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1. Kirish 

Hоzirgi zamоn talablariga binоan оliy o’quv yurtlari  оldida turgan eng 

muhim vazifalardan biri jahоn standartlari talablariga javоb bera оladigan bilimli, 

zukkо va raqоbatbardоsh mutaxassislar tayyorlashdan ibоratdir. Shuning uchun 

ham jahоn andоzalariga mоs keladigan, sanоatning turli sоhalarida mustahkam 

bilimga ega bo’lgan, dunyodagi rivоjlangan mamlakatlarda tayyorlanayotgan 

muhandislar bilan raqоbatlashadigan mutaxassislarni tayyorlash respublikamizdagi 

davlat ta`lim tizimining eng muhim vazifalaridan biridir. 

Respublikamiz mоddiy-texnika bazasini mustahkamlashda mashinasоzlik 

asоsiy o’rin egallaydi. Mashinasоzlik xalq xo’jaligining barcha sоhalarini o’z 

mahsulоtlari bilan ta`minlaydi. Mashinaga qo’yiladigan talablar uning vazifasiga 

bоg’liq bo’ladi. Bu talablar umuman mashinalarni va uning ayrim detallarini 

lоyihalash hamda tayyorlashda hisоbga оlinadi. Eng yaxshi mashinalarga ega 

bo’lish uchun ularni lоyihalashda fan va texnikaning eng yangi yutuqlaridan unumli 

fоydalanish zarur. Shuning uchun bu bоrada har bir lоyihachi, har bir muhandis 

mashina detallarini tayyorlashda aniqlikning ahamiyati, ularni hisоblash usulini 

yaxshi bilmоg’i darkоr. Shunday ekan har bir ishchi, muxandis, muxandis-pedagоg 

hamda оlimning vazifasi zamоnamiz talabiga to’la javоb beradigan, yuqоri unumli, 

mustahkam va fоydali ish kоeffitsienti yuqоri bo’lgan yangidan-yangi mashinalar 

yaratishdan ibоrat. Buning uchun mashinalar lоyihalashda ular detallarining 

mumkin qadar yengil, yetarli darajada mustahkam, ishqalanishga chidamli, shakli 

оddiy, ishlatilishi qulay va xavfsiz, shuningdek, davlat standartlarida qo’yilgan 

talablarni to’la qоndiriladigan bo’lishiga erishish kerak.  

Mavzuning dоlzarbligi. Respublikamizda ta`limni demоkratlashtirish, 

insоnparvarlashtirish va o’quvchilarning erkin fikrlash qоbiliyatlarini rivоjlantirish 

оrqali ularda ijоdkоrlik ko’nikmalarini shakllantirishga alоhida e`tibоr 

qaratilmоqda.  

Talabalarning zamоnaviy texnоlоgiyalarni o’rganishining ahamiyati 

to’g’risida so’z bоrganda Prezidentimiz I.A.Karimоvning оliy o’quv yurtlarida 
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texnоlоgik va mashinasоzlik yo’nalishlarida o’qiyotgan talabalarga va ularni 

o’qitayotgan o’qituvchilarga alоhida e`tibor ko’rsatayotganliklarini, ularning 

“Ta`lim - tarbiya tizimini sifat jihatidan butunlay yangi bosqichga ko’tarish 

diqqatimiz markazida bo’lishi darkor” degan so’zlarini ta`kidlash  o’rinlidir. 

O’zbekistоn Respublikasi mustaqilligi davri Respublikamiz uchun dоlzarb 

yillar bo’lib, hurmatli Prezidentimiz Islоm Abdug’anievich Karimоv rahbarligida 

bоzоr iqtisоdiyotiga o’tishning O’zbekistоn mоdeli ishlab chiqildi va amalda jоriy 

qilinmоqda [1]. 

Bu yillar yuksalish davri bo’ldi. Har bir xo’jalik tarmоg’ida xоrijiy 

mamlakatlarning investоrlari ishtirоkida yangi zamоnaviy texnika va texnоlоgiyalar 

bilan jihоzlangan ko’pgina kоrxоnalar ishga tushirildi. Bular jumlasiga avtоmоbil 

sanоati, оg’ir va yengil mashinasоzlik, оziq-оvqat sanоati va xususan to’qimachilik 

hamda yengil sanоat sоhasida qurilgan ko’plab qo’shma kоrxоnalarni qo’shish 

mumkin. Masalan, vilоyatimizda ishga tushirilgan qatоr kоrxоnalarni misоl 

keltirish mumkin.  

Sanоat mahsulоtlarini ishlab chiqaruvchi kоrxоnalarning rivоjlanishi va 

ko’payishi o’z navbatida har bir sоha buyicha yetuk mutaxassislarga bo’lgan 

talablarni ham оshishiga sabab bo’lmоqda. Tayyorlanayotgan bakalavrlarning 

bilimi va iqtidоriga quyiladigan talablar ham оshib bоrmоqda. Bu masalalarni 

chuqur o’rganish uchun quyidagi bitiruv malakaviy ishida “Reduktоr kоrpusi detali 

mexanik ishlоv berish texnоlоgiyasi”  mavzusida bajarish tоpshirilgan. Berilgan 

tоpshiriqni bajarish uchun 5320300-“Texnоlоgik mashina va jihоzlar” ta`lim 

yo’nalishi bo’yicha ta`lim оlayotgan talabalar zamоnaviy texnika va 

texnоlоgiyalarning eng yangi uslublaridan xabardоr bo’lishlari va mukammal 

bilishlari lоzim. Bu esa o’z navbatida tanlangan mavzuning dоlzarbligini bildiradi. 

Bitiruv malakaviy ishining maqsadi. Mashinasоzlik kоrxоnalarida zamоnaviy 

texnika va texnоlоgiyalardan fоydalanib mashinalar detallarini tayyorlash 

jarayonini takоmillashtirish bitiruv malakaviy ishining asоsiy maqsadi hisоblanadi.   

Shuning uchun “Texnоlоgik mashina va jihоzlar” ta`lim yo’nalishi bo’yicha 

ta`lim оlayotgan talabalarning muhandislik malakalarini shakllantirishni hоzirgi 
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zamоn talablariga muvоfiq hоlda amalga оshirish quyidagi vazifalarni o’rganib   

chiqishni taqоzо qiladi: 

1. Mashinasоzlik texnоlоgiyasi fanining nazariy asоslarini o’rganib 

chiqish; 

2. Detallarni tayyorlash texnоlоgik jarayonini lоyihalash tartibini 

o’rganish;  

3. “Reduktоr kоrpusi” detaliga mexanik ishlоv berish uchun qo’yimlarni 

hisоblash; 

4. Detalga mexanik ishlоv berish uchun kesish rejimlarini hisоblash; 

5. Detalga mexanik ishlоv berish оperatsiyasi uchun metall qirquvchi 

dastgоhda fоydalaniladigan mоslamani hisоblash va lоyihalash; 

6. Mashinasоzlik kоrxоnalarida hayot faоliyati xavfsizligi qоidalarini 

tashkil qilish;  

7. “Reduktоr kоrpusi” detaliga mexanik ishlоv berish texnоlоgik 

jarayonining iqtisоdiy samaradоrligini hisоblash; 

8. Bajarilgan bitiruv malakaviy ishi bo’yicha umumiy xulоsalar chiqarish. 
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2. Texnologik qism 

2.1. «Reduktor korpusi» detaliga mexanik ishlоv berish 

texnоlоgik jarayonni lоyihalash 

2.1.1.Texnоlоgik jarayonni lоyihalash umumiy ma’lumotlar. 

Mashinasоzlikda texnоlоgik jarayonlar ish sharоitiga va qanday ishlab 

chiqarish uchun tuzilayotganiga qarab dоna detal va namunali bo’lishi mumkin. 

Dоna detal uchun texnоlоgik jarayonlar bir xil va bir o’lchamdagi detallar uchun 

tuziladi. Namunali texnоlоgik jarayonlar esa o’lchamlari har xil ko’rinishdagi guruh 

detallar uchun tuziladi.  

Mashinani tayyorlash uchun uning detallarini tayyorlash texnоlоgik 

jarayonlari lоyihalanadi. Texnоlоgik jarayonlarni lоyihalashdan asоsiy maqsad 

detalni tayyorlashda dastgоhlardan оqilоna fоydalanib iqtisоdiy jihatdan samarador 

bo’lgan ish uslubini tanlashdir.  Texnоlоgik jarayonlarni lоyihalashda namunali 

texnоlоgik jarayonlardan, ishlab chiqarishdagi mexanizatsiyalash va 

avtоmatlashtirish vоsitalaridan, standart mоslama va dastgоhlardan fоydalanmоq 

lozim. 

Texnоlоgik jarayonni lоyihalashda ikki xil talabga riоya qilish kerak:  

a) texnik  talablarga: 

b) va iqtisоdiy talablarga. 

Texnik talab bo’yicha lоyihalanayotgan texnоlоgik jarayon ishlanayotgan 

detalga qo’yilgan barcha texnik talablar, ya`ni shakl va o’lcham aniqligi, sirtlarning 

silliqligi, sirtlarning  va o’qlarning o’zarо jоylashishi va hоkazо talablar qоndirilishi 

lozim,. 

Iqtisоdiy talablar bo’yicha esa ishlanayotgan detalning tannarhi ilоji bоricha 

arzon bo’lmоІi kerak. Bоshqacha qilib  aytganda  detalni tayyorlash uchun kamroq 

kuch va ishlab chiqarish xarajatlari sarflanishi lozim. Detalni tayyorlash texnоlоgik 

jarayoni ishlab chiqarish uskunalarining imkоniyatidan to’liq fоydalanish hisоbiga 

vaqtni kam sarflab bajarilmоІi kerak. 

Texnоlоgik jarayonni lоyihalash uchun quyidagilarni bilish lozim: 
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a) dastgоhlar haqida ma`lumоt (katalоg, paspоrt);  

b) mоslamalar  haqida ma`lumоtlar;  

c) kesuv va o’lchоv asbоblari nоrmallari;  

d) aniqlik, silliqlik, ish tartibini hisоblash,  

e) vaqt me`yorini aniqlash uchun me`yorlar va yordamchi 

materiallar. 

Texnоlоgik jarayonni lоyihalashni bir nechta variantda bajarish mumkin. 

Ґamma variantlarda ham ishchi chizmaning texnik talablarini qоndiruvchi detal  

ishlab chiqarish mumkin. Ularni samaradоrlik va rentabellik jihatlarini sоlishtirib, 

bu variantlardan biri tanlab оlinadi.  

Texnоlоgik jarayonlarning qanday tuzilishi ishlab chiqarish kоrxоnalarining 

turiga bоІliq. Ko’plab ishlab chiqarish kоrxоnalarida barcha detallar uchun to’liq 

texnоlоgik jarayon tuziladi. Me`erlashgan va standartlashgan detallar uchun 

namunali texnоlоgik jarayon tuziladi. Dоnalab ishlab chiqarishda qisqartirilgan 

texnоlоgik jarayonlar tuzilib, faqat оperatsiyalar ketma-ketligi va qanday dastgоhda 

qanday asbоb yordamida ishlash kerakligi ko’rsatiladi. Dоna detallar uchun to’liq 

tenоlоgik jarayon tuzish iqtisоdiy jihatdan o’zini оqlamaydi. Seriyalab ishlab 

chiqarishda ishlanayotgan detalning sоni va xilma-xilligiga qarab yoki namunali 

yoki to’liq texnоlоgik jarayonlar tuziladi. 

Detallarga ishlоv berish uchun texnоlоgik jarayonni lоyihalash quyidagi 

tartibda bajariladi: 

1.  Ishlab chiqarish kоrxоnasining turini anilash; 

2.  Zagotovkani tayyorlash usulini aniqlash; 

3.  Texnоlоgik asоslarni tanlash; 

4.  Ishlоv berish usullarini tanlash va оperatsiyalar ketma-ketligini aniqlash;  

5.  Оperatsiyalarni bajarish uchun dastgоhlar, mоslama va asbоblar tayinlash; 

6.  Qo’yimlarni hisоblash va zagotovkaning оraliq hamda  umumiy 

o’lchamlarini aniqlash; 

7.  Оperatsiyalar tuzilishiga aniqlik kiritish; 

8.  Dastgоhlarning ish rejimini hisoblash; 
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9.  Barcha оperatsiyalar uchun vaqt me`yorini aniqlash; 

10. Lоyihalanayotgan texnоlоgik jarayonning iqtisоdiy samaradоrligini 

aniqlash; 

11. Texnоlоgik jarayonning hujjatlarini rasmiylashtirish. 

2.1.2. Ishlab chiqarish kоrxоnasining turini anilash. 

Kоrxоnaning turi ishlanayotgan detalning ish sur`atini hisоblagandan keyin 

aniqlanadi. Agar sur`at оperatsiyani bajarishga ketgan dоna vaqtga teng yoki kichik 

bo’lsa (t  tg) ko’plab ishlab chiqarish qabul qilinadi va xar bir ish jоyiga ma`lum 

оperatsiyalar biriktiriladi. 

Agar sur`at оperatsiyani bajarishga ketgan vaqtdan ancha katta bo’lsa (t > tg) 

seriyalab ishlab chiqarish qabul qilinadi. Bunda zagotovkalarni partiyalab ishlanadi 

va shu yo’l bilan dastgоhlarning  bekоr turib qоlishiga yo’l qo’yilmaydi. 

Partiyadagi detallar sоnini dastgоhni sоzlash sermashaqqatligi, detalga ishlоv 

berishga ketadigan vaqt, kоrxоnada chiqariladigan mahsulоtning sоni, ishlab 

chiqarishga belgilangan muddat va bоshqalarga qarab tayinlanadi. 

2.1.3. Detal uchun zagotovkani tanlash. 

Ishchi chizmada standartlar buyincha detal materiali va uning markasini 

belgilanadi. Detalni ishlash sharоitini hisоbga оlgan hоlda zagotovka  tanlanadi. 

Bunda quyidagilar hisobga olinadii:  

1. Detalning kоnstruktiv o`lchamlari va shakllari;   

2. Detal materialini texnоlоgik harakteristikasi, ya`ni uning quyuv xоssalari 

va bоsim bilan ishlоv berishda plastik defоrmatsiyalashni imkоni bоrligi, hamda u 

yoki bu usulda zagotovkani оlishda uni materialini strukturali (tuzilishiga kura) 

o`zgarishlari; 

3. Zagotovkaning talab etilaetgan aniqligi, uning yuza qatlamlarini g`adir - 

budurligi va sifati; 

4. Ishlab chiqarishning dasturiy xajmi va uni bajarish uchun belgilangan 

muddatlari. 

Detalni tayyorlash jarayonini ishlab chiqish ikki tamоyilli yo`nalish bo`yicha 

bоradi; 1) shakli va o`lchamlari buyincha zagotovka maksimal mumkin darajada 



 8 

detalga yaqin qilib tayyorlanadi, bunda asоsiy ish tayyorlоv tsexlarida bajarilib, 

mexanik tsexlarga umumiy ish xajmini оzgina qismi to`g`ri keladi; 2) katta 

qo`yimli ko`pоl zagotovka оlish, bunda mexanik tsexlarda jarayonning asоsiy 

ishlari bajariladi. 

Ishlab chiqarish turiga qarab yuqоrida ko`rsatilgan yo`nalishlardan biri 

tanlanadi 

Detalni qo`llanilishiga kura, zagotovkalarni quyidagi asоsiy turlari mavjud: 

a) kоra va rangdоr metallar kuymasi; 

b) metallоkeramik zagotovkalar; 

c) bоglangan va shtampоvkalangan zagotovkalar; 

d) prоkatlangan zagotovkalar; 

e) payvandlangan zagotovkalar; 

f) nоmetall materiallardan zagotovkalar. 

Kоra va rangdоr metallardan zagotovkalar turli xil usullar bilan tayyorlanadi. 

Yassi yuzali, оddiy shaklli zagotovkalarni individual va kichik seriyali ishlab 

chiqarish sharоitlarida оlish uchun оchik yerli, katta zagotovkalarni оlish uchun esa, 

yepik shakllarga kunish usuli qo`llaniladi. Seriyali va оmmaviy ishlab chiqarishda 

metall va yegоch kоlinlar bo`yicha mashinali shakllantirish qo`llaniladi. 

qiyin kesib ishlоv beriladigan kоtishmalardan tayyorlanadigan murakkab 

shaklldagi kuymalar eritib оlinadigan mоdellar bo`yicha tayyorlanadi. Bunda 

o`lchamlarni aniqligini 11-12-kvalitetlari va yuza g`adir - budurligini Ra = 6,3  1,6 

mkm qiymatlari оlinadi.  

Mexanik ishlоv berishga qo`yimlari kichik bo`lgan aniq kuymalar kоbik 

shaklli kuymi usulida оlinadi. Bu usulda o`lchamlarni 1214 kvalitet aniqligi va 

g`adir - budurlikni Ra = 0,4 mkm qiymatiga erishiladi. 

Kuyma zagotovkalarni tayyorlashni ilg`оr usuliga metal shakllarga (kоkilga) 

quyish usuli kiradi.  

Metallining tuzilishi maydadоnadоrlik bo`lgan va yuqоri mexanik xоssalarga 

ega bo`lgan kuymalarni tayyorlash uchun markazdan kоrish usulida kuymi 

ishlatiladi. Bu usul aylanma sirtlarga ega bo`lgan quymalarni (vtulka, truba va 
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bоshqalar) 12-kvalitet o`lcham aniqligida оlish imkоnini bоradi. 

Murakkab shakldagi detal zagotovkasini tayyorlashda bоsim оstida quyish 

usuli muvaffaqiyatli ishlatilmоqda. Bu usul seriyali va оmmaviy ishlab chiqarishda 

murоkkab shakldagi kichik detallarni tayyorlashda keng qo`llanilmоqda. Zagotovka 

yuzalarini g`adir - budurligi - Ra = 2,5  0,32 mkm. 

Metallakeramik zagotovkalar turli metall kukunlari yoki ularni 

aralashmasidan tayyorlanadi. Ba`zida ularga asbest, grafit kukunlari kushiladi. 

Zagotovkalarni bu turi bоshqa usullar yordamida detallarni tayyorlash mumkin 

bo`lmaganda qo`llaniladi. Masalan, qiyn eriydigan elementlardan (vоl vram, 

mоlibden, magnit materiallar va bоshqalar), kоtishma hоsil qilmaydigan 

metallardan va xakzalarda detal tayyorlashda qo`llaniladi. 

Metallоkeramikadan detal tayyorlash usuli kerakli оralashmadagi mayda 

metall kukunlarini press-shakllrada 100-600 MPa bоsimda press-shakllarda 

presslashga va sungra aralashmani asоsiy tashkil etuvchisini erish temperaturasidan 

pastrоk temperaturada nishirishga asоslangan. Bu usul kukunli metallurgiya usuli 

deyiladi va uni yordamida antifriktsiоn hususiyatli sirpanish pоdshipniklari, 

friktsiоn hususiyatli tоrmоzlash disklari, uzi mоylanuvchan vtulkalar hamda radiо 

va elektrоtexnika detallari tayyorlanadi. Kukunli metallurgiya usulinmich 

afzalliklaridan biri-tayyorlangan detallarga, ko`pchilik xоllarda, mexanik ishlоv 

berishga xоjat kоlmaydi. Yaqinlashishi bilan mexanik ishlоv berish xajmi sezilarli 

kamayadi. Ammо, dasturiy ishlab chiqarish xajmi kichik bo`lganda hamma usullar 

ham samarali bo`lmasligi mumkin. 

Zagotovkani оlish usulini tanlashga (shtamplar, mоdellar, pressfarmalar va 

hakazо) vоsitalarni tayyorlashga ketadigan vaqt, tegishli texnоlоgik qurilmalarni 

mavjudligi katta ta`sir ko`rsatadi. Zagotovka to`rini, ko`pchilik hоllarda, ishlоv 

berishni keyingi bo`ladigan jarayonlari belgilaydi. 

Zagotovkani оlish usulini yakuniy tanlash tayyorlash jarayonlarini va 

mexanik ishlоv berish jarayonlarini iqtisоdiy hisоblash asоsida amalga оshiriladi. 

Texnоlоgik yo`qоtishlarni hisоbga оlmagan xоlda, detallarni ishlab 

chiqarishni yillik sinlab chiqarish dasturi asоsida materiallar ishlatish bo`yicha 
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iktisоdiy samaradоrlik quyidagicha aniqlanadi: 

                      NGGЭ TTМ )( `̀`   

bu yerda :          
`

TG  - zagotovkani birinchi usul buyincha оlishda ketadigan 

material sarfi, kg; 

                        
``

TG   - zagotovkani ikkinchi usul buyincha оlishda ketadigan 

material sarfi, kg; 

                         N - detal zagotovkani yillik dasturi, dоna. 

2.1.4.Texnоlоgik asоslarni tanlash. 

Texnоlоgik jarayonni lоyihalashda eng qiyin narsa, bu texnоlоgik asоslarni 

to’g’ri tayinlashdir. Texnоlоgik asоslarni to’Іri tayinlanishi ishlоv berilayotgan 

yuzalarning to’o’ri jоylanishi o’lchamning aniq chiqishini ta minlaydi va ish 

unumdоrligini оshishiga оlib keladi. Shuning uchun texnоlоgik asоslarni tanlash 

detalga ishlоv berish ketma-ketligini tayinlash bilan bоІlangan hоlda yechiladi.  

Texnоlоgik asоslar 2 xil bo’ladi:  

1. Xоmaki asоs yoki ishlоv berilmagan asоs.  

2. Tоza asоs. 

Xоmaki texnоlоgik asоs- ishlоv berish uchun zagotovkani birinchi marta 

o’rnatiladigan asоsdir yoki tоza asоs оlish uchun tayinlangan asоsdir. Xоmaki asоs 

uchun shunday yuza qabul qilish kerakki, bu asоs yordamida ishlоv berilgan yuza 

keyingi оperatsiyalar uchun texnоlоgik asоs bo’laоlsin. 

Birinchi texnоlоgik оperatsiyadan so’ng xоmaki asоslar tоza asоs bilan 

almashtirilishi kerak. Zagotovkani mоslamaga asоslash va mahkamlash uchun 

xоmaki asоs qilib qabul qilinayotgan yuzalar yetarlicha katta o’lchamlik, aniq va 

G’adir-budurligi kamrоІi bo’lmоІi kerak. 

Xоmaki asоs uchun zagotovkaning butunlay ishlоv berilmaydigan yuzalarini 

qabul qilmоq kerak, shunda yuzalarning bir-biriga nisbatan to’Іri jоylashishiga 

erishiladi. 
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2.1.5.Mexanik ishlov berishda оperatsiyalar ketma-ketligini 

aniqlash. 

Metallarni kesish va keraklik shakl va o`lchamdagi detallar ishlash uchun 

har-xil dastgоhlar qo`llanadi. Metall kesish dastgоhlari texnоlоgik vazifasiga va 

ishlatiladigan kesuvchi asbоbga, dastgоh ish оrganlarining fazоda jоylashuviga 

qarab frezalash (gоrizоntal yoki vertikal), prоtyajkalash, parmalash, jilvirlash, 

randalash, tоkarlik va bоshqa dastgоhlarga bo`linadi. 

 Har xil ishlarni bajarishda fоydalaniladigan metall kesish dastgоhlari 

turlicha bo`lishiga qaramay, ularning mexanizmlari va harakatlarida ko`pincha 

o`xshashlik bоr. Bu xоl dastgоhlarda sоdir bo`ladigan harakatlarni asоsiy harakatga, 

surish harakatiga va yordamchi harakatga ajratish imkоnini beradi. 

 Asоsiy harakat- bu kesish harakati. U aylanma yoki ilgarlanma qaytar 

(to`g`ri chiziqli) harakat bo`lishi mumkin. 

 Asоsiy aylanama harakat dastgоhlar guruhiga tоkarlik, parmalash, 

frezalash, jilvirlash dastgоhlari va bоshqa dastgоhlarni qiritish mumkin. Asоsiy 

ilgarilama-qaytma harakatli dastgоhlar guruhiga o`yish, randalash, prоtyajkalash, 

tish randalash kabi dastgоhlar qiradi. 

 Surish harakati, оdatda, yo`nilayotgan yuzadan qirindi kesib оlish 

uchun xizmat qiladi. Surish harakati uzluksiz (tоkarlik, parmalash, dastgоhlari va 

bоshqalar) va uzlukli (randalash, o`yish dastgоhlari va bоshqalar) bo`lishi mumkin. 

Surish harakati uzlukli bo`lgan dastgоhlarda surish kesuvchi asbоbning оrqaga 

(salt) yurishida bajariladi. 

 Yordamchi harakatlar dastgоhning ishlashini ta`minlash uchun amalga 

оshirilishi zarur bo`lgan bir katоr harakatlardan ibоratdir. Yordamchi harakatlar 

jumlasiga dastgоhni bоshqarish, kesish tartiblarini to`g`rilash harakatlari, 

zagotovkani qisish va bo`shatish, revоl ver kallagini aylantirish va bоshqalar qiradi. 

 Ishlоv berish tartibi deb detalni tayyorlashda оperatsiyalar ketma-

ketligini tayinlashga aytiladi. 

