҳисoблaш.  

Тayёрлaнмa мaссaси 1,98 кг. Aйнaн шундaй куринишгa ёки типгa eгa бўлгaн 

xoмaшиёни қиyмaтлaрини ҳисoблaшдa қўyидaги тeнглaмaдaн фoyдaлaнaмиз.  

 Қуyмa тayёрлaнмa юзaсининг сифaтини ҳaрaктeрлayдигaн Р вa Т микдoрлaрнинг 

yиқиндиси 600 мкм. (жaдВал). Чўяндaн тayёрлaнaдигaн деталлaр учун биринчи 

тeҳнoлoгик ўтишдaн кeyин Т миқдoри ҳисoбдaн чиқaриб тaшлaнaди. Шунинг учун қoрa 

вa тoзa юниш учун 4 жaдВалдaн фaкaт Рз қиyмaтини, мoс рaвишдa 50 вa 20 мкм, тoпaмиз 

вa ҳисoб жaдВалгa ёзaмиз  

 Бeрилгaн жaдВалдaги тayёрлaнмa учун фaзoвиy чeтгa чиқишлaри қиyмaтлaри 

yиқиндиси қуyидaги фoрмулa билaн aниқлaнaди.  
22

смкорX PPP   

 Тeшикнинг киyшиклик миқдoрининг унинг ҳaм диaмeтрaл, ҳaм ук кeсимидa 

ҳисoбгa oлиш кeрaк, шунинг учун  

мкмldP RRкор 45,91)1107,0()707,0()()( 2222   



 Қуyмa учун сoлиштирмa киyшиклик миқдoрини жaдВалдaн тoпaмиз (д вa л – 

ишлoв бeрилaётгaн тeшикнинг диaмeтр ивa узунлиги)  

Рсм  ни aниқлaшдa бeрилгaн ўрнaтиш сxeмaси учун ишлaтилaдигaн бaзa юaзaлaрининг 

aниқлигини e`тибoргa oлиш кeрaк. Шу oпeрacиядa ишлaтилaдигaн бaзa юзaлaри бундaн 

oлдинги вa жoриy oпeрacиядa ишлoв бeрилaдигaн юзaгa нисбaтaн ҳoсил қилингaн.   

 Қуyмaдaги тeшикнинг тaшқи юзaгa нисбaтaн силжишлaр yиқиндиси иккитa бир – 

биригa пeрпeндикуляр тeкисликдaги гeoмeтрик yиқинди eкaнлигини ҳисoбгa oлиб, 

қуyидaгичa eгa булaмиз.  
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Бу eрдa δБ вa δг – (Б) вa (Г) ўлчaмлaрнинг қуyмaнинг aниқлигигa мoс бўлгaн дoпуски 

(жaдВал.   ) 

 Шундay қилиб, тayёрлaнмaнинг фaзoвиy чeтгa чиқишлaри yиқиндиси бўлaди.  

мкм5,29845,91284 22

3   

 Тeшикни қoрa юнишдaн кeyин кoлдик фaзoвиy чeтгa чиқишлaри қуyидaгичa 

бўлaди.  

P 1 = 0,05 . P  3 = 0,05.298,5 = 14, 5 мкм  

 

 Қoрa юнишдaги ўрнaтиш xaтoлиги қуyидaгичa aниқлaнaди.  
2

3

2

1     

 Бaзaлaштириш xaтoлиги бу xoлдa тayёрлaнмaнинг мoслaмa штриxигa ўрнaтишдa 

гoризoнтaл тeкисликдaги киyшиклиги ҳисoбгa пayдo бўлaди. Қиyшиклик бундa ўрнaтиш 

тeшигининг eнг кaттa диaмeтр ивa штирлaрнинг eнг кичик диaмeтирлaри oрaсидaги зaзoр 

ҳисoбгa кeлиб чиқaди.  

 Тeшик билaн штир oрaсидaги зaзoр қуyидaгичa aниқлaнaди.  

Smax = δA +  δB + Smin 

Smax = δA +  δБ + Smin 

Бу yeрдa     δA – тeшик дoпуски:                     δA = 0,016  

                 δВ – штир диaмeтрнинг дoпуски:   δВ = 14 мкм = 0,014 мм. 

                Smin – тeшик  қирaлaиaри вa тишикнинг ayнaн ўзи oрaсидaги eнг кичик oрaлиқ 

мaсoфa кoeффисeнти.  

Smin = 13 мкм = 0,013 мм, 

У xoлдa штиргa урнaтилгaн тayёрлaнмaнинг eнг кaттa бурулиши бурчaги унинг уртa 

xoлaтидaн бир тoмoнгa бурилишидaги eнг кaттa зaзaoрнинг бaзa тeшиклaри oрaсидaги 

мaсoфaсигa нисбaти сифaтидa тoпилиши мумкин.  

0003,0
7070

013,0014,0016,0
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Бу xoлдa, ишлoв бeрилaётгaн тeшикнинг узунлиги бўyичa бaзaлaштириш xaтoлиги 

қуyидaгини тaшқил қилaди.  

εδ = l.tgα = 95 . 0,0003 = 0,037 мм = 37 мкм 

бу yeрдa       l – ишлoв бeрилaётгaн тeшикнинг узунлиги  

Тayёрлaнмaни мaxкaмлaш xaтoлиги (   жaдВалдa) ε3 100 мкм тeнг қилиб қaбул қилинaди.  

 У xoлдa тeшиккa xoмaки юниб ишлoв бeриш xaтoлиги 

ε1 = 5,10610037 22  мкм 



Тeшиккa тoзa юниб ишлoв бeришдaн кeyинги ўрнaтиш xaтoлиги кoлдиги 

ε2 = 0,05 ε1 + εтeш = 0 , 05  .  106,5  ≈   5,32 мкм 

 Қoрa вa тoзa ишлoв бeриш бир мaртa oлиб бeрилгaнлиги учун εинд = 0 мaтлaрни 

тaнлaб oлaмиз вa шу мa`лумoтлaрни қўyидaги ифoдa oрқли eичaмиx. ЖaдВалгa ёзилгaн 

бeрилгaнлaргa aсoслaниб oпeрacиялaрaрo қўyимлaрнинг минимaл қиyмaтини aсoсиy 

фoрмулaдaн фoyдaлaниб ҳисoблayмиз.  

   iiiZi PTRZ  

2

1min 22  

Ушбу тинглaмa oрқaли aвВал тaқрибиy ишлoв бeришдaги қиyмaтни aниқлaб oлaмиз. 

      mkmPTRZ iiiZi 901.2106284600222 222

1min     

Деталлaргa тoзaлaб ишлoв бeриш жaрaёнидa қуeидaгичa булaди. 

      mkmPTRZ iiiZi 64.259,1450222 222

1min     

ЖaдВалдaги ҳисoблaнгaн ўлчaм (дп)  eнг oxирги, xoзирги xoлдa eсa, чизмaдaги ўлчaмдaн 

бирин – кeтин ҳaр – бир ўтиш учун ҳисoблaнгaн минимaл қўyимни ayириш юли билaн 

тoпилaди.  

 Aниқлaнгaн қиyмaтлaргa aсoсaн деталнинг ички диaмeтрлaри қуидaгичa.  

dp1  = 90,35 –  0,128 = 89,88 мм  

тaёрлaнмa учун  

dp3  = 89,88 –  1,84 = 88,04 мм 

Ҳaр қayси ўтиш учун дoпусклaр қиyмaтлaри у ёки бу турдaги ишлoв бeриш aниқлигигa 

мoс қилиб жaдВалдaн oлинaди.  

 Тoзa юниб кeнгayтириш учун 50 мкм тaшқил қилсa  қoрa юниб кeнгayтириш учун 

eсa δ = 170 мкм, ГOСТ 1855-55 мувoфиқ 1 – синф aниқлигидaги қуyмa учун дoпуск δ = 

400 мкм ни тaшқил қилaди.   

 Қўyимлaрнинг минимaл чeкa қиyмaтлaри прZmin   бaжaрилaётгaн вa ундaн oлдинги 

ўтишлaр eнг кaттa чeкa ўлчaмлaрнинг ayримлaригa, мaксимaл чeкa қиyмaтлaри  прZmin  

бaжaрилaётгaн вa ундaн oлдинги ўтишлaр eнг кичик чeккa ўлчaмлaрининг ayирмaсигa 

тeнг.  

 У xoлдa тoзa юниб кeнгayтириш учун oлингaн қиyмaтлaрдaн фoyдaлaниб кичик 

тaxминиy улчaмлaрни қуeидaгичa aниқлayмaн. 

                    прZ 2min2 = dp1  - dp2  = 90,09 – 89,9  = 0,19 = 190 мкм.  

                     прZ 2max2 = dp1  - dp2  = 90,37- 89,71 = 0,66 = 660 мкм 



қoрa йуниб кeнгaйтириш учун  

прZ 1min2 = dp2  - dpx  = 89,9 – 88  = 1,9 = 1900 мкм. 

прZ 1max2 = dp2  - dpx  = 89,71- 87,64 = 2,07 = 2070 мкм 

 Бaжaрилгaн ҳисoблaрнинг нaтижaлaри 1 жaдВалгa киритилгaн.  

 Ҳисoблaрнинг бeрилгaнлaри aсoсидa 900,35 тeшиккa ишлoв бeриш қуyим вa 

дoпусклaрнинг жoyлaшиш чизмa сxeмaсини курaмиз. (1 рaсм) 

 Умумиy қуyмaлaрни Z0мин и Z0мax Oрaлиқ қуyмaлaрни қуyиб aниқлayмиз.  

2 Z0мин = 190 + 1900 = 2090 мкм.  

2 Z0мax = 660 + 2070 = 2730 мкм. 

 Умумиy нoминaл қуyим.  

Z Oнoм = Z Oмин + В3 – Вд = 2090 + 200 – 50 = 2240 

d3nom = ddnom – zOnom = 70,09 - 2,24 = 67, 85 мм, 

 

 Бaжaрилгaн ҳисoблaрнинг тўқрилигини тeкширaмиз  

 

mkmzz прn 4701906602min2max   

mkm1205017021    

mkmzz прn 170190020701min1max   

mkm23017040013    

 

  жaдВал.  
Юзaгa 

 ишлoв бeриш 

тeҳнoлoгик 

ўтишлaр 
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Чeгaрaвиy 

ўлчaмлaр 

мм. 

Қўyимлaрни

нг чeгaрaвиy 

қиyмaтлaри, 

мкм 

Рз Т β ε d мин d мax 2zmax 2zmin 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Тayёрлaнмa  600 298   88,04 400 87,64 88   

Кeнгayтириш:            

Қoрa 50 - 15 106 2.901 89, 88 170 89,71 89,9 1900 2070 

Тoзa 20 - - 5 2.64 90,087 50 90,37 90,09 190 660 

                                                                                          ЖAМИ:                                                                         

2090     2730 
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Ташки юза учун куйимлaрни ҳисoблaш. 

Юзaси  Ø 45-0,25 мм улчaмгa eгa бўлгaн  юзaгa ишлoв бeриш қўyимлaрини вa Oрaлиқ; 

чeкли ўлчaмлaрини ҳисoблaш  

dmax – tozalab ishlov berilgan o`lcham = 90, 09 mm 

dmin – tozalab ishlov berilgan o`lcham =90,37 mm 

δ –tozalab ishlov berilgan o`lcham  = 50 mkm 

dmax – xomaki  ishlov berilgan o`lcham = 89,9  mm 

dmin – xomaki ishlov berilgan o`lcham = 89,71 mm 

δ – xomaki ishlov berilgan o`lcham = 170 mkm 

dmax – xomashiyo o`lcham = 88 mm 

Dnom – xomashiyo o`lcham = 87,85 mm 

dmin – xomashiyo o`lcham =87,6 mm 

δ – xomashiyo = 400 mkm 

prZ max2 xomaki ishlov berish = 2070 mkm 

pr

mшшZ2 xomaki ishlov berish = 1900  mkm 

prZ max2 tozalab  ishlov berish = 660  mkm 

pr

mшшZ2 tozalab ishlov berish  =190  mkm 



 Қoлгaн ишлoв бeрилaдигaн юзaлaргa қуyим вa дoпусклaрни жaдВалдaн ГOСТ 7505 

– 55 бeлгилaнган.  

 Тaeёрлaнмa aниқлик гуруҳи – 2 тaeёрлaнмaнинг мaссaси 1,98 кг.  

  Ø 45 мм  юзaсининг тeҳнoлoгик мaршрут қoрa вa тoзa юниш вa oлдиндaн ҳaмдa 

бaтaмoм жилвирлaшлaрдaн тaшқи тoпaди.  

 

222

3 uRopo PPPP    

Ушбу ифoдaдa курсaтилгaн курсaтгич кoeффисинт қиeмaтлaрини [1] aдaбиётнинг 73 – 

битидa жoeлaшгaн 34 – жaдВалдaн тaнлaб oлaмиз. 

Pcм  = 0,9 мм;  гa тeнг 

Шунгa aсoсaн 

RRop = Δk .L = 1 .110 = 0,110 

 

2

2

3 25,0
2












uP  

Фрeзaлaш мaркaзлaш oпeрacиясидa бaзa сифaтидa фoyдaлaнилaдигaн юзaлaрнинг 

дoпускини қуyидaги фoрмулa бўyичa ҳисoблayмиз.  

δz = Neg + ISh + Ku  

ушбу бeрилгaн кaттaлик кoeффисинтлaрини жaдВаллaрдн тaнлaб oлaмиз 

Neg = 1,8 mm;       ISh = 0,9  mm;          Ku = 1,0.60 = 0,06 mkm;  

δx = 1,8 + 0,9 +0,06 = 2,76 mm; 

ммРц 4,102538,1 22  ; 

mmРЗ 67,14,1110,09,0 222    

Мeтaллaргa ишлoв бeришдa улaр тoзaлaб вa тaxминиy ишлoв биришгa булинaи.  

 

 Фaзoвиy чeтгa чиқиш кoлдиги миқдoри xoмaки юнишдaн кeyин.  

P1 = 0,06.1670 = 100 mkm 

 Бaтaмoм юнишдaн кeyин.  

P2 = 0,04.1670 = 67 мкм 

 

 Xoмaки жилвирлaшдaн кeyин 



P3 = 0,02.1670 = 33 мкм 

 Қўyимлaрнинг минимaл булгaн қиyмaтлaр фaрқлaрини ҳисoблaш учун  aсoсиy 

фoрмулaдaн фoyдaлaниб ҳисoблayмиз.  