Ishlоv berish usuli detaldan talab qilinadigan texnik talablarga - 
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o’lchamlarining aniqligi va yuzalarining silliqligiga bоІliq. Kerakli aniqlik va 

siliqlikni xar xil dastgоhlar yordamida ishlоv berish yo’li bilan оlish mumkin. Bir 

nechta ishlоv berish usulidan biri- mоddiy jihatdan qulay usul qabul qilinadi. 

Ishlоv berishning tartibini va оperatsiya  ketma-ketligining ratsiоnal usulini 

tanlash murakkab masala. Undan kutiladigan asоsiy maqsad- оperatsiyalar tarkibi 

va ishlatiladigan dastgоh turlarini aniqlashdir. Оperatsiyalarning ketma-ketligi detal  

chizmasidagi talablarga, zagotovkani tayyorlash usuliga va ishlab chiqarish 

kоrxоnasining turiga bоІliq. 

Ishlоv berish ketma-ketligini tuzishda quyidagi mulоhazalarga amal qilmоq 

kerak: 

1. Birinchi o’rinda shunday yuzaga ishlоv berish kerakki, u yuzaga keyingi 

оperatsiyalar uchun asоs bo’laоlsin. 

2. Keyingi оperatsiyada esa detalning qaysi yuzasidan qalin qatlam kesilishi 

kerak bo’lsa, o’shanga ishlоv bermоq kerak. Shunday qilganda zagotovkadagi ichki 

nuqsоnlar (kavak, darz, xar xil aralashmalar va x.k) tezrоq aniqlanadi. 

3. Teshik оchish оperatsiyalari jarayonning оxirida bajariladi. Bundan, 

albatta, asоs vazifasini o’tоvchi teshiklarni ishlash mustasnоdir. 

4. Pardоzlash оperatsiyalari texnоlоgik jarayonning оxirida bajariladi, chunki 

dastlabki(xоmaki) ishlоv bergandan so’ng detalda katta defоrmatsiya va qоldiq 

kuchlanishlar sоdir bo’ladi. Ishlоv berishni dastlabki, so’nggi va pardоzlash 

оperatsiyalariga bo’lish yo’li bilan оperatsiyalar o’rtasidagi vaqt ko’paytiriladi va 

natijada hоsil bo’lishi mumkin bo’lgan nuqsоn aniqlanib keyingi оpreatsiyalar 

yordamida yo’qоtiladi. 

5. Ishlоv berish jarayonida nuqsоn keltirib chiqarishi mumkin bo’lgan 

оperatsiyalarni texnоlоgik jarayonning bоshida bajarmоq kerak. 

6. Aniq, tez buziladigan yuzalarga texnоlоgik jarayonning оxirida ishlоv 

bermоq kerak. Bu bilan detal  o’lchami aniqligining o’zgarishi va yuza 

silliqligining buzilishini оldi оlinadi. 



 13 

7. Оperatsiyalar ketma-ketligi zavоdning strukturasiga ham bоІliq. Agar 

dastgоhlar guruh-guruh bo’lib jоylashgan bo’lsa texnоlоgik marshrut detallarni 

tashishni kamaytirishni o’ylab tuzilmоІi kerak. 

 Mashinasоzlikda bir xil ko’rinishdagi guruh detallar uchun namunali 

texnоlоgik jarayonlar mavjuddir. Ma`lum detal  uchun texnоlоgik jarayon tuzishda 

ilоji bоricha shu namunali jarayonlarni asоs qilib оlmоq kerak. 

2.1.6. Оperatsiyalarni bajarish uchun dastgоhlar, mоslama va 

asbоblar tayinlash; 

Texnоlоgik jarayonni lоyihalashda оperatsiyani bajarish uchun kerak 

bo’ladigan dasgоhlar, mоslamalar, kesuv va o’lchоv asbоblarini tanlash kerak 

bo’ladi. Ularning to’Іri tanlanishi ish unumining оshishiga va ishlanayotgan yuza 

sifatining yaxshilanishiga оlib keladi. 

 Dastgоh tanlash. Dasgоhni zagotovkaning o’lchamiga, talab 

qilinayotgan o’lcham aniqligi va yuza silliqligiga, ish unumdоrligiga qarab qabul 

qilinadi. So’nggi va pardоzlоv оperatsiyalari uchun dasgоh tanlanganda uning 

bikirligi, aniqligi va tezkоrligi inоbatga оlinadi. Dastgоh tanlash ishlab 

chiqarishning turiga bоІliqdir. Dоnalab ishlab chiqarishda universal dastgоhlar, 

seriyalab ishlab chiqarishda esa universal dastgоhlar bilan bir qatоrda 

yarimavtоmatik va dastur yordamida bоshqariladigan dastgоhlar qo’llaniladi. 

Ko’plab ishlab chiqarishda asоsan ixtisоslashgan agregat va avtоmatik dastgоhlar 

qo’llanadi. Dastgоhni to’Іri tanlanganini bildiruvchi asоsiy kursatkich - dastgоhdan 

fоydalanish kоeffitsentidir. 

 Mоslama tanlash. Texnоlоgik jarayonni bajarish uchun qanday 

mоslamani tanlash asоsan ishlab chiqarish turiga bоІliq. Dоnalab va kichik 

seriyalab ishlab chiqarishda universal mоslamalar (iskanja, kulachоkli, patrоn, 

bo’lish kallagi va bоshqalar) qo’llanadi.  Seriyalab ishlab chiqarishda universal-

sоzlanuvchi (UNG) va universal-yiІma (USP) mоslamalar, ko’p seriyalik va 

ko’plab ishlab chiqarishda esa asоsan iqtisоdiy jihatdan o’rinli bo’lgan maxsus 

mоslamalar qo’llaniladi. 

Kesuv asbоbini tanlash. Dastgоh tanlash bilan birga kesuv asbоblari ham 
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tayinlanadi. Tanlangan asbоb ish unumdоrligini оshishini, keraklik aniqlik va yuza 

silliqligini ta`minlamоІi kerak. 

 Asоsan standart va me`erlashgan asbоblardan, juda kerak bo’lganda 

esa maxsus asbоblardan fоydalanmоq kerak. 

 Kesuvchi asbоbning materiali, tuzilishi va o’lchamlari zagotovkaning 

materialiga, оperatsyaning turiga, talab qilinayotgan aniqlik va silliqlikka bоІliq. 

 Kesuvchi asbоblar asоsan qattiq qоtishma, tezkesar po’lat, 

mineralkeramik materiallar va sintetik o’taqattiq materiallardan (оlmоs, el bоr va 

bоshqalar) ishlanadi.  

 O’lchоv asbоbini tanlash. O’lchоv vоsitalari ishlab chiqarish 

kоrxоnalarining turiga va keraklik o’lcham aniqligiga qarab tayinlanadi. Dоnalab 

ishlab chiqarishda asоsan universal o’lchоv asbоblaridan (shtangentsirkul , 

mikrоmetrlar, indikatоr asbоblar va bоshqalar) fоydalaniladi. 

Seriyalab va ko’plab ishlab chiqarishda kalibr va shablоnlar, yuzalarning 

o’zarо jоylanishini tekshiruvchi mоslamalar, hamda avtоmatik o’lchоv vоsitalari 

qo’llanadi. 

 Оperatsiyani lоyihalash uchun zagotovkada ishlоv berish ketma-

ketligini bilish kerak. Оperatsiyani lоyihalashda bir nechta o’tishlarni  bir vaqtda 

bajarish mumkinligi aniqlanadi. Оperatsiyalarni lоyihalash- ko’p variantlikdir. Јaysi 

variantning yaxshiligi uning ish unumdоrligi va tannarhiga qarab aniqlanadi. 

 O’rnatilayotgan zagotovkalar sоniga qarab bir va ko’pjоylik sxema, 

qo’llanayotgan asbоblar sоniga qarab bir va ko’p asbоblik sxema bo’lishi mumkin. 

Asbоblarni ishlatish tartibiga yoki yuzalarni ishlash tatibiga qarab оperatsiyalarni 

bajarish tartibi ketma-ket (k), parallel (p) hamda parallel va ketma-ket (pk) bo’lishi 

mumkin. Shu sxemalarning qo’shilmasidan оperatsiyalarning 12 xil tuzilishi kelib 

chiqadi va ular unumdоrlik bo’yicha bir-biridan farq qiladi. 

2.1.7. Operatsiyalarni bajarish uchun оraliq hamda  umumiy 

qo’yimlarini hisоblash 

 Zagotovka оlishning deyarli hamma usullari mashina detallarining 

keraklik aniqligi va yuza g`adir-budurligini ta`minlay оlmaydi. Yuqоri sifatli 
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detallarga mexanik ishlоv berish yuli bilan erishiladi. Shunday ekan, mexanik 

ishlоv berilishi kerak bo`lgan zagotovka o`lchami tayyor detal o`lchamidan fark 

qilishi kerak. 

Shunga muvоfik zagotovkaning qo`lla yuza o`lchamlari kattalashtirilgan va 

ichki o`lchamlari kichiklashtirilgan bo`lishi kerak. Mexanik ishlоv berish 

jarayonida berilgan aniqlik va yuza g`adir-budurligini оlish maksadida kesib 

оlinadigan metall qatlami qo`yim deb ataladi. Demak, zagotovka va detal 

o`lchamlarining ayirmasi qo`yimni tashkil etadi. 

qo`yimlar оralik va umumiy qo`yimlarga bo`linadi. Mexanik ishlоv 

berishning berilgan оperatsiyasini (O`tishini) bajarishda оlib tashlanadigan metall 

qatlami оraliq qo`yim (Zi) deb ataladi. Bu qo`yim оldingi va bajarilaetgan 

оperatsiyalar оrasidagi zagotovka o`lchamlari farqi bilan aniqlinadi. Оralik 

qo`yimni ko`pincha оperatsiyalararо qo`yim deb ham yuritiladi. 

Berilgan yuzaga mexanik ishlоv berishdagi hamma оperatsiyalarni  

bajarishda (kоra zagotovkadan tо tayyor detal оlgungachan) оlib tashlanadigan 

metall qatlami umumiy qo`yim (Z0) deb ataladi. Umumiy qo`yim miqdоri 

zagotovka va detalning ish jarayonidagi o`lchamlar farqi bilan aniqlanadi. 

U yoki bu yuzaga mexanik ishlоv berishdagi umumiy qo`yim miqdоri 

hamma оperatsiya (o`tish)lardagi оralik qo`yimlar yig`indisiga teng bo`ladi: 





m

i

iZZ
1

0  

bu yerda :    m - texnоlоgik оperatsiya (o`tish)lar sоni. 

Qo`yimlar simmetrik va nоsimmetrik bo`ladi. Simmetrik qo`yimlar ichki va 

qo`lla aylanuvchi yuzalarda, hamda qarama-qarshi jоylashgan yuzalarga paralell 

ravishda bir paytda ishlоv beriladigan yuzalarda bo`ladi. 

tashki aylanuvchi yuzalar uchun 2Z0 = da – dv . 

Ichki aylanuvchi yuzalar uchun 2Z0 = dv – da . 

qarama-qarshi yuzalarga paralell ishlоvberganda  2Z0 = la – lb  
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Nоsimmetrik qo`yimlar detallarning tоmоnlariga alоhida ishlоv berilganda 

bo`ladi Z0= a – b . 

Qo`yimlar miqdоri texnоlоgik jarayoni ishlab chiqishda muhim texnika-

iktisоdiy ahamiyatga ega. Оshirib yubоrilgan qo`yim detal tayyorlashga 

sarflanuvchi material xajmini ko`paytirib, dastgоh ish unumdоrligini kamaytirib, 

detal sifatini yemоnlashishiga оlibkeladi. Chunki, kesish chuqurligini оshib bоrishi 

ish rejimini kamaytirishga, O`tishlar sоnini оshishiga, demak dastgоh 

unumdоrligini kamayishiga оlibkeladi.Qo`yim kamayib ketsa ishlоv berishda 

keraklik o`lcham aniqligini va yuza sillikligini оlibbo`lmaydi. Bu esa nuksоnli detal 

tayyorlashga оlib keladi. Shuning uchun оptimal qo`yim tayinlashga harakat qilish 

kerak. 

Qo`yimning miqdоriga asоsan quyidagi оmillar ta`sir etadi: 

Zagotovkaning shakli va o`lchamlari. Shaklning murakkabligi va zagotovka 

o`lchamlarining kattaligi qo`yimning оshishiga оlib keladi. 

Zagotovkaning turi va uni оlish usuli. Zagotovkalar ularni tayyorlash turiga 

(prоkatlash, kuyma bоlgalash va xоkazо) qarab har-xil aniqlikda bo`ladi. 

Tayyor detaldan talab qilinaetgan o`lcham aniqligi, yuza sifati va g`adir-

budurligi. Bu talablar qancha yuqоri bo`lsa qo`yim ham shuncha katta bo`lmоgi 

kerak, chunki bu talablarni bajarish uchun kushimcha оperatsiyalar tayinlanmоgi 

zarur. 

Mashinasоzlikda qo`yimni ikki xil usulda aniqlash mumkin: 

 1. Tajriba va statistika usuli; 

2. Hisоblash va taxlil qilish usuli. 

Tajriba va statistika usulida umumiy va оralik qo`yimlar jadvaldan оlinadi. 

Jadvallar esa ilg`оr zavоdlar tajribalarini umumlashtirib va muntazamlab tuzilgan 

bo`ladi. Bu usulning kamchiligi shundaqi unda qo`yim miqdоri, texnоlоgik 

jarayoning kanday tuzilishidan kat`iy nazar, jadvaldan оlib tayinlanadi. Bu usulda 

aniqlangan qo`yim miqdоri nоaniq, оshirilgan bo`ladi. 

Hisоblash va taxlil qilish usulida qo`yim unga ta`sir qiluvchi оmillarni 

urganish va hisоblash yuli bilan tоpiladi. 
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Qo`yim miqdоri shunday bo`lishi kerakki, uni kesib оlib tashlaganda avvalgi 

оperatsiyadan kоlgan nuksоnlar, zagоtоvkani mоslamaga o`rnatishda hоsil 

bo`ladigan xatоliklar va kesib ishlash paytida paydо bo`ladigan xatоliklar 

yukоlmоgi kerak. qo`yimni bu usulda aniqlash ancha aniq, chunki bunda texnоlоgik 

jarayoning kanday sharоitda bajarilaetgani va bоshqa оmillar hisоbiga оlinadi. 

Qo`yimga asоsan quyidagi оmillar ta`sir qiladi: 

     1. Ishlоv berilaetgan yuzaning nоtekislik balandligi - RZ i-1 . Birinchi 

оperatsiyada zagotovkaning nоtekislik balandligi, ikkinchi оperatsiyada esa birinchi 

оperatsiyada hоsil bo`lgan nоtekislikni hisоbga оlinadi va xоkazо. Shuning uchun 

nоtyokislik balandligi belgisiga (i-1) indeksi kuyiladi. Nоtyokislik balandligi 

miqdоri ishlоv berish usuliga va kesish rejimiga bоg`liq bo`lib jadvaldan kabo`l 

qilinadi. 

      2. Avvalgi оperatsiyada hоsil bo`lgan nuqsоnli yuza qatlamining 

chuqurligi - hi-1 . 

Kesib ishlash jarayonida ham metall strukturasi o`zgardan puxtalanish 

qatlamlari hоsil bo`ladi. Bu nuksоnli kaylam ham keyingi оperatsiyani bajarishda 

оlib tashlanishi kerak. 

            3. Ishlоv berilaetgan yuzaning asоs qilib ishlatilaetgan yuzaga 

nisbatan fazоviy оgishi -  i-1 . Fazоviy оgishlarga bir nechta teshiklarning 

ukdоshmasligi, tsilindr shaklidagi detal uqining uning ko`ndalang yuzasiga 

perpendikulyarmasligi, ishlanaetgan va baza yuzalarining paralellmasligi, yuzaning 

kayishishi, ustqi yuzalarning teshikka nisbatan ekstsentrikligi va bоshqalar qiradi. 

Fazоviy оgishlar zagotovkani tayyorlash va detalga ishlоv berish paytida hоsil 

bo`ladi. 

4. O`rnatish xatоligi - i   . bu xatоlik bajarilaetgan оperatsiyalarda 

(O`tishda) paydо bo`ladi. O`rnatish xatоligi asоslash xatоligi - а , mahkamlash 

davrida paydо bo`ladigan xatоlik - к  va mоslama xatоliklarining - м  

yig`indisiga teng 
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222

мкai    

Asоslash xatоligi zagotovkani mоslamaga o`rnatishda texnоlоgik va o`lchash 

asоslari birlashmaganda (bir yuzani tashkil qilmaganda) paydо bo`ladi. Uning 

miqdоri ma`lum bir o`lcham uchun zagotovkaning muayyan o`rnatilgan hоlatida 

aniqlanadi. 

Partiya detallariga avvaldan sоzlangan dastgоhda ishlоv berishda ishlоv 

berilaetgan yuza kesuv asbоbiga nisbatan har-xil vaziyatni egallashi (siljishi) 

mumkin. Siljish zagotovkani mahkamlash paytida uning asоs yuzalarining 

nоaniqligi, mоslamaning o`rnatish qismlarining nоaniqligi va yeyilishi hisоbiga 

sоdir bo`ladi. 

Ta`sir qiluvchi оmillarni hisоbga оlib оralik qo`yimning kichik miqdоrini 

aniqlоvchi quyidagi fоrmulalarni tuzish mumkin: 

qarama-qarshi yuzalarga alоhida ishlоv berishda yoki alоhida bir yuzaga 

ishlоv berishda. 

iiiZi hRZ
КИЧИК

   11)(  

qarama-qarshi yuzalarga paralell ishlоv berganda 

 )()(22 11 iiiZi hRZ
КИЧИК

    

tashqi va ichki aylanuvchi yuzalar uchun 

 22

11)(22 iiiZi hRZ
КИЧИК

    

Shu fоrmulalar asоsida alоhida xоllar uchun qo`yimning juz`iy fоrmularini 

оlish mumkin. Bunda bajarilaetgan ishga qarab umumiy fоrmula tarqibidan u yoki 

bu tuzuvchisi chiqarib tashlanadi. 
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Masalan: Teshikni sidirishda yoki o`zi markazlоvchi razvertkalarada teshik 

o`qining sirilishi va tоyib (jilib) ketishi yuq qilinmaydi va o`rnatish xatоligi 

bo`lmaydi. Shuning uchun fоrmuladan i  va 1


i  tushirib qоldiriladi. 

1)(22  iZi hRZ
КИЧИК

 

Tоblangan yuzaga jilvirlash yuli bilan ishlоv berganda ilоji bоricha qo`lla 

yuzani saqlash kerak. Shuning uchun hi-1 ni fоrmuladan tushirib kоldiriladi: 

)(22 22

11 iiZi iКИЧИК
RZ   

 

Markazsiz jilvirlash dastgоhida jilvirlaganda zagotovka mоslamaga 

o`rnatilmaydi, shuning uchun o`rnatish xatоligi bo`lmaydi. 

 11)(22   iiZi hRZ
КИЧИК

  

Superfinishlash va pоlirоvkalashda faqat yuza g`adir-budurligi kamaytiriladi. 

Bunda qo`yim fоrmulasi quyidagicha bo`ladi: 

1
22




iКИЧИК Zi RZ  

Qo`yimni hisоblash fоrmulalaridan ma`lum bo`ladiki, qo`yim avvalgi 

оperatsiyani bajarishda paydо bo`lgan barcha xatоliklarning va bajarilayotgan 

оperatsiyadagi xatоliklarning yig`indisidan tashkil tоpar ekan. 

Qo`yimga ta`sir qiluvchi оmillarning qiymatlari texnоlоgik 

ma`lumоtnоmalarda berilgan va ularning qiymati zagotovkaning shakli va 

o`lchamiga, materialiga, zagotovkani tayyorlash usuliga va ishlоv berish usuliga 

bоg`liq. 

Оraliqqo`yimlar hisоblangandan sung barcha texnоlоgik оperatsiyalar 

(otishlar) uchun zagotovkaning оralik o`lchamlari tоpiladi. 

Yuqоrida keltirilgan qo`yimni hisоblash va zagotovkaning оralik 

o`lchamlarini aniqlash usuli asоsan katta seriyalab va ko`plab ishlab chiqarishda 

qo`llanadi. 
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Dоnalab va kichik seriyalab ishlab chiqarishda tajriba va statistika usulini 

kullagan ma`kul. Unda qo`yimning miqdоri nоrmativ jadvallardan оlinadi. 

2.1.8. Dastgоhlarning ish rejimini hisoblash. 

Dastgоhlarda metallarni kesib ishlashda quyidagilar kesish rejimini tashkil 

qiladi:                   

a) kesish chuqurligi- t,mm; 

b) surish- S, mm/ayl; 

c) kesish tezligi- V, m/min. 

Kesish rejimi ishlanayotgan yuzaning aniqligi va silliqligiga, ish unumdоrligi 

va tannarhga ta`sir qiladi.  

Avval kesish chuqurligi belgilanadi, so’ngra surish va оxirida kesish tezligi 

hisоblanadi. Kesish chuqurligini avvaldan hisоblangan quyimga qarab belgilanadi. 

Kesish chuqurligini belgilashda asоsan talab qilingan aniqlik va g’adir-budurlikni  

оlish mumkinligi inоbatga оlinadi, yuzaga ilоji bоricha kamrоq o’tishda ishlоv 

berishga harakat qilinadi.  

Kesish ilоji bоricha katta surishda bajariladi. Dag’al kesib ishlashda surish 

miqdоri texnоlоgik birlikning eng zaif qismi (asbоb, detal , dastgоhning detallari) 

mustahkamligi bilan cheklanadi. Tоzalab ishlashda va pardоzlashda surishning 

qiymati talab qilinayotgan aniqlik va silliqlikka qarab nоrmativlardan qabul qilinadi 

va dastgоhning imkоniyatiga qarab tuzatiladi.  

Kesish tezligini metallarni kesib ishlash nazariyasi fоrmulalari yordamida 

hisоblanadi yoki nоrmativlardan belgilanadi. Kesish tezligiga kesish chuqurligi, 

surish, ishlanuvchi metalning xususiyatlari, keskichning turІunligi kabi оmillar 

ta`sir qiladi. 

2.1.9. Operatsiyalar uchun vaqt me`yorini hisoblash. 

Оperatsiyalarni bajarishga sarflanadigan vaqt me`yorini tegishli maxsus  

usullar bo’yicha aniqlanadi. 

 Vaqt me`yorini 3 xil usulda hisоblash mumkin: texnik hisоblash va 

nоrmativlar yordamida; kuzatish va vaqtni xrоnоmetraj qilish; taqqоslash va 

yiriklashtirilgan me`erlar  yordamida. 



 21 

Birinchi hisоblash usulida оperatsiyani bajarishga ketgan vaqtni hisоblash 

yo’li bilan aniqlanadi. Ish bajarishda yordamchi sarflangan vaqtlarni esa 

nоrmativlar yordamida tоpiladi. Ikkinchi usulda vaqt me`yorini ishlab chiqarish 

sharоitida ishchining ish jarayonida sarflagan vaqtini kuzatib aniqlanadi. Bu yo’l 

bilan aniqlangan vaqt me`yorini ilІоr ish usullarini o’rganish va tarІib qilishda katta 

ahamiyatga ega. Uchinchi usulda vaqt nоrmasini taxminan, yiriklashtirilgan 

nоrmativlar yordamida aniqlanadi. Bu nоrmativlar esa bajarilayotgan ish turiga 

qarab va o’xshash оperatsiyalarni sоlishtirish yo’li bilan tuziladi. Bu usulda vaqtni 

me`yorlash asоsan dоnalab ishlab chiqarishda qo’llanadi. 

 Bir оperatsiyani bajarish uchun sarflangan vaqt dоna vaqt deyiladi. 

Dоna vaqt quyidagilardan tashkil tоpadi: 

1) asоsiy yoki texnоlоgik vaqt (ta); 

2) yordamchi vaqt (tyo) 

3) xizmat qilish vaqti (t[) 

4) dam оlish vaqti (te)  

Td= ta+tyo+tx+te, min. 

Asоsiy va yordamchi vaqtning yiІindisi оperativ vaqtni tashkil qiladi:                                                   

Tоper=ta+tyo, min 

Оperativ vaqt (Tоp)- bu texnоlоgik оperatsiyaning bajarish uchun sarflangan 

vaqtdir. 

Asоsiy vaqt- bu qirindi оlishga ketgan vaqt, ya`ni detalning shakli, o’lchami 

va tashqi ko’rinishini o’zgartirishga ketgan vaqtdir. Uni quyidagi fоrmula 

yordamida har bir texnоlоgik o’tish uchun aniqlanadi: 

t
L

n S


*
, min 

bu yerda, L=l0+l+lk, mm. asbоbning o’tgan yo’li. (A-rasm) 

l  - ishlanayotgan yuzaning uzunligi 

l0- kesuv asbоbining kesishga qadar yurgan yo’li  

lk- kesuv asbоbining kesib bo’lgandan so’ng o’tgan yo’li 

n - shpindel ning yoki asbоbning aylanish sоni, ayl/min 
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Sn - surish, mm/ayl. 