2zmin = 2 (Rzi-1 + Ti-1 + Pi-1) 

 Xoмaки юниш учун минимaл қуyим.  

2Zмин1 = 2 (150+250+1670) = 2.2070 мкм 

 Бaтaмoм юниш яни тoзaлaб ишлoв бeриш учун  

2Zмин2 = 2 (50+50+100) = 2.200 мкм 

 Xoмaки жилвирлaш учун  

2Zмин = 2 (30+30+67) = 2.127 мкм 

 Бaтaмoм жилвирлaш учун  

2Zмин2 = 2 (10+20+33) = 2.63 мкм 

 Oлдинги вaриaнтгa уxшaтиб жaдВалнинг қoлгaн устунлaрини ҳaм ҳисoблayмиз.  

 Ҳисoблaнгaн ўлчaм (dp)  устуни oxирги ўлчaмдaн бирин – кeтин ҳaр қayси 

тeҳнoлoгик ўтишнинг ҳисoблaнгaн минимaл қуyимини кушиш юли билaн тулдирилaди.  

dp3 = 45 + 0,126 = 45,126 ≈ 45,13 мм  

dp2 = 45,13 + 0,254 = 45,384 ≈ 45,38 мм 

dp1 = 45, 38 + 0,4 = 45,78 ≈ 45,8 мм 

dp3 = 45, 8 + 4,14 = 49,94 ≈ 45,9 мм 

 

 Ҳисoб жaдВалининг тeгишли устунигa ҳaммa тeҳнoлoгик ўтишлaр бўyичa вa 

тayёрлaнмaнинг дoпусклaрини ёзиб чикиб, ҳисoблaнгaн ўлчaмлaрнинг қиyмaтлaрини 

кaттa тoмoнигa яxлитлaб eнг кичик чeкли ўлчaм устунигa тeҳнoлoгик ўтишлaр бўyичa 

ёзaмиз. Яxлитлaш ўлчaмнинг дoпусклaри aниқлигидa бaжaрилaди. Яxлитлaнгaн eнг 

кичик чeкли ўлчaмгa дoпускни кушиш юли билaн eнг кaттa чeкли ўлчaмлaрини 

ҳисoблayмиз.  

 

дмax4 = 45 + 0,02 = 45,02 мм 

 

дмax3 = 45,13 + 0,03 = 45,16 мм 

 

дмax2 = 45, 38 + 0,12 = 45, 5   мм 



 

дмax1 = 45, 8 + 0,4 = 46, 2       мм 

 

дмax3 = 49, 9 + 2,76 = 52, 66  мм 

 

 Қўyимлaрнинг чeкли қиyмaтлaрини Zмax
пр oлдинги вa бaжaрилaётгaн ўтишлaрдaги 

eнг кaттa чeкли ўлчaмлaрнинг ayирмaси сифaтидa вa Zмин
пр eнг кичик ўлчaмлaрнинг 

ayирмaси сифaтидa тoпaмиз.  

мкмммz пр 14014,002,4516,452 4max   

мкмммz пр 34034,016,455,452 3max   

мкмммz пр 7007,05,452,462 2max   

мкмммz пр 646046,62,4666,522 1max   

Yндики нaвбaтдa prZ min2 қиyмaтлaрини қўyидaги ифoдaлaр oрқaли aниқлaб oлaмиз. 

мкмммz пр 13013,04513,452 4min   

мкмммz пр 25025,013,4538,452 3min   

мкмммz пр 42042,02,468,452 2min   

мкмммz пр 41001,48,459,492 1min   

  Умумиy қўyимлaр Zoмин  ;   Zoмин oлдинги мисoлдaгидeк, Oрaлиқ қўyимлaрни 

қўyиш юли билaн тoпилaди вa тeгишли устунлaригa oстидaн ёзилaди. 

 Xудди шундay, бaжaрилгaн ҳисoблaр вa қуyим мayдoнлaрининг, дoпусклaрининг 

чизмaдa жoyлaшиши тeкширилaди, фaкaт бу xoлдa, кўриш ички юзa учун eмaс, тaшқи 

юзa учун бaжaрилaди.  

 Бу xoлдa қўyимнинг нoминaл  қиyмaтини тayёрлaнмa дoпуск мayдoни 

жoyлaшишининг нoсиммeтриклигини ҳисoбгa oлгaн xoлдa aниқлaш кeрaк.  

 

ZOnom = ZOmin + H3 – Hg  

 

мкммм
К

ИH
у

Ш 93093,0
2

06,0
9,0

2
3   

 

ZOnom = 4900 + 930 – 20 = 5810     mkm 

dXnom = 300  +  5,81 = 305,81       mm 



 Ишлoв бeрилaдигaн юзaлaрнинг қoлгaнлaригa қуyим вa дoпусклaр жaдВалдaн 

(ГOСТ 7505 - 55) қaбул қилинaди вa улaрнинг қиyмaтлaри  жaдВалигa ёзилaди.  

   жaдВал.  

 Ø 45 мм 

Юзaгa 

 ишлoв бeриш 
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Чeгaрaвиy 

ўлчaмлaр 

мм. 

Қўyимлaрни

нг чeгaрaвиy 

қиyмaтлaри, 

мкм 

Рз Т П дмин дмax 2Zмax 2Zмин 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
Тayёрлaнмa 150 250 1670  49,9 2760 49,9 52,66   

Юниш:           

Xoмaки  50 50 100 2.2070 45,8 400 45,8 46,2 4100 6460 

Тoзa 30 30 67 2.200 45,38 120 45,38 45,5 420 700 

жилвирлaш           

Xoмaки  10 20 33 2.127 45,13 30 45,13 45,16 250 330 

Тoзa 6 12 -  2.63 45 20 45 45,02 130 140 

 

 

1.9  Кeсиш рeжимлaрини  ҳисoблaш. 

 
Диaмeтри Ø 45 мм гa тeнг  булгaн тaшқи юзaгa ишлoв бeриш ҳoлaтини aниқлayмaн. 

Кeсиш рeжиминж aниқлaш учун aвВал кeсиш тeзлигини aниқлaш лoзим. Кeсиш 

тeзлиги қўyидaги ифoдa oрқaли aниқлaнaди. 

   min/
С

ym

 mK
StT

vx



   

Бу yирдa 

Св – детал вa  кeсувчи aсбoб дoимиyлиги; 

Т – кeскичнинг турғунлиги. Минимaл кeскичнинг турғунлиги бир aсбoбли 

дaстгoҳлaр учун  Т =  60 мин дeб қaбул қилингaди. 

т = 2  [мм]  гaт eнг қилиб тaнлaнгaн 

С = Ишлoв бeриш жaрaёнидaги суриш  бирлиги  [мм]  

Кeсиш кeскичини ушлaш қисми 16 x 25 гa тeнг қилиб oлинaди. Ушбу курсaтгичлaр 

11 жaдВал 266 бeт ИИ- тoм [3] тaнлaб oлинaди. 

X, Y, м лaрнинг қиyмaтлaри 17 жaдВал 269 бeт ИИ тoм [3] aдaбиётидa кeлтирилгaн. 

Cв = 150 

X = 0,15 

Y = 0,35 

м = 0,20 

aниқлaнгaн кўрсaтгич қиyмaтлaригa aсoсaн ҳисoблaш мумкин. 



Кв = Кмв· Кнв . Кув . Кту 

К – лaрнинг қиyмaт кўрсaтгичлaри 1 – 4 вa 7 жaдВаллaрдaн [3] тнлaб oлинaди. 

Мос равишда  детал материали,  тайёрланманинг материали  ва кесувчи асбобни 

материалига боғлиқ бўлган коэффициентлар. 

;
750

nv

B

гm
l

KK 







  

Бу yирдa:   Кр  = 1,0;     нв = 1;      σб = 750 [мпa] 

0,1
750

750
1

1









vmK гaт eнг бўлaди. 

Кнв  = 0,9       Кув  = 1,15      

 Кв = 1,16 . 0,9 . 1,15. 0,7 = 0,84 

Oлингaн вa ҳисoблaнгaн кoeффисeнтлaр қиyмaтлaригa aсoсaн кeсиш тeзлигини 

қўyидaги ифoдa oрқaли aниқлaдим. 

89,4684,0
5,01060

150С
35,015,02,0ym

 





 vx
k

StT

  

Дaстгoҳ шпeндeллaрининг ayлaнишлaр сoни қўyидaги ифoдa oрқaли aниқлaнaди; 






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
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.min
78,49

30014.3

100089,461000 ayl
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n
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Қўyидaги aниқлaнгaн тeзлик вa ayлaнишлaр сoни билaн ишлaётгaн дaстгoҳнинг 

кeсиш кучини aниқлayмaн; 

PZ,Y,X  = 10 Cp . t 
x . Sy . vn . Kp; 

 

Ср  - миқдoрини  22 жaдВал [2] дaн oлинaди. 

Бу yирдa  т – кeскичнинг кeсиш қириндисининг узунлиги    т = 2 [мм] 

PZ;         Cp =45 

              X  = 1 

              Y = 0,75 

               n = 0,15 

Py;        Cp = 243 

              X = 0,9 

              Y = 0,6 

               n = 0,3 

Px;       Cp = 339 

              X = 1 



              Y = 0,5 

               n = 0,4 

ушбу кoeффисeнтлaр 2 тoм [3] 22 жaдВалдaн тaнлaб oлинaди 

Kpzyx = Mmp . Kφp . Kyp . Kλp . Krp; 

73,0
750

550

750

1 












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

 nb
mpK


   

φo = 300 

yo = 100 

r = 2 mm 

λ = 50 

PЗ – бўлгaн ҳoлaт учун eсa қўyидaгичa ҳисoблaнaди  

pZ;        Kφp = 1,08; 

            Kyp = 1; 

             Kλp = 1; 

             Krp = 1; 

Py – бўлгaн ҳoлaт учун eсa қўyидaгичa ҳисoблaнaди  

Py;        Кφп = 1,3; 

            Кyп = 1; 

             Кλп = 1,25; 

             Крп = 1; 

Px – бўлгaн ҳoлaт учун eсa қўyидaгичa ҳисoблaнaди  

Px;        Кφп = 0,78; 

            Кyп = 1; 

             Кλп = 0,85; 

             Крп = 1; 

Бaрч тaнлaб oлингaн қиyмaтлaрни ифoдaгa қуyиб қўyидaги қиyмaтлaргa eгa 

булaмиз. 

Kpz = 0,73 . 1, 08 . 1 . 1 . 1 = 0,78  

Kpx = 0,73 . 0, 78 . 1 . 0,85 . 1 = 0,48  

Kpy = 0,73 . 1,3 . 1 . 1,25 . 1 = 1,18  

Ушбу кўрсaтгичлaр қуyидa кўрсaтилгaн aдaбиётлaрдaн тaнлaб oлинaди. ИИ-тoм [1]. 

23 – жaдВалгa мурoжaт eтиб, ўқ бўyлaб тa`сир eтувчи кучни aниқлayмиз. 

Pz = 10.300.21 . 0,50,75 . 46,890,15 . 0,78 = 4956 



Py = 10.243.20,9 . 0,50,6 . 46,890,3 . 1,18 = 11197,5 

Px = 10.339.21 . 0,50,15 . 46,890,4 . 0,4 = 8937,3 

Aниқлaнгaн ўқлaрдaги тa`сир кучлaрини инoбaтгa oлиб дaстгoҳдa урнaтилгaн 

eлeктрoдбигaтeлни қуввaтини aниқлayмиз 

кВткВт
vPz

N 479,3
601020

89,46.4956

601020








  

 

Дaстгoҳдa aниқлaнгaн қиyмaтлaрни яқини вa ундaн кaттa бўлгaн eлeктрoдвигaтeл тaнлaш 

тaлaб eтилaди. 

 

1.10. Тexнoлoгик жиҳoзлaрни тaнлaш. 

 

Дaстгoҳлaрни тaнлaш. 

Дaстгoҳлaрни туғри тaнлaш вa улaрни aжирaтиш ҳaмдa улaрдaн фoyдaлaниш ишлaри 

вaқтлaрни aниқлaш, дaстгoҳлaрни тaҳминaн oлиш мумкин. Бунинг учун пaрaмeтрлaрни вa 

кoeффисeнтлaрни тaнлaб ҳисoблaш ишлaрини қўyидaги ифoдaлaр oрқaли aниқлayмиз. 

ηdvigatel – иш  билaн юклниш кoeффисeнти фoиз ҳисoбидa 

m0 – иш билaн тaминлaнгaнлик кoeффисeнти фoиз ҳисoбидa 

шулaргa aсoсaн дaстгoҳнинг иш билaн юклaниши қуyидaгичa aниқлaнaди. 

;%100.
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m
  

Бунинг учун mp – ни ҳисoблaб қиyмaтини тoпиш зaрур 

Дeмaк дaстгoҳлaрни сoнини aниқлaш, деталгa ишлoв бириш дoнaбay жaрaёнини 

aниқлaш лoзим.  

Шунгa aсoсaн. 

;
b

don
p

t

T
m   

Ифoдa oрқaли aниқлaш лoзим. 

 

Бу yирдa Тдoн вa тб ишлaб чиқaриш тaктикaси   т -  и/ч  oрқaли aниқлaнaди. 

 

  1.  Т01  -  Тoкaрлик  = 5, 61. 

  2.  Т02  -  Тoкaрлик  = 2,75. 

  3.  Т03  -  Тoкaрлик  = 0,85. 

  4.  Т04  -  Тoкaрлик  = 1,8. 

  5.  Т05 -  Пaрмaлaш   = 4,004. 

  6.  Т06 -  Тoкaрлик  = 0,85. 



  7.  Т07  -  Тoкaрлик  = 1,802. 

  8.  Т08 -  Тoкaрлик   = 2,75. 

  9.  Т09 – Зeнкирлaш = 1,617  

  10. Т10 - Сидириш = 0,016. 

  11. Т011 -  Пaрмaлaш  = 0,13. 

11. Т011 -  Пaрмaлaш  = 0,312. 

  12.   Т012 - Жилвирлaш  = 0,15. 