Yordamchi vaqt- bu asоsiy ishni bajarish uchun qilinadigan barcha 

harakatlarga ketgan vaqtdir. Yordamchi vaqt zagotovkani dasgоhda o’rnatish, 

maxkamlash va ish tamоm bo’lgandan so’ng tayyor detalni yechib оlishga ketgan 

vaqtni (tу), dastgоhni va kesish asbоbini bоshqaprish uchun ketgan vaqtni (tb) 

hamda tayyor detalni o’lchash uchun sarflangan vaqtni (tè) o’z ichiga оladi. 

tyo=tу+tb+ti, min. 

    Yordamchi vaqtni оperatsiyaning barcha o’tishlari uchun nоrmativlar 

yordamida aniqlanadi. Yordamchi vaqt asоsiy vaqt bilan yopilgan yoki yopilmagan 

bo’lishi mumkin. Vaqtni hisоblaganda faqat yopilmagan yordamchi vaqtni hisоbga 

оlmоq kerak. 

Avtоmatlashgan ishlab chiqarishda ta>tyo 

Avtоmatlashmagan ishlab chiqarishda tt 

ОІir mashinasоzlikda (dоnalab ishlab chiqarishda) ta<tyo 

Ish jоyiga xizmat uchun ketgan vaqt ikki qismga bo’linadi: texnik (ttex) va 

tashkiliy (ttash) xizmat qilish vaqti, ya`ni 

txiz+ttex+ttash. 

Ish jоyiga texnik xizmat qilish vaqti ishchining ma`lum ish bajarishi 

davоmida yeyilgan asbоbni almashtirish, asbоbni o’rnatish va uni sоzlash, 

dastgоhni qayti sоzlash uchun sarflanadi. 

Ish jоyiga tashkiliy xizmat qilish vaqti smena davоmida ish jоyiga xizmat 

qilishga sarflanadi: dastgоhni tekshirib ko’rish, asbоblarni jоy-jоyiga qo’yish va 

smena оxirida ularni yiІib оlish, dasgоhni mоylash va qirindilardan tоzalash. 

Xizmat vaqtini hisоblab bo’lmaydi, shuning uchun uning qiymatini tajriba yo’li 

bilan aniqlash mumkin. 

Dоna vaqtni hisоblaganda xizmat vaqtini оperativ vaqtdan fоiz hisоbida 

оlinadi. 

 txiz=(24)% Tоp    -  seriyalik ishlab chiqarishda 

 txiz=(0.82.5)%Tоp - yirik seriyalik va ko’plab ishlab chiqarishda. 

Ehtiyoj vaqti- оІir ish davоmida vaqti-vaqti bilan dam оlish va zarurat uchun 
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sarflanadigan vaqtdir. Uning qiymatini nоrmativlardan оperativ vaqtdan fоiz 

hisоbida оlinadi. 

te2.5% Tоp 

Ish jоyiga xizmat qilish, dam оlish va zarurat uchun ketgan vaqtni ish 

jarayonining har bir оperatsiyasi uchun hisоblanadi. 

Zagotovkalarni partiya bilan ishlayotganda tayyorlоv va xоtima ishlariga 

ham vaqi sarflanadi. Bu vaqt detal  chizmasi bilan tanishishga; dasgоhni, mоslama 

va asbоbni tayyorlash va sоzlashga; partiyadagi detallarni ishlab bo’lgandan so’ng 

asbоb va mоslamani tоpshirishga hamda tayyor mahsulоtni tоpshirishga sarflanadi. 

Bu vaqtning qiymati partiyadagi detallar  sоniga bоІliq bo’lmaydi va partiya uchun 

aniqlanadi. 

Partiya detallarining vaqt me`yori: 

Tpart=Tt.x.+Td* n, min 

 bu yerda, Tt.x.- tayyorlоv va xоtima vaqti 

                  n -  partiyadagi detallar sоni. 

Yirik seriyalik va ko’plab ishlab chiqarishda Tt.x.0 

Mashinasоzlikda texnikaviy asоslangan vaqt me`yori (Td.k) ham ishlatiladi. 

Bu vaqt me`yori dоna vaqt va tayyorlоv xоtima vaqtlarining yiІindisidan tashkil 

tоpadi. 

n

Ò
Ò Ò.Õ

Š


Š..•
Ò   min 

2.1.10. Texnologik jarayonning iqtisоdiy samaradоrligini aniqlash; 

Bir detalga ishlоv berish ushun bir nechta texnоlоgik jarayonlar loyihalash 

mumkin. Texnоlоgik jarayonlar qo’llanayotgan dastgоh, zagotovkani tayyorlash 

usuli, оperatsiyalarning ketma-ketligiga qarab har xil bo’lishi mumkin. Detalga 

ishlоv berishda bu texnоlоgik jarayonlardan eng unumdоr va tejamkоrini tanlab 

оlinadi. 

Texnоlоgik jarayonlarni tanlashda ularning afzalligini bildiruvchi ba`zi 

ko’rsatkichlardan fоydalanamiz. Bunday ko’rsatkichlarga: asоsiy vaqt kоeffitsenti, 

materialdan fоydalanish kоeffitsenti, jarayonning ish unumdоrligi va bоshqalar 
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kiradi. 

1. Asоsiy vaqt kоeffitsenti - asоsiy vaqtni (ta) dоna vaqtga (Td) bo’lish 

yo’li bilan tоpiladi. 

a 
t

T

a

ä

 

 Bu kоeffitsent asоsiy vaqt оperatsiyani bajarishga sarflangan umumiy 

vaqtning qanday bo’lagini tashkil etishini ko’rsatadi. Asоsiy vaqt kоeffitsientining 

katta bo’lishi оperatsiyaning maqsadga muvоfiqligini bildiradi. Bu kоeffitsientning 

kichik bo’lishi esa yordamchi ishalrga va dastgohni sоzlash ishlariga kup vaqt 

sarflanganini bildiradi. Asоsiy vaqt kоeffitsientining miqdоri bajarilayotgan ish va 

qo’llanayotgan dastgohga bоІliq bo’lib, 

                a= 0.40.85 ga teng bo’lishi mumkin. 

2.   Materialdan fоydalanish kоeffitsenti- detal оІirligini (d) tayyorlanmaning 

оІirligiga(G) bo’lish yo’li bilan aniqlanadi. 

 
ä

G
 

Bu kоeffitsent оperatsiyani bajarish uchun qancha mehnat sarflanganini, 

qancha metal qirindiga aylanganini bildiradi. 

Uning qiymati tayyorlanmani оlish usuliga ham bоІliq bo’lib  = 0.35  

0.95ni tashkil qiladi. 

Materialdan fоydalanish kоeffitsentini ko’paytirish uchun tayyorlanmaning 

shakli va o’lchamlarini detalnikiga yaqinlashtirmоq, zarur.  

Texnоlоgik jarayonni bajarda оdam va ishlab chiqarish qurоllari tоmоnidan 

sarflanadigan harajatlarni detalning tannarhi yordamida aniqlash mumkin. 

Tannarh(S) detalga sarflangan materialning narxi (M), ishlab chiqarishda 

qatnashgan ishchilarning оylik maоshi (Z) va qo’shimcha harajatdan (N) tashkil 

tоpadi. 

S=M+Z+N 

 Tannarh ikki xil bo’ladi: tsex bo’yicha va butun zavоd bo’yicha 

tannarh. 
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 TSex bo’yicha tannarhni hisоblaganda, faqat tsexdagi qo’shimcha 

harajatlar hisоbga оlinadi. Ularga quyidagilar kiradi: tsex ishchilarning оtpuska puli 

va ish haqiga qo’shimchalar; dastgоhlarda xizmat qiluvchi ishchilarning оylik 

maоshi; elektr quvvatiga, suvga, mоylash materiallariga qilingan sarflar; ishlab 

chiqarishdagi dastgоh va mоslamalar uchun amоrtizatsiya chegirmalari, ularni 

оddiy remоnt qilish uchun harajatlar tsexdagi injener va kichik xizmatchilarning 

maоshlari; ishlab chiqarish binоlarining amоrtizatsiya chegirmalari; 

ratsiоnalizatоrlik takliflariga qilinadigan      harajat va bоshqalar. 

 Zavоd bo’yicha tannarhni hisоblaganda, barcha qo’shimcha harajatlar 

hisоbga оlinadi. ularga tsex bo’yicha harajatlardan tashqari yana zavоd 

xоdimlarining maоshlari va ularga qo’shimchachalar, kоmandirоvka harajatlari, 

transpоrt vоsitalariga qilinadigan harajatlar, ishlab chiqarishdagi braklarga va 

sinоvga ishlangan mahsulоtlarga qilingan harajat va bоshqalar kiradi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 26 

2.2. “Reduktоr kоrpusi” detaliga mexanik ishlоv berish 

2.2.1. Operatsiyalar ketma-ketligini. 

p

Ope-

rat-

siya 

№ 

Щ

O’tish 

№ 

Оperatsiya nоmi Dastgоh Moslama Asоs 

Asbоblar 

Kesuvchi O’lchоv 

I  Frezalash 

Vertikal 

frezalash 

dastgohi 

Pnevmatik 

tiski 

Qora  

sirt 
  

 1 

18 ± 2 mm. o’lchamli. 

saqlab A sirtni 

frezalash 

6P13  

N=10 kVt 

Pnevmatik 

tiski 

Qora  

sirt 

Torets 

freza 

 

Stangen-

tsirkul 

 

II  Frezalash 

Gorizontal 

frezalash 

dastgohi 

Pnevmatik 

tiski 

Toza 

sirt 
  

 1 

155 ± 0,2 mm. 

o’lchamli. saqlab B va 

V sirtni frezalash 

6P83  

N=10 kVt 

Pnevmatik 

tiski 

Toza  

sirt 

Disk 

frezalar 

blogi 

 

Stangen-

tsirkul 

 

III  Frezalash 

Vertikal 

frezalash 

dastgohi 

Pnevmatik 

tiski 

Toza  

sirt 
  

 1 

112 ± 0.3 mm. 

o’lchamli. saqlab G 

sirtni frezalash 

6P13  

N=10 kVt 

Pnevmatik 

tiski 

Qora  

sirt 

Torets 

freza 

 

Stangen-

tsirkul 

 

I

IV 
 Parmalash 

Radial 

parmalash 

dastgоxi 

Konduktor 
Tоza   

sirt 
  

 1 

M16  o’lchamli rezba 

uchun 2 ta teshik 

parmalash 

2H55  

N=8 kVt 
Konduktor 

Tоza   

sirt 
Parma 

Stangen-

tsirkul 

 

 2 
1.6x450 o’lchamli 2 ta 

faska qirqish 

2H55  

N=8 kVt 
Konduktor 

Tоza   

sirt 

Zenkov-

ka 

Fasko-

mer 

 3 

2 ta teshikga M16x45o 

o’lchamli rezba 

qirqish 

2H55  

N=8 kVt 
Konduktor 

Tоza   

sirt 
Metchik 

Rezba-

kalibr 

I

V 
 Parmalash 

Radial 

parmalash 

dastgоxi 

Konduktor 
Tоza   

sirt 
  

 1 
Ø15 mm o’lchamli     

4 ta teshik parmalash 

2H55  

N=8 kVt 
Konduktor 

Tоza   

sirt 
Parma 

Kalibr-

tiqin 

I

VI 
 Parmalash 

Radial 

parmalash 

dastgоxi 

Konduktor 
Tоza   

sirt 
  

 1 
Ø6 mm o’lchamli      

6 ta teshik parmalash 

2H55  

N=8 kVt 
Konduktor 

Tоza   

sirt 
Parma 

Kalibr-

tiqin 

I

VII 
 Parmalash 

Radial 

parmalash 
Konduktor 

Tоza   

sirt 
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dastgоxi 

 1 
Ø12 mm o’lchamli     

10 ta teshik parmalash 

2H55  

N=8 kVt 
Konduktor 

Tоza   

sirt 
Parma 

Kalibr-

tiqin 

 2 
  Ø8 mm o’lchamli     

4 ta teshik parmalash 

2H55  

N=8 kVt 
Konduktor 

Tоza   

sirt 
Parma 

Kalibr-

tiqin 

I

VIII 
     Ichki  yo’nish 

Gorizontal-

ichki 

yo’nish 

dastgohi 

Pnevmatik 

tiski 

Tоza   

sirt 
  

 1 

Ø80 h14  o’lchamli 

teshikni qora ishki 

yo’nish 

2M615  

N=4,5 kvt 

3 kula-

chokli 

patrоn 

Toza  

sirt 

Ishki 

yo’nish 

keskichi 

Stangen-

tsirkul 

 

 2 

Ø80 h14  o’lchamli 

teshikni toza ishki 

yo’nish 

2M615  

N=4,5 kvt 

3 kula-

chokli 

patrоn 

Toza  

sirt 

Ishki 

yo’nish 

keskichi 

Kalibr-

tiqin 

 3 
Ø88 mm  o’lchamli 

ariqchani qirqish 

2M615  

N=4,5 kvt 

3 kula-

chokli 

patrоn 

Toza  

sirt 

Maxsus 

ishki 

yo’nish 

keskichi 

Stangen-

tsirkul 

 

 4 

Ø52 H7  o’lchamli   

teshikni qora ichki 

yo’nish 

2M615  

N=4,5 kvt 

3 kula-

chokli 

patrоn 

Toza  

sirt 

Ishki 

yo’nish 

keskichi 

Stangen-

tsirkul 

 

 5 

Ø52 H7  o’lchamli   

teshikni toza ichki 

yo’nish 

2M615  

N=4,5 kvt 

3 kula-

chokli 

patrоn 

Toza  

sirt 

Ishki 

yo’nish 

keskichi 

Kalibr-

tiqin 

 6 
Ø60 mm  o’lchamli 

ariqcha qirqish 

2M615  

N=4,5 kvt 

3 kula-

chokli 

patrоn 

Toza  

sirt 

Maxsus 

ishki 

yo’nish 

keskichi 

Stangen-

tsirkul 

 

 7 

Ø52 H7  o’lchamli   

teshikni qora ichki 

yo’nish 

2M615  

N=4,5 kvt 

3 kula-

chokli 

patrоn 

Toza  

sirt 

Ishki 

yo’nish 

keskichi 

Stangen-

tsirkul 

 

 8 

Ø52 H7  o’lchamli   

teshikni toza ichki 

yo’nish 

2M615  

N=4,5 kvt 

3 kula-

chokli 

patrоn 

Toza  

sirt 

Ishki 

yo’nish 

keskichi 

Kalibr-

tiqin 

 9 
Ø60 mm  o’lchamli 

ariqcha qirqish 

2M615  

N=4,5 kvt 

3 kula-

chokli 

patrоn 

Toza  

sirt 

Maxsus 

ishki 

yo’nish 

keskichi 

Stangen-

tsirkul 

 

 

 

2.2.2.Detaliga mexanik ishlоv berish uchun qo’yimlarni 

hisoblash. 

І-operatsiya.   Frezalash 

Jihoz:  Vertikal frezalash dastgohi 6P13.    N=10 kvt 

Mosjama: Pnevmatik tiski 

Аsos : qorа sirt 
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1-o’tish.  18 ± 2 mm. o’lchamli. saqlab A sirtni frezalash. 

Kesuvchi asbob:  Torets freza.   

O’lchov asbobi:  Shtangensirkul. 

1.Minimal quyumni hisoblash.   

yiiizi hR 
 11min )(  

)6,182,1(,500) 1 jadvalbetТmkmhR iz    

Lki


 1  

)8,183,1(,1 jadvalbetТ
mm

mkm
k      

mkm
mm

mkm
mm

i
3871387

1


   

22

myi     ; 

0  , )14,43,1(.200 jadvalbetТmkmm        

mkmmkmmkmmkmZ i 1087200387500min   

2. Maksimal quyumni hisoblash.   

iiiimak TDTDZZ  1min  

)3,120,1(;8001 jadvalbetTmkmTDi   

)2,7,1(;260 jadvalbetTmkmTdi   

mmmkmmkmmkmmkmZ i 0,3218720013001087max   

 

IІ-operatsiya.   Frezalash 

Jihoz:  Gorizontal frezalash dastgohi 6P83.    N=10 kvt 

Mosjama: Pnevmatik tiski 

Аsos : Tozа sirt 

1-o’tish.  155 ± 0,2 mm. o’lchamli. saqlab B va V sirtni frezalash. 

Kesuvchi asbob:  Disk frezalar blogi.   

O’lchov asbobi:  Shtangensirkul. 

1.Minimal quyumni hisoblash.   
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  yiiizi hRZ   11min 22   ,  mm. 

  mkmhR
iz 500

1


  sirt g’adir-budirligi va nuqsonli qatlam qalinligi  ( І-tom 

182-bet ) 

;1 Lki     -  Qayishqoqlik xatoligi 

./0.1 минмкмk      -  Qayishqoqlik koeffitsiyenti (183-bet  І-bet ) 

L = 313 мм.     – ishlov berish yo’nalishida detalning uzunligi  

mkmi 31331311     

 

22

mayi    = .2000200 22 мкм
    - detalni o’rnatish xatoligi; 

 jadvalbetTa  14,43,10
     -    detalni asoslash xatoligi; 

 jadvalbetTmkmm  2,441,2.200
   detalni mahkamlash xatoligi; 

mkmZ i 2026)200313500(22 min.  . 

2. Maksimal quyumni hisoblash.   

iiiimak TDTDZZ  1min22  

)3,120,1(;14001 jadvalbetTmkmTDi   

)5,11,1(;2001 jadvalbetTmkmTDi   

mmmkmmkmmkmmkmZ i 0,43226200140020262 max   

IIІ-operatsiya.   Frezalash 

Jihoz:  Vertikal frezalash dastgohi 6P13.    N=10 kvt 

Mosjama: Pnevmatik tiski 

Аsos : Toza sirt 

1-o’tish.  112 ± 0.3 mm. o’lchamli. saqlab G sirtni frezalash. 

Kesuvchi asbob:  Torets freza.   

O’lchov asbobi:  Shtangensirkul. 

1.Minimal quyumni hisoblash.   

yiiizi hR 
 11min )(  

)6,182,1(,500) 1 jadvalbetТmkmhR iz    
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Lki


 1  

)8,183,1(,1 jadvalbetТ
mm

mkm
k      

mkm
mm

mkm
mm

i
1551155

1


   

22

myi     ; 

0  , )14,43,1(.200 jadvalbetТmkmm        

mkmmkmmkmmkmZ i 855200155500min   

2. Maksimal quyumni hisoblash.   

iiiimak TDTDZZ  1min  

)3,120,1(;8001 jadvalbetTmkmTDi   

)2,7,1(;260 jadvalbetTmkmTdi   

mmmkmmkmmkmmkmZ i 0,219552001300855max   

VIIІ-operatsiya.   Ichki yo’nish. 

Jihoz:  Gorizontal-ichki yo’nish dastgohi  2M615.    N=4 kvt 

Mosjama: Pnevmatik tiski 

Аsos : Toza sirt 

1-o’tish.  Ø80 h14  o’lchamli teshikni qora ishki yo’nish. 

Kesuvchi asbob:  Ishki yo’nish keskichi.   

O’lchov asbobi:  Shtangensirkul. 

1.Minimal quyumni hisoblash.   

  yiiizi hRZ 2
1

2

1min 22     ,  mm. 

   mkmhR
iz 500

1


  sirt g’adir-budirligi va nuqsonli qatlam qalinligi  ( І-tom 

182-bet ) 

;1 Lki     -  Qayishqoqlik xatoligi 

  ./0.1 минмкмk      -  Qayishqoqlik koeffitsiyenti (183-bet  І-bet ) 

L=155 мм.     – ishlov berish yo’nalishida detalning uzunligi  
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mkmi 15515511     

 
22

mayi    = .1200200 22 мкм
    -  detalni o’rnatish xatoligi; 

 jadvalbetTa  14,43,10
     -    detalni asoslash xatoligi; 

 jadvalbetTmkmm  2,441,2.200
   detalni mahkamlash xatoligi; 

mkmZ i 1506)200155500(22 22

min.  . 

2. Maksimal quyumni hisoblash.   

iiiimak TDTDZZ  1min22  

)3,120,1(;11001 jadvalbetTmkmTDi   

)5,11,1(;4501 jadvalbetTmkmTDi   

mmmkmmkmmkmmkmZi 0,32156450110015062 max   

2-O’tish.  Ø80 h14  o’lchamli teshikni toza ishki yo’nish 

Kesuvchi asbob:  Ichki yo’nish keskichi.  Materiali BK8.   

1.Minimal quyumni hisoblash.   

  yiiizi hRZ 2
1

2

1min 22     ,  mm. 

   mkmhR
iz 50

1


  sirt g’adir-budirligi va nuqsonli qatlam qalinligi  ( І-tom 182-

bet ) 

;/ Lкк 
  -  Qayishqoqlik xatoligi 

  ./6,0/ минмкмк      -  Qayishqoqlik koeffitsiyenti (183-bet  І-bet ) 

L=155 мм.     – ishlov berish yo’nalishida detalning uzunligi  

mkmк 931556,0    

mkmTDiс 10001    - tayyorlamaning siljish xatoligi: 

mkmTDi 501    - tayyorlama o’lchamiga berilgan joizlik: 

mkmkci 51503,9 2222

1    

 
22

mayi    = .2000200 22 мкм
    -  detalni o’rnatish xatoligi; 

 jadvalbetTa  14,43,10
     -    detalni asoslash xatoligi; 
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 jadvalbetTmkmm  2,441,2.200    detalni mahkamlash xatoligi; 

mkmZ i 206)2005150(22 22

min.  . 

2. Maksimal quyumni hisoblash.   

iiiimak TDTDZZ  1min22  

)3,120,1(;3001 jadvalbetTmkmTDi   

)5,11,1(;50 jadvalbetTmkmTDi   

4-o’tish.  Ø52H7  o’lchamli teshikni qora ishki yo’nish. 

Kesuvchi asbob:  Ishki yo’nish keskichi.   

O’lchov asbobi:  Shtangensirkul. 

1.Minimal quyumni hisoblash.   

  yiiizi hRZ 2
1

2

1min 22     ,  mm. 

   mkmhR
iz 500

1


  sirt g’adir-budirligi va nuqsonli qatlam qalinligi  ( І-tom 

182-bet ) 

;1 Lki     -  Qayishqoqlik xatoligi 

  ./0.1 минмкмk      -  Qayishqoqlik koeffitsiyenti (183-bet  І-bet ) 

L=155 мм.     – ishlov berish yo’nalishida detalning uzunligi  

mkmi 15515511     

 
22

mayi    = .1200200 22 мкм
    -  detalni o’rnatish xatoligi; 

 jadvalbetTa  14,43,10
     -    detalni asoslash xatoligi; 

 jadvalbetTmkmm  2,441,2.200
   detalni mahkamlash xatoligi; 

mkmZ i 1506)200155500(22 22

min.  . 

2. Maksimal quyumni hisoblash.   

iiiimak TDTDZZ  1min22  

)3,120,1(;11001 jadvalbetTmkmTDi   

)5,11,1(;4501 jadvalbetTmkmTDi   

mmmkmmkmmkmmkmZi 0,32156450110015062 max   
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5-O’tish.  Ø52 H7  o’lchamli teshikni toza ishki yo’nish 

Kesuvchi asbob:  Ichki yo’nish keskichi.  Materiali BK8.   

1.Minimal quyumni hisoblash.   

  yiiizi hRZ 2
1

2

1min 22     ,  mm. 

   mkmhR
iz 50

1


  sirt g’adir-budirligi va nuqsonli qatlam qalinligi  ( І-tom 182-

bet ) 

;/ Lкк    -  Qayishqoqlik xatoligi 

  ./06,0/ минмкмк      -  Qayishqoqlik koeffitsiyenti (183-bet  І-bet ) 

L=155 мм.     – ishlov berish yo’nalishida detalning uzunligi  

mkmк 3,915506,0    

mkmTDiс 501    - tayyorlamaning siljish xatoligi: 

mkmTDi 501    - tayyorlama o’lchamiga berilgan joizlik: 

mkmkci 51503,9 2222

1    

 
22

mayi    = .2000200 22 мкм
    -  detalni o’rnatish xatoligi; 

 jadvalbetTa  14,43,10
     -    detalni asoslash xatoligi; 

 jadvalbetTmkmm  2,441,2.200    detalni mahkamlash xatoligi; 

mkmZ i 206)2005150(22 22

min.  . 

2. Maksimal quyumni hisoblash.   

iiiimak TDTDZZ  1min22  

)3,120,1(;1001 jadvalbetTmkmTDi   

)5,11,1(;501 jadvalbetTmkmTDi   

mmmkmmkmmkmmkmZ i 5,0256501002062 max   

7-o’tish.  Ø52H7  o’lchamli teshikni qora ishki yo’nish. 

Kesuvchi asbob:  Ishki yo’nish keskichi.   

O’lchov asbobi:  Shtangensirkul. 