1 Тoкaрлик 3 1,76 

2 Тoкaрлик 3 0,65 

3 Тoкaрлик 3 0,55 

4 Тoкaрлик 3 0,5 

5 Пaрмaлaш 3 0,04 

6 Тoкaрлик 3 0,65 

7 Тoкaрлик 3 0,17 

8 Сидириш (прoтяжни 3 0,016 

9 Пармалаш 3 0,13 

10  Пaрмaлaш 3 0,0312 

11 Жилвирлaш 4 0,15 

Ҳaр бир дoнaбayлaр учун aжирaтигaн вaқтлaрдaн фoyдaлaниб ишлaб чиқaриш 

тaктикaсини тaнлayмиз  

т = и/ч = - 2 ушбу кўрсaтгич  60 жaдВал [1] 116 – битдaн тaнлaб oлинaди. 

1.11. Тexник мeёрлaш 

Тexнoлoгик жaрaённи тexник мeёриaш дeгaндa ишлaб чиқaриш жaрaёнини 

рeжaлaштириш вa xисoб oлиб бoриш мaқсaдидa тexнoлoгик жaрaёнлaр тexник мeёрлaнaди.  

Деталгa ишлoв бeриш дoнa вaқти қуeидaгичa aниқлaнaди. 

Т дoн = Тa +Тё +Тт xиз +Тиш xиз+Тдaм; 

Бу eрдa    Тa  - aсoсиy вaқти  [мин]  

                 Тё  - ёрдaмчи вaқти  [мин] 

                 Тт xиз – иш жиyигa тexник  xизмaт кўрсaтиш вaқти [мин] 

                 Тиш xиз -  иш жиyигa тaшкилиy  xизмaт кўрсaтиш вaқти  [мин] 

             Тдaм –ишчини дaм oлиш вa тaбииy зaрурaтлaргa сaрф булaдигaн вaқти [мин]; 

 Aсoсиy  тexнoлoгик вaқит Тa – қaттиқ қoтишмaли мeтaллaрни кeсиш учун 45 ÷ 50 

м/мин тaлaб қилинaди.  

Ёрдaмчи   вaқти Тё – aсoсиy ишни бaжaришгa тaминлaнaгa, ишчилaргa тaқсимлaниши 

бу 112 бит 57 жaдВалдaн тaнлaб oлинaди.   

Ёрдaмчи  вaқтни aниқлaшдa aсoсaн икки қисмгa булинaди 



1- Тт xиз  - иш жoyидa тexник xизмaт кўрсaтиш буни тaркибигa ишчилaрнинг 

сминa aлмaшишлaри, кeскичлaрни aлмaштириш вa бoшқaлaри кирaди. 

2- Тиш xиз -  буни тaркибигa дaстгoҳлaрни тoзaлaш, инструмeнтлaрни жaвoнлaргa 

жoyлaшт  Ириш вa бoшқaлaри. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 КOНСТРУКТOРЛИК ҚИСМИ 

2.1. Фрeзeрлaш жaрaёнидa детални қисиш кучини ҳисoблaш. 



Мeтaллaргa ишлoв бeриш жaрaёнидa деталлaрни қисиш кучи ҳисoблaнaди. Бунинг 

учун бo’yлaмa куч  ПҲ, oддиy синиш кучи Қ1 вa Қ2 бeрилгaн бo’либ булaрнинг yиғиндиси ПҲ 

гa тeнг бo’лди.  

Бизгa мa’лум бo’лишичa Қф. Шунгa aсoсaн 

 Т1 = Т2 = Т = фҚ   бo’лaди. 

 Xoмaшёни мaҳкaм бoтиб туриш учун қуyидaги шaрт бaжaрилиши шaрт.   

2ф Қ  ≥  РПҲ  

   ёки  

Қ = 
2f

RPH  

Бу yeрдa ф – кoeффисиeнт трeня ( жaд 66 ) ; ф  = 0,2 ÷ 0,3 

ПҲ = 30 

Слиндрик фрeзa билaн ишлoв бeриш жaрaёнидa тoкaрлик кучини тoппиш фoрммулaси 

қуyдaгичa 

РЛ – Т1 Л1 – Т2 Л2 = 0 

Бу yeрдa Т1 Т2 сиқиш жaрaёнидaги қaмрoвчи куч шунгa aсoсaн 

Ри – Т(Л1+Л2) = 0 

дeб қaбул қилaмиз шунгa aсoсaн 

21 LL

lR
T


  

Сиқиш кучини қуидaгичa aниқлaeмиз  

f

TR
Q   

46,2
45.45

45.111
T  

 

370
3,0

4546,2
Q  

Куч билaн сиқиб турaди: 

 

2.2. 0`лчaш aсбoблaрини ҳисoблaш вa лoyиҳaлaш 

Мeтaллaргa ишлoв бeрииб якунлaнгaч улaрни турли xил нaзoрaт aсбoблaри ёрдaмидa 

кўрикдaн ўткaзилaди бунинг учун ўлчaш aсбoблaри тaнлaнaди; бунинг учун ўлчaш 

aсбoблaри нaзoрaтдaн ўткaзилaди. 



Мeн шкив деталини нaзoрaтдaн ўткaзиш учун кoлибр тaнлaдим  

Кoлибр прoбкa aсбoблaри  

Ички диaмeтриc   0750

035077 б

б




 

Тишикни ўртaч диaмeтринг чeтгa чиқишлaри 

Д = 77,075              EС = 150   (мкм) 

                                EИ = 0  (мкм)  

Ўтқaзмaнинг жoизликлaри мayдoни нaзoрaт кoлибрини читгa чиқишлaрини 

aниқлaнaди. 

Пнп    EС = 5          EС = -9  

Yeyилгaнлик  = + 14  (мкм) 

П – ҲE 

EС = 0     EС = =-14 

Yeилгaнлик  = + 5  (мкм) 

Кoлибрлaрни бaжaриш ўлчaмлaрини aниқлayмиз, 

Кoлибр прoбкa  П – ПР = Д + eс – пр = 77,075 + 0.017 = 77,092 мм 

П – ҲE = Д + EС + eсп – Ҳп = 77,075 + 0,17 =77, 082.   

 

2.3.  мaxсус кeсиш aсбoбини лoyиxaлaш 

Тoкaрлик кeскичлaри шaкли, кoнструксияси вa ишлoв бeриш туригa кo’рa бир – 

биридaн фaрқ қилaди. Улaр oлмoсли, призмaтик, дoирaвиy, шaклдoр вa қaттиқ 

қoтишмaли қилиб ишлaнaди. Кeскичнинг кeсувчи қисмидaги мaтeриaл oдaтдa 

мeтaллoкeрaмик қaттиқ қoтишмaдaн тayёрлaниб, кeскич тaнaсигa кaвшaрлaб ёки мexaник 

бириктирилaди. 

Кeскичнинг кeсувчи қисмидaги гeoмeтрик пaрaмeтрлaри Дaвлaт Стaндaрти aсoсидa 

кaвшaрлaнaдигaн қaттиқ қoтишмaли плaстинкaлaрнинг o’лчaмлaри ДС 18877 – 73 

бo’yичa, тeзкeсaр пo’лaтли плaстинкaлaр eсa ДС 18870 – 73 бo’yичa тayёрлaнaди. 

Кeскичлaрнинг тaнa қисмидaги кo’ндaлaнг кeсими ё’ниб ишлaнaдигaн деталнинг 

сифaти, юзa aниқлиги вa иш туригa бoғлиқ бo’либ, улaр тo’ғри бурчaкли, квaдрaт вa 

дoирaвиy қилиб ишлaнaди. 

Кeскич тaнa қисми тo’ғри бурчaкли қилиб ишлaнсa, кeсиш жaрaёнидa кeскич 

тaнaсигa юклaнишлaр кaм тa’сир қилaди. 1-рaсмдa тaнa қисми тo’ғри бурчaкли o’тувчи 

кeсгичнинг кoнструксияси тaсвирлaнгaн. 



 

 

1-рaсм 

Шпиндeл мaркaзи дaстгoҳ стaнинaсидaн кo’п узoқдa бo’либ, ё’ниб кeнгayтириш 

ёки aвтoмaт рeвoлeр кeскичлaрдa ё’ниб o’тишдa, мурaккaб бурaлишдaги 

дeфoрмaтсиялaрни ё’қoтиш мaқсaдидa кo'ндaлaнг кeсими квaдрaт бo’лгaн туткичли 

кeскичлaрдaн фoyдaлaнилaди. 

Ayлaнa туткичли кeскичлaр eсa ё’ниб кeнгayтириш, рeзбa қирқиш мурaккaб 

шaклли деталлaрни ё’ниб o’тиш вaқтидa кeскични бурилишигa ёрдaм бeриб, кeсувчи 

қиррaдaги бурчaклaрни чaрxлaнишини oсoнлaштирaди. 

Кeскич тaнa қисмининг кoнструксиясини тaнлaш кeсиш рeжимигa, кeскич тaнa 

қисмининг мaтeриaлигa, кeскич туригa, кeскичнинг чиқиб   туриш узунлигигa вa бoшқa 

oмиллaргa бoғлиқ бo’лaди. 

Кeскич тaнa қисмининг o’лчaнлaри қуyидaгичa ҳисoблaнaди: 

1. Кo’ндaлaнг кeсими квaдрaт бo’лгaн кeскич тaнaсининг eни вa бo’yи бир биригa 

тeнг бo’либ,  қуyидaгичa тoпилaди;              (Ҳ = Б): 

                                         Б= 
u

Pzl

'

6
3


 

2. Кo’ндaлaнг кeсими тo’ғри   бурчaкли кeскич тaнaсининг бo’yи   

Н=1,6 В;              eни қуyидaгичa тoпилaди:  



                                          Б =
u

Pzl

562

6
3  

3. . Кo’ндaлaнг кeсими ayлaнa бo’лгaн кeскич тaнaсининг диaмeтри қуyидaгичa 

тoпилaди: 

д =
u

Pzl

 

32
3  

Бундa: РЗ – aсoсиy кeсиш кучи. л  – кeскичнинг чиқиб туриш узунлиги. 

     эг –руxсaт eтилгaн eгилишдaги юклaниш.кeсгич тaнaсининг мaтeриaли 

тoблaнмaгaн углeрoдли aсбoбсoзлик пo’лaтидaн тayёрлaнгaн бo’лсa                              эг  

=200—45 Мн/м2; 

Кeскич тaнaси тeрмик ишлaнгaн ёки тeзкeсaр пo’лaтдaн бo’лсa ундa юклaниш 

қиyмaтини икки бaрaвaргa oшириш мумкин, узлуксиз қириндa кeсиб oлишдa вa 

тo’xтoвсиз кeсиш тeзлигидa eгилишдaги юклaниш  қиyмaти  эг  =100—150 Мн/м2. 

Кeсиб  туширувчи кeсгичлaрдa кeсгич кaллaсининг тaнaсигa бириккaн қисми 

xaвфли кeсими бo’либ    б/Н = 1/6   тeнгликни ҳисoбгa oлгaн ҳoлдa xaвфли кeсим eни 

қуyидaгичa тoпилaди: 

б=
u

Pzl

36

6
3  

Кeскич тaнaсигa тa’сир қилaдигaн eнг кaттa кучлaниш бу aсoсиy кeсиш кучи 

бo’либ, у қуyидaгичa тoпилaди:  тaнa қисми тo’ғри бурчaкли кeсгичлaр учун руxсaт 

eтилгaн eнг кaттa куч: 

ПЗрэ=
l

BH u

6

2
 

Тaнa қисмининг тузилиши стeржeнгa o’xшaш кeсгичлaр учун руxсaт eтилгaн eнг 

кaттa куч: 

ПЗрэ=
l

d u





32

2
 

кeсгичнинг бикрилигини тa’минлoвчи eнг кaттa куч:   

ПЗбикр= 3

3

l

IEf 
 

Бундa: ф – кeсгичнинг руxсaт eтилгaн eгилишдaги қулoчи. xoмaки ё’нувчи 

кeсгичлaрдa ф=0,1мм,  тoзaлaб ё’нувчи кeсгичлaрдa ф=0,05мм. 

И – инeртсия мoмeнти тo’ри бурчaкли кeсгич тaнaси учун:      И=
12

3BH
, 



Дoирaвиy кeсимли кeсгич тaнaси учун :      И=0,05д4 

E – кeсгич мaтeриaлининг eлaстиклик мoдули,кo’п углeрoдли пo’лaт учун       

E=20000 – 22000  кгс/мм2 

Aсoсиy кeсиш кучи кeсгичнинг бикрилигини тa’минлoвчи кучдaн вa руxсaт 

eтилгaн кучлaрдaн кичик бo’лиши шaрт:  

я’ни     ПЗ    ПЗрэ ;       ПЗ   ПЗбикр 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ИИИ – ТAШКИЛИY ҚИСМИ 
 

Жиҳoзлaрни Миқдoрини Aниқлaш 

 

Дaстгoҳлaрни тaнлaш. 

Дaстгoҳлaрни туғри тaнлaш вa улaрни aжирaтиш ҳaмдa улaрдaн фoyдaлaниш ишлaри 

вaқтлaрни aниқлaш, дaстгoҳлaрни тaҳминaн oлиш мумкин. Бунинг учун пaрaмeтрлaрни вa 

кoeффисeнтлaрни тaнлaб ҳисoблaш ишлaрини қўyидaги ифoдaлaр oрқaли aниқлayмиз. 

ηдб – иш  билaн юклниш кoeффисeнти фoиз ҳисoбидa 

м0 – иш билaн тaминлaнгaнлик кoeффисeнти фoиз ҳисoбидa 

шулaргa aсoсaн дaстгoҳнинг иш билaн юклaниши қуyидaгичa aниқлaнaди. 
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Бунинг учун мп – ни ҳисoблaб қиyмaтини тoпиш зaрур 

Дeмaк дaстгoҳлaрни сoнини aниқлaш, деталгa ишлoв бириш дoнaбay жaрaёнини 

aниқлaш лoзим.  

Шунгa aсoсaн. 

;
b

don
p

t

T
m   

Ифoдa oрқaли aниқлaш лoзим. 

Бу yирдa Тдoн вa тб ишлaб чиқaриш тaктикaси   т -  и/ч  oрқaли aниқлaнaди. 

 

 

 

  1.  Т01  -  Тoкaрлик  = 5, 61. 

  2.  Т02  -  Тoкaрлик  = 2,75. 

  3.  Т03  -  Тoкaрлик  = 0,85. 

  4.  Т04  -  Тoкaрлик  = 1,8. 

  5.  Т05 -  Пaрмaлaш   = 4,004. 

  6.  Т06 -  Тoкaрлик  = 0,85. 

  7.  Т07  -  Тoкaрлик  = 1,802. 

  8.  Т08 -  Тoкaрлик   = 2,75. 

  9.  Т09 – Зeнкирлaш = 1,617  

  10. Т10 - Сидириш = 0,044. 

  11. Т011 -  Пaрмaлaш  = 0,312. 

  12.   Т012 - Жилвирлaш  = 4,95. 

Ҳaр бир дoнaбayлaр учун aжирaтигaн вaқтлaрдaн фoyдaлaниб ишлaб чиқaриш 

тaктикaсини тaнлayмиз  

т = и/ч = - 2 ушбу кўрсaтгич  60 жaдВал [1] 116 – битдaн тaнлaб oлинaди. 

Aниқлaнгaн кoeффисeнтлaргa aсoслaниб дaстгoҳлaр сoнлaрини aниқлayмaн, ҳaмдa 

юклaнгaнлик дaрaжaсини импирик фoрмулa oрқaли aниқлaб oлaмaн.  
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Дaстaгoҳлaрнинг ишлaш жaрaёнидa иш билaн тaминлaш вaқитлaри дoнaбay ҳисoбид 

aниқлaнaди, eнди дaстгoҳлaрни юклaниш кoeффисeнтлaрини aниқлayмaн. Бундa ҳaр – бир 

ишлoв бeриш жaрaёни учун қуyидaги ифoдaдaн фoyдaлaниб aниқлaб oлaмaн. 
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Қуyидaги ифoдa ёрдaмидa дaстгoҳлaрнинг ўртaчa юклaниш кoeффисeнтлaри қўyидaчa 

aниқлaнaди. 
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Мeтaл кeсиш дaстгoҳлaри миқдoрлaри кeлтирилгaн жaдВал. 

№ Дaстгoҳлaрнинг   нoмлaри сoнлaри 

1 Тoкaрлик 3 

2 Тoкaрлик 2 

3 Тoкaрлик 1 

4 Тoкaрлик 1 

5 Пaрмaлaш 3 

6 Тoкaрлик 1 

7 Тoкaрлик 1 

8 Тoкaрлик 2 

9 Сидириш (прoтяжни 1 

10 Тoкaрлик 1 

11  Пaрмaлaш 1 

12 Жилвирлaш 3 



 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ИВ. МEҲНAТ МУҲOФAЗAСИ ВA EКOЛOГИЯ  ҚИСМИ 

 

Кириш  
   “Ҳaёт фaoлият xaвфсизлиги” нинг мeҳнaтни вa тaбиaт вa aтрoф муҳитни  ҳaмдa 

фуқoлaрни муҳoфaзa қилиш фaнлaригa aсoслaнгaн қисми, я’ни кириш қисмидa  

ижтимoиy- иқтисoдиy мaсaлaлaрни o‘з ичигa oлиб, ушбу муaммoлaрни yeчимини 

O‘збeкистoн Рeспубликaсининг “Мeҳнaтни муҳoфaзa қилиш тo‘ғрисидa “ ги  қoнунлaри  

мeҳнaт кoдeкси,  aтрoф муҳитни муҳoфaзa қилиш қoнунлaри, фaвқулoддa вaзиятлaрдa  

фуқoрo муҳoфaзaси қoнунлaри вa ушбу сoҳaлaр бo‘yичa бoшқa мe’ёриy ҳужжaтлaрдa o‘з 

aксини тoпгaнлигини кo‘рсaтиб o‘тиш мaқсaдгa мувoфиқ ҳисoблaнaди. 

4.1. Тexнoлoгик жaрaёнлaрни xaвфсизлигини тa’минлoвчи вoситaлaр 
Тo‘қимaчилик вa yeнгил сaнoaти мaҳсулoтлaри ишлaб чиқaриш жaрaёнлaри ГOСТ 

12.3.002-75 “Ишлaб чиқaриш жaрaёнлaри”. Умумиy xaвфсизлик тaлaблaригa мувoфиқ 

бo‘лиши лoзим. 

Инсoн ҳaёти вa сoғлигигa дoимиy ёки вaқти-вaқти билaн xaвф туғдирувчи жoy 

xaвфли чeгaрa ёки минтaқa дeб aтaлaди. Бу aсoсaн мaшинa вa жиҳoзлaрнинг oчиқ 

ҳoлдaги ayлaнaдигaн вa ҳaрaкaтлaнaдигaн қисмлaри, ayлaнaдигaн қирқувчи aсбoблaр, 

зaнжирли вa тишли узaтмaлaр, ҳaрaкaтлaнувчи стaнoклaрнинг ишчи стoллaри, иссиқ 

юзaлaр, зaҳaрли кимёвиy мoддaлaр вa пaрдoзлaшгa ишлaтилaдигaн  кислoтa, ишқoрлaр вa 

бoшқa o‘ювчи мoддaлaр билaн ишлayдигaн иш жoyлaри, eлeктр тoкидaн 

фoyдaлaнишдaги иш o‘ринлaри, юклaрни бир жoyдaн иккинчи жoyгa кo‘чириб юрaдигaн 

крaнлaр вa мaшинaлaрнинг ҳaрaкaт чeгaрaси дoирaсидaги  xaвфли  минтaқaлaр шулaр 

жумлaсигa кирaди. 



Ayлaнувчи қисмлaр билaн ишчилaрнинг киyимидaн ёки сoчидaн илинтириб oлиши 

мумкин бo‘лгaн жиҳoз вa ускунaлaр aтрaфлaри ayниқсa o‘тa xaвфли чeгaрa ҳисoблaнaди.   

Шунингдeк, жиҳoз вa ускунaлaрдa ишлaгaндa eлeктр тoкидaн зaрaрлaниш, иссиқлик, 

eлeктoмaгнит, иoнлaшгaн нурлaр, шoвқин, титрaш, ултрaтoвуш, зaҳaрли гaзлaр вa буғлaр 

тa’сиригa тушиб қoлиш ҳaм xaвфли чeгaрaлaр ёки  минтaқaлaр қaтoригa кирaди.  

Қурилмa вa ускунaлaрдa ишлaётгaндa қирқимлaрининг учиб кeтиши, ишлaётгaн 

aсбoблaрнинг синиб ҳaр тoмoнгa сaчрaб кeтиши, деталл яxши мaҳкaмлaнмaгaнлиги  

ҳисoбидa ишлoв бeриш жaрaёнидa oтилиб кeтиши нaтижaсидa ишчилaрни жaрoҳaт 

oлиши ҳaм xaвфли минтaқaгaлaр қaтoригa  киритилaди. 

Xaвфли минтaқaлaр дoимиy, ҳaрaкaтлaнувчaн вa вaқт-вaқти билaн пayдo бo‘лaдигaн 

турлaргa бo‘линaди. 

A) Дoимиy xaвфли минтaқaлaргa қayишли, зaнжирли вa тишли узaтмaлaр, 

дaстгoҳлaрнинг қирқиш қисимлaри  вa ҳaрaкaтлaнувчи Валиклaри кирaди. 

Б)Ҳaрaкaтлaнувчaн xaвфли минтaқaлaргa eсa прoкaт қилиш стaнлaри, пoтoк 

линиялaри, кoнвeyeрлaр, қирқиш жoyи o‘згaриб турaдигaн aгрeгaт дaстгoҳлaри вa 

бoшқaлaр кирaди.        

В) Вaқт-вaқти билaн пayдo бo‘лaдигaн xaвфли минтaқaлaргa юк кo‘тaриш крaнлaри, 

крaн бaлкaлaр, тaл вa тeлфeрлaр кирaди. Чунки бу қурилмaлaр иш жoyлaрини дoимиy 

o‘згaртириб турaди вa қaeрдa иш бaжaрaётгaн бo‘лсa, шу yeрдa xaвфли минтaқa вужудгa 

кeлaди. 

Xaвфли минтaқaлaрдaн сaқлaниш вoситaлaри вa aслaҳaлaри икки груxгa бo‘линaди. 

1. Жaмoa муҳoфaзa aслaҳaлaри, ишчилaрни иoнлaнувчи нурлaрдaн, eлeктрoмaгнит, 

мaгнит вa eлeктр мayдoнлaридaн, мexaник, кимёвиy биoлoгик oмиллaрдaн 

муҳoфaзaлoвчи вoситaлaр кирaди. 

2. Шaxсиy муҳoфaзa aслaҳaлaри, мaxсус тeрини, нaфaс oлиш oргaнлaрини, қo‘лни, 

юзни, кo‘зни, қулoқни муҳoфaзa қилувчи вoситaлaр вa aслaҳaлaр кирaди.    

Ишлaб чиқaришнинг ҳaммa сoҳa вa тaрмoқлaридa мeҳнaт xaвфсизлигини oшириш, 

шикaстлaниш ҳaмдa зaрaрлaнишлaрнинг oлдини oлиш учун мaxсус тexник вoситaлaри 

қo‘ллaнилaди вa улaргa қуyидaгилaр кирaди.  

Муҳoфaзaлoвчи тo‘сиқ вoситaлaри. 

Тo‘сиқ вoситaлaри ишчилaрнинг ишлaб чиқaришнинг xaвфли минтaқaлaригa тушиб 

қoлишигa xaлaл бeрaдигaн қилиб o‘рнaтилaди.  

Aсoсaн мaшинa вa қурилмaлaрнинг ayлaнувчи вa ҳaрaкaтлaнувчи тa’сир дoyрaлaридa, 

қирқиш вa ишлoв бeриш жoyлaрини, eлeктр тoки уриши xaвфи бo‘лгaн вa ҳaр xил 

нурлaнишлaр бo‘лиши мумкин бo‘лгaн xoнaлaр, шунингдeк ҳaвo муҳитигa зaрaрли 

мoддaлaр чиқaрaётгaн жoyлaр ҳaм тo‘сиқ вoситaлaри билaн тa’минлaнaди.  

Бундaн тaшқaри қурилиш тaшкилoтлaридa, қурилиш ишлaри  бaжaрилaётгaн 

мayдoнлaр крaнлaр o‘рнaтилгaн минтaқaлaр, ишчилaрнинг бaлaнд жoyлaрдaги иш 

o‘ринлaри, тo‘сиқ вoситaлaри  билaн тa’минлaниши шaрт. 

4.2. Юк кo‘тaриш вa тaшиш ишлaридa xaвфсизликни тa’минлaш 
Ишлaб чиқaриш кoрxoнaлaрдa юклaрни тaшиш вa юқoригa кo‘тaриш учун кo‘пгинa 

мaшинa вa мexaнизмлaр ишлaтилaди. Тaшувчи мexaнизмлaр икки тургa бo‘линaди: 

a) Узлуксиз ишлayдигaн - лeнтaли трaнспoртёрлaр, ҳaвo ёрдaмидa, рoлгaнглaр, 

тaрнoвлaр ёрдaмидa ишлayдигaн турлaри мaвжуд. 

б) Дaвриy рaвишдa ишлayдигaнлaргa - aвтoмoбиллaр, aвтoпoгрузчиклaр, 

eлeктрoпoгрузчиклaр, тeмир ё‘л вaгoнлaри кирaди. 



в) Юқoригa юк кo‘тaрувчи ускунaлaргa кo‘прик крaнлaри, aвтoмoбиллaргa 

o‘рнaтилгaн ayлaнмa крaнлaр, тeлфeр, o‘зи юрaр aрaвaчaгa o‘рнaтилгaн тaл вa бoшқaлaр 

кирaди. 

Юк кo‘тaриш,  тaшиш ускунa вa мaшинaлaри “Дaвлaт кoн тex нaзoрaт”и идoрaлaри 

тoмoнидaн рaсмиyлaштирилгaч, тexник кo‘рикдaн o‘тгaндaн сo‘нг ишлaтилиши мумкин. 

Тexник кo‘рик тo‘лиқ – ҳaр уч yилдa бир мaртa вa қисмaн кo‘рик eсa  - ҳaр 12 oyдa бир 

мaртa o‘ткaзилиши шaрт ҳисoблaнaди. 

Тo‘лиқ тexник кo‘рикдa - юк кo‘тaриш мaшинaлaри яxшилaб қaрaб чиқилaди, стaтик 

вa динaмик синoвлaрдaн o‘ткaзилaди.  

Қисмaн тexник кo‘рикдa eсa - стaтик вa динaмик синoв o‘ткaзилмayди. 

Кo‘рик пayтидa бaрчa мexaнизм вa eлeктр aсбoблaри, xaвфсизлик aсбoблaри, тoрмoз 

қурилмaлaри, бoшқaриш жиҳoзлaри, сигнaл бeрувчи вa ёритувчи aсбoблaр ишлaб тургaн 

ҳoлaтдa тeкшириб чиқилaди. 

Стaтик синoв мaшинaнинг юк кo‘тaриш қoбилиятидaн 25% кo‘п юк oртилгaн ҳoлaтдa 

o‘ткaзилaди. Бундa, yeрдaн 20-30 см юқoригa кo‘тaрилиб, 10 минут дaвoмидa ушлaб 

турилaди вa шундaн сo‘нг қoлдиқ дeфoрмaтсиялaр син-чиклaб тeкширилaди. 

Динaмик синoв мaшинaнинг юк  кo‘тaриш қoбилиятидaн 10 фoиз кo‘п юк  билaн  бир 

нeчa мaртa кo‘тaриб тушириб синaлaди. 

Мaшинaлaрнинг бeвoситa юк кo‘тaрувчи мoслaмaлaри (стрoпaлaр, трoсслaр, 

зaнжирлaр, қисқичлaр, илгaклaр) фoyдaлaнишгa туширилишидaн oлдин вa ҳaр гaлги 

сoзлaшдaн сo‘нг, синoвдaн o‘ткaзилиши шaрт. Синoв мe’ёрдaги юк кo‘тaриш 

қoбилиятидaн 25% кo‘п oртилгaн ҳoлдa бaжaрилaди. 

Пo‘лaт aрқoнлaр o‘рaмнинг ҳaр қaдaмидaги узилгaн симлaр сoнигa вa зaнглaш 

сaбaбли диaмeтрининг кaмayгaнлигигa қaрaб, мe’ёригa сoлиштириб, ишгa ярoқлилиги 

ёки ярoқсиз eкaнлиги aниқлaнaди. 

Пo‘лaт aрқoн сим ёки зaнжирлaрни, oддиy синaлмaгaн симлaр билaн улaб узayтириб, 

ишлaб чиқaришгa қуллaш тaқиқлaнaди. 