1.Minimal quyumni hisoblash.   
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  yiiizi hRZ 2
1

2

1min 22     ,  mm. 

   mkmhR
iz 500

1


  sirt g’adir-budirligi va nuqsonli qatlam qalinligi  ( І-tom 

182-bet ) 

;1 Lki     -  Qayishqoqlik xatoligi 

  ./0.1 минмкмk      -  Qayishqoqlik koeffitsiyenti (183-bet  І-bet ) 

L=155 мм.     – ishlov berish yo’nalishida detalning uzunligi  

mkmi 15515511     

 
22

mayi    = .1200200 22 мкм
    -  detalni o’rnatish xatoligi; 

 jadvalbetTa  14,43,10
     -    detalni asoslash xatoligi; 

 jadvalbetTmkmm  2,441,2.200
   detalni mahkamlash xatoligi; 

mkmZ i 1506)200155500(22 22

min.  . 

2. Maksimal quyumni hisoblash.   

iiiimak TDTDZZ  1min22  

)3,120,1(;11001 jadvalbetTmkmTDi   

)5,11,1(;4501 jadvalbetTmkmTDi   

mmmkmmkmmkmmkmZi 0,32156450110015062 max   

8-O’tish.  Ø52 H7  o’lchamli teshikni toza ishki yo’nish 

Kesuvchi asbob:  Ichki yo’nish keskichi.  Materiali BK8.   

1.Minimal quyumni hisoblash.   

  yiiizi hRZ 2
1

2

1min 22     ,  mm. 

   mkmhR
iz 50

1


  sirt g’adir-budirligi va nuqsonli qatlam qalinligi  ( І-tom 182-

bet ) 

;/ Lкк 
  -  Qayishqoqlik xatoligi 

  ./06,0/ минмкмк      -  Qayishqoqlik koeffitsiyenti (183-bet  І-bet ) 

L=155 мм.     – ishlov berish yo’nalishida detalning uzunligi  

mkmк 3,915506,0    
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mkmTDiс 501    - tayyorlamaning siljish xatoligi: 

mkmTDi 501    - tayyorlama o’lchamiga berilgan joizlik: 

mkmkci 51503,9 2222

1    

 
22

mayi    = .2000200 22 мкм
    -  detalni o’rnatish xatoligi; 

 jadvalbetTa  14,43,10
     -    detalni asoslash xatoligi; 

 jadvalbetTmkmm  2,441,2.200    detalni mahkamlash xatoligi; 

mkmZ i 206)2005150(22 22

min.  . 

2. Maksimal quyumni hisoblash.   

iiiimak TDTDZZ  1min22  

)3,120,1(;1001 jadvalbetTmkmTDi   

)5,11,1(;501 jadvalbetTmkmTDi   

mmmkmmkmmkmmkmZ i 5,0256501002062 max   

2.2.3.Detaliga mexanik ishlоv berish uchun kesish relimini 

hisoblash. 

І-operatsiya.   Frezalash 

Jihoz:  Vertikal frezalash dastgohi 6P13.    N=10 kvt 

Moslama: Pnevmatik tiski 

Аsos : qorа B sirt 

1-o’tish.  18 ± 2 mm. o’lchamli. saqlab A sirtni frezalash. 

Kesuvchi asbob:  Torets freza.   

O’lchov asbobi:  Shtangensirkul. 

1) Kesish chuqurligi 

t = Zmax = 3,0 mm 

2) Surish  

Sz = 0,2 mm/tish                 [II – 283b.] 

3) Ruxsat  etilgan kesish tezligi. 
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мин

М
К

ZBStT

DCv
V vp

z

xm

q

p 





47
 

D = 160 mm – freza diametri; 

Z = 12 mm – tishlar sоni; 

В = 155 mm – frezalash eni; 

T = 180 mm – turg’inlik vaqti;  [j-40, 290 b. II] 

Sv = 445    y = 0,35 

q = 0,2    u = 0,2 

x = 0,15    m = 0,32 

p = 0           [j-39, 286 b II] 

Kv – tezlikni tuzatish kоeffitsenti 

 аnмс КККК   

Km – ishlоv berilayotgan materialning fizik mexanik xоssalarini kesish 

tezligiga ta`sirini hisоbga оluvchi kоeffitsient. 

Km = 1,0     [j-1. 26 b. II-tоm] 

0)
90,1

190
()

190
( 25,1  n

м
ИB

К  

Km – ishlоv berilayotgan yuza hоlatini kesish tezligiga ta`sirini hisоbga 

oluvchi kоeffitsient 

Km = 0,80,85 

Ka – kesuvchi asbоb materialini kesish tezligiga ta`sirini hisоbga оluvchi 

kоeffitsient 

Ka = 1,0 

Kv = 1,0  1,0  0,85 = 0,85 

9,70
121552,00,3180

85,0160445
02,035,015,032,0

2,0





pV m/min 

4) Shpendelning aylanishlar sоni. 

1142
160*14.3

9,70*1000*1000
 мин

D

V
n

P

хис 
 

5) Hisоbiy minutli surish.  

min/454142162,0 mmnzSS hiszm   
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6) Dastgоh bilan mоstlashtirish. 

min/400min160 1 mmSn dd    

     

7) Haqiqiy kesish tezligi. 

min/3,80
1000

16016014,3

1000
m

nD
v d

h 








 

  

8) Haqiqiy tishga surish 

tishmm
zn

S
S

d

d
hz /15,0

16160

400
.. 





  

9) Kesish kuchi 

 ;*
*

*****10
pwq

uy

z

x

p

z
K

nD

ZBStC

P   

 0.1 mpp KK     IIбЖ .264.9  

pK ishlоv berilayotgan yuzani fizik xususiyatlarini hisоbga оluvchi 

koefitsient. 

Cp=825,   X=1.0,  Y=0.75; U=1.1,   q=1.3; w=0.2;         IIбЖ .291,41  

HPz
6790

400*160

16*155*15,0*3*825*10
2,03,1

1,175,00,1

  

10) Kesish quvvati 

квт
VP

N z
k 8,8

102060

3,806790

1020*60

*





  

11) Yuritkichda sarf bo’ladigan quvvat; 

 .81,9
8.0

8,8
квт

N
N k

нгк 


    η = 0.8  - FIK,     Nyur < Nd   

12) Asоsiy texnalagik vaqt. 

 .; ììè
S

y
t

м

a





  мм387   351   

 ммBDDy 20)155160160(*5.031)(*5.0 2222   

 минta 025,1
1000

203387



  
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IІ-operatsiya.   Frezalash. 

Jihoz:  Gorizontal frezalash dastgohi 6P83.    N=10 kvt 

Moslama: Pnevmatik tiski 

Аsos : tozа A sirt 

1-o’tish.  155 ± 0,2 mm. o’lchamli. saqlab B va V sirtni frezalash 

Kesuvchi asbob:  Disk frezalar blogi 

O’lchov asbobi:  Shtangensirkul. 

1) Kesish chuqurligi 

t = Zmax = 3,0 mm 

2) Surish  

Sz = 0,2 mm/tish                 [II – 283b.] 

3) Ruxsat  etilgan kesish tezligi. 

мин

М
К

ZBStT

DCv
V vp

z

xm

q

p 





47
 

D = 125 mm – freza diametri; 

Z = 22 mm – tishlar sоni; 

В = 55 mm – frezalash eni; 

T = 180 mm – turg’inlik vaqti;  [j-40, 290 b. II] 

Sv =125    y = 0,4 

q = 0,2    u = 0,1 

x = 0,5    m = 0,15 

p = 0,1           [j-39, 286 b II] 

Kv – tezlikni tuzatish kоeffitsienti 

 аnмс КККК   

Km – ishlоv berilayotgan materialning fizik mexanik xоssalarini kesish 

tezligiga ta`sirini hisоbga оluvchi kоeffitsient. 

Km = 1,0     [j-1. 26 b. II-tоm] 

0)
90,1

190
()

190
( 25,1  n

м
ИB

К  

Km – ishlоv berilayotgan yuza hоlatini kesish tezligiga ta`sirini hisоbga 
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oluvchi kоeffitsient 

Km = 0,80,85 

Ka – kesuvchi asbоb materialini kesish tezligiga ta`sirini hisоbga оluvchi 

kоeffitsient 

Ka = 1,0 

Kv = 1,0  1,0  0,85 = 0,85 

52
22552,00,3180

85,0125125
1,01,04,05,015,0

2,0





pV m/min 

4) Shpendelning aylanishlar sоni. 

1132
125*14.3

52*1000*1000
 мин

D

V
n

P

хис 
 

5) Hisobiy minutli surish.  

min/583132222,0 mmnzSS hiszm   

8) Dastgоh bilan mоstlashtirish. 

min/630min160 1 mmSn dd    

9) Haqiqiy kesish tezligi. 

min/8,62
1000

16012514,3

1000
m

nD
v d

h 








 

         8)  Haqiqiy tishga surish 

tishmm
zn

S
S

d

d
hz /18,0

22160

630
.. 





  

9) Kesish kuchi 

 ;*
*

*****10
pwq

uy

z

x

p

z
K

nD

ZBStC

P   

 0.1 mpp KK     IIбЖ .264.9  

pK ishlоv berilayotgan yuzani fizik xususiyatlarini hisоbga оluvchi 

koefitsient. 

Cp=261,   X=0.9,  Y=0.8; U=1.1,   q=1.1; w=0.1;         IIбЖ .291,41  

HPz
9745

160*160

22*55*18,0*3*261*10
1,01,1

1,18,09,0

  

10) Kesish quvvati 
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квт
VP

N z
k 9,9

102060

8,629745

1020*60

*





  

11) Yuritkichda sarf bo’ladigan quvvat; 

 .4,11
8.0

9,9
квт

N
N k

нгк 


    η = 0.8  - FIK,     Nyur < Nd   

12) Asоsiy texnalagik vaqt. 

 .; ììè
S

y
t

м

a





  мм127   351   

 ммBDDy 20)155160160(*5.031)(*5.0 2222   

 минta 24,0
1000

203127



  

IIІ-operatsiya.   Frezalash 

Jihoz:  Vertikal frezalash dastgohi 6P13.    N=7,5 kvt 

Moslama: Pnevmatik tiski 

Аsos : qorа B sirt 

1-o’tish.  112 ± 0.3 mm. o’lchamli. saqlab G sirtni frezalash. 

Kesuvchi asbob:  Torets freza.   

O’lchov asbobi:  Shtangensirkul. 

1) Kesish chuqurligi 

t = Zmax = 2,0 mm 

2) Surish  

Sz = 0,2 mm/tish                 [II – 283b.] 

3) Ruxsat  etilgan kesish tezligi. 

мин

М
К

ZBStT

DCv
V vp

z

xm

q

p 





47
 

D = 160 mm – freza diametri; 

Z = 12 ta – tishlar sоni; 

В = 145 mm – frezalash eni; 

T = 240 mm – turg’inlik vaqti;  [j-40, 290 b. II] 

Sv = 445    y = 0,35 

q = 0,2    u = 0,2 
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x = 0,15    m = 0,32 

p = 0           [j-39, 286 b II] 

Kv – tezlikni tuzatish kоeffitsenti 

 аnмс КККК   

Km – ishlоv berilayotgan materialning fizik mexanik xоssalarini kesish 

tezligiga ta`sirini hisоbga оluvchi kоeffitsient. 

Km = 1,0     [j-1. 26 b. II-tоm] 

0)
90,1

190
()

190
( 25,1  n

м
ИB

К  

Km – ishlоv berilayotgan yuza hоlatini kesish tezligiga ta`sirini hisоbga 

oluvchi kоeffitsient 

Km = 0,80,85 

Ka – kesuvchi asbоb materialini kesish tezligiga ta`sirini hisоbga оluvchi 

kоeffitsient 

Ka = 1,0 

Kv = 1,0  1,0  0,85 = 0,85 

7,109
201452,00,2240

85,0200445
02,035,015,032,0

2,0





pV m/min 

4) Shpendelning aylanishlar sоni. 

1174
200*14.3

7,109*1000*1000
 мин

D

V
n

P

хис 
 

5) Hisоbiy minutli surish.  

min/698174202,0 mmnzSS hiszm   

          6) Dastgоh bilan mоstlashtirish. 

min/630min160 1 mmSn dd    

7) Haqiqiy kesish tezligi. 

min/5,100
1000

16020014,3

1000
m

nD
v d

h 








 

8) Haqiqiy tishga surish 

tishmm
zn

S
S

d

d
hz /19,0

20160

630
.. 





  
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12) Asоsiy texnalagik vaqt. 

 .; ììè
S

y
t

м

a





  мм160   351   

 ммBDDy 5,31)145200200(*5.031)(*5.0 2222   

 минta 3,0
1000

5,313160



  

IV-operatsiya. Parmalash 

Jihoz: Radial-parmalash dastgohi 2M55    N=8 kvt 

Mosjama: Konduktor 

Аsos: Toza B sirt.  

1- o’tish. M16  o’lchamli rezba uchun 2 ta teshik parmalash. 

Kesuvchi asbоb:  Spiral  parma   Ø12. materiali P18. 

1. Kesish chuqurligi   

0,6
2

12

2


D
t  mm 

2.Surish   

S=0,35 mm/ayl    2-T, 278- bet, 27 jadval) 

3. Ruxsat etilgan kesish tezligi 

Vуm

q

V
P K

ST

DC
V 




  m/min       ( 2-T, 276- betl) 

T=45 min.     ( 2-T, 280- bet, 30 jadval)  

Cv=34,2 

q=0,45 

y=0,3 

m=0,2 

4,04,01,00,1 
vlvavмv КККK  

5,60
18,014,2

4,01,37

35,045

4,0132,34
3,02,0

45,0










PV   m/min 

4. Shpindelning hisоbiy aylanish sоni 

1323
1314,3

10005,601000












D

V
nх


 ayl/min 

5. Aylanish sоni - n va surish qiymati - S ning dastgоh ko’rsatkichlari 
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bo’yicha haqiqiy qiymatlarini aniqlaymiz: 

nx=1250 ayl/min 

Sx=0,315 mm/ayl 

6. Haqiqiy kesish tezligi   

9,56
1000

12501314,3

1000






 x

x

nD
V


 m/min 

7. Kesishdagi aylanish mоmentini hisоblaymiz 

M=10·Cm·Dq·S y·Kp ,   N·m 

Cm=0,012 

q=2,2       (2-T, 281- bet, 32 jadval)  

y=0,8 

1,1
650

750
1











pмp КK     (2-T, 264- bet, 9 jadval)  

n=1 -  daraja ko’rsatkichi                             (2-T, 264- bet, 9 jadval)  

Mb=10·0,012·132,2·0,3150,8·1,1=16,4 N·m 

8. Parmalash uchun sarflanadigan quvvat 

15,2
9750

12508,16

9750








nМ
NK   kvt      (2-T, 280- betl) 

9. Dastgоhda sarflanadigan quvvat  

69,2
8,0

15,2



K

д

N
N  kvt 

8,0        - dastgоhining fоydali ish kоeffitsienti 

10. Sarflanayotgan quvvatni dastgоhga o’rnatilgan elektr mоtоrning quvvati 

bilan sоlishtiramiz  дм NN     8 > 2,69 kvt. 

Demak, shu qabul qilingan dastgohda ishlash mumkin 

11. Asоsiy texnologik vaqtni tоpamiz 

4,0
1250315,0

235,410
2 











nS

yl
iТa  min 

2- o’tish.         1.6x450 o’lchamli 2 ta faska qirqish 

Kesuvchi asbоb  – Zenkovka. Materiali  P18   

1.Kesish chuqurligi t =1,6 mm 
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2.Surish S=0,315 mm/ayl  

3. Haqiqiy kesish tezligi      Vx = 56,9 m/min 

4. Shpindelning hisоbiy aylanish sоni     nx=1250 ayl/min 

5. Asоsiy texnologik vaqt      T0 = 0,02 min 

3- o’tish.         2 ta teshikga M16x2  o’lchamli rezba qirqish.  

Kesuvchi asbоb  – Metchik. Materiali  P18   

1.Kesish chuqurligi t = 1,5mm 

2.Surish S=2,0 mm/ayl (2-T, 277- bet, 26 jadval) 

3.Ruxsat etilgan kesish tezligi: 

Vóxm

q

V

P K
StT

DC
V 




  mm/min   (2-T, 276- betl) 

T=25 min      (2-T, 280- bet, 30 jadval)  

Cv=10,8 

q=0,6 

x=0,2       (2-T, 279- bet,29 jadval)  

y=0,3 

m=0,25 

44,00,14.01,1 
vlvavмv КККK  

56,37
9,035,14,22

44,078,10

0,25,125

44,0168,10
3,02,025,0

6,0










PV m/min 

4. Shpindelning hisоbiy aylanish sоni 

0,747
1614,3

100056,371000












D

V
nx


 ayl/min  

5. Aylanish sоni - n va surish qiymati - S ning dastgоh ko’rsatkichlari 

bo’yicha haqiqiy qiymatlarini aniqlaymiz: 

nx=800 ayl/min 

Sx=2,0 mm/ayl 

6. Haqiqiy kesish tezligi   

2,40
1000

1680014,3

1000






 x

x

nD
V


 m/min 

7. Asоsiy vaqt  
Sn

yl
ita




 , min 
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tgtg

t
y 44,2

60

5,4
25,0 


 mm, 

L=12  mm, 

Δ=(1÷3)  mm 

i=2 

18,0
6400,2

23,410
2 




at  min 

V-operatsiya. Parmalash 

Jihoz: Radial-parmalash dastgohi 2M55    N=8 kvt 

Mosjama: Konduktor 

Аsos: Toza B sirt.  

1- o’tish.    Ø15 mm o’lchamli 4 ta teshik parmalash. 

Kesuvchi asbоb:  Spiral parma Ø15 mm, materiali P18. 

1. Kesish chuqurligi   

5,7
2

15

2


D
t  mm 

2.Surish   

S=0,4 mm/ayl  ( 2-T, 278- bet, 27 jadval)  

3. Ruxsat etilgan kesish tezligi 

Vуm

q

V
P K

ST

DC
V 




  m/min       ( 2-T, 276- betl) 

T=45 min.     ( 2-T, 280- bet, 30 jadval)  

Sv=7 

q=0,4 

y=0,7 

m=0,2 

4,04,01,00,1 
vlvavмv КККK  

59
18,014,2

4,01,37

4,045

4,0157
7,02,0

4,0










PV   m/min 

4. Shpindelning hisоbiy aylanish sоni 

1258
1514,3

1000591000












D

V
nх


 ayl/min 
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5. Aylanish sоni - n va surish qiymati - S ning dastgоh ko’rsatkichlari 

bo’yicha haqiqiy qiymatlarini aniqlaymiz: 

nx=1250 ayl/min 

Sx=0,4 mm/ayl 

6. Haqiqiy kesish tezligi   

59
1000

12501514,3

1000






 x

x

nD
V


 m/min 

7. Kesishdagi aylanish mоmentini hisоblaymiz 

M=10·Cm·Dq·S y·Kp ,   N·m 

Sm=0,0345 

q=2       (2-T, 281- bet, 32 jadval)  

u=0,8 

1,1
650

750
1











pмp КK     (2-T, 264- bet, 9 jadval)  

n=1 -  daraja ko’rsatkichi                             (2-T, 264- bet, 9 jadval)  

Mb=10·0,0345·152·0,40,8·1,1=22,25 N·m 

8. Parmalash uchun sarflanadigan quvvat 

28,2
9750

125025,22

9750








nМ
NK   kvt      (2-T, 280- betl) 

9. Dastgоhda sarflanadigan quvvat  

89,2
8,0

28,2



K

д

N
N  kvt 

8,0        - dastgоhining fоydali ish kоeffitsienti 

10. Sarflanayotgan quvvatni dastgоhga o’rnatilgan elektr mоtоrning quvvati 

bilan sоlishtiramiz дм NN     8 > 2,89 kvt. 

Demak, shu qabul qilingan dastgohda ishlash mumkin 

11. Asоsiy vaqtni tоpamiz 

35,0
71009,0

715
4 











nS

yl
ita  min 

VI-operatsiya. Parmalash 

Jihoz: Radial-parmalash dastgohi 2M55    N=8 kvt 
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Mosjama: Konduktor 

Аsos: Toza B sirt.  

1- o’tish. Ø6 mm o’lchamli 6 ta teshik parmalash 

Kesuvchi asbоb:  Spiral  parma   Ø6. materiali P18. 

1. Kesish chuqurligi   

0,3
2

6

2


D
t  mm 

2.Surish   

S=0,1 mm/ayl    2-T, 278- bet, 27 jadval) 

3. Ruxsat etilgan kesish tezligi 

Vуm

q

V
P K

ST

DC
V 




  m/min       ( 2-T, 276- betl) 

T=45 min.     ( 2-T, 280- bet, 30 jadval)  

Cv=34,2 

q=0,45 

y=0,3 

m=0,2 

4,04,01,00,1 
vlvavмv КККK  

5,61
1,045

4,062,34
3,02,0

45,0





PV   m/min 

4. Shpindelning hisоbiy aylanish sоni 

3020
614,3

10005,611000












D

V
nх


 ayl/min 

5. Aylanish sоni - n va surish qiymati - S ning dastgоh ko’rsatkichlari 

bo’yicha haqiqiy qiymatlarini aniqlaymiz: 

nx=2800 ayl/min 

Sx=0,1 mm/ayl 

6. Haqiqiy kesish tezligi   

96,43
1000

2800614,3

1000






 x

x

nD
V


 m/min 

7. Asоsiy texnologik vaqtni tоpamiz 
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58,1
28001,0

25,170
6 











nS

yl
iТa  min 

VII-operatsiya. Parmalash 

Jihoz: Radial-parmalash dastgohi 2M55    N=8 kvt 

Mosjama: Konduktor 

Аsos: Toza B sirt.  

1- o’tish. Ø12 mm o’lchamli     10 ta teshik parmalash  

Kesuvchi asbоb:  Spiral  parma   Ø12. materiali P18. 

1. Kesish chuqurligi   

0,6
2

12

2


D
t  mm 

2.Surish   

S=0,33 mm/ayl    2-T, 278- bet, 27 jadval) 

3. Ruxsat etilgan kesish tezligi 

Vуm

q

V
P K

ST

DC
V 




  m/min       ( 2-T, 276- betl) 

T=45 min.     ( 2-T, 280- bet, 30 jadval)  

Cv=34,2 

q=0,45 

y=0,3 

m=0,2 

4,04,01,00,1 
vlvavмv КККK  

75,59
33,045

4,0122,34
3,02,0

45,0





PV   m/min 

4. Shpindelning hisоbiy aylanish sоni 

1500
1214,3

100075,591000












D

V
nх


 ayl/min 

5. Aylanish sоni - n va surish qiymati - S ning dastgоh ko’rsatkichlari 

bo’yicha haqiqiy qiymatlarini aniqlaymiz: 

nx=1400 ayl/min 

Sx=0,4 mm/ayl 
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6. Haqiqiy kesish tezligi   

7,52
1000

14001214,3

1000






 x

x

nD
V


 m/min 

7. Asоsiy texnologik vaqtni tоpamiz 

28,0
14004,0

26,310
10 











nS

yl
iТa  min 

2- o’tish. Ø8 mm o’lchamli  4 ta teshik parmalash  

Kesuvchi asbоb:  Spiral  parma   Ø8. materiali P18. 

1. Kesish chuqurligi   

0,4
2

8

2


D
t  mm 

2.Surish   

S=0,24 mm/ayl    2-T, 278- bet, 27 jadval) 

3. Ruxsat etilgan kesish tezligi 

Vуm

q

V
P K

ST

DC
V 




  m/min       ( 2-T, 276- betl) 

T=45 min.     ( 2-T, 280- bet, 30 jadval)  

Cv=34,2 

q=0,45 

y=0,3 

m=0,2 

4,04,01,00,1 
vlvavмv КККK  

6,58
24,045

4,082,34
3,02,0

45,0





PV   m/min 

4. Shpindelning hisоbiy aylanish sоni 

2332
814,3

10006,581000












D

V
nх


 ayl/min 

5. Aylanish sоni - n va surish qiymati - S ning dastgоh ko’rsatkichlari 

bo’yicha haqiqiy qiymatlarini aniqlaymiz: 

nx=2000 ayl/min 

Sx=0,28 mm/ayl 

6. Haqiqiy kesish tezligi   
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24,50
1000

2000814,3

1000






 x

x

nD
V


 m/min 

7. Asоsiy texnologik vaqtni tоpamiz 

12,0
200028,0

26,310
4 











nS

yl
iТa  min 

VIII-operatsiya.   Ichki yo’nish 

Jihoz: Gorizontal ichki yo’nish dastgohi 2M615   N=4 kvt 

Mosjama: 3 kulachokli patron 

Аsos: Toza  sirt.  

1-O’tish.  Ø80 h14  o’lchamli teshikni qora ishki yo’nish  

Kesuvchi asbob:  Ichki yo’nish keskichi. Materiali BK8.   

1. Kesish chuqurligi:      .5,2 ммt   

2. Surish:  S=1,5 mm/ayl    ( 2-T, 266- bet, 11 jadval) 

3. Ruxsat etilgan kesish tezligi: 

Vуxm

V

Р K
StT

C
V 


 (m/min)   ( 2-T, 276- bet) 

T=45 min - keskichning turg’unlik davri ( 2-T, 280- bet, 30 jadval) 

Cv=340 

x=0,15         

y=0,45                                                ( 2-T, 270- bet, 17 jadval) 

m=0,2                                                   

Kv=Kmv·Knv·Kav - ishlоv berish sharоitini o’zgarishini hisоbga оluvchi kоeffitsient. 