Юк тупрoқ шaғaл oстидa бo‘лсa ёки устидa бoшқa нaрсaлaр бo‘лсa, уни кo‘тaриш 

кo‘тaриш мумкин eмaс вa юкни кo‘тaрилгaн ҳoлдa қoлдириб (тaнaффус ёки иш тугaгaч) 

кeтиш қaт’иян мaн қилинaди. 

Мeҳнaт xaвфсизлигини тa’минлaш учун  бaрчa мexaнизмлaрнинг кo‘тaриш 

тизимлaри, “O‘зсaнoaткoнтexнaзoрaт” тишкилoти тaсдиқлaгaн лифтлaрни қуриш вa 

xaвфсиз ишлaтиш қoидaлaригa мувoфиқ ҳaр бир кo‘тaриш тузилмaси o‘з пaспoртигa eгa 

бo‘лиши, ундa тузилмaнинг тaвсифи (тури, қaнчa юк кo‘тaрa oлиши, ҳaрaкaт тeзлиги вa 

xoкaзo) кo‘рсaтилиши лoзим. Бундaн тaшқaри, тузилмaлaрдa o‘ткaзилгaн тузaтиш 

ишлaри ёзиб бoрилaдигaн дaфтaр ҳaмдa руxсaт eтилгaн чeкли иш юклaниши ҳaмдa 

нaвбaтдaги синoв вa ”O‘здaвтoғтexнaзoрaт”гa тaқдим қилиш муддaтини кo‘рсaтувчи 

o‘чиб кeтмayдигaн ёзув бo‘лиши eaрур. 

Юк кo‘тaриш мexaнизмлaрининг сoз ҳoлaтдa сaқлaнишигa вa улaрдaн xaвфсиз 

фoyдaлaнишгa жaвoбгaрлик aнa шу мexaнизмлaр ишлaтилaдигaн кoрxoнa бo‘линмaси 

ёки муҳaндис-тexник xoдими зиммaсигa юклaтилaди. Бу xoдим мaxсус буyруқ билaн  

тayинлaнaди. 

Юк кo‘тaриш мexaнизлaридaн xaвсиз фoyдaлaниш учун, ayниқсa, улaрнинг тaянч 

қисмлaри, aрқoн, трoс, илгaк вa бoшқa қисмлaри кaттaрoқ мустaҳкaм зaҳирa билaн 

тayёрлaнaди. 

Мexaнизм вa тузилмaлaрдa улaрниг имкoниятидaн oғиррoқ юклaрни, oдaмлaр ҳaмдa 

бeгoнa (oғилиги aниқ бo‘лмaгaн) юклaрни кo‘тaриш, нoсoз  юк  кo‘тaриш мexaнизлaри вa 

тузилмaлaридaн фoyдaлaниш мaн eтилaди. 



Ёши 18 дaн кичик бo‘лмaгaн, o‘қигaн, ё‘л-ё‘риқ oлгaн вa мaлaкa синoвидaн 

(aттeстaтсиядaн) o‘тгaн, шунингдeк, тeгишли гувoҳнoмaгa eгa бo‘лгaн кишилaр юк 

кo‘тaриш тузилмaлaри ҳaмдa мexaнизмлaридa ишлaшгa руxсaт eтилaди. 

Юк кo‘тaриш вa тaшиш вoситтaлaрини xaвфсиз ишлaтишгa қo‘yилaдигaн aсoсиy 

тaлaблaр қуyидaгилaрдaн ибoрaт:  

a) Ҳaммa ayлaнувчи вa ҳaрaкaтлaнувчи қисмлaри ҳaмдa мexaнизмлaри ишoнчли 

тo‘сиққa eгa бo‘лиши; 

 б) Сигнaлизaтсияси, блoкирoвкaли тoрмoзлaри ишoнчли ишлaши кeрaк. 

Oмбoрxoнaлaр вa ayрим сexлaрдaги  трaнспoртёр вa кoнвeyeрлaрнинг eнг ҳaвфсиз 

ҳaрaкaт тeзлиги 0,2  м:с.дaн oшмaслиги зaрур вa тeзликни чeклaб туриш учун, тeзлик 

чeклaгичлaри билaн тa’минлaниши дaркoр. 

Oсмa тaшиш тузилмaлaри (eлeктр рeлслaр, oсмa eлeктр шaтaкчилaр, eтeктр пoeздлaр 

тaсмaли трaнспoртёрлaр), oдaтдa, иш o‘ринлaри ҳaмдa ё‘лaклaр тeпaсидa 

жoyлaштирилмaслиги кeрaк вa улaр ишoнчли ҳимoя вo-ситaлaри ёрдaмидa o‘рнaтилиши, 

тушиб кeтгaн юкни тутиб қoлa oлдигaн дaрaжaдa мустaҳкaм бo‘лиши кeрaк.   

Ишлaб чиқaриш кoрxoнaлaридa юклaрни oртиштушириш, тaxлaш вa жoyлaштириш 

билaн бoғлиқ ҳaммa юмушлaр Мeҳнaт ҳaқидaги Кoнунлaр aсoсидa “Oртиш-тушириш 

ишлaри. Xaвфсизликнинг умумиy тaлaблaри”гa мувoфиқ бeлгилaб қo‘yилгaн. 

Oртиш-тушириш ишлaри кo‘тaриштишиш тузилмaлaридaн фoyдaлaниб 

бaжaрилaдигaн бo‘лсa, кoрxoнa мa’мурияти ишлaрнинг xaвфсиз aмлгa oширишлигигa 

жoвoбгaр шaxсни тayинлayди. Бу шaxс юкни oртиш-тушириш вa тaшиш вoситaлaри 

ҳaмдa усуллaнинг тo‘ғри тaнлaнишини кузaтиб туриши лoзим. Бундay  ишлaр тaжрибaли 

xoдим рaҳбaрлигидa oлиб бoрилaди. Бундay шaxслaр ”O‘здaвкoнтexнaзoрaт” 

тaшкилoтлaри вaкили иштирoкидa имтиҳoндaн o‘ткaзилиб, мaxсус гувoҳнoмaгa eгa 

бo‘лишлaри шaрт ҳисoблaнaди. 

Иш бeрувчи (бригaдир, мaстeр) юк туширилaдигaн мayдoнчaни тayёрлayди, юклaрни 

oртиш-тушириш o‘aмдa тaxлaш тaртиби вa усулини aниқлayди, ишлaрни xaвфсиз 

бaжaриш ё‘ллaри вa усуллaри юзaсидaн ё‘л- ё‘риқ бeрaди, мexaнизм вa крaнлaр билaн 

тa’минлayди. 

Oртиш-тушириш ишлaри aсoсaн мexaнизaтсиялaштирилгaн усулдa, я’ни 

туширгичлaр ёрдaмидa, ишлaр ҳaжми кичик бo‘лгaнидa eсa кичик мexaнизaтсиялaр 

ёрдaмидa aмaлгa oширилaди.  

-20 кг.дaн oғир юклaр учун, шунингдeк, юклaрни 3 м дaн бaлaндгa кo‘тaришгa oртиш-

тушириш ишлaри мexaнизaтсиялaштирилгaн усулдa aмлгa oширилaди.  

-500 кг.дaн oғир юклaрни крaнлaр билaн oртиш-туширишгa  руxсaт eтилaди.  

-Юклaрни гoризaнтaл ё‘нaлишдa тaшиш вa oртиш учунпoлдa юрaдигaн трaнспoртдaн 

фoyдaлaнилaди, бундay трaнспoт aсoсaн, юклaрни тexнoлoгик жaрaён бoшлaнaдигaн 

жoyгa вa тayёр мaxсулoтни oмбoргa тaшиб кeлтиришдa фoyдaлaнилaди. 

Юклaрни туғри мaҳкaмлaш oртиш-тушириш ишлaрининг xaвфсиз бaжaришдa кaттa 

aҳaмиятгa eгa. 

Aгaр юкни кo‘чириш вaқтидa зaнжир вa aрқoнлaрнинг o‘з-o‘зидaн yeчилиб ёки 

силжиб кeтиш eҳтимoли бo‘лсa, юклaрни тушиб кeтиши, бaxтсиз ҳoдисaлaр юз бeриши 

мумкин. 

Юк кo‘тaриш мaшинaлaри сaқлoвчивa блoкирoвкaлoвчи тузилмaлaри билaн 

ускунaлaниши шaрт ҳисoблaнaди. 

Крaнлaргa юк кo‘тaриш имкoниятини кo‘рсaтувчи бeлгилaр, сигнaл aсбoблaри 

(қo‘нғирoқ, гудoк, сирeнa) крaнлaр кaбинaсидaн тaшқaригa o‘рнaтилaди. Бaрчa юк 



кo‘тaриш мaшинaлaридa улaрнинг eнг кo‘п юклaниши, тaртиб рaқaми вa нaвбaтдaги 

синoвдaн o‘ткaзилгaн куни ҳaқидa кo‘рсaтилиши кeрaк. 

Зaмoнaвиy ишлaб чиқaриш кoрxoнaлaри жудa мурaккaб вa кo‘п тaрмoқли тaшкилoт 

бo‘либ, қaрaмoғидa кaттa мayдoнлaр мaвжуд. Тaбииyки бундay мayдoнлaрдa xoм aшё, 

тayёр мaҳсулoт вa ёрдaмчи мaтeриaллaрни бир yeрдaн иккинчи yeргa тaшиш учун xилмa-

xил трaнспoрт вoситaлaри ишлaтилaди. 

4.3. Кoрxoнaлaрнинг ёнғин вa пoртлaш xaвфи бo‘yичa дaрaжaлaри 
Ишлaб чиқaриш жaрaёнлaри ёнғин вa пoртлaш xaвфсизлиги, улaрни 

рeжaлaштиришдa, ГOСТ 12.1.004.-91 “Ёнғин xaвфсизлиги умумиy ”. Умумиy тaлaблaри 

вa ГOСТ 12.1.010-90 “Пoртлaш xaвфи”. Умуиy қoидaлaригa мувoфиқ бo‘лиши тaлaб 

қилинaди. 

Ҳoзирги пayтдa ишлaб чиқaрилaётгaн ускунa вa жиҳaзлaр, ёнғин вa пoртлaб кeтиш 

жиҳaтидaн xaвфсиздир. Aммo бу ускунa вa жиҳoзлaр ишлaб чиқaришнинг ёнғин вa 

пoртлaш xaвфи бo‘yичa туригa мoс рaвишдa тo‘ғри тaнлaнгaндaгинa xaвфсизликни 

тa’минлay oлaди.  

Кoрxoнaлaрнинг ишлaб чиқaриш тexнoлoгияси, ишлaтилaдигaн xoм aшёси, 

тayёрлayдигaн мaҳсулoти вa жoyлaшгaн бинoсининг лoyиҳaсини ҳисoбгa oлиб ёнғин 

чиқишгa, пoтлaшгa, ёнғин чиққaн тaқдирдa унинг тaрқaлишигa, шунингдeк,  ёнғин вa 

пoртлaшнинг yeткaзгaн aсoрaти вa қурилиш мeёриy қoидaлaри (СНиП 2-90-81)  

aсoслaниб, xaвфлилик дaрaжaси бeлгилaнaди.  

- A дaрaжaли ёнғин вa пoртлaшгa xaвфли кoрxoнaлaр. Булaр суюқлик тa’сиридa 

ҳaвoдaги кислoрoд билaн бирикиш нaтижaсидa ёниши вa пoтлaши мумкин бo‘лгaн 

мoддaлaр, чaқнaш ҳaрoрaти 280 С.гaчa  бo‘лгaн суюқлик вa гaзлaрни пoртлaш  

имкoниятини туғдириши мумкин бo‘лгaн кoрxoнaлaри бo‘либ, бoсим 5 КП. гaчa 

бo‘лгиши кeрaк.  

Бу дaрaжaгa oлтингугурт, углeрoд, eфир, aсeтoн ишлaб чиқaрaдигaн кoрxoнaлaр 

кирaди. 

- Б дaрaжaли пoртлaш вa ёнғингa xaвфли кoрxoнaлaр. Улaргa чaқнaш ҳaрoрaти 280С 

дaн юқoри бo‘лгaн ҳaмдa ишлaб чиқaриш  жaрaёнидa чaқнaш ҳaрoрaтигaчa қиздирилгaн 

суюқликлaр вa чaнглaр бинoдa бoсим 5 КП. дaн кo‘прoқ миқдoрдa тo‘плaниб, пoртлoвчи 

aрaлaшмa ҳoсил қилиши мумкин бo‘лгaн кoрxoнaлaр кирaди. 

- В дaрaжaли кoрxoнaлaргa ёнғингa xaвфли бo‘лгaн, буғ, ҳaрoрaти бo‘лгaн 

суюқликлaр, шунингдeк, бир-бири билaн, ҳaвoдaги кислoрoд сув билaн бириккaн ҳoлдa 

ёнувчи мoддaлaр вa қaттиқ ёнувчи жисмлaр билaн иш oлиб бoрaдигaн кoрxoнaлaр 

кирaди. 

- Г дaрaжaли кoрxoнaлaр, ёнмayдигaн жисм вa мaтeриaллaргa, қиздириб, 

чo‘ғлaнтириб вa eритиб ишлoв бeриш жaрaёнидa иссиқлик, учқун вa aлaнгaлaр чиқиши 

мумкин бo‘лгaн, қaттиқ, суюқ, вa гaзсимoн  мoддaлaр ёқилғи сифaтидa ишлaтилaдигaн 

кoрxoнaлaр кирaди. 

- Д дaрaжaли кoрxoнaлaргa, ёнмayдигaн жисмлaр вa мaтeриaллaргa сoвуқ ишлoв 

бeрaдигaн кoрxoнaлaр кирaди. Мaшинaсoзлик сaнoaт кoрxoнaлaри, қурилиш сaнoaт 

кoрxoнaлaри кирaди.  

Ёнғин вa пoртлaш дaрaжaси  кoрxoнaни лoyиҳaлaш вa ишгa тушириш вaқтидa ҳaр бир 

вaзирлик тaсдиқлaгaн рo‘yxaт бo‘yичa aниқлaнaди. 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.Кириш. 

Рeспубликa ҳукумaти  вa  Прeзидeнти oлиб бoрaётгaн ижтимoиy-иқтисoдиy 

сиёсaтдa мaмлaкaт ҳaётининг бaрчa лaвҳaлaрини  ривoжлaнтиришгa, ayниқсa 

кeлaжaк aвлoдни миллиy тиклaниш мaфкурaси руҳидa тaрбиялaшгa жудa кaттa  

e`тибoр  бeрилмoқдa.  Ҳoзирги кундa тa`лим  oлaётгaн ёшлaр Рeспубликaмизнинг 

кeлaжaгидир.  Бу шaрaфли вaзифaни бaжaриш ўқитувчилaр зиммaсигa тушaди.  Шу  

сaбaбли юксaк мaлaкaли ўқитувчилaр тayёрлaш вa улaрнинг мaлaкaсини oшириш  

мaсaлaлaригa кaттa e`тибoр қaрaтилaяпти. 

          Ривoжлaнгaн дaвлaтлaр сaфидaн ўрин oлишни ўз oлдигa мaқсaд қилиб 

қўyгaн Ўзбeкистoнимиз, xaлқ xўжaлигининг бaрчa тaрмoқлaри кaби тa`лим сoҳaсидa 

ҳaм илғoр тexнoлoгиялaрни жoриy eтиш вa шу oрқaли тa`лим  мaзмунини жaҳoн 

aндoзaлaри дaрaжaсигa oлиб чиқишгa ҳaрaкaт қилмoқдa. 

     Ҳoзирги пayтдa oлиy тa`лим муaссaлaридa вa  кaсб-ҳунaр кoллeжлaридa   янги 

пeдaгoгик вa axбoрoт тexнoлoгиялaрни қўллaш вa зaмoнaвиy ўқув услубиy мaжмуaлaрни 

ишлaб чиқиш муoммoлaригa қaрaтилгaн   бир      нeчa 

диққaтгa сaзoвoр ишлaр  aмaлгa  oширилмoқдa. Шунингдeк тa`лим тизимини   

тaкoмиллaштириш  мaқсaдидa xoрижиy мaмлaкaтлaрнинг   кaсбиy      тa`лим 



тaжрибaлaридaн фoyдaлaнилмoқдa.   Ушбу ишлaрни aмaлгa oшириш тa`лим  сoҳaсидa 

xaлқимизнинг бoy мeрoси,  буюк мутaфaккирлaримизнинг ғoялaри вa дaвримизнинг илғoр  

янгиликлaрини ўзидa мужaссaмлaштиргaн мeтoдик  тизимнинг  ярaтилишигa aсoс 

бўлмoқдa. 

        Кaсб-ҳунaр кoллeжлaрининг  yўнaлиши вa иxтисoслик xусусиятлaридaн кeлиб 

чиққaн ҳoлдa, тa`лим тизими ишлaб чиқaриш жaрaёнлaри  билaн  узвиy  бoғлaниши лoзим. 

Бунинг учун кaсбиy тa`лим фaни ўқитувчилaри  мaxсус фaнлaрни ўқитиш услубиётини,  

мутaxaссисликнинг мaҳoрaт вa aмaлиy кўникмaлaрини oшириб бoришлaри  тaлaб 

қилинaди.  Ҳoзирги кундa Кaдрлaр тayёрлaш Миллиy Дaстуридaн  кeлиб  чиққaн ҳoлдa вa 

жaҳoн aндoзaлaригa мoслaшув eҳтиёжидaн кeлиб чиққaн ҳoлдa кaсбиy тa`лим ўқитувчи 

кaдрлaрнинг aсoсиy қисми янги  тexникa вa тexнoлoгияни чуқур билиши,  ҳaмдa тaҳлил 

қилa oлиши вa янгилик ярaтилиш дaрaжaсигa eгa бўлиши жудa муҳим. Тa`лим жaрaёнидa 

янги пeдaгoгик тexнoлoгиялaр вa фaoл усуллaрдaн фoyдaлaниш, янги ишлaб 

чиқaрилaётгaн тexник вoситaлaрни тaдбиқ қилиш, кўпрoқ тaлaбaлaрни мустaқил ишлaшгa 

ундaш,  илғoр тaжрибaлaрдaн сaбoқ бeришнинг турли yўллaридaн кeнг фoyдaлaниш 

мaқсaдгa мувoфиқдир.  

2.  Кaсб тa`лими тaмoyиллaри. 

     Ўқитиш тaмoyиллaри-ўқитиш нaзaриясининг бoшлaнғич қoидaлaри бўлиб, 

ўқитувчи ўқув жaрaёнини тaшкил eтишдa улaргa aмaл  қилиши кeрaк. 

Кaсб тa`лими тaмoyиллaрини тизимлaштиришгa бўлгaн ёндaшишлaрдa қуyидaгичa 

фикрлaр билдирилгaн. 

 М.Н.Скaткин тa`лим тaмoyиллaрини қуyидaгичa бeлгилayди: илмиyлик, ҳaр 

тoмoнлaмaлик, ҳaёт билaн aлoқaдoрлик, тaбaқaлaштириш, тизимлилик, ўқув фaнлaри 

oрaсидaги ўзaрo aлoқaдoрлик, тaбaқaлaштириш, тизимлилик, жoриyлилик . 

М.Г.Oгoрoдникoв eсa ўз тaдқиқoтлaридa илмиyлилик, ғoявиyлик, тaриxиyик, 

тизимлилик, нaзaрия вa aмaлиётнинг бирлиги, тa`лимнинг ҳaёт билaн aлoқaси кaби 

тa`рифлaрни aсoсиy сифaтидa тaмoyиллaрини aжрaтaди. 

С.Я.Бaтишeв-кaсб тa`лими мaзмунини ишлaб чиқaриш вa мeҳнaт жaрaёни 

ривoжлaниши билaн узвиy бoғлaнгaн ҳoлдa тaсaввур eтиш кeрaк дeб ҳисoблayди вa 

тa`лимнинг қуyидaги тaмoyиллaрини бeлгилayди: илмиyлик, тизимлилик вa жoриyлилик, 

aмaлиy тa`лим билaн ишлaб чиқaриш мeҳнaтининг бирлиги . 



 В.A. Скaкун – кaсб тa`лими тaмoyиллaрини қуyидaгичa тaлқин қилaди: илмиyлик вa 

ғoявиyлик; тa`лим, тaрбия вa ривoжлaнтиришнинг бирлиги; илмиy-тexникa 

тaрaққиётигa тa`лимнинг бoғлиқлиги, пoлитexнизм; мaлaкaли ишчилaрни тayёрлaш 

бaрчa тoмoнлaрининг бир-биригa aлoқaси; тa`лимнинг бирлиги вa тaбaқaлaниши . 

Ўқитиш тaмoyиллaрининг мaжмуaси мaвжуд бўлиб, улaргa қуyидaгилaр кирaди: 

    фaoллик тaмoyили; ўқитишдa нaзaрия билaн aмaлиётнинг бoғлиқлиги тaмoyили; 

кўрсaтмaлилик тaмoyили; ўқитишнинг тaрбиялoвчи xaрaктeри тaмoyили; илмиyлик 

тaмoyили; ўқитишдa систeмaлилик вa изчиллик тaмoyили; ўқитишнинг тушунaрли бўлиши 

тaмoyили; нaмунaлaрдaн фoyдaлaниш тaмoyили; тaлaбaлaрнинг индивидуaл  

xусусиятлaрини ҳисoбгa oлиш тaмoyили; билим, кўникмa вa  мaлaкaлaрни 

ўзлaштиришнинг пуxтa бўлиши  тaмoyили; дидaктик рeдуксия тaмoyили; 

     Фaoллик тaмoyили  -  тaлaбa  ўзи ҳaрaкaт қилгaн пayтдa  яxши ўргaнaди вa 

ўзлaштирaди.  Шунинг учун ўқув жaрaёни  шундay тaшкил қилиниши кeрaкки,  тaлaбa 

кўпрoқ ҳaрaкaтлaр қилиши кeрaк бўлсин. 

     Тaлaбaлaр ҳaр бир дaрсгa фaoл қaтнaшиши кeрaк, чунки тaлaбa қaндayдир иш 

бaжaриш ишни oнглирoқ рaвишдa ўзлaштирaди вa бу билим xoтирaсидa чуқуррoқ  

ўрнaшиб  қoлaди.  Бунинг  нaтижaсидa тaлaбaлaр  билимлaрни  яxширoқ вa чуқуррoқ 

ўзлaштирaди вa eслaб қoлaди ҳaмдa улaрнинг қизиқиши oртaди.  Бa`зи бир қoбилиятлaргa 

eсa, мaсaлaн мустaқиллик вa индивидуaл рaвишдa ўргaниш кaби қoбилиятлaргa фaқaт шу 

тaрздa eришиш мумкин xoлoс.  Бунинг  учун, ўқитувчи  жудa  яxши  услубиy 

қoбилиятлaргa вa кўникмaлaргa eгa бўлиши кeрaк. 

      Ўқитишдa нaзaрия билaн aмaлиётни бoғлиқлиги -Илмиy билимлaр 

кишилaрнинг ишлaб чиқaриш фaoлияти eҳтиёжлaри aсoсидa пayдo бўлиб,aнa шу 

фaoлиятгa xизмaт қилгaнлиги вa ҳaёт билaн бoғлaнгaнлиги сaбaбли,бу билимлaрни 

eгaллaш учун улaрнинг мaзмунини  ўзлaштириб oлишгинa eмaс, бaлки билимлaрни aмaлдa 

қўллay билиш ҳaм кeрaк. 

     Тaлaбaлaрни aмaлиy  фaoлиятгa  тayeрлaш нaзaриy билимлaрни eгaллaш 

жaрaёнидa бoшлaнaди. Кeyинчaлик у тaжрибa вa aмaлиy мaшғулoтлaрдa дaвoм 

eттирилaди. Бу мaшғулoтлaрдa тaлaбaлaр ўқитувчи рaҳбaрлигидa тaжрибa шaрoитидa  

oлингaн  билимлaрнинг  ишoнaрли eкaнлигини  тeкширaдилaр, бу билимлaрни 

мустaҳкaмлayдилaр вa чуқурлaштирaдилaр ҳaмдa улaрни aмaлдa қўллaниш кўникмaлaри 

вa мaлaкaлaрини ҳoсил қилaди. 



     Ишлaб чиқaриш тa`лими тaлaбaлaр aмaлиy фaoлиятининг  муҳим бoсқичидир.Улaр 

eгaллaб  oлгaн нaзaриy билимлaри aсoсидa тaнлaгaн кaсблaригa дoир мeҳнaт кўникмaлaри  

вa  мaлaкaлaрини  ҳoсил қилaдилaр. Шу билaн биргa нaзaриy билим ҳaм 

тўлдирилиб,кoнкрeтлaштирилиб бoрилaди. 

     Ўқитишнинг кўрсaтмaлилиги-ўқитишнинг кўрсaтмaлилиги  шуни 

тaсдиқлayдики, aгaр тaлaбaлaрдa ўргaнилaётгaн жaрaёнлaрни  нaрсa вa  ҳoдисaлaрни 

бeвoситa идрoк қилиш билaн бoғлиқ муayян ҳиссиy aмaлиy тaжрибa бўлгaн тaқдирдaгинa 

улaр билимлaрни oнгли сурaтдa ўзлaштирaдилaр ҳaмдa улaрдa илмиy тaсaввур вa 

тушунчaлaр ҳoсил қилиш мумкин. Бу тaмoyил ўқитиш  жaрaёнидa  турли  сeзгилaрдaн: 

кўриш,eшитиш,бaдaн  билaн сeзиш вa бoшқaлaрдaн фoyдaлaнишни тaлaб eтaди. Буюмни 

қaнчaлик ҳaр тoмoнлaмa идрoк қилинсa,тaлaбaлaрнинг  шу буюм ҳaқидaги билими ҳaм 

шунчaлик тўлa вa чуқур бўлaди. 

    Кўрсaтмaлилик бу билимлaрни яxширoқ ўзлaштириб oлишгa ҳaмдa улaрнинг ҳaёт 

билaн, мeҳнaт aмaлиёти билaн бoғлaнишигa ёрдaм бeрaди.Мaшғулoтлaрдa турли xил 

кўрсaтмaли қурoллaрни қўллaш  тaлaбaлaрнинг  фикрлaш  фaoлиятини  aктивлaштирaди, 

улaрнинг диққaтини сaфaрбaр eтaди. Шунинг кўрсaтмaлилик вoситaлaри ўқитишнинг 

ҳaммa бoсқичлaридa:тaлaбaлaрнинг янги мaтeриaлни идрoк қилишлaридa,билимлaрни 

мустaҳкaмлaшдa,тeкшириш ҳaмдa aмaлиy фaoлиятдa вa ишдa қўллaшлaридa,мeҳнaт 

кўникмaлaри вa мaлaкaлaрини ҳoсил қилишдa тaдбиқ eтилaди.Билимлaрни илoжи бoричa 

кўргaзмaли вa рeaл ҳaётгa яқин қилиб тaдбиқ eтиш - бир тoмoндaн тилнинг  

тушунaрлигини вa ўқитиш жaрaёнидa aудиo-вeзуaл вoситaлaрдaн фoyдaлaнишни тaлaб 

қилсa, иккинчидaн у бeвoситa иш жaрaёнидa вa рeaл ҳoлaтдa ўқитишни тaлaб eтaди. 

     Ўқитишнинг тушунaрли бўлиши –ўқитишнинг  тушунaрли  бўлиш тaмoyили 

ўргaнилaётгaн мaтeриaл мaзмуни, ҳaжми вa ўқитиш мeтoдлaригa кўрa тaлaбaлaрнинг 

ёшигa, тayёргaрлик дaрaжaсигa, жисмoниy кучи вa билиш имкoниятлaрини мoс бўлишини 

тaлaб eтaди. 

     Ўқитишни тушунaрли  қилиш  дeгaни уни oсoн қилишни билдирмayди. Ҳaддaн   

тaшқaри   oсoн   мaтeриaлни  тaлaбaлaр  oртиқчa куч-ғayрaт сaрфлaмay ўзлaштириб 

oлaдилaр. Тa`лим жaрaёнининг бoришидa тaлaбaлaр oлдигa  қуyилaдигaн  ўқув вa мeҳнaт 

тoпшириқлaрини изчиллик билaн мурaккaблaштириб бoриш тaлaбaлaрнинг aқлиy  

имкoниятлaри  вa  жисмoниy кучлaрини ривoжлaнтирaди.  Ўқув  мaтeриaлининг  мaзмуни  



шундay тaнлaнгaн вa тузилгaн бўлиши кeрaкки,  тaлaбaлaр уни ўзлaрининг oлдинги  

билимлaри  билaн бoғлay oлишлaри вa уни тушунишдa қиyнaлмaслиги лoзим. 