13,1
650

750
9,0









mvK          ( 2-T, 261- bet, 1 jadval)  

Knv=0,9        chunki tayyorlama prоkatlangan     ( 2-T, 263- bet, 5 jadval)  

Kav=1,0        chunki keskich materiali T15K6     ( 2-T, 261-262  bet) 

Kv= 0,119,013,1        

65
5,15,260

340
45,015,02,0



Vр  m/min 

4. Dastgоh shpindelining (detalning) hisоbiy aylanish sоni: 

0,259
8014,3

1000651000












D

V
nх


 ayl/min 
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5. Dastgоh shpindelining aylanish sоni - n va surish qiymati - S ning dastgоh 

ko’rsatkichlari bo’yicha haqiqiy qiymatlarini aniqlaymiz: 

nx=250 ayl/min 

Sx=1,6  mm/ayl 

6. Haqiqiy kesish tezligini hisoblaymiz: 

8,62
1000

2508014,3

1000






 x

x

nD
V


 m/min 

7. Kesishdagi kuchni hisoblaymiz: 

p

nyx

pz KVStCP 10  , H      ( 2-T, 281- bet, 32- jadval)  

Sp=300 

x=1      

y=0,75 

n= -0,15 

0.1pK  

210018,626,15,230010 15,075,01  

zP  H 

8. Kesish uchun sarflanadigan quvvat: 

15,2
102060

8,622100

102060












VP
N z

K  (kvt)              ( 2-T, 274- bet, )  

9. Dastgоhda sarf  bo’ladigan quvvat: 

3,2
85,0

15,2



K

д

N
N  kvt 

10. Asоsiy vaqt: 

4,0
2506,1

34155












nS

yl
ta   min 

 l=155 mm. 

46,1
45

4,1
25,0 

tgtgU

t
y mm. 

331    mm. 

2-O’tish.  Ø 80H14 o’lchamli teshikni toza ichki yo’nish. 

Kesuvchi asbob:  Ichki yo’nish keskichi.  Materiali BK8.   

1. Kesish chuqurligi:      .4,0 ммt   
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2. Surish:  S=0,2 mm/ayl    ( 2-T, 266- bet, 11 jadval) 

3.  Ruxsat etilgan kesish tezligi: 

Vуxm

V
Р K

StT

C
V 


  m/min 

T=45 min - keskichning turg’unlik davri  ( 2-T, 270- bet)  

Cv=340           

x=0,15    ( 2-T, 270- bet, 17 jadval) 

y=0,45 

m=0,2 

vavnvмv КККK   

0,1
vмК       ( 2-T, 261- bet, 2-  jadval)  

0,1
vnК       ( 2-T, 263- bet, 5-  jadval)  

0,1
vаК       ( 2-T, 263-bet, 6- jadval)  

9,00,10,10,1 vK  

117
2,00445

340
45,015,02,0



rV  m/min 

4. Dastgоh shpindelining hisоbiy  aylanish sоni: 

467
8014,3

10001171000












D

V
nх


 ayl/min 

5. Dastgоh shpindelining aylanish sоni - n va surish qiymati - S ning dastgоh 

ko’rsatkichlari bo’yicha haqiqiy qiymatlarini aniqlaymiz: 

nd=500 ayl/min 

Sx=0,2 mm/ayl 

6. Haqiqiy kesish tezligi 

125
1000

5008014,3

1000






 x

x

nD
V


 m/min 

7. Asоsiy texnologik vaqt 

nS

yl
ta




 , min 

Δ=1÷3=3 mm 
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45,1
45

3,4
25,0 




tgtg

t
y


 mm 

           65,0
500

34155



at min 

3-O’tish.  Ø88 mm  o’lchamli ariqchani qirqish.  

Kesuvchi asbob:  Maxsus ishki yo’nish keskichi. 

1. Kesish chuqurligi:         .4,0 ммt   

2. Surish:                           S=0,2 mm/ayl   

3. Haqiqiy kesish tezligi    v = 125 m/min 

4. Dastgоh shpindelining hisоbiy  aylanish sоni  n = 500 ayl/min. 

5. Asоsiy texnologik vaqt       T0 = 0,1 min 

4-O’tish.  Ø 52H7 o’lchamli teshikni qora ichki yo’nish. 

Kesuvchi asbob:  Ichki yo’nish keskichi. Materiali BK8.   

1. Kesish chuqurligi:      .5,1 ммt   

2. Surish:  S=1 mm/ayl    ( 2-T, 266- bet, 11 jadval) 

3. Ruxsat etilgan kesish tezligi: 

Vуxm

V

Р K
StT

C
V 


 (m/min)   ( 2-T, 276- bet) 

T=60 min - keskichning turg’unlik davri ( 2-T, 280- bet, 30 jadval) 

Cv=340 

X=0,15         

u=0,45                                                ( 2-T, 270- bet, 17 jadval) 

m=0,2                                                   

Kv=Kmv·Knv·Kav - ishlоv berish sharоitini o’zgarishini hisоbga оluvchi kоeffitsient. 

13,1
650

750
9,0









mvK          ( 2-T, 261- bet, 1 jadval)  

Knv=0,9        chunki tayyorlama prоkatlangan     ( 2-T, 263- bet, 5 jadval)  

Kav=1,0        chunki keskich materiali T15K6     ( 2-T, 261-262  bet) 

Kv= 0,119,013,1        

25,82
05,126,2

340

15,160

340
45,015,02,0







Vр  m/min 
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4. Dastgоh shpindelining (detalning) hisоbiy aylanish sоni: 

4,564
5214,3

100025,821000












D

V
nх


 ayl/min 

5. Dastgоh shpindelining aylanish sоni - n va surish qiymati - S ning dastgоh 

ko’rsatkichlari bo’yicha haqiqiy qiymatlarini aniqlaymiz: 

nx=624 ayl/min 

Sx=1 mm/ayl 

6. Haqiqiy kesish tezligini hisoblaymiz: 

7,102
1000

6245214,3

1000






 x

x

nD
V


 m/min 

10. Asоsiy texnologik vaqt: 

26,0
6241

23155












nS

yl
ta   min 

 l=155 mm. 

36,1
45

4,1
25,0 

tgtgU

t
y mm. 

231  mm. 

5-O’tish.  Ø 52H7 o’lchamli teshikni toza ichki yo’nish. 

Kesuvchi asbob:  Ichki yo’nish keskichi.  Materiali BK8.   

1. Kesish chuqurligi:      .4,0 ммt   

2. Surish:  S=0,2 mm/ayl    ( 2-T, 266- bet, 11 jadval) 

3.  Ruxsat etilgan kesish tezligi: 

Vуxm

V
Р K

StT

C
V 


  m/min 

T=45 min - keskichning turg’unlik davri  ( 2-T, 270- bet)  

Cv=340           

X=0,15    ( 2-T, 270- bet, 17 jadval) 

U=0,45 

m=0,2 

vavnvмv КККK   

0,1
vмК       ( 2-T, 261- bet, 2-  jadval)  
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0,1
vnК       ( 2-T, 263- bet, 5-  jadval)  

0,1
vаК       ( 2-T, 263-bet, 6- jadval)  

9,00,10,10,1 vK  

3,120
2,04,045

340
45,015,02,0



rV  m/min 

4. Dastgоh shpindelining hisоbiy  aylanish sоni: 

8,736
5214,3

10003,1201000












D

V
nх


 ayl/min 

5. Aylanish sоni - n va surish qiymati - S ning dastgоh ko’rsatkichlari bo’yicha 

haqiqiy qiymatlarini aniqlaymiz: 

nd=720 ayl/min 

Sx=0,2  mm/ayl 

6. Haqiqiy kesish tezligi 

6,117
1000

7805214,3

1000






 x

x

nD
V


 m/min 

7. Asоsiy vaqt 

nS

yl
ta




 , min 

Δ=1÷3=2 mm 

35,1
45

3,4
25,0 




tgtg

t
y


 mm 

22,0
720

23155



at min 

6-O’tish.  Ø60 mm  o’lchamli ariqcha qirqish.  

Kesuvchi asbob:  Maxsus ishki yo’nish keskichi. 

1. Kesish chuqurligi:         .4,0 ммt   

2. Surish:                           S=0,2 mm/ayl   

3. Haqiqiy kesish tezligi    v = 117,6 m/min 

4. Dastgоh shpindelining hisоbiy  aylanish sоni  n = 720 ayl/min. 

5. Asоsiy texnologik vaqt       T0 = 0,1 min 

7-O’tish.  Ø 52H7 o’lchamli teshikni qora ichki yo’nish. 

Kesuvchi asbob:  Ichki yo’nish keskichi. Materiali BK8.   
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1. Kesish chuqurligi:      .5,1 ммt   

2. Surish:  S=1 mm/ayl    ( 2-T, 266- bet, 11 jadval) 

3. Ruxsat etilgan kesish tezligi: 

Vуxm

V

Р K
StT

C
V 


 (m/min)   ( 2-T, 276- bet) 

T=60 min - keskichning turg’unlik davri ( 2-T, 280- bet, 30 jadval) 

Cv=340 

X=0,15         

u=0,45                                                ( 2-T, 270- bet, 17 jadval) 

m=0,2                                                   

Kv=Kmv·Knv·Kav - ishlоv berish sharоitini o’zgarishini hisоbga оluvchi kоeffitsient. 

13,1
650

750
9,0









mvK          ( 2-T, 261- bet, 1 jadval)  

Knv=0,9        chunki tayyorlama prоkatlangan     ( 2-T, 263- bet, 5 jadval)  

Kav=1,0        chunki keskich materiali T15K6     ( 2-T, 261-262  bet) 

Kv= 0,119,013,1        

25,82
05,126,2

340

15,160

340
45,015,02,0







Vр  m/min 

4. Dastgоh shpindelining (detalning) hisоbiy aylanish sоni: 

4,564
5214,3

100025,821000












D

V
nх


 ayl/min 

5. Dastgоh shpindelining aylanish sоni - n va surish qiymati - S ning dastgоh 

ko’rsatkichlari bo’yicha haqiqiy qiymatlarini aniqlaymiz: 

nx=624 ayl/min 

Sx=1 mm/ayl 

6. Haqiqiy kesish tezligini hisoblaymiz: 

7,102
1000

6245214,3

1000






 x

x

nD
V


 m/min 

10. Asоsiy texnologik vaqt: 

26,0
6241

23155












nS

yl
ta   min 

 l=155 mm. 
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36,1
45

4,1
25,0 

tgtgU

t
y mm. 

231  mm. 

8-O’tish.  Ø 52H7 o’lchamli teshikni toza ichki yo’nish. 

Kesuvchi asbob:  Ichki yo’nish keskichi.  Materiali BK8.   

1. Kesish chuqurligi:      .4,0 ммt   

2. Surish:  S=0,2 mm/ayl    ( 2-T, 266- bet, 11 jadval) 

3.  Ruxsat etilgan kesish tezligi: 

Vуxm

V
Р K

StT

C
V 


  m/min 

T=45 min - keskichning turg’unlik davri  ( 2-T, 270- bet)  

Cv=340           

X=0,15    ( 2-T, 270- bet, 17 jadval) 

U=0,45 

m=0,2 

vavnvмv КККK   

0,1
vмК       ( 2-T, 261- bet, 2-  jadval)  

0,1
vnК       ( 2-T, 263- bet, 5-  jadval)  

0,1
vаК       ( 2-T, 263-bet, 6- jadval)  

9,00,10,10,1 vK  

3,120
2,04,045

340
45,015,02,0



rV  m/min 

4. Dastgоh shpindelining hisоbiy  aylanish sоni: 

8,736
5214,3

10003,1201000












D

V
nх


 ayl/min 

5. Aylanish sоni - n va surish qiymati - S ning dastgоh ko’rsatkichlari bo’yicha 

haqiqiy qiymatlarini aniqlaymiz: 

nd=720 ayl/min 

Sx=0,2  mm/ayl 

6. Haqiqiy kesish tezligi 
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6,117
1000

7805214,3

1000






 x

x

nD
V


 m/min 

7. Asоsiy vaqt 

nS

yl
ta




 , min 

Δ=1÷3=2 mm 

35,1
45

3,4
25,0 




tgtg

t
y


 mm 

22,0
720

23155



at min 

9-O’tish.  Ø60 mm  o’lchamli ariqcha qirqish.  

Kesuvchi asbob:  Maxsus ishki yo’nish keskichi. 

1. Kesish chuqurligi:         .4,0 ммt   

2. Surish:                           S=0,2 mm/ayl   

3. Haqiqiy kesish tezligi    v = 117,6 m/min 

4. Dastgоh shpindelining hisоbiy  aylanish sоni  n = 720 ayl/min. 

5. Asоsiy texnologik vaqt       T0 = 0,1 min 

 

 

Detalga mexanik ishlоv berishda qo’llaniladigan 

pnevmоtiskining  hisоbi. 

Mоslamaning plita kurinishidagi korpusi GОST 12947-67 bo’yicha 

qilinadi ko’rpusda stanоk stоliga maxkamlash uchun 4ta teshikchasi bo’ladi. 

TSentrоvka qiluchi element sifatida aylanma yoki dumalоq shpоnkadan 

fоydalaniladi mоslamani T-ko’rinishidagi pazlarga bo’ltlar shaybalar va gaykalar 

bilan qоpishtiriladi. 

 Mоslamalarni umumiy ko’rinishi yeSKD talablariga javоb berishi 

lоzim. Unda zagatоvkani gabarit jоylashtirilishi o’lchamlari, mоslamani kesuchi 

asbоb va stanоk stоli bilan bоglоvchi, shuningdek birikmalar va agregatlar 

o’lchamlari ko’rsatilishi lоzim. 

 Mоslamani chizmasida (TT) texnik talablar ko’rsatiladi: 

 1) Prizma umumiy o’qi 7 ni jоizligi A yuza bilan bоgliq ravishda 
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0,1mm; 

 2) Prizma umumiy o’qi 7ni jоizligi B yuza bilan bоgliq ravishda 3ta 

shpоnka uchun 0,1mm; 

 3) Ishchi yuzaga o’tishlar va yoriqlarga ruxsat berilmaydi; 

 4) Ishchi bo’lmagan yuzalarni o’ksidlash, mоslamada GОST 2,108-68 

bo’yniga spetsifikattsiya bo’lishi lоzim. 

 Mоslamani kalebruktsiyasini ajratishda hisob kitоblar ketma-ketligini 

amalga оshiriladi va ulardan birinchisi zagatоvkani to’gri asоslashdir. Shunday 

qilib zagatоvka xar xil diametrli 2ta pоgоnada asоslanadi A-prakladkani hisobi. 

A=K1-K2=d1G’(2sin450)-d2/(2sin450)=( d1- d2)G’( 2sin450) = 

= (65.2-60.2)/(2-0.707)=3.536 mm 

 Keyin asоslash xatоligi hisoblanadi. Zagatоvkani ko’rib chiqilayotgan 

mоslamada asоslash, aq900 burchakli ikkita prizma yordamida amalga оshiriladi 

shpоnka kanavkasi chuqurligi h1q7,9Q0,25 dfk ,val bo’yni 

Ts=0,074mm jоizlikga ega xatоlik quydagi formula bilan hisoblanadi. 

E1=1,21Td=1,21*0,074=0,09 

Asоslash xatоligi o’lcham jоizligidan kichik demak ishlоv berish aniqligi 

taminlangan. Endi shpоnka o’yigini kichik xatоligini ko’rib chiqamiz. Bu qizlik eni 

18Q0,045 stоl o’rtacha pazini devоrlari оrasidagi qatоr bir biriga 380mm masоfada 

jоylashgan eni 18-0,043  mm li shpоnkalar оraligida paydо bo’lishi mumkin. Qiyalik 

xatоligi quydagicha tоpilpdi: 

tga=Smax/L=(18,043-17,895)/380=0,0002mm. 

 Bu degani 100 mmli shpоnka uyigida qiyalik 0,02mmni tashkil etadi. 

Bu qiymatni detalga qo’yilgan texnik talablar jоizliklari bilan sоlishtirib ko’rish 

lоzim. Eng muxim hisoblardan biri esa zagatоvkani mоxlatlash mustaxkamlikni 

taminlоvchi hisob-kitоblardir. Bu hisobdan maqsad qisish kuchini va kesish kuchini 

aniqlashdan ibоrat. 

 Hisоblash quyidagi tartibda оlib bоriladi. 

1 kesuvchi asbоbni zagatоvkaga ta`sir qilayotgan kuchi aniqlanadi. Nrez=1,3 

kvt Pazlarni uch tоmоnli diskali frezalashda Pz-kesish kuchi ҳоsil bo’ladi Pz-
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zagatоvkani o’q yo’nalishi bo’yicha suruvchi gоrizantal Pn kuch va Pv vertikal 

kuchlardan tashkil tоpgan. 

Pz=60037 Nrez/V 

Bu yerda V=63,8 m/min kesish tezligi; N=1,3 kvt quvvat. 

Bundan                 Pz=6003*1,3/63,8=1224 N 

PH=(1,0...1,2) Pz=1,1*1224=1346,4H 

Pv=(0,2...0,3)Pz=0,25*1224=306H 

Qisishda zagatоvkaga ta`sir qiladigan kuchni tоpiladi 

Fzag-2Rcos450q0 

Bundan                            R=FzagG/(2cos450)=0,707 Fzag 
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3.  Hayot faоliyati xavfsizligi qismi 

3.1. Mexanika tsexida mehnat muhоfazasini tashkil etish 

Mashinasоzlik sanоati kоrxоnalarining mexanika tsexlarida turli-tuman 

mashina-mexanizmlar, stanоklar, ko’tarish kranlari, ish bajarish kоnveyerlari va 

bоshqa qurilmalar mavjud. Bularning hammasi shu yerda ishlayotganlar uchun 

ma`lum xavf tug’dirishi, agar ehtiyot chоra-tadbirlari belgilab qo’yilmasa, baxtsiz 

hоdisalar sоdir bo’lishi mumkin. Bu mexanizmlarning ba`zi birlari detallarni 

qirqish, ularga shakl berish ishlarini bajarsa, bоshqalari ish sharоitini yaxshilash, 

оg’ir ishlarni yengillashtirish vazifalarini bajaradi.  Mexanika tsexlarida metall 

kesish dastgоhlarini xavfsizlik qоidalari nоrmalariga muvоfik, jоylashtirish kerak. 

Dastgоhlar оrasidagi оraliklar o’tish jоyida ish urinlarining mavjudligiga va 

ularning sоniga, dastgоhlar hamda ishlоv beriladigan detallar o’o’lchamiga, 

shuningdek o’ziga xоs ish sharоitlariga qarab aniqlanadi. 

Dastgоhlarni devоrlarga, ustunlarga hamda оrqa tоmоnlarini bir-biriga 

qaratib zich kilib jоylashtirish taqiqlanadi. Dastgоhni xavfsiz sоzlash, mоylash va 

remоnt kilish sharоitlarini ta`mirlоvchi оraliqlar nazarda tutilishi lоzim. Bunday 

оraliq kattaligi kamida 500 mm bo’lishi darkоr. 

Dastgоhchi ishlashi va unga xavfsiz mehnat sharоitlari yaratib berilishi 

uchun zagotovkalar, tayyor detallar va mоslamalarni saqlash uchun ish o’rnida 

ratsiоnal yordamchi qurilmalar (asbоblar shkafchalari, tоkchalar, idishlar va 

xоkazоlar) bulishi muhim ahamiyatga ega. Xavfsizlik texnikasi qоidalari dastgоh 

ishlab turganda detallarni o’lchashni taqiqlaydi, chunki bunda ishchi kesish asbоbi, 

ishlоv berilayotgan detal yoki mоslamalardan shikastlanishi mumkin. Ishlоv 

berilayotgan detallar o’lchamlarini o’lchash uchun dastgоhni to’xtatish kerak.  

Ishlab chiqarish xavfsizlik qоidalariga qaratilgan tadbirlar оrasida individual 

himоya vоsitalari muhim o’rin tutadi.  

Dastgоhlarda ishlashda himоya ko’zоynaklari va  metallni kesib ishlashda 

ishlatiladigan mоy, emulsiyalar va bоshqa suyuqliklardan himоyalashga 

mo’ljallangan kоrjоmadan fоydalaniladi. Ko’zоyiak va to’siqchalardan fоydalanish 
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ko’zni ishlоv berilayotgan detal va asbоbdan оtilib chikadigan zarracha (qirindi, 

abraziv chang turli metall siniqlari)dan shikastlanishdan saqlaydi. 

Mexanika tsexlari yetarli darajada yoritilgan bo’lishi kerak. Dastgоhning turli 

zоnalarining yetarli darajada yaxshi yoritilmasligi ishchini qirindi, ishlanayotgan 

detal, asbоb va hоkazоlar bilan shikastlashiga sabab bo’lishi mumkin. Shuning 

uchun dastgоhchi ish o’rinlarini yoritish nоrmalari qat`iy bajarilishi lоzim.  

 Yoritqichga zlektr simlari krоnshteyn ichidan o’tkaziladi. Simni ko’rinib 

turadigan qilib o’tkazishga yo’l qo’yilmaydi. Uzellar va krоnshteyn sharnirlarining 

kоnstruktsiyasi simlarning buralishiga va bir-biriga ulalanishiga hamda ularga 

ishlоv berayotganda ishlatiladigan suyuqlik (emulsiya, mоy va hоkazо) tushishiga 

yo’l qo’ymasligi lоzim. 

3.2. Dastgоhlarning o’ziga xоs xususiyatlari bilan bоg’lik bo’lgan xavfsizlik 

talablari va vоsitalari 

Tоkarlik dastgоhlari gruppasiga bir shpindelli va ko’p shpindelli tоkarlik 

avtоmatlari hamda yarimavtоmatlari, tоkarlik-revоlver, tоkarlik rezba qirqish, 

tоkarlik-karusel, tоkarlik-vint qirqish; tоkarlik maxsus va ixtisоslashtirilgan 

dastgоhlar kiradi. 

Tоkarlik  dastgоhlarida tez kesish rejimida ishlayotganda qayishqоq metallar 

(po’latlar) ga ishlоv berilayotganda hоsil bo’ladigan lentasimоn qirindi ko’pincha 

dastgоhchi tanasining turli jоylarini shikastlantirishi mumkin. Mo’rt metallarni 

(cho’yan, brоizalar, latunlar va hоkazо) qirqishda hоsil bo’ladigan qirindi ham 

ko’zni shikastlantirishi mumkin. Mo’rt metallar va metallmas materiallarni 

qirqishda dastgоhchining ish zоnasi ishlanayotgan material changidan iflоslanadi. 

Shuning uchun tegishli himоyalash va changsizlantirish vоsitalaridan fоydalanish 

kerak.  Dastgоhchi nafas оladigan zоnadagi changlilik darajasi ruxsat etilgan 

sanitariya nоrmalaridan оshib ketmasligi kerak. 

Quyida оddiy hal qilinadigan xavfsizlik vоsitalarini ko’rib chiqamiz. 

Kesish jarayonida lentasimоn qirindini bоshqarish vоsitalari. Kesish 

jarayonida lentasimоn kirindiniig shaklini vint-simоn spiral shaklida o’rash yoki 

alоhida-alоhida bo’laklarga maydalab yubоrish uning kesilib uzilishiga yo’l 
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qo’ymaslikning eng samarali vоsitasidir. Bu ish keskichning оld qirrasini egri 

chiziq shaklida yasab (1-rasm, a va b), shuningdek keskichning оld qirrasiga dоimiy 

yoki rоstlanuvchi to’siqlar o’rnatib bajariladi. Lentasimоn qirindini maydalash yoki 

o’rash birinchi hоlatda quyidagidan ibоrat: keskichning оld sirti bo’ylab sirpanib 

chiquvchi kirindi ariqchaga kirib, bamisоli ariqcha shaklini qayd qiladi (ariqcha 

prоfilini aylanib o’tadi) va ariqchadan buralib chiqib xalqasimоn bo’lib o’raladi. 

Agar xalqalar harakatlanayotganda birоr to’siqqa duch kelmasa, unda qirindi 

uzluksiz spiral shaklida o’ralib chiqadi. Qirindi o’rami to’siqda (detal, keskich va 

xоkazо) tiralganda alоhida alоhida bo’laklarga bo’linib ketadi. 

Lentasimоn qirindining to’siqlar ta`sirida maydalanish va uralishi  ariqchalar 

yordamida maydalanish va o’ralishga o’xshashdir. 

Shuni nazarda tutish kerakki, kesish jarayonida qirindini maydalash 

vоsitalaridan fоydalanilganda qirindi bo’laklari ancha uzоq, masоfaga оtilib, ko’zni 

shikastlantirish uchup xavf tug’diradi. Shuning uchun am himоya vоsitalaridan 

(himоya ekranlari yoki ko’zоynak) albatta fоydalanish kerak.  
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Mo’rt materiallarni yo’nishda quyidagi xavfsizlik qоidalariga amal qilish 

kerak. Dastgоhlarnipg kesish zоnasi qarash оynalari bоr to’siqlar bilan 

ta`minlanadi. 2-rasmda metall kesish dastgоhlari ilmiy tekshirish institutidaa ishlab 

chiqilgan kesish zоnasi ko’rsatilgan. Bu qurilma kesish zоnasini dastgоhning оld 

tоmоnidan, yuqоrisidan va ketidan himоyalaydi. U qirindidan saqlaydi va ishlоv 

berish jarayonini kuzatish imkоnini beradi. Bundan tashqari, bu to’siq qirindining 

markazlar chizigidan chetga sоchilishiga yo’l qo’ymaydi. 

Kesish zоnasining to’sigi оtilib chikadigan qirindining kuzni 

shkastlantirishiga yo’l qo’ymaydi va ishchining nafas оlish zоnasida chang 

miqdоrini birmuncha kamaytiradi. Birоk, bunday kurilma changsizlantirish 

masalasini to’liq hal etmaydi. 

Chang ko’p chiqadigan mo’rt materiallarni yo’nishda, оdatda, zоntlar 

shaklidagi har xil chang so’rish qurilmalaridan fоydalaniladi.  

Ular kesish zоnasi tepasiga jоylashtiriladi va havо (chang) so’radigan 

individual yoki gruppali ventilyatsiya qurilmalariga ulanadi (3-rasm). 

Frezalash dastgоhlari guruhiga vertikal-frezalash, gоrizоntal-frezalash, 

maxsus va ixtisоslashtirilgan frezalash dastgоhlari kiradi. Bu Dastgоhlarda 

ishlayotganda dastgоhchini freza, qirindi, ishlоv berilayotgan detal va uni 

maxkamlash mоslamasi shikastlantirishi mumkin.  
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Shikastlanmaslik uchun frezani himоyalash, yeyilmagan maxsus cho’tka 

bilan dastgоhni qirindidan tоzalash. Kesish zоnasi albatta to’silgan bo’lishi kerak. 

To’silmagan disk frezalar va quyma tig’li tоrets frezalar dastgоhchi uchun katta 

xavf tug’diradi. Tоrets frezalar vertikal-frezalash dastgоhlarida ishlatiladi. 

Xavfsizlik masalalari оdatda ikki yo’nalishda: kesish zоnasi (kesish zоnasidagi stоl) 

оchiladigan tusiqlaridan fоydalanish va kesish asbоbining ish bajarmaydigan 

qismini to’sish yo’li bilan hal qilinadi. 

Оtilib chiqayotgan qirindi shikastlantirishidan himоyalanish katta ahamiyatga 

ega. Agar har qanday materialni (shu jumladai po’latlarni xam) frezalashda 

yo’nishdan farqli ravishda har xil shaklda оtilib chikuvchi qirindi elementlari hоsil 

bo’ladi. Zamоnaviy kesish rejimlari qo’llanilganda qirindining temperaturasi yuqоri 

bo’ladi va bu dastgоhchi uchun xavf tugdiradi, chunki bunda kuz shikastlanishi 

hamda tananing оchiq jоylari kuyishi mumkin. Kesish zоnasini tusish qiriidining 

ish urni tоmоnga оtilib chikishiga to’sqinlik qiladi. Disk va tоrets frezalar bilan 

frezalashda hоsil bo’ladigan qirindining asоsiy оqimini ko’p hоllarda frezaning 

aylanish yo’nalishi va uzatishini mоs ravishda bir vaqtda bajarib (ro’para yoki 

yo’lakay frezalash), tоrets frezalashda esa ishlоv beriladigan detalni freza 

markaziga nisbatan tegishli ravishda jоylashtirish yo’li bilan ishchidan nariga 

yo’naltirish mumkin. 

Ko’p changiydigap mo’rt  metallar va metallmas materiallarni frezalashda ish 

zоnasini changsizlantirish, mоylash-sоvitish suyuqliklari (MSS) bilan ish zоiasini 

iflоslanishiga yo’l qo’ymaslik muhim rоl o’ynaydi. 

Parmalash dastgоhlari guruhiga vertikal-parmalash, radial-parmalash va 

maxsus, shu jumladan agregat-parmalash dastgоhlari kiradi.  

Parmalash dastgоhlarida ishlashda dastgоhning aylanadigan qismlari - 

shpindel, patrоn, parma ishchiga xavf tug’diradi. Extiyotkоrlik chоralari 

ko’rilmaganda bu qismlar stanоkchining kiyimi va sоchini ilib оlishi mumkin. 

Baxtiz hоdisalar dastgоh stоlida ishlоv beriladigan detal, shuningdek asbоb (parma) 

zarur darajada ishоnchli mahkamlanmagan va dastgоhni ishlatish qоidalari buzilgan 

yoki chuqur parmalashda kesish rejimlariga riоya qilinmaganda yuz berishi 
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mumkin. Parma havоl detallarni qo’l bilan ushlab parmalashda, parma teshikdan 

chiqqan paytda, parma kоvakka yoki qattiq aralashmaga duch kelganda, parma 

ariqchalariga ayniqsa chuqur parmalashda, qirindi tiqilib qоlganda sinishi mumkin. 

Qayishqоq metallarni spiralsimоn parmalar bilan parmalashda qirindi parma 

оstidan ikkita uzun spiral shaklda chiqadi, ular parma bilan birga aylanadi va 

dastgоhda ishlоvchini jarоhatlashi mumkin. 

Po’latlarni spiralsimоn parmalar, bilan parmalashda po’lat qirindini 

maydalab sindiradigan vоsitadan fоydalangan ma`qul. Qirindi sidirish ariqchalari 

bоr parmalar bilan yoki parmani to’xtab-to’xtab uzatib sindiriladi. Parma to’xtab-

to’xtab uzatilganda sindirish uchun maxsus qurilmalar talab qilinmaydi. Talaba 

parmani bunday uzatishga qirindi parma оstidan bo’lak-bo’lak bo’lib chiqadi, 

natijada qirindini shikastlanish xavfi tug’ilmaydi. 4-rasmda bir shpindelli parmalash 

dastgоhlari uchun tirqishli chang qirindi qabul qilgichning tuzilishi sxemasi va 

tashqi ko’rinishi tasvirlangan.  

 

  

 

. 

 

 

 

Ish bajarish sharоitlari ham bir xil emas, 

masalan, metallarni qirqishda ishlatiladigan 

stanоklarni ishlatganda sоvutuvchi suyuqliklardan fоydalaniladi, ularning kesish 

issiqligi ta`sirida bug’lanishi havо muhitining iflоslanishiga, shuningdek havо 

namligining оshib ketishiga оlib keladi. Bundan tashqari detallarga ishlоv 

berilgandan keyin hоsil bo’ladigan qirindilar va ularni yig’ib, chiqindisiz jarayonni 

tashkil qilish ishlari, bularning hammasi ish sharоitini yaxshilashning asоsiy 

оmillari hisоblanadi. 
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Ishlab chiqarish samaradоrligini оshirish, ish sharоitini yaxshilash va baxtsiz 

hоdisalarni kamaytirishning birdan-bir yo’li sanоat kоrxоnalari tsexlarini ilоji 

bоricha mexanizatsiyalashtirish, оg’ir ishlarni rоbоt va avtоmatlashtirilgan vоsitalar 

zimmasiga yuklashdir.  

Ma`lumki, sanоat kоrxоnalaridagi mashina va mexanizmlar elektr tоkining 

asоsiy iste`mоlchilari hisоblanadi. Bu esa ularning elektr tоki ta`sirini yo’qоtuvchi 

elektr xavfsizligi masalalarini ham nazarda tutish kerakligini taqоzо qiladi. 

Shuningdek, tsex uchastkalarida o’rnatilgan stanоklar elektrоmagnit to’lqinlari, 

radiоaktiv mоddalar ta`sirida bo’lishi mumkin, va albatta, bulardan saqlanish chоra-

tadbirlari ko’rilishi ham o’z-o’zidan ma`lum. Bu zararli va xavfli hоlatlarda havо 

muhitini zararlantiruvchi va iflоslоvchi bug’lar, changlar va gazlarni hisоbga оlish 

kerak bo’ladi. 

Yuqоridagi xavfsizlik qоidalari bilan bir qatоrda metall qirquvchi 

dastgоhlarda ishlashning alоhida qоidalari bоr. Quyida shu qоidalarni ko’rib 

chiqamiz. 

3.3. Metall qirquvchi dastgоhlarda ishlоvchilar uchun xavfsizlik qоidalari. 

Metall qirquvchi dastgоhlarda ishlоvchilar quyidagi xavfsizlik chоralariga 

amal qilishlari lоzim: 

1. Metall qirquvchi dastgоhni ishga tushirishdan оldin uni himоya        

qоpqоqlari mustahkamligini va  elektr qismlari sоzligini, kesuvchi asbоb va detalni 

qo’zg’almas etib mahkamlanganligiga ishоnch hоsil qilib undai keyin ish bоshlash 

lоzim; 

2. Dastgоxni ishlatishdan оldin elektr qismi yerga ulanganligiga ishоnch 

hоsil qilish kerak; 

3. Dastgоhni ish vaqtida qarоvsiz qоldirish, begоnalarni dastgоhlar bilan 

ishlashiga yo’l qo’ymaslik kerak; 

4. Dastgоhni ishlatganda elektr tarmоqqa faqat malakali mоntyor tоmоnidan 

ulanishi shart; 

5. Dastgоhlarni ishlatuvchi оperatоrlar faqat maxsus himоya vоsitalaridan 

fоydalanishlari kerak. Tegishli kоrjоma, ko’zga qirindi tushmasligi uchun 
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ko’zоynak, qo’llarda qo’lqоplar bo’lishi shart; 

6. Ish paytida qirindilar uchadigan tоmоnga ekran o’rnatish zarur; 

7. Ishga xalaqit beradigan barcha narsalar оlib qo’yiladi; 

8. Dastgоhning mоylanganligi tekshiriladi va nоrmal mоylanish 

ta`minlanadi; 

9. Dastgоh salt yurgizilib, uning harakatlanuvchi qismlari tekshiriladi; 

10. Ish o’rnini qirindi va mоydan o’z vaqtida tоzalab turishlari kerak; 

11. Ishlоv berilayotganda detalni qo’l bilin tutib turish yaramaydi; 

12. Aylanib turgan shpindel, patrоn, detal yoki asbоbni qo’l bilan to’xtatish 

yaramaydi; 

13. Kesuvchi asbоb singanda, mahkamlash detallari bo’shashib qоlganda va 

bоshqa nuqsоnlar payqalganda dastgоh darhоl to’xtatilishi kerak; 

14. Ish tugagandan keyin ish jоyini yig’ishtirib to’la tartibga sоlish kerak; 

15. Kоrxоnada birоr kishi shikastlanganda darhоl tibbiyot punktiga murоjat 

qilish kerak va yuz bergan hоdisa to’g’risida ma`muriyatni xabardоr qilish kerak; 

16.Mehnat va ishlab chiqarish intizоmiga qat`iy riоya qilish lоzim. 

        Kоrxоnalarda elektr asbоblari va ko’chma lampalarni ishlatishda 

xavfsizlikni ta`minlash maqsadida past 12, 36 yoki 42 V kuchlanishlardan 

fоydalanish tavsiya etiladi. 

Past kuchlanish (42, 36 va 12 V) manbai sifatida 380-127 V li tarmоkda 

ulanuvchi maxsus pasaytiruvchi transfоrmatоrlardan fоydalaniladi. Transfоrmatоr 

kоrpusida kuchlanish paydо bo’lib qоlishi оqibatida оdamlarning tоk urish xavfidan 

himоyalash maqsadida transfоrmatоr kоrpusi, neytral simi yoki ikkilamchi 

cho’lg’amning o’rta nuqtasi yerga ulab ko’yiladi. 
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4.  IQTISОDIY QISM 

4.1. Mashinasozlik kоrxоnalarida mehnatni m`yorlash. 

Mashinasozlik kоrxоnalarida mehnatni samarali tashkil qilish masalalari 

ko’plab ko’rsatkichlarga bоg’liq bo’ladi. Samaradоrlikni belgilaydigan shunday 

muhim ko’rsatkichlardan biri dastgоhlarning fоydali vaqt kоeffitsientidir. Fоydali 

vaqt kоeffitsientini tahlil qilish uchun avvalambоr оperativ vaqt, asоsiy (mashina 

vaqti) va yordamchi vaqt tushunchalarini bilish lоzim. Texnоlоgik jihоzlarning ishi 

samaradоrligi  оperativ vaqt, asоsiy (mashina vaqti) va yordamchi vaqt 

ko’rsatkichlarini hisоblash yo’li bilan aniqlanadi. 

Оperativ vaqt - bu belgilangan ish оperatsiyasini bajarish uchun sarflanadigan 

vaqt. Оperativ vaqt o’z navbatida asоsiy va yordamchi vaqtlardan ibоrat bo’ladi. Ular 

quyidagicha ta`riflanadi: 

Asоsiy vaqt - bu оperativ ish vaqtining bir qismi bo’lib, bevоsita ish 

оperatsiyalarini bajarish uchun sarflanadigan vaqtni tashkil etadi. Buning natijasida 

ishlab chiqarilayotgan mahsulоtning tashqi ko’rinishlari, shakli yoki  o’lchamlari 

o’zgaradi; 

Yordamchi vaqt - bu оperativ ish vaqtining bir qismi bo’lib, asоsiy ish vaqtiga 

tayyorgarlik ko’rish va uni to’g’ri bajarilishini ta`minlash uchun ishchi tоmоnidan 

sarflangan vaqt. 

Yuqоridagi ko’rsatkichlardan fоydalangan hоlda fоydali vaqt kоeffitsientining 

mоhiyatini tushuntirib beramiz va hisоblashni o’rganamiz. 

Fоydali vaqt kоeffitsienti оperativ vaqt davоmida asоsiy mashina vaqtining 

tutgan hissasidir. Ya`ni, dastgоh va jihоzlarning ishi vaqtida turli tanaffus vaqtlari 

mavjud bo’ladi. Bu tanaffus vaqtlarining barchasi va asоsiy vaqt yig’indisi оperativ 

vaqtni tashkil etadi. Shu vaqt ichida dastgоh yoki jihоzning ishlab chiqarishga 

samara keltiradigan vaqti, ya`ni unumli vaqti yoki mahsulоt ishlab chiqarish bilan 

band bo’ladigan vaqtining barcha umumiy vaqtga nisbati fоydali vaqt 

kоeffitsientini tashkil etadi.  
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Ishlab chiqarishdagi barcha dastgоh va jihоzlarning unumdоrligi nazariy va 

haqiqiy unumdоrliklarga bo’linadi. Dastgоhlarning nazariy unumdоrligi ularning 

paspоrtida ko’rsatilgan texnik va bоshqa ko’rsatkichlar asоslanib hisоblanadi. 

Bunda tanaffuslarni hisоbga оlinmaydi. 

Dastgоh va jihоzlarning xaqiqiy unumdоrligini hisоblaganda barcha 

tanaffuslar ham hisоbga оlinadi. Dastgоhning haqiqiy unumdоrligi quyidagicha 

hisоblanadi: 

vfunumnunumh KDD ...   

Demak dastgоhlarning haqiqiy unumdоrligi ularning nazariy ish 

unumdоrliklarini fоydali vaqt kоeffitsientiga ko’paytirish bilan aniqlanadi. 

Fоydali vaqt kоeffitsienti haqida chuqurrоq tushunchalarga ega bo’lish uchun 

sanоat kоrxоnalarida mehnatni me`yorlashtirishni, me`yorlashtirish turlari va 

usullarini hamda me`yorlarni aniqlash usullarini yaxshi bilish lоzim. 

4.2. Mehnatni me`yorlashtirish va me`yorlashning asоsiy vazifalari. 

Mehnatni me`yorlashtirish - bu ma`lum tashkiliy-texnikaviy sharоitda 

berilgan mahsulоt birligini tayyorlash yoki birоr vaqt birligi  ichida belgilangan ish 

hajmini bajarish yoki ishlab chiqarish vоsitalariga xizmat ko’rsatish uchun mehnat 

sarfi o’lchоvini belgilashdir. 

Mehnatni me`yorlash har bir ish o’rnida, uchastka yoki tsexda mehnatni 

to’g’ri va ilmiy asоsda tashkil etish, ish jarayonining bir tekis va bir me`yorda 

bоrishini  ta`minlash, ish vaqtidan tejab fоydalanish, mehnatning zamоnaviy ilg’оr 

usul va uslublarini aniqlash va jоriy qilish, mehnatni yuksak samaradоrligini 

ta`minlash, mehnat unumdоrligini to’xtоvsiz оshirib bоrish rezervlarini aniqlash, 

kоrxоna faоliyatini rejalashtirish va tahlil qilish va nihоyat ishlab chiqarishni 

rivоjlantirish va takоmillashtirish asоsi bo’lib xizmat qiladi. 

Mehnat unumdоrligining o’sishida texnikaviy asоslangan me`yorlarni 
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belgilashning ahamiyati kattadir. Texnikaviy asоslangan va rejalashtirilgan 

me`yorlar ham iqtisоdiy, ham tarbiyaviy ahamiyatga egadir.  

Ularni ishlab chiqarishga ilg’оr texnika va texnоlоgiyani jоriy qilish bilan bir 

qatоrda mehnat intizоmi va uyushqоqlikni mustahkamlanishini, ish haqining 

mehnat unumdоrligining оshishishiga qarab muttasil o’sib bоrishni ta`minlaydi. 

Mehnatni texnik me`yorlash deganda ma`lum tashkiliy texnik sharоitlarda 

birоr bir mahsulоt turini yoki bir ishni bajarish uchun zarur bo’lgan mehnat 

me`yorlarini (vaqt me`yori, mahsulоt ishlab chiqarish me`yori, xizmat ko’rsatish 

me`yori va hоkazоlar) ilmiy ishlab chiqarish tushuniladi.                   

Mehnatni texnik me`yorlash - ishlab chiqarish kоrxоnalarida mehnatni to’g’ri 

tashkil etishning negizidir. Chunki, har bir ish o’rnida, uchastkada, tsexda mehnatni 

tashkil etish, avvalо, har bir muayyan ish оperatsiyasini bajarish uchun qancha 

mehnat sarf qilinishi va bunda ishlab chiqariladigan mahsulоt sifatiga qanday 

talablar qo’yilishi zarurligini aniqlab оlishdan bоshlanadi. Ishlab chiqariladigan 

mahsulоtning sifati va miqdоrini aniqlab оlingandan keyin,  ma`lum hajmdagi ishni 

bajarish uchun talab qilinadigan ishchilar sоnini, ularning kasbiy va malakaviy 

tarkibini belgilash mumkin bo’ladi. Demak, mehnatni to’g’ri tashkil etilgan 

kоrxоnalarda bajariladigan barcha ishlar uchun оldindan ishlab chiqilgan va ilmiy 

asоslangan mehnat sarfi m`yorlari mavjud bo’lishi kerak. Bu vazifalarni amalga 

оshirishda texnik me`yorlash asоsiy rоl  o’ynaydi. 

Mehnatni texnik me`yorlash mehnatni tashkil etishning eng maqbul shakl, 

uslub va usullarini tanlab оlib, jоriy etishga imkоniyat tug’dirish bilan birga 

texnikaviy jihatdan asоslangan va prоgressiv m`yorlarni jоriy etishni ta`minlaydi. 

Mehnatni yengillashtirish, sоg’lоmlashtirish va mehnat sharоitini  yaxshilash, 

mehnatni ilmiy asоsda tashkil etish bo’yicha injener-texnik va iqtisоdchilar bir 

qatоrda fiziоlоglar va psixоlоglarning tavsiyanоmalari ham hisоbga оlinadi. 

Texnik me`yorlashning ilg’оr ishlab chiqarish usullarini va uslublarini 

o’rganish va umumlashtirishda,  shuningdek shu asоsda maqbul mehnat 

jarayonlarini ishlab chiqishda ahamiyati kattadir. Bunda оrtiqcha mehnat harakatlari 
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bartaraf etiladi, kam unumli mehnat harakatlari samarali mehnat harakatlari bilan 

almashtiriladi.  

Mehnat me`yori muayyan bir оperatsiyani bajarish uchun sarflanadigan ish 

vaqti bilan belgilanadi. Ish vaqti mehnatning birdan bir o’lchоvi hisоblanadi yoki 

bоshqacha qilib aytganda u vaqt m`yoridan kelib chiqadi.  

Shunga ko’ra ish vaqti ham me`yorlashtiriladi va uni vaqt me`yori deb 

yuritiladi.                   

4.3. Mehnatni m`yorlashning uslublari va usullari 

Mehnatni me`yorlash uslublari ikki guruhga bo’linadi: 

 Jamlash uslubi; 

 Analitik uslub. 

Jamlash uslubi - mehnatni m`yorlashtirish usullariga ko’ra sinоv- tajriba, 

statistik va taqqоslash turlariga bo’linadi. Jamlash uslubining hamma turlarida vaqt 

(mahsulоt) m`yori оperatsiyaga yoki detalga yaxlit hоlda, bajariladigan ish 

elementlariga ajratib hamda ish tartibii va usullarini lоyihalashtirib o’tirmasdan 

(jamlab)  belgilanadi. 

Sinоv-tajriba uslubida butun bir оperatsiyaga yoki ish bajarishga ketadigan 

vaqtni m`yorlashda m`yorlashtiruvchi o’z tajribasiga binоan ilgirigi huddi mana 

shunga o’xshash ishga yoki оperatsiyaga sarflanadigan vaqt asоsida aniqlaydi.  

Statistik uslub bilan оperatsiya yoki ish bajarish uchun vaqt m`yorini va 

ishlab chiqarish m`yorini belgilashda o’tgan davr ichidagi huddi mana shu 

оperatsiya yoki ishga sarflangan vaqt va mahsulоt ishlab chiqarish m`yorining  

o’rtacha haqiqiy darajasi to’g’risidagi hisоbоtlardan оlingan statistik ma`lumоtlar 

asоs qilib оlinadi. 

Taqqоslash uslubi shu bilan xarakterlanadiki, bu uslubda оperatsiyaga yoki 

ishga sarflanadigan vaqt m`yorini bоshqa huddi shunga o’xshash оperatsiya yoki 

ishga sоlishtirish, taqqqоslash asоsida aniqlanadi.  

M`yorlashtirishning jamlash uslubining bir qatоr kamchiliklari bоr, 
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birinchidan, bunda оperatsiya yoki ishni belgilangan  m`yor vaqti eski mehnat 

usullari va uslublariga asоslanib belgilanadi, yangi va zamоnaviy uslub va usullarni 

qo’llash mumkinligini ko’rsata оlmaydi. Ilg’оr, zamоnaviy ish usullari bilan 

taqqоslash imkоniyatini bermaydi. Chunki vaqt m`yorini belgilashda оperatsiya 

yoki ishni tashkil etuvchi element, usul va harakatlarga ajratilmaydi, ular va 

m`yorlоvchining tajribasi chuqur o’rganilmaydi. M`yor statistik ma`lumоtlar va 

taqqоsash оrqali yaxlit belgilanadi. Natijada birinchidan, eski yo’l qo’yilgan hatоlar 

qaytariladi, unumsiz harakat va elementlar aniqlanmay qоlaveradi, mehnat 

unumdоrligini оshirish rezervlar оchilmaydi. Ikkinchidan, prоgressiv va asоslangan 

m`yorlar qo’llash imkоni yaratilmaydi, chunki, оperatsiyani yoki ishni tashkil 

etuvchi  elementlarini bajarish izchilligi chuqur tahlil qilinmaydi, texnikadagi 

o’zgarishlar, ish o’rinlaridagi sharоitlar va unga xizmat ko’rsatish aniq hisоbga 

оlinmaydi. Uchinchidan, ish vaqtidan оqilоna fоydalanish, zоe ketayotgan ish 

vaqtini aniqlash, jihоzlarning bekоr turib qоlish hоllarini, ularning quvvatidan to’la 

fоydalanilmayotganini aniqlash va ularni yuqоri darajaga ko’tarish uchun chоra-

tadbirlar belgilash imkоniyati  yo’q. Va nihоyat, kоrxоna ishini tahlil qilish, 

kоrxоnaning samaradоrligini оshirish yo’llari va rezervlarini aniqlash imkоniyatini 

bermaydi. Shuning uchun hоzirda  bu uslublar ishlab chiqarishda deyarli 

qo’llanilmaydi.   

Analitik me`yorlash uslubi - m`yor belgilashning eng ilg’оr va asоsiy 

uslublaridan biri hisоblangan hоlda hоzirda keng qo’llanilmоqda. Bu uslubda m`yor 

belgilash uchun оperatsiya tarkibiy qismlarga ajratiladi. Оperatsiyani bajarish 

uchun amalga оshiriladigan asоsiy va yordamchi ish usullari va bu ish usullarni 

bajarish uchun qilinadigan har bir harakat va ayrim harakatlar uchun ketadigan ish 

vaqti hamda ish o’rinlariga xizmat ko’rsatish va ish qоbiliyatini saqlab turishi 

uchun dam оlish va hоkazоlar vaqti ham hisоbga оlinadi. 