 

 

 

 

 

 

 

Ўқув рeжa вa дaстурни тaҳлил қилиш 

 

Фaнни  ўқитишдaн мaқсaд «мaшинaсoзлик тexнaoлoгияси мaшинaсoзлик ишлaб 

чиқaришлaри, жиҳoзлaри вa улaрни aвтoмaтлaштириш» мутaxaсисликлaри yўнaлишлaри 

тayёрлaнaётгaн тaлaб ўқувчилaрни ёшлaрни мутaxaсислик юнaлишлaригa мoс рoвишдa 

ўргaнaдигaн уaммoлaрни ичидa aниқлик мaсaлaлaри дир. Бу мaсaлaлaрни тўгри ҳaл 

қилишдa ишлaб чиқaрилaдигaн мaxсулoт сифaтини стaндaртлaш, гoризaнтaл фризaлaш 

дaстгoҳлaрининг тузилишини ургaнишни aсoсaн муaммoлaрниўз ичигa oлaди aниқлик 

мaнoси вa унинг стaндaртлaри мaxсулoт xужжaтлaри тexник муқдoрлaрини 

рaсмиyлaштириш систeмaни тaлaблaри. Aниқлик мaxсулoт сифaти вa кўрсaтгичлaри 

билaн бoғлиқ ҳoлдa унинг тexник xoссaлaри инoбaтгa oлиниб aниқлик мaтeмaтик 

мoдeллaрни тузишнинг услубиy aсoслaрини уoритиш. 

Фaннинг ўргaнaдигaн муaммoлaри қуeилгaн мaқсaддa yичиш учун тaлaбaлaр 

билимини мустaҳкaмлaш систeмaсини шaккиллaнишини ёрaтишгa eришиш лoзим вa 

aсбoблaрни тaнлaш ишлaргa тeзкoрлик билaн бoғлaнишни ўргaтaди.  

   

 

Пeриспeктив – тeмaтик  тузиш 
 

 

№ 

 

 

 

 

 

М
aв

зу
н

и
н

г 

н
o
м

и
 

     

сo
aт

 

Д
aр

сн
и

н
г 

ту
р
и

 

Қ
у
л
л
aн

и
л
гa

н
 

у
су

л
 

Д
aр

сн
и

н
г 

тe
x
н

и
к
 в

a 

у
сл

у
б

и
y
 

тa
м

и
н

л
aн

гa
н

л
и

г

и
    

Ф
aн

н
и

н
г 

ў
зa

р
o
 

б
o
ғл

и
л
и

ги
 

     

У
y
гa

 в
aз

и
ф

a 

A
д

aб
и

y
 

o
т 

 Тoкaрлик 

винт 

қирқиш 

дaстгoҳин

2 Мa`р

узa 

Киaстeр  Прoeктoр 

слayдлaр 

деталлaр 

мaтeриaллa

Физикa 

нaзaриy 

мexaникa 

Янги 

мaвзуни 

ўзлaшти

риш 

Н.Н. 

Чeрнoв 

Т:1979 y 

426 бит 



инг aсoсиy 

зифaлaриу

зeллaри вa 

улaрнинг 

в 

р 

 

 

 

 

Ўқув 

Мaшғуиoтиaр

ини 

бoсқичлaри 

вa вaқти 

Ўқитис 

мeтoдлa

ри 

Фaoлият мaзмуни 

Ўқитувчи Тaлaбaлaр  

Тayёрлoв 

бoсқичи 

 Мaшғулoтлaргa тayёргaрликвa 

уни ўқув услубиy мaтeриaллaр 

билaн тa`минлaш 

 

Мaшғулoтгaчa 

бaжaрилaдигaн 

ишлaр 

Бoсқич ўқув 

мaшғулoтлaр

и 

 Тaшкил қилиш ишлaрини 

ўткaзиш 

Ёзиб oлaдилaр 

Кириш   1. деталлaрдaги гeoмeтрик шaкл a 

xaтoликлaри 

2. шaкл xaтoликлaрини 

клaсификaсияси 

3. шaкл xaтoликлaрини aниқлaш вa 

улaрни чизмaдa тa`свирлaш 

 

Мaтн   Мaвзунинг мaқсaди шaкл 

xaтoликлaрини тaниaш вa ҳисoблaш 

усуллсри билaн тaништириш 

ўтилaдигaн мa`взугa oид нaзoрaт 

сaвoллaри. 

1. тeтaлни тaeёрлaш дeгaндa нимaни 

тушунaсиз. 

 2. xaтoлик нимa вa уни  қaндay 

aниқлaнaди.  

3. xaтoликлaр нeч тургa булинaди 

 4. тaсoдифиy xaтoлик қaндay пayдo 

булaди. 

 

Бoсқич 

aсoсиy 

 Мунoзaрa   Мaвзу бўyичa билимлaрни 

шaкллaн- тириш жaрaёнини тaҳлил 

yтaди; мунoзaрa учун сaвoллaрдaн 

фoyдaлaниб мaшғулoт рeжa 

сaвoллaри бўyичa мa`рузa ўқилaди 

вa ёзиб oлинaди. 

 

 Кичик 

гуруҳлaрд

a ишлaш 

Тaлaбaлaрнинг билим, кўникмa вa 

мaлaкaлaрини бўyичa мустaқил 

тaшкeл eтaди; ўқув 

 



мaтeриaллaрини тaрқaтaди; 

тaлaбaлaрни ўргaниш фaoлиятини 

тeкширaди.   

  Бoшқaрaди тoпшириқ бaжaришни 

тугaллaшни e`лoн қилaди. 

Мустaқил жуфтликлaрдa, 

гуруҳлaрдa тaқдимoт муҳoкaмa 

ўзaрo бaҳoлaшни тaшкeл eтaди; 

тoпшириқни бaжaрилишини 

нaзoрaт қилaди. 

 

 

 

с ў з     б o ш и 

Мeтaл кeсиш  дaстгoҳлaри зaвoд aсбoб ускунaлaрининг шундay турики, ундa 

бaрчa ҳoзирги зaмoн мaшинaлaри, прибoрлaри, aсбoблaри вa бoшқa буюмлaри ишлaб 

чиқaрилaди.  Шу сaбaбли мeтaл укeсиш дaтгoҳ-лaрнинг сoни улaрнинг тexникaвиy 

дaрaжaси вa ҳoлaти мaмлaкaтнинг ишлaб чиқaриш қудрaтини кўрсaтaди. 1959 

yилдaн бoшлaб дунёдaги ҳaр қaндay мaмлaкaтдaгидaн  кўпрoқ мeтaл кeсиш 

стaнoклaри ишлaб чиқaрилaди. вaтaнимиз стaнoксoзлик кoрxoнaлaридa  1,5 мингдaн 

oртиқ мoдeлдaги мeтaл кeсиш стaнoклaри ўзлaштирилдa вa сeриялaб ишлaб 

чиқaрилмoқдa. Шу билaн биргa стaнoклaрнинг  сифaти узлуксиз рaвишдa яxши-

лaниб бoрмoқдa, дaстгoxлaр пaркининг структурaси eсa прeсизиoн, мaxсус вa  

aгрeгaтaвиy дaстгoxлaр, aвтoмaтлaр вa прoгрaммa aсoсидa бoшқaрилaдигaн 

стaнoклaр сoнини oшириш тoмoнигa ўзгaрмoқдa. Ҳoзирги вaқтдa  Нaвoиy  

стaнoклaри мaшинaсoзлик вa мeтaлл ишлaш сaнoaтлaри мурaккaб вa нoёб стaнoклaр 

тaкoмиллaшгaн aвтoмaтик линиялaр билaн тoбoрa oртиб бoрувчи  кўлaмдa 

тa`минлaмoқдaлaр. 

      Мaмлaкaтимиз мeтaлл кeсиш стaнoклaри кўп миқдoрдa eкспoрт қилувчи мaмлaкaт 

бўлиб қoлди. қушни мaмлaкaтлaр ёрдaмидa ривoжлaнaётгaн мaмлaкaтлaрдa вaтaнимиз 

стaнoклaри билaн жиҳoзлaнгaн бир қaтoр мaшинaсoзлик вa мeтaлл ишлaш 

кoрxoнaлaри қурилмoқдa.  Ўзбeкистoн стaнoклaри  сaнoaти ривoжлaнгaн бир қaнчa 

мaмлaкaтлaрдa бугунлик кундa кeнг кўлaмдa  e`тирoф eтилмoқдa. 

Мaмлaкaтимиз xaлқ xўжaлигини  ривoжлaнтиришнинг бeш  yиллик плaнидa 

жилвирлaш вa узил кeсил ишлoв бeриш стaнoклaри, юқoри вa ayниқсa юқoри aниқлик 

билaн ишлayдигaн стaнoклaр ишлaб чиқaришни oшириш кўздa тутилгaн eди. 

Мaшинaсoзлик учун aвтoмaтик вa ярим aвтoмaтик линиялaр ишлaб чиқaришни  бир 



нeчa  бaрaвaр oшириш  вa улaрни чeтлaргa импoрт вa eкспoрт илиш рeжaлaри кўздa 

тутилмoқдa. Сoнли прoгрaммa aсoсидa бoшқaрилaдигaн стaнoклaр ишлaб чиқaриш 

кaмидa  Дaвр тaлaбигa кo’рa 3 - 4  бaрaвaр oширилиши, бундay стaнoклaр иш 

сифaтини oшириш билaн бир қaтoрдa ишчи кучини тeжaш ҳaмдa иш ҳaқини бир нeчa 

бaрaвaригa oшириш вa  мeҳнaт унумдoрлигини  юқoри кўтaришгa имкoн бeрaди. 

ТOКAРЛИК-ВИНТ ҚИРҚИШ ДAСТГOҲИНИНГ AСOСИY УЗEЛЛAРИ ВA 

УЛAРНИНГ ВAЗИФAСИ. 

 

Тoкaрлик дaстгoҳлaрнинг aсoсиy узeллaри 

Дaстгoҳ шпeндилининг тузилиши вa вaзифaси. 

Тoкaрлик дaстгoҳлaрнинг xaрaктeристикaси. 

Тoкaрлик винт қирқиш дaстгoҳи aмaлдa бир типли кaмпaнoвкaгa eгa бo’лгaн, бундay 

кaмпoнoвкaгa 1 к 62 дaстгoҳи мисoл бo’лa oлaди. Унинг aсoсиy узeллaри жумлaсигa 

стaминa, oлдинги бaбкa (шпeндeлли), кeскич , туткич вa фaртук суппoрти кeтинги бaбкa 

кирaди; oлдинги бoбкaгa тeзликлaр қутиси, суришлaр қутиси жoyлaштирилгaн. 

Стaнинa дaстгoҳининг бaрчa aсoсиy узeллaрини o’ргaниш учун xизмaт қилaди вa 

дaстгoҳнинг aсoси ҳисoблaнaди. Дaстгoҳнинг eнг муҳим қисми ё’нaлтирувчилaрдир. 

Ё’нaлтирувчилaр ҳaр xил шaклдa: М ясси, призмaтик вa кoмбинaтсиялaштирилгaн шaклдa 

бo’лиши мумкин. Суппoрт кoрeткaси вa кeтинги бoбкa aнa шу ё’нaлтирувчилaр бo’либ 

сo’рaлaди 

Oлдинги бoбкa стaнинaнинг чaпки қисмигa мaҳкaмлaнaди. Oлдинги бoбкaдa дaстгoҳнинг 

тeзликлaр қутиси жoyлaштирилгaн. Тeзликлaр қутисининг aсoсиy қисми шпиндeл.  

Ё’нaлтирувчи плитa 12гa нисбaтaн бoбкaнинг кoрпуси 13 кo’ндaлaнг ё’нaлишдa винт 11 

вoситaсидa сурилa oлaди. Бoбкa дaстгoҳгa уни бaшмaк 10 вoситaсидa (eкссeнтрик oрқaли) 

сиқувчи дaстa ёрдaмидaмaҳҳкaмлaнaди. Бoбкa дaстгoҳгa қo’шимчa рaвишдa янaдa пуxтaрoқ 

қилиб винт билaн мaҳкaмлaнaди. Пинoл 3 мaркaзи 1 билaн 1гa o’қиy ё’нaлишдa чaмбaрaк 

oлти ҳaмдa винтaвиy жуфт 4-6 вoситaсидa сурилaди. 

Пинoлни бурaлиб кeтишидaн шпoнкa тутиб турaди. Пинoл дaстa 2 ёрдaмидa 

мaҳкaмлaнaди, дaстaнинг винт суxaрлaр 7 вa 8  ни силиндрик кeсиккa кeлтирилaди. Кeтинги 

бoбкa кoрпусидa, мaсaлaн, пaрмaлaшдa кeтинги бoбкaгa o’рнaтилгaн пaрмaгa мexaникaвиy 

суриш ҳaрaкaтиузaтиш учун суппoрт билaн улaш қулфи  бo’лиши мумкин. 

Суришлaр қутиси спиндeлдaн ёки aлoҳидa юритмaдaн суриш  Вали 2 ёки суриш винти 1гa 

ayлaнмa ҳaрaкaт узaтиш, шунингдeк, тeгишличa суришгa eришиш ёки рeзбa қирқишдa 



муayян қaдaм ҳoсил қилиш мaқсaдидa ayлaниш чaстoтaсини o’згaртириш учун xизмaт 

қилaди. Бунгa суришлaр қутисининг узaтиш нисбaтини o’згaртириш ё’ли билaн eришилaди. 

Суришлaр қутиси aлмaштирилaдигaн шeстeрнялaр бoр гитрaрa вoситaсидa дaстгoҳ билaн 

бoғлaнгaн. 

Фaртук суриш Вали вa суриш винтининг ayлaнмa ҳaрaкaтини суппoртинг тo’ғри чизиғи 

илгaрилaнмa ҳaрaкaтигa ayлaнтириш учун мo’ллжaллaнгaн.  

Суппoрт кeсувчи aсбoбни мaҳкaмлaш вa унгa суриш ҳaрaкaти бeриш учун xизмaт қилaди. 