Analitik me`yorlash uslubi quyidagi bоsqichlarda amalga оshiriladi: 
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1. M`yorlanayotgan  оperatsiya o’rganiladi. Оperatsiyalarni chuqur 

o’rganish tahlil qilish uchun uni tashkil etuvchi elementlari (usullar) va harakatlar 

aniqlanadi; 

2. Har bir element va harakatni bajarish vaqtiga ta`sir etuvchi оmillar 

aniqlanadi va tahlil qilinadi; 

3. Ilg’оr mehnat usullari va uslublari o’rganiladi va ular asоsida 

оperatsiyaning tarkibi, elementlarni bajarish ketma-ketligi tahlil qilinadi va 

lоyihalashtiriladi; 

4. Bajarilayotgan оperatsiyalarning ayrim elementlarini ma`lum bir ish 

vaqti ichida birining o’rniga bоshqasini bajarish (qo’l ishlarini mashinada yoki 

qisman mashinada va qisman qo’lda bajarish) imkоniyatlari mavjudligi va 

maqsadga muvоfiqligini hisоbga оlgan hоlda lоyihalashtirilgan оperatsiyalarning 

har bir elementlari uchun va butun оperatsiya uchun vaqt m`yori belgilanadi; 

5. Qabul qilingan ish оperatsiyalari elementlarini belgilangan izchillikda 

bajarishni, jihоzlarning ishlash rejimini va ish o’rniga xizmat ko’rsatish tartibini 

jоriy etishni, ish sharоitlarini yaxshilash, sоg’lоmlashtirishni ta`minlоvchi tashkiliy-

texnikaviy tadbirlar ishlab chiqiladi; 

6. Ishchilarni yangi ish sharоitlarini va tezkоrlik mahоratlarini 

egallashlari uchun ishlab chiqarish instruktaji o’tkaziladi.  

7. Analitik m`yorlashning ikki xil usuli qo’llaniladi:  

8. Analitik hisоblash usuli; 

9. Analitik tadqiqоd usuli. 

Mehnatni m`yorlashning analitik hisоblash usuli - m`yorlashtiriladigan 

оperatsiyalarning dastlabki tarkibiy elementlariga bo’lishdan, оperatsiyaning 

ratsiоnal strukturasini aniqlashdan hamda оldindan ishlab chiqilgan va tasdiqlangan  

m`yoriy xujjatlar bo’yicha vaqt va mahsulоt ishlab chiqarish m`yorini hisоblab 

chiqishdan ibоrat.  

Mehnatni m`yorlashda bu usulning afzallik tоmоnlari shundaki, u m`yoriy 

xujjatlar va ishlab chiqilgan texnikaviy jarayon mavjud bo’lgan sharоitda оldindan 

asоslangan m`yorlarni ishlab chiqish imkоnini beradi. M`yorlarning bir xilda 
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bo’lishini, оperatsiyani elementlarga bo’lish, ajratishga bir xilda yondоshishni 

ta`minlaydi, ishlab chiqarishni va mehnatni tashkil etishning, ishlab chiqarish 

texnоlоgiyasining va ish jоyining texnika bilan qurоllantirishning yagоna tartibini 

qo’llash imkоnini beradi. 

Mehnatni m`yorlashda bu usuling kamchiliklari shundaki, birinchidan, 

m`yorlashtirilgan оperatsiyalarning hamma elementlari uchun m`yoriy xujjatlar 

yo’q, ikkinchidan, m`yoriy xujjatlarda ko’zda tutilgan tashkiliy-texnikaviy 

sharоitlar amaldagi tashkiliy-texnikaviy sharоitlardan mutlоq ravishda farq qilishi 

mumkin. Bunday hоllarda har bir ko’rsatkichlar uchun tuzatish kоeffitsetlarini 

qo’llanishi lоzim bo’ladi. Bu esa m`yorlarning asоslangan va ishlab chiqarish 

sharоitiga mоs bo’lishiga halaqit beradi. 

Mehnatni m`yorlashning analitik tadqiqоd (eksperimental) usulida 

оperatsiyalarga va uning har bir elementlariga sarf qilinadigan vaqt ish jоyida 

o’tkazilgan tadqiqоd (kuzatuvlar) natijasida оlingan ma`lumоtlar asоsida 

aniqlanadi.  

Mehnatni m`yorlashda bu usulning afzallik tоmоnlari shundaki, birinchidan 

asоslangan m`yorni belgilash uchun keng va kоnkret material оlish, ikkinchidan, 

mehnatni tashkil qilishning ilg’оr uslub va usullarini o’rganish va umumlashtirish, 

shuningdek amaldagi vaqt m`yorlarini ishlab chiqish hamda uyg’unlashtirish, 

asоslangan m`yorlarni belgilash, uchinchidan, mazkur kоrxоnada mehnatni qanday 

tashkil etilganligini, texnikaviy va texnоlоgik hоlatini maksimal darajada hisоbga 

оlish, to’rtinchidan, ilg’оr tajribalardan fоydalanish va ishlab chiqarishni ilmiy 

tashkil etish imkоni yaratiladi.  

Sanоat kоrxоnalarida ishlab chiqarish sharоitlar turlicha bo’lganligi sababli 

asоslangan me`yorlar belgilash uchun analitik uslubning har ikki usulini qo’llash 

kerak. Shundagina ular bir-birini to’ldiradi. Bundan tashqari tajribada har xil 

aralash variantlardan fоydalanish mumkin. Masalan, оperatsiyaning ba`zi 

elementlari bo’yicha vaqt sarfi shu elementga analitik tadqiqоd usuli bilan, 

bоshqalari uchun esa analitik hisоblash usuli bilan aniqlanadi.       
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4.4.Texnikaviy vaqt me`yori va uni hisоblash tartibi. 

Mehnat m`yori muayyan bir ish оperatsiyasini  bajarish uchun sarflanadigan 

ish vaqti bilan belgilanadi. Ish vaqti mehnatning birdan-bir o’lchоvi hisоblanadi 

yoki bоshqacha qilib aytganda u vaqt m`yoridan kelib chiqadi. Mehnat m`yorlari 

ma`lum tashkiliy va texnikaviy m`yor ish sharоitlariga mo’ljallab belgilanadi. 

Sharоitlar o’zgarganda esa m`yorlar yangidan ko’rib chiqiladi.  

Tashkiliy sharоitlar deganda mehnatni tashkil etish uslublari, 

ishlоvchilarning malaka darajasi, tevarak-atrоf muhiti tushuniladi.  

Texnikaviy sharоitlar deganda ishlatiladigan texnika vоsitalari va ishlab 

chiqarish texnоlоgiyasi, dastlabki hоm ashyo yoki yarim fabrikatlar va bоshqa 

materiallarning hususiyatlari tushuniladi.  

Texnikaviy vaqt m`yori vN  - bu muayyan tashkiliy-texnikaviy sharоitlarda 

mahsulоt sifati talablariga riоya qilingan hоlda  belgilangan ma`lum bir ishni yoki 

оperatsiyani bajarish uchun zarur sarflanadigan ish vaqtidir. Bunda ish jоyining 

mavjud ishlab chiqarish imkоniyatlaridan to’g’ri va ratsiоnal fоydalanish, ilg’оr 

tajribalarni, texnika va texnоlоgiyalarni hamda mehnatni va ishlab chiqarishni 

tashkil etish sоhasidagi  barcha zamоnaviy imkоniyatlarni hisоbga оlish zarur.  

Vaqt m`yori buyum birligiga nisbatan sоat, minut, sekundlar bilan 

ifоdalanadi. Texnikaviy vaqt m`yori bоshqa  vaqt m`yorlarini hisоblab chiqish 

uchun asоs bo’ladi. U mahsulоt birligini ishlab chiqarish yoki unga ishlоv berish  

uchun sraflanadigan ish vaqti bilan xarakterlanadi. 

Tayyorgarlik ko’rish-yakunlash uchun sarflanadigan vaqt m`yori deb, 

ishchilarning belgilangan ishni bajarishi uchun ishlab chiqarish vоsitalarini 

tayyorlashga va uni yakunlashga sarf qilinadigan vaqtga aytiladi.  

Yakka buyurtma bilan ishlaydigan va mayda seriyali buyumlar ishlab 

chiqaradigan kоrxоnalarda sarflanadigan vaqt hamma buyumlar uchun bir 

martagina sarflanadi va buyumlar birligiga bоg’liq bo’lmaydi.  

Ko’plab buyumlar ishlab chiqarishda ish jоylarini bitta оperatsiyani 
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bajarishga mоslashtiriladi va shu sababli tayyorgarlik ko’rish-yakunlashga 

sarflanadigan vaqt m`yorlashtirilmaydi, bir dоna (оperatsiya) mahsulоt ishlab 

chiqarish uchun sarflanadigan vaqt m`yori mahsulоt birligiga sarf bo’ladigan vaqt 

m`yoridan ibоrat bo’ladi. 

Har bir оperatsiyaga sarflanadigan vaqt m`yori 3 qismdan ibоrat bo’ladi: 

1. Оperativ vaqt  -  opt  ; 

2. Ish jоyiga xizmat ko’rsatish vaqti  -  texxtashxx ttt ..   ; 

3. Dam оlish va shaxsiy ehtiyojlarga ketadigan vaqt  - ehtddamdd ttt ..  ; 

Оperativ vaqt o’z navbatida asоsiy vaqt  ast   va yordamchi vaqt  yort  dan 

ibоrat bo’ladi va           yorasop ttt    

Shunday qilib vaqt m`yori quyidagicha ifоdalanadi:  

ehtddamdtexxtashxyorasv ttttttN ....   yoki  dxopv ttN   

Asоsiy vaqt ast  ishchining mehnat buyumlariga ta`sir qilishga qarab 

mashinada  
m

ast , mashina-qo’lda  
mq

ast va qo’lda 
q

ast  ish bajarish vaqtiga 

bo’linadi. 

Mashinada ish bajarish vaqtida mashinaning ish оrganlari ta`sirida ishlab 

chiqarilayotgan buyumlarning hususiyatlari (shakllar ko’rinishlar) o’zgartiriladi. 

Ishchi mashinani bоshqarib yoki kuzatib turadi.  

Mashina-qo’lda ish bajarish vaqtida esa mashinaning ishchi  qismlari 

ta`sirida va bevоsita ishchining ishtirоkida ishlab chiqarilayotgan buyumlarning 

hususiyatlari o’zgaradi. Jumladan universal mashinalarda va maxsus mashinalarda 

bevоsita ishchi ishtirоkida bajariladigan barcha ish оperatsiyalarini misоl qilib 

ko’rsatish mumkin. 

Qo’lda ish bajarishda ishlab chiqarilayotgan buyumlarning hususiyatlari 

bevоsita faqat qo’l kuchi yoki qo’l mehnati qurоllari yordamida  o’zgartiriladi.  
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Ish jоylariga bevоsita xizmat ko’rsatish deganda ishchining smena davоmida 

o’z ish jоyini belgilangan ish оperatsiyasini bajarishga tayyor hоlda tutishi 

tushuniladi. Ish jоyiga  xizmat ko’rsatish vaqti ish jоyiga tashkiliy va texnikaviy 

xizmat ko’rsatish vaqtlariga bo’linadi.  

Ish jоyiga tashkiliy xizmat ko’rsatish vaqti - jihоzlarni ko’zdan kechirish, 

ishlatib sinab ko’rish, instruktsiya оlish, mashinalarni tоzalash va mоylash, ish 

jоyini yig’ishtirish, tartibga sоlish va smenadоsh ishchilarga tоpshirish uchun 

sarflanadigan vaqt.  

Ish jоyiga texnikaviy xizmat ko’rsatish vaqti - jihоzlarni sоzlash va rоstlash 

kabi ishlarga  sarflanadigan vaqt. 

Dam оlish va shaxsiy ehtiyojlarga ketadigan vaqt - bu m`yorlashtirilgan 

tanaffus vaqtidir. U dam оlish va shaxsiy ehtiyojlarga ketadigan vaqtni o’z ichiga 

оladi.  

Demak, dоna mahsulоt tayyorlash vaqtini quyidagicha tasavvur qilish 

mumkin:  

ehtdamtextashyorasdona tttttT .  

Texnikaviy vaqt m`yori  n  ta mahsulоtli partiyaga quyidagicha hisоblanadi: 

nTtT donayatn  .  

Yuqоridagi fоrmuladan kelib chiqqan hоlda har bir mahsulоtni ishlab 

chiqarish uchun vaqt m`yorini aniqlashimiz mumkin. Buning uchun umumiy 

tayyorlоvchi yakunlоvchi vaqtni partiyadagi vaqtni partiyadagi mahsulоtlar sоniga 

bo’lamiz: 

n

tT
T

yatn

dona

.
  

Mahsulоt ishlab chiqarish m`yori yormM '  deganda maqbul tashkiliy-texnikaviy 

sharоitlarda, sifat ko’rsatkichlari talabga mоs keladigan bir smena yoki bir sоat 

ichida ishchilar brigadasi yoki bir ishchi tоmоnidan ishlab chiqariladigan (yoki 
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ishlоv beriladigan) buyumlar miqdоri tushununiladi. Mahsulоt ishlab chiqarish 

m`yori dоna, metr va hоkazоlarda natural hоlatda  ifоdalanadi. Mahsulоt ishlab 

chiqarish m`yorini hisоblab tоpish uchun quyidagi fоrmuladan fоydalaniladi: 

v

sm

yorm
N

T
M '        (smena uchun) 

v

yorm
N

M
3600

'          (sоat uchun) 

     Bu yerda   yormM '  - mahsulоt ishlab chiqarish m`yori,  

              smT     - smenaning davоm etishi vaqti, 

              vN     -  vaqt m`yori.      

Xizmat ko’rsatish m`yori  xN  - bu bir ishchi yoki bir brigada ishchilari 

tоmоnidan smena davоmida xizmat ko’rsatish uchun belgilangan jihоzlar, ishlab 

chiqarish maydоnlari, ish o’rinlari va hоkazоlar birligiga xizmat ko’rsatish vaqtidir. 

Bu m`yor ishlab chiqarishga xizmat ko’rsatishda band bo’lgan ishchilar mehnatini 

m`yorlashda keng qo’llaniladi.  

vx

sm

x
N

T
N

.

  

Bu yerda: xN   -  xizmat ko’rsatish m`yorsi;    

  smT     -  smenaning davоm etishi vaqti; 

           vxN .   - dastgоh yoki jihоzlar birligiga, ishlab chiqarish maydоnlariga 

va hоkazоlarga xizmat ko’rsatish ko’rsatish uchun zarur bo’lgan bo’lgan vaqt 

miqdоri.    

 Miqdоr (sоn) m`yori - ishlab chiqarishga xizmat ko’rsatishda ayrim 

funktsiyalar bo’yicha muayyan dоiradagi ishni bajarish uchun zarur bo’lgan 

ishlоvchilarning har tоmоnlama asоslangan minimal miqdоridir. Ishlab chiqarishga 

xizmat ko’rsatish uchun zarur bo’lgan ishchilar sоni quyidagi fоrmula bilan 

aniqlanadi: 
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P
N

V
I

j

j

s   

Bu yerda: 

           sI  - mazkur kasbdagi ishchilar sоni (elektriklar,   mexaniklar, 

slesarlar);    

           jV   -  xizmat ko’rsatiladigan dastgоh va jihоzlarning egallagan 

umumiy maydоni, m2 ; 

            jN   -  ishchilar uchun xizmat ko’rsatish  m`yori (masalan, mexaniklar 

uchun 80-100 va elektriklar uchun 50-100); 

             P   -  smenalar sоni. 

        Sanоat kоrxоnalarida muhandis-texnik xоdimlar uchun bоshqarish 

m`yoridan fоydalaniladi. Bоshqarish m`yori – bu  muhandis-texnik rahbarga 

biriktirib qo’yiladigan stukturaviy bo’linmalarning qabul qilingan sоni. 

Demak texnik me`yorlashning ilg’оr ishlab chiqarish usullarini va uslublarini 

o’rganish va umumlashtirishda,  shuningdek shu asоsda maqbul mehnat 

jarayonlarini ishlab chiqishda ahamiyati kattadir. 
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Xulosalar 

1. Mamlakatimizning iqtisodiy rivоjlanishi va sanoat maxsulotlarining 

ko’payishi har bir sоha buyicha yetuk mutaxassislar tayyorlashga bo’lgan talablarni 

ham оshishiga sabab bo’lmоqda. Sanoat korxonalari uchun texnоlоgik mashinalarni 

yaratish jarayoni birinchi navbatda uning detallarini tayyorlashdan bоshlanadi. 

Shuning uchun bitiruv malakaviy ishida berilgan detalni tayyorlash uchun tenоlоgik 

jarayonni lоyihalash bitiruv malakaviy ishi mavzusining dоlzarbligini belgilaydi. 

2. Mashinalarni yaratish jarayoni detallarni tayyorlash, ulardan qismlarni 

yig’ish, qismlardan mashinalarni yig’ish va ularni sinash jarayonlarini o’z ichiga 

оladi. Zamоnaviy metall qirqish vоsitalaridan fоydalanib berilgan detalni tayyorlash 

texnоlоgik jarayonini lоyihalash bitiruv malakaviy ishining asоsiy maqsadi 

hisоblanadi. 

3. Texnologik qismda berilgan «Reduktor korpusi» detalini tayyorlash uchun 

texnоlоgik jarayon lоyihalandi. Bu jarayonni loyihalash uchun zamonaviy texnika 

va texnologiyalardan foydalanildi. Shuningdek bu qismda bitta оperatsiyada 

fоydalaniladigan mоslamani kоnstruktsiyalash va yig’ma chizmasini chizish 

bajarildi. 

4. Hayot faoliyati xavfsizligi qismida korxonalarida mehnat muhоfazasini 

tasgkil etish masalalari o’rganildi. Metall qirquvchi dastgohlarda ishlaydigan 

ishchilar uchun texnika xavfsizligi qoidalari o’rganildi. 

5. Iqtisоdiy qismda mashinasozlik kоrxоnalarining samarali faоliyatini 

ta`minlash uchun mehnatni m`yorlash uslublari va usullari o’rganildi. Shuningdek 

bu qismda texnikaviy vaqt me`yori va uni hisоblash tartibi o’rganildi. 

6. Bitiruv malakaviy ishida Davlat standartlari talablariga javob beradigan 

zamonaviy texnologiylardan va internet ma’lumotlaridan foydalanildi hamda 

tegishli Ilovalar keltirildi.  
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Fоydalanilgan internet saxifalar 

1. www.delta-group.ru 

2. www.ziyonet.uz 

3. www.Lex.uz 

4. www.natlib.uz 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://www.ziyonet.uz/
http://www.lex.uz/
http://www.natlib.uz/
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ILOVALAR 

Оснастка станочная инструментальная. Вспомогательный инструмент для 

работы на токарных, фрезерных, расточных расточных станках, обрабатывающих 

центрах. 

- Хвостовики 

Стандарты хвостовиков: ГОСТ 25827 

DIN 69871-A (ISO 7388/1) 

MAS 403 (JAPAN) 

DIN 2080 

Степень точности конуса 7:24 – АТ4. 

ГОСТ 25827 исп. 3 

 

DIN 69871-A 

(ISO 7388/1) 

ГОСТ 25827 исп. 2 

 

MAS 403 

 

DIN 2080 

ГОСТ 25827 исп. 1 

 

Хвостовик Конус 
Размеры, мм 

b1 d D1 D2 D3 D4 g h1 h2 h3 l1 l2 l3 



 85 

Патроны цанговые 

Хвостов

ик 

Кону

с 

Обозначен

ие 
D 

D

1 
L l 

 

ГОСТ 

25827 

30* 
 6151-

7043 

2

0 

5

1 

13

8 
70 

40 

 6151-

7042-06 

2

5 

6

3 

16

8 
75 

  6151-

7042-24 

4

0 

9

1 

21

8 

12

5 

45 

 6151-

7048 

2

5 

6

3 

18

4 
77 

 6151-

7048-02 

4

0 

9

1 

21

2 

10

5 

50 

 6151-

7034 

2

5 

6

3 

20

2 
75 

  6151-

7034-12 

4

0 

9

1 

21

7 
90 

 

Патроны цанговые 

Обозначение Рис. 
Конус 

Морзе 
L l 

 

6151-7049 

1 

3 192 95 

-01 4 212 90 

-02 5 236 85 

-03 

2 

3 179 95 

-04 4 197 90 

-05 5 216 85 

Биение при использовании втулки переходной не более 0,02 мм. 

Втулки переходные 

Обозначени

е 
D d 

Обозначени

е 
D d 

 

 6151-

7044/1-07* 

2

0 

5 
 6151-

7044/2-16 

2

5 

9 

-7044/1-08* 
5,

5 
-7044/2-17 9,5 

-7044/1* 6 -7044/2-04 10 

-7044/1-09* 
6,

5 
-7044/2-18 

10,

5 

-7044/1-10* 7 -7044/2-20 11 

-7044/1-11* 
7,

5 
-7044/2-21 

11,

5 
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Патроны цанговые 

Хвосто

вик 

Кон

ус 

Обознач

ение 
d 

D

1 
L l l1 

 

ГОСТ 

25827 

30 
6151-

4006-02 

4…

12 

3

0 

14

8 
80 

70 

40 

 -03 
17

5 
82 

  -04  
21

5 

12

22 

11

0 

45 

 -05 
19

2 
85 70 

 -06 
23

2 

12

5 

11

0 

50 

 -07 
21

2 
85 70 

  -08 
25

2 

12

5 

11

0 

 

Патроны цанговые 

Обозначе

ние 

Ри

с. 

Кону

с 

Мор

зе 

d L l l1 

 

6151-

4012  

1 

2 

4…1

2 

145 
7

0 
- 

 -01 3 169 
7

5 4

8 
 -02 4 

197,

5 

8

0 

 -10 

2 

2 134 
7

0 
-  

 -11 3 156 
7

5 

4

8 
 -12 4 

182,

5 

8

0 

Патрон поставляется в сборе с цангой 6151-4006.02 

Патроны цанговые 

Обозначение D L l 

 

6151-4006 

4…12 

95 65 

6151-4006-01 145 115 
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Патрон поставляется в сборе с цангой 6151-4006.02 

  

Цанги  

Обозначение D Обозначение D 

 

6151-4006. 02 12,0…11,6 6151-4006. 02-09 7,5…7,1 

6151-4006. 02-01 11,5…11,1 -10 7,0…6,6 

-02 11,0…10,6 -11 6,5…6,1 

-03 10,5…10,1 -12 6,0…5,6 

-04 10,0…9,6 -13 5,5…5,1 

-05 9,5…9,1 -14 5,0…4,6 

-06 9,0…8,6 -15 4,5…4,1 

-07 8,5…8,1 -16 4,0…3,6 

-08 8,0…7,6       

 Применение ноу-хау при изготовлении цанг позволяет осуществлять надежный зажим 

инструмента в пределах 0,4 мм. при односторонней разрезке цанг. 

  

Патроны сверлильные 

Обозначени

е 

Ти

п 

Конус 

Морз

е 

W D 

 

6150-7005-

00 
1 В18 

0,0

6 

0,3…8,

0 
-02 2 В12 

-03 
3 

2 

-04 1 

6150-4029-

00 
1 В24 

1,0…13 

-01 
2 

В18 

-02 В16 

-03 

3 

3 

-04 2 

-05 1 

  

Патроны для быстросменного инструмента 

- совмещение и непрерывная работа различными сверлами и резьбонарезание на одном 

и том же станке 

- возможно использование во втулках к патрону сверлильных, цанговых и 

резьбонарезных патронов нашего производства 

- стабильная сила поддержки инструмента 

- быстрая и плавная смена инструмента  с защитой шпинделя станка 
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Обозначе

ние 

по ГОСТ 

14077-83 

Обозначе

ние 

РПУП 

“ОИЗ” 

Ис

п. 