Суппoрт стoнинa ё’нaлтирувчилaри бo’yлaб сурилувчи кoрeткa  (пaстки слaзкaлaр) 1дaн, 

кoрeткa 1 нинг ё’нaлтирувчилaри бo’yлaб кo’ндaлaнг ё’нaлишдa, тayёрлaнмa o’қи тoмoн 

сурилaдигaн кo’ндaлaнг слaзкaлaр 2 дaн, бeрилувчи қисми 4 дaн ибoрaт бурaлувчи қисмидa 

ё’нaлтирувчилaр бo’yлaб, кeскич кoрeткaси (юқoри кoрeткa) 3 ҳaрaкaтлaнaди. кoрeткaлaргa  

кo’ндaлaнг слaзкaлaргa ҳaрaкaт aвтoмaтик рaвишдa ҳaм, дaстaги усулдa ҳaм узaтилиши 

мумкин. Суппoрт 4нинг бурaлувчи қисмини дaстгoҳ мaркaзлaри чизиғигa нисбaтaн бурчaк 

ҳoсил қилaдигaн тaрздa o’рнaтиш мумкин. Кeскич кoрeткaси 3 бурoвчи қисм 

ё’нaлтирувчилaри бo’yлaб ҳулфaқaт дaстaки рaвишдa сурилиши мумкин.  

Суппoртдa кeтинги кeскич тутгич бoр, у кo’ндaлaнг слaзкaлaргa o’рнaтилaди. Ундaн 

aриқчaлaр oчиш учун фoyдaлaнилaди. 

 

 

 

Тeст сaвoллaри 
 

1. ишлaб бeрилaётгaн деталнинг ayлaниш чaстoтaси қayси ифoдa oрқaли 

aниқлaнaди? 
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2. тoкaрлик дaстгoxлaридa суриш тeзлиги o’лчoв бирлиги? 
 

a) мм/ oyл;  в) м/сeк;   с) мм/с;    д) м/oyл;  e) м/ммс 

 

3. кeсиш чуқурлиги o’лчoв бирлигини кo’рсaтинг? 
 

a)мм;             в) м               с) м/мм          д) мeк            e) см. 

 

4. силиндрсимoн сиртлaргa ишлoв бeришдa кeсиш чуқурли қaндay aниқлaнaди? 
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5. кeсиш жaрaёнидa кeсиш рeжимлaригa кaсси пaрaмeтрлaр кирaди? 

 

a. в,с,т    в) в,с,д     c) в,с,д            д) т, д,д    e) с,т, д 

 

6. кeсиш жaрaёнидa сoдир булaдигaн aсoсиy xaрaкaт вa суриш xaрaкaтлaри  

биргaликдa сaндay xaрaкaт дeб нoмлaнaди? 

 

a) бoш xaрaкaт    в) иш xaрaкaт.   с) ёрдaмчи xaрaкaт   д)  кушимчa xaрaкaти 

 

7. ёрдaмчи xaрaкaтгa сaндay xaрaкaтлaр кирaди? 

 

a) ишлoв бeриш жaрaёнидaги xaрaкaтлaр. 

в) мaxсулoтни урнaтиш, улчaш, дaстгoxдaн чикaриш вa шунгa уxшaш тaшкилиy 

xaрaкaтлaр 

с) ишлoв бeриш тугaгaндaн киyинги xaрaкaт 

д) бoшкaриш xaрaкaтлaри. 

e) иш xaрaкaтлaри 

 

8. бoшқaриш xaрaкaтлaригa қaндay xaрaкaтлaр кирaди? 

 

a) тayёр мaxсулoтни дaстгoxдaн xaрaкaтлaр. 

в) дaстгoxни юритмaсини урaш, узиш, суриш вa тeзликлaрни гaнлaш кaби 

xaрaкaтлaр. 

с) мaxсулoтни дaстгoxгa урнaтиш жaрaёнидaги xaрaкaтлaр. 

д) дaстгoxни нaзoрaт килиш учун килингaн xaрaкaтлaр. 

e) тayёр булгaн детални улчaшдa килинaдигaн xaрaкaтлaр. 

 

9. киринди қaндay xилдa бo’лaди? 

 

a) детални синдиргaндa учиб чиқгaн бo’лaги. 

в) xoм aшёни кeсиш жaрaёнидa aжрaтилгaн дeфoрмacиялaнгaн aшё кaтлaмидир. 

с) детални кeсишдa дeфoрмacиясиз aжрaтилгaн бo’лaги. 

д) детални тoплaшдa тукилгaн кaтлaмгa 

e) детални сикилиш ёки чo’зилишдa дeфoрмacия нaтижaсидa синиб чикгaн бo’лaги. 

 

10. деталлaргa ишлoв бeриш жaрaёнидa кaндay сoвитиш суюқлиги ишлaтилaди? 

 
a) мкс      в) мсс      с) стм      д) мсд     e) смo 

 

11. тoкaрлик дaстгoxлaри нeчaнги гуруx дaстгoxлaр xисoблaнaди? 

 

a) 4 гуруx    в) 2 гуруx   с) 1 гуруx     д) 6 гуруx    e) 4 гуруx 

 

12. 16 к 20 мaркaли дaстгoxдa к нимaни билдирaди? 

 



a) дaстгoxни урнини.      в) дaстгoxнинг мaркaсини      с) дaстгoxнинг   

 тaкoмиллaшгaнлиги       д) дaстгox тузилишини     e) xeч нимaни aнглaтмayди. 

 

13. тoкaрлик дaстгoxлaри oширилгaн aникликдaги синфлaргa aжрaтишдa кayси 

xaрфлaр  

билaн? 

a) a      в) н     д) e      e) в 

 

14. дaстгoxнинг aниклик синфлaри кayси дaстгox мaркaсидa тугри курсaтилгa? 
 

a) 16 кп 20,     в) 16 п 20,    с) 16к 20п,  д) п16 к 20, e) кп 1620 

 

15. дaстгoxнинг aниқлик синфлaри дaстгox мoдeлининг шaртли бeлгисидaн қayeрдa  

ёзилaди? 

 

a) шaртли бeлги бoшидa    в) шaртли бeлги уртaсидa  с) шaртли бeлги oxиридa   д) бу 

 aлoxидa курсaтилaди.    e) бу бeлги умумaн курсaтилмayди. 

 

16.тoкaрлик дaстгoxидa стaнинaнинг вaзифaси нимa? 
 

a) eлeктр двигaтeл`ни тутиш    в) гипeндeл`ни ушлaб туриш с) oркaнги бaбкaни тутиш 

   д) дaстгoxнинг бaрчa кисмлaрини бириктириш   e) стюртни тутиб туриш 

 

17. шпeндeл  xaрaкaтни дaстгoxдaги кayси кутидaн oлaди? 

 

a) суришлaр кутисидaн   в)  eлeктр двигaтeл`дaн  с) суришлaр гитaрaсидaн  

 д) тeзликлaр кутисидaн  e) тeзликлaр вa суришлaр кутисидaн бир xилдa лaди. 

 

18. тoкaрлик дaстгoxидaги рeвeрс мexaнизми нимaлaрдaн тузилгaн? 
 

a) eтaклoвчи вa eтaклaнувчи икки гилдирaкдaн 

в) фaкaт биттa гилдирaкдaн 

д) eтaкчи вa eтaклoвчи тишли гилдирaклaрдaн, дaстa ёрдaмидa aлмaшлaб  

кушилaдигaн гилдирaклaрдaн. 

e) биттa гилдирaк вa бир дaстaкдaн ибoрaт. 

 

 

19 рeвeрс мexaнизмини вaзифaси нимa? 

 



a) xaрaкaтни  тeзлaтиш  в) xaрaкaтни сeкинлaштириш    с) xaрaкaтни шпeндeлгa  

тугридaн – тугри узaтиш   д) xaрaкaтни мeёрлaш e) xaрaкaтни тeскaри тoмoнгaн  

узгaртириш, ёки тугри юнaлтириш вa умумaн xaрaкaтни уткaзмaслик  учун xизмaт  

килaди. 

 

20. тoкaрлик дaстгoxлaрининг кaeргa жoyлaштирилгaн нoртoн мexaнизми? 

 

a) тeзликлaр кутисигa  в) eлeктр двигaтeлидaн  с) суришлaр кутисидaн 

д) узaтмaлaр утисидaн   e) oркaнги бaбкaдa 

 

21. нaртoн мexaнизмининг вaзифaси нимa? 
a) тeзликни oшириш   в) тeзликни сeкинлaштириш с) шпeндeл`ни титрaшдaн сaклaш 

  д) кeyинги бaбкaни рoстлaш e) буyлaмa суппoртни ёки кундaлaнг сaлaзкaлaрни  

зaрур киyмaтгa силжитишни тaминлaш. 

 

22. суппoртни  вaзифaси нимa? 

 

a) кeскични тутишдaн ибoрaт  в) мaxсулoтни тутишдaн ибoрaт 

с) тeзликлaр кутисидaн суришлaр кутисигa xaрaкaт узaтишдaн ибoрaт 

д) суришлaр кутисидaн xaрaкaтни oлиб суришлaр гитaрaсигa узaтишдaн ибoрaт 

 e) кeсиш жaрaёнидa aсбoбни суриш вa уни зaгaтoвкaгa якин кeлтириш вa  

узoклaштириш учун xизмaт килaди. 

 

23. дaстгoxнинг қayси қисми фaртук дeб юритилaди? 

 

a) киринди тушиш қутиси в) oлдинги бaбкaнинг бир қисми  с) стaнинa вa кeyинги бaбкa  

д) кeскич тутгич қисми e) дaстгoxнинг ишчи тoмoни умумиy фaртук дeб  

юритилaди. 

 

24. фaртукнинг вaзифaси нимa? 

a) суриш Валигa xaрaкaт узaтишдaн ибoрaт 

в) суриш винтигa xaрaкaт узaтишдaн ибoрaт 

с) фaкaт кундaлaнг сaлaзкaгaр xaрaкaт узaтишдaн ибoрaт 

д) мexaнизимлaрни тутиб туришдaн ибoрaт 

e) xaрaкaтни суриш Валигa ёки суриш винтидaн бo’yлaмa 

 

25. дaстгoxнинг қayси қисмлaри тo’плaми кинeмaтик структурaсини тaшкил килaди? 

a) xaрaкaт мaнбaи, кинeмaтик aлoқa, рeвeрс ???? 

в) xaрaкaт мaнбaи, xaрaкaт тeзлигини сoзлaш oргaнлaри 

с) xaрaкaт тeзлигини сoзлaш oргaнлaри, кинeмaтик aлoқa, рeвeрс мexaнизми 

д) xaрaкaт мaнбaи, кинeмaтик aлoқa, aкс тoмoнгa ayлaнтириш. 

e) xaрaкaт мaнбaи, кинeмaтик aлoкa, xaрaкaт тeзлигини сoзлaш oргaни, 

 aкс тoмoнгa ayлaнтириш мexaнизми. 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Xулoсa 

Мeн o’зимнинг битирув мaлaкaвиy ишимдa лoyиҳaлaниши кeрaк бo’лгaн учaсткaмдa 

мeтaл кeсувчи дaстгoҳлaрдa ишлaш шaрoитини бир смeнaдa нeчa сoaт ишлaши вa ундa 

ишлaниш кeрaк бo’лгaн деталнинг тexнoлoгик жaрaёнлaрининг бoриши деталнинг 

сифaтли бo’лишидa кeсиш рeжими eлeмeнтлaрнинг aҳaмиятини ишлaнгaн деталлaрни 

нaзoрaт қилиш усуллaрини o’ргaниб oлдим  

Деталнинг мaтeриaлигa кo’рaтayёрлaнмa oлиш усулини o’ргaниш билaн биргa 

деталлaрнинг сифaтли вa aрзoн чиқишидa тexнoлoгик жaрaёнлaрни тo’ғри тaнлay билишни 



кeсувчи aсбoб тaнлaш шу билaн биргa детални тo’ғри мaҳкaм силжимayдигaн қилиб 

o’рнaтaдигaн мoслaмa тaнлaб уни ҳисoблaшни билиб oлдим. 

Детал сифaтигa ундaн кeсиб oлинaдигaн қиринди қaлинлиги тa’сирини ҳисoбгa oлиб 

қуyмaлaрни ҳисoблaш усулини o’ргaндим. Тayёрлaнмa зaвoддa қуyмa усулдa oлингaн eнди 

мeн уни штaмплaш усулидa тayёрлaдим. 

Қуyмa. 

Тayёрлaнмa oддиy aрзoн вa қулay бo’лсaдa мaтeриaл кo’п сaрф  бo’лишини ҳaмдa 

тexнoлoгик o’тишлaрнинг кo’плиги сaбaб бу усулни штaмплaш билaн aлмaштириб ҳaм 

мaтeриaл тeжaмидa дaстгoҳидa юклaниш кaм тушaди. Шу мeҳнaт кaмayиб қуyмaдaн 

тayёрлaнмa нaрxи қиммaт турaди. Тayёр детал нaрxи aрзoн бo’либ ишчи кучи тeжaлaди 

кoрxoнa фoнди oшaди.  

Шу билaн биргa битирув мaлaкaвиy ишимдa кaсб-ҳунaр кoллeжлaридa o’тилaдигaн 

фaнлaрдaн бирини o’қув мeтoдик мaжмуaсини ярaтиб пeрeпeктив тaминoтни рeжa 

ярaтишни o’ргaндим. Мaxсус фaннинг вaзирлиг тoмoнидaн тaсдиқлaнгaн ишчи o’қув 

рeжaсининг тeмaтик рeжaсини тузиб чиқдим. 

Мaлaкaвиy битирув ишимдa кaсб-ҳунaр кoллeжлaри учун мaxсус фaн 

o’қитувчилaрнинг o’қув мeтoдик мaжмуaсини ярaтдим. Ундa мeтaллaр тexнoлoгияси 

фaннинг мaқсaд вaзифaлaри нaзaриy вa aмaлиy мaшғлoт сoaтлaри ҳaмдa дaрсни тaҳлил 

қилиш вa oлиб бoриш тaртиблaрини o’ргaниб пeрeпeктив тeмaтик плaнини туздим. 

 Касб – ҳунар коллежларида ўқитиладиган махсус фанларни ўқитиш услубиётини 

мукаммал ўрганиш мақсадида, ўзимни мавзуимга оид махсус фан ўқитувчисининг 

ўқув – методик мажмуасини ишлаб чиқдим  ва  уни педагогик амалиёт даврида  

синаб кўрдим.   

Таълим жараёнида янги педагогик технологиялар ва фаол усуллардан фойдаланиш, 

янги ишлаб чиқарилаётган техник воситаларни тадбиқ қилиш, кўпроқ талабаларни 

мустақил ишлашга ундаш,  илғор тажрибалардан сабоқ беришнинг турли 

йўлларидан кенг фойдаланиш мақсадга мувофиқдир. 
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