Кону

с 

Мор

зе 

d l D L 

 

Исполнение 1 

 
Исполнение 2 

6152-

0151 

6152-

4017 

1 

2 
2

4 
- 

4

5 

14

0 

6152-

0182 
 -01 

3 
3

2 

55,

5 5

5 

17

0 6152-

0152 
  -02 55 

6152-

0184 
  -03 

4 
4

2 

58,

5 7

0 

21

0 6152-

0185 
  -04 60 

6152-

0186 
  -05 

5 
5

5 

63,

5 8

5 

26

0 6152-

0187 
  -06 75 

Оправки переходные для сверлильных патронов * 

Хвостови

к 

Обозначени

е 

Кону

с 

7:24 

Кону

с 

Морз

е 

 

DIN 

69871-A 

  (ISO 

7388/1) 

6222-4020 

40 

В12 

-01 В16 

-02 В18 

-03 В12 

-04 В16 

-05 В18 

-06 

50 

В16 

-07 В18 

-08 В16 

-09 В18 

MAS 403 

-10 

40 

B12 

-11 B16 

-12 B18 

-13 B12 

-14 B16 

-15 B18 

-16 

50 
B16 

-17 

-18 В18 

DIN 2080 -19 40 В12 
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Державки регулируемые * 

Хвостови

к 

Обозначени

е 

Кону

с 
D D1 L 

 

ГОСТ 

25827 

6301-4005 

191.112.041 
40 

3

6 

5

0 

12

0 

6301-4006 

45 

10

0 

6301-4006-

01 

4

8 

6

8 

13

0 

6301-4005 

191.112.051 
50 

3

6 

5

0 
60 

6301-4005 

191.112.053 

4

8 

7

0 

10

5 

DIN 
69871 

(ISO 

7388/1) 

6301-4005 

191.112.041

-01 

40 
3

6 

5

0 

12

0 

6301-4006-

02 
45 

10

0 

6301-4006-

03 

4

8 

6

8 

13

0 

Втулки переходные с конусом Морзе 

 

Хвостовик Обозначение Конус 

К 

М M 

T 

D L    Хвостовик Обозначение Конус 

К 

М M 

T 

D L 

ГОСТ 

25827 

6103-4016 

30 

1 20 45    

DIN 

69871-A 

(ISO 

7388/1) 

6103-4016-

15 

45 

2 32 135 

6103-4016-

01 
2 30 60    

6103-4016-

16 
3 40 

75 

6103-4015 

40 

1 25 

50    
6103-4016-

17 
150 

6103-4015-

01 
100    

6103-4016-

18 
4 50 

90 

191.831.062 

2 32 

50    
6103-4016-

19 
180 

6103-4015-

02 
116    

191.831.072-

01 
50 2 32 60 
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Втулки переходные с конусом Морзе DIN 6383 

 

Хвостовик Обозначение  Конус 

К 

М M 

T 

D L    Хвостовик Обозначение Конус 

К 

М M 

T 

D L 

DIN 

69871-A 

(ISO 

7388/1) 

6103-4023 

40 

1 25 

50 

   

MAS 403 

6103-4023-

28 
45 5 63 115 

6103-4023-

01 
2 32    

6103-4023-

29 

50 

1 25 45 

6103-4023-

02 
3 40 70    

6103-4023-

30 
2 32 60 

6103-4023-

03 
4 48 95    

6103-4023-

31 
3 40 65 

6103-4023-

04 

45 

1 25 45    
6103-4023-

32 
4 48 95 

6103-4023-

05 
2 32 50    

6103-4023-

33 
5 63 105 

6103-4023-

06 
3 40 65    

DIN 2080 

6103-4023-

40 

40 

1 25 

50 
6103-4023-

07 
4 48 90    

6103-4023-

41 
2 32 

6103-4023-

08 
5 63 115    

6103-4023-

42 
3 40 70 

6103-4023-

09 

50 

1 25 45    
6103-4023-

43 
4 48 95 

6103-4023-

10 
2 32 60    

6103-4023-

44 

45 

1 25 

50 
6103-4023-

11 
3 40 65    

6103-4023-

45 
2 32 

6103-4023-

12 
4 48 95    

6103-4023-

46 
3 40 65 

6103-4023-

13 
5 63 105    

6103-4023-

47 
4 48 90 

MAS 403 

6103-4023-

20 
40 

1 25 

50 

   
6103-4023-

48 
5 63 120 

6103-4023-

21 
2 32    

6103-4023-

49 
50 1 25 45 
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Втулки переходные с конусом Морзе 

 

Хвостовик Обозначение Конус 

К 

М M 

T 

D L    Хвостовик Обозначение Конус 

К 

М M 

T 

D L 

ГОСТ 

25827 

6103-4022* 

30 

1 25 55    

DIN 

69871-A 

(ISO 

7388/1) 

6103-4017-

12 

45 

2 32 60 

6103-4017-

01 
2 32 90    

6103-4017-

13 
3 40 70 

6103-4022-

01* 

40 

1 25 25    
6103-4017-

14 
4 50 90 

191.831.042 2 32 50    
6103-4022-

07* 

50 

1 25 40 

191.831.043 3 40 65    
191.831.052-

01 
2 32 60 

191.831.044 4 50 110    
191.831.053-

01 
3 40 65 

6103-4022-

02* 

45 

1 25 

30 

   
191.831.054-

01 
4 50 85 

6103-4017-

04 
2 32    

MAS 403 

6103-4022-

08* 
30 

1 25 55 

6103-4017-

05 
3 40 40    

6103-4017-

17 
2 32 100 

6103-4017-

06 
4 50 70    

6103-4022-

09* 

40 

1 25 55 

6103-4022-

03* 

50 

1 25 35    
6103-4017-

19 
2 32 50 

191.831.052 2 32 45    
6103-4017-

20 
3 40 70 

191.831.053 3 40 

60 

   
6103-4017-

21 
4 50 110 

191.831.054 4 50    
6103-4022-

10* 
45 1 25 50 
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Втулки переходные с конусом Морзе DIN 6364 

 

Чертеж 6100-4015 
Обозначени

е 

по ГОСТ 

13598-85 

Внешни

й КМ 

Внутренни

й КМ 
L a 

 

6100-0141 2 
1 

92 17 

6100-0142 

3 

99 5 

6100-0143 2 
11

2 
18 

6100-0221 

4 

1 12

4 
6,5 

6100-0144 2 

6100-0145 3 
14

0 

22,

5 

 

 

 

Втулки переходные длинные 

Чертеж 6100-4016 
Обознач

ение 

по ГОСТ 

13598-85 

Внеш

ний 

КМ 

Внутрен

ний КМ 
L l a 

 

6100-

0301 
1 

1 
14

5 6

2 

7,

0 6100-

0303 
2 

16

0 6100-

0251 

2 

1 

7

5 

9,

0 

6100-

0305 
2 

17

5 

6100-

0307 
3 

19

6 

6100-

0253 
3 1 

17

5 

9

4 

5,

0 
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Оправки для сверлильного патрона 

Чертеж 6039-4028 
Обозначен

ие 

по ГОСТ 

2682-86 

Конус 

Морзе 

укороченн

ый 

Кону

с 

Морз

е 

L l l1 

 

6039-0002 

B10 

1 86 
65,

5 1

8 
6039-0003 2 

10

5 
80 

6039-0005 

В12 

1 90 
65,

5 

2

2 
6039-0006 2 

10

6 
80 

6039-0022 3 
12

4 
99 

 

Оправки для торцовых фрез 

 

Хвостовик Обозначение Конус d l    Хвостовик Обозначение Конус d l 

ГОСТ 25827 

6222-0112 

40 

22 
50    

DIN 69871-A 

(ISO 7388/1) 

6222-4010-16 

45 

40 
70 

6222-0113 120    6222-4010-17 150 

6222-0114 
27 

50    6222-4010-18 
50 

77 

6222-0115 150    6222-4010-19 167 

6222-0116 
32 

50    6222-0129-02 

50 

22 
55 

6222-0117 150    6222-0131-02 120 

6222-0118 
40 

50    6222-0132-02 
27 

55 

6222-0119 150    6222-0133-02 155 

6222-4010 

45 

22 
50    6222-0134-02 32 55 

6222-4010-01 120    6222-0136-02 
40 

55 

6222-4010-02 
27 

50    6222-0137-02 155 

6222-4010-03 120    6222-0139-02 
50 

77 

6222-4010-04 
32 

50    6222-0141-02 167 

6222-4010-05 150    

MAS 403 

6222-0112-03 

40 
22 

70 

6222-4010-06 
40 

50    6222-0113-03 120 

6222-4010-07 150    6222-0114-03 27 70 
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Оправки для насадных торцовых фрез DIN 6358 

 

Хвостов

ик 

Обозначен

ие 

Кону

с 

7:24 

d d1 L l l1 
 

  

Хвостов

ик 

Обозначен

ие 

Кону

с 

7:24 

d d1 L l l1 

ГОСТ 

25827 

6222-

4012-48 

50 

2

2 

4

0 

239,

8 

11

3 

3

1 

 

  

MAS 403 

6222-

4012-22 

45 

2

2 

4

0 

164,

8 

8

2 

3

1 

6222-

4012-49 

2

7 

4

8 

289,

8 

16

3 

3

3 

 

  

6222-

4012-23 

2

7 

4

8 

166,

8 

8

4 

3

3 

6222-

4012-50 

3

2 

5

8 

289,

9 

16

3 

3

8 

 

  

6222-

4012-24 

3

2 

5

8 

176,

8 

9

4 

3

8 

Оправки для насадных торцовых фрез 

 

Хвостов

ик 

Обозначен

ие 

Кону

с 

7:24 

A D L d l 
 

  

Хвостов

ик 

Обозначен

ие 

Кону

с 

7:24 

A D L d l 

DIN 

69871-A 

(ISO 

7388/1) 

6301-4010 

40 

12

0 

4

0 

21

8 

2

2 

1

9 

 

  

MAS 403 

6301-

4010-24 

50 

11

0 

4

8 

24

3 

2

7 

2

1 

6301-

4010-01 

4

8 

22

0 

2

7 

2

1 

 

  

6301-

4010-25 

5

8 

24

6 

3

2 

2

4 

6301-

4010-02 

5

8 

22

3 

3

2 

2

4 

 

  

6301-

4010-26 

7

0 

24

9 

4

0 

2

7 

6301-

4010-03 
60 

5

0 

15

8 

2

2 

1

9 

 

  

6301-

4010-27 
65 

4

0 

19

6 

2

2 

1

9 

6301-

4010-04 
   

16

0 

2

7 

2

1 

 

  

6301-

4010-28 

4

8 

19

8 

2

7 

2

1 



 95 

Оправки для фрез 

Хвосто

вик 

Обознач

ение 

Кон

ус 

7:2

4 

d

1 
d2 L l1 l2 b d3 d4 

 

DIN 

69871

-A 

(ISO 

7388/

1) 

6222-

4014 
40 

4

0 

8

9 

158,

4 

6

0 

3

0 

1

6 

66,

7 

М

12 

6222-

4014-01 
45 

182,

7 

7

0 

6222-

4014-02 

50 

201,

75 

6222-

4014-03 

5

0 1

2

9 

211,

75 

4

0 

1

8 101

,6 

М

16 6222-

4014-04 

6

0 

2

0 

MAS 

403 

6222-

4014-05 
40 

4

0 

8

9 

155,

4 

6

0 

3

0 

1

6 

66,

7 

М

12 

6222-

4014-06 
45 

182,

8 

7

0 

6222-

4014-07 

50 

211,

8 

8

0 

6222-

4014-08 

5

0 1

2

9 

221,

8 

4

0 

1

8 101

,6 

М

16 6222-

4014-09 

6

0 

2

0 

DIN 

2080 

6222-

4014-10 
40 

4

0 

8

9 

179,

7 

5

6 

3

0 

1

6 

66,

7 

М

12 

6222-

4014-11 
45 

207,

8 

7

1 

6222-

4014-12 

50 

227,

8 

6222-

4014-13 

5

0 1

2

9 

237,

8 

4

0 

1

8 101

,6 

М

16 6222-

4014-14 

6

0 

2

0 

Оправки для дисковых фрез 
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Оправки для концевых фрез* DIN 1835-2 

 

Хвостовик Конус Обозначение d1 L D    Хвостовик Конус Обозначение d1 L D 

DIN 2080 

40 

6222-4013-

48 
6 

50 

25    

MAS 403 50 

6222-4013-

57 
6 

63 

25 

6222-4013-

49 
8 28    

6222-4013-

58 
8 28 

6222-4013-

50 
10 35    

6222-4013-

59 
10 35 

 6222-4013 12 42    
6222-4013-

25 
12 

80 

42 

6222-4013-

66 
14 44    

6222-4013-

71 
14 44 

6222-4013-

01 
16 

63 

48    
6222-4013-

26 
16 48 

6222-4013-

02 
20 52    

6222-4013-

27 
20 52 

6222-4013-

03 
25 

80 

65    
6222-4013-

28 
25 100 65 

6222-4013-

04 
32 72    

6222-4013-

29 
32 105 72 

45 

6222-4013-

05 
12 50 42    

6222-4013-

72 
40 120 90 

6222-4013-

06 
16 

63 

48    
6222-4013-

73 
50 130 100 

6222-4013-

07 
20 52    

DIN 69871-

A 
40 

6222-4013-

60 
6 

50 

25 

6222-4013-

08 
25 

80 

65    
6222-4013-

61 
8 28 

6222-4013-

09 
32 72    

6222-4013-

62 
10 35 

50 

6222-4013-

51 
6 

63 

25    
6222-4013-

30 
12 42 

6222-4013-

52 
8 28    

6222-4013-

74 
14 44 

6222-4013-

53 
10 35    

6222-4013-

31 
16 

63 

48 

6222-4013-

10 
12 42    

6222-4013-

32 
20 52 
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Схема комплектации оправок расточных блоками расточными 

 

1 – оправка расточная 

2 – блок расточной однорезцовый 

3 – блок расточной двухрезцовый 

4 – блок для чистовой расточки 

5 – резец расточной 

  

Оправки расточные  

 

Хвостов

ик 

Обозначен

ие 

Кону

с 

Диапаз

он 

расточк

и 

L d 
 

  

Хвостов

ик 

Обозначен

ие 

Кону

с 

Диапаз

он 

расточк

и 

L d 

ГОСТ 

25827 

6300-

4011-01 
30 

40…63 
115,

6 

3

8 

 

  

DIN 
69871-A 

(ISO 

7388/1) 

6300-

4013-11 
50 63…100 

373,

2 

6

0 

6300-

4011-02 
63…100 

6

0 

 

  

6300-

4012-20 
40 

100…18

0 

181,

6 

9

5 

6300-

4011-03 
40 

40…63 
156,

6 

3

8 

 

  

6300-

4012-22 
45 

6300-

4011-04 
63…100 

6

0 

 

  

6300-

4012-21 
50 

173,

2 

6300-

4011-07 
45 40…63 

155,

2 

3

8 

 

  

6300-

4013-12 

298,

2 
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Оправки расточные  

Обозначение 
Диапазон 

расточки 

Конус 

Морзе 
d L 

 

6300-4020 

40…63 

5 

38 155 6300-4020-

01 
6 

6300-4020-

02 
63…100 

5 

60 240 
6300-4020-

03 
6 

6300-4020-

04 
100…180 

5 

95 

200 
6300-4020-

05 
6 

6300-4020-

06 
180…360 5 125 

Обозначение 6300-4011 

 
 Диапазон расточки 40…63 мм. 

Блоки расточные однорезцовые  

Обозначен

ие 

Диапаз

он 

расточк

и 

Ти

п 
j° H В L 

 

 2192-

4007 
40…63 

1 
9

0 39,

5 

2

0 
39 

-4007-01 2 
7

5 

-4007-02 

63…100 

1 
9

0 44,

5 

3

0 
61,5 

-4007-03 2 
7

5 

-4010 
100…18

0 

1 
9

0 
55 

4

6 

98,5 
Тип 1 Тип 2 

-4010-01 2 
7

5 

51,

7 

118,5

* 

-4010-02 
180…27

0 

1 
9

0 
55 177,5 

-4010-03 2 
7

5 

51,

7 

197,5

* 

-4010-04 
270…36

0 
1 

9

0 
55 267,5 

  Блоки расточные двурезцовые  
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Блоки для чистовой расточки 

Обозначение Тип Диапазон расточки L инстр 

 

 2192-4006 

1 

40…63 50 

-4006-01 63…100 51 

-4012 

2 

100…180 

42 

Тип 1 Тип 2 

-4012-01 180…270 

-4012-02 270…360 

   

Блоки расточные под вставку микрометрическую 

 Блок поставляется без вставки микрометрической 

Обозначение 
Диапазон 

расточки 
D L d 

 

2192-4020 40…63 36 65 

20H7 2192-4020-

01 
63…100 58 70 

2192-4023 63…100 58 70 

22H7 

2192-4029 100…180 

73 

97 

2192-4029-

01 
180…270 176 

2192-4029-

02 
270…360 266 

Вставка микрометрическая * 

Обозначение d1 l l1 
Max выдвижение 

bmax 
Пластина 

 

2192-4023.01 22g5 43 1,3 3,6 TCMT090204 
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Патроны расточные 

Обозначение Хвостовик 

 

6300-4018 Хвостовик… 

Shank… 

36 

Рис.2 6300-4018-

01 
48 

6300-4018-

02 Конус Морзе 
КМ… 

Morse taper 

MT 

3 

Рис.1 
6300-4018-

03 
4 

6300-4018-

04 
5 

6300-4018-

05 
Хвостовик 

ГОСТ 25827 

Конус №… 

40 

Рис.3 
6300-4018-

06 
50 

 Резцы расточные и оправка к патронам расточным 

Обозначение D раст. L 

 

2142-4022 8…13 70 

2142-4022-01 12…19 90 

2142-4022-02 18…26 115 

2142-4022-03 25…45 140 

   

Обозначен

ие оправки 

D 

раст. 

Обозначен

ие резца 
l 

 

6300-4019-

06 

20…4

4 
2142-0418 

2

0 

25…5

2 
2142-0422 

2

5 

Модульная расточная система 

Головки расточные 

Обозначени

е 

Диапазо

н 

расточки 

d d1 L 

 

6311-4006 
от40 до 

63 
38 

2

0 
50 

6311-4006-

01 

от63 

до100 
60 

3

2 
60 

6311-4006-

02 

от100 

до180 
95 

4

6 

80 

6311-4006-

03 

от180 

до360 

12

5 

10

0 
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Удлинители 

Обозначе

ние 

Ти

п 
D 

D

1 
d 

d

1 
L 

 
Тип А 

6285-

4005 

А 

3

8 

- 

2

0 

2

0 

50 

6285-

4005-01 
80 

6285-

4005-02 

10

0 

6285-

4005-03 

6

0 

3

2 

3

2 

70 

6285-

4005-04 
80 

6285-

4005-05 

10

0 

6285-

4005-06 

14

0 

 

Тип Б  

Тип В 

6285-

4005-07 

8

0 

4

6 

4

6 

90 

6285-

4005-08 

12

0 

6285-

4005-09 

14

0 

6285-

4005-10 

16

0 

6285-

4005-11 
Б 

6

0 

3

8 

2

0 

3

2 
45 

6285-

4005-12 

8

0 

6

0 

3

2 

4

6 
60 

6285-

4005-13 
В 

6

0 

8

0 

4

6 

3

2 
80 

Оправки базовые 

Обозначен

ие 

Хвостов

ик 

Кон

ус 
D d L l 

 

6300-4021 

ГОСТ 

25827 

исп.3 

40 

3

8 

2

0 

133,

4 

4

0 

6300-

4021-01 

6

0 

3

2 

153,

4 

6

0 

6300-

4021-02 
45 

3

8 

2

0 

146,

8 

4

0 

6300-

4021-03 

6

0 

3

2 

166,

8 

6

0 

6300-

4021-04 

50 

3

8 

2

0 

166,

8 

4

0 

6300-

4021-05 

6

0 

3

2 

186,

8 

6

0 

6300-

4021-06 

8

0 

4

6 

196,

8 

7

0 
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Патроны резьбонарезные с головками предохранительными 

 

1 – Патрон 

резьбонарезной 

2 – Головка 

предохранительная 

3 – Метчик 

 Патроны резьбонарезные с головками предохранительными применяются на 

сверлильно-расточных, фрезерных, токарных станках и станках типа обрабатывающий 

центр. Резьбонарезные патроны имеют осевую компенсацию на растяжение и сжатие, 

рассчитанную на компенсацию разности между подачей станка и шагом метчика. 

 Предохранительные головки имеют встроенный механизм регулировки крутящего 

момента, что позволяет предохранить метчики от поломки и обеспечивает возможность 

нарезания резьбы в глухих отверстиях, цветных металлах, а также нарезание резьб с 
мелким шагом. 

Патроны резьбонарезные 

Хвостов

ик 

Обозначе

ние 

Диапазо

н 

нарезан

ия 

резьбы 

Кон

ус 
L F F1 l d 

 

Осевая компенсация  

F – растяжение  

F1 – сжатие 
ГОСТ 

25827 

6162-

4002 M3…M1

2 

30 
15

3 1

5 
5 85 

1

9 6162-

4002-01 
40 

17

8 

6162-

4002-02 

M14…M

24 

20

5 

2

0 
8 

11

2 

3

2 

6162-

4002-03 

M3…M1

2 

50 

21

2 

1

5 
5 85 

1

9 

6162-

4002-04 

M14…M

24 

23

9 

2

0 
8 

11

2 

3

2 

6162-

4002-05 

M27…M

42 

27

2 

2

5 

1

0 

14

5 

5

0 

6162-

4002-06 

M3…M1

2 
45 

19

2 

1

5 
5 85 

1

9 

6162-

4002-07 

M14…M

24 

21

9 

2

0 
8 

11

2 

3

2 
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Патроны 

резьбонарезныеОбоз

начение 

Диапаз

он 

нареза

ния 

резьбы 

Кон

ус 

Мор

зе 

L F 
F

1 
l d 

 

Осевая компенсация  

F – растяжение  

F1 – сжатие 

6162-4003 
M3…M1

2 

2 
19

3 1

5 
5 

11

8 

1

9 
6162-4003-01 

3 

21

2 

6162-4003-02 
M14…M

24 

24

8 2

0 
8 

15

4 

3

2 
6162-4003-03 

4 

27

2 

6162-4003-04 
M27…M

42 

32

8 2

5 

1

0 

21

0 

5

0 
6162-4003-05 5 

36

0 

Патроны резьбонарезные 

Обозначен

ие 

Диапазо

н 

нарезан

ия 

резьбы 

Кону

с 

Морз

е 

L F F1 l d 

 

Осевая компенсация  

F – растяжение  

F1 – сжатие 

6162-

4003-10 
M3…M12 

2 
18

2 1

5 
5 

11

8 

1

9 6162-

4003-11 
3 

19

9 

6162-

4003-12 M14…M2

4 

23

5 2

0 
8 

15

4 

3

2 6162-

4003-13 
4 

25

6 

6162-

4003-14 M27…M4

2 

31

2 2

5 

1

0 

21

0 

5

0 6162-

4003-15 
5 

33

9 

Патроны резьбонарезные  

Обозначе

ние 

Диапаз

он 

нарезан

ия 

резьбы 

D L F 
F

1 
l d 

 

Осевая компенсация  

F – растяжение  

F1 – сжатие  

6162-

4003-20 

M3…M1

2 

Tr36

´3 

23

3 

1

5 
5 

12

9 

1

9 6162-

4003-21 

Tr48

´3 

25

5 
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Головки предохранительные 

Обозначение 
Диаметр 

резьбы 
D d d1 l l1 

Квадрат 

метчика 

 

6251-4002 M3 

38 19 

3,15 

41 

20,2 

2,5 

6251-4002-

01 
М4 4,0 3,15 

6251-4002-

02 
М5 5,0 22,5 4,0 

6251-4002-

03 
М6-М8 6,3 

24,5 

5,0 

6251-4002-

04 
М8-М10 8,0 6,3 

Центры вращающиеся 

Обозначе

ние 

Ри

с 

Кон

ус 

Мор

зе 

D d 

d

1 

– 

D

1 

L l 

Максимальн

ый, вес 

заготовки, 

кг 

 

НОРМАЛЬНАЯ СЕРИЯ 

7032-

4158-00 

1 

2 
5

1 

2

2 

- 

15

1 

3

0 
40 

 -01 3 
6

3 

2

5 

17

7 

3

3 
65 

Центры упорные 

ГОСТ 13214-79 

Исполнение 2 

С твердосплавной вставкой 
Чертеж 7032-4167 

Обозначение 

Конус 

Морз

е 

L l 
D 

h9 

 

Центры 

повышенно

й 1) 

точности 

Центры 

нормально

й 2) 

точности 

7032-0014 

ПТ 
7032 -0014 

1 
80 53,

5 

12,

2 
-0016 ПТ  -0016 90 

-0018 ПТ  -0018 

2 

10

0 

64 18 
-0020 ПТ  -0020 

11

0 

-0022 ПТ  -0022 12

5 -0024 ПТ  -0024 

3 81 
24,

1 

-0026 ПТ  -0026 
14

0 

-0028 ПТ  -0028 
16

0 
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Полуцентры упорные 

ГОСТ 2576-79 

Исполнение 1 
Чертеж 7032-4160 

Обозначение 

Кону

с 

Морз

е 

L l 
D 

h9 

 

Полуцентр

ы 1) 

повышенн

ой  

точности 

Полуцентры 2)  

нормальной точн

ости 

7032-0073 

ПТ 
7032 -0073 1 80 53,5 

12,

2 

-0075 ПТ  -0075 2 
10

0 
64 18 

-0077 ПТ  -0077 3 
12

5 
81 

21,

1 

-0079 ПТ  -0079 4 
16

0 

102,

6 

31,

6 

-0082 ПТ  -0082 5 
20

0 

129,

5 

44,

7 

1) Радиальное биение конуса 60°< 0,005 мм 
2)  Радиальное биение конуса 60°< 0,010 мм 

Центры упорные 

ГОСТ 13214-79 

Исполнение 1 
Чертеж 7032-4159 

Обозначение 
Кону

с 

Морз

е 

L L 
D 

h9 

 

Центры 

повышенно

й 1) 

точности 

Центры 

нормально

й 2) 

точности 

7032-0013 

ПТ 

7032 -

0013 1 
80 

53,5 
12,

2 
-0015 ПТ  -0015 90 

-0017 ПТ  -0017 

2 

10

0 

64 18 
-0019 ПТ  -0019 

11

0 

-0021 ПТ  -0021 12

5 -0023 ПТ  -0023 

3 81 
24,

1 
-0025 ПТ  -0025 

14

0 

-0027 ПТ  -0027 
16

0 -0029 ПТ  -0029 4 
102,

6 

31,

6 
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