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I. ISHCHI DASTUR 

 

Kirish 

Dastur O‘zbekiston Respublikasi Prezidentining 2015 yil   

12 iyundagi “Oliy ta’lim muassasalarining rahbar va pedagog kadrlarini qayta 

tayyorlash va malakasini oshirish tizimini yanada takomillashtirish chora-tadbirlari 

to‘g‘risida” gi PF-4732-son Farmonidagi ustuvor yo‘nalishlar mazmunidan kelib 

chiqqan holda tuzilgan bo‘lib, u zamonaviy talablar asosida qayta tayyorlash va 

malaka oshirish jarayonlarining mazmunini takomillashtirish hamda oliy ta’lim 

muassasalari pedagog kadrlarining kasbiy kompetentligini muntazam oshirib 

borishni maqsad qiladi. Dastur mazmuni mashinasozlik ishlab chiqarishida 

mahsulotni avtomatlashtirilgan ishlab chiыarish sharoitlarida tayyorlash, 

mashinasozlik ishlab chiqarishining texnologik tizimi elementlari: kesuvchi asbob-

moslama-metall kesish stanoklari va sifatni ta’minlash jarayonlarining zamonaviy 

darajadagi echimlari va uni rivojlantirishning istiqbollari, mashinasozlik ishlab 

chiqarishida ilg‘or texnologiyalar, ishlatiladigan jihozlari, uskunalari bo‘yicha yangi 

bilim, ko‘nikma va malakalarini shakllantirishni nazarda tutadi.       

Ushbu dastur mashinasozlik texnologiyasining asosiy masalalari zamonaviy 

echimlarini, maxsulotni integrallashgan darajada avtomatlashtirilgn  ishlab chiqarish 

sharoitlarida loyihalash va ishlab chiqarish, ilgor texnologiya va jixozlarni ishlab 

chiqarishga joriy qilish masalalarining nazariy va amaliy asoslarini o‘rganishni o‘zida 

qamrab olgan. 

 

Modulning maqsadi va vazifalari 

“Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarish texnologiyasi” modulining maqsadi: 
pedagogik faoliyatga nazariy va kasbiy tayyorgarlikni ta’minlash va yangilash, kasbiy 

kompetentlikni rivojlantirish asosida ta’lim-tarbiya jarayonlarini samarali tashkil etish 

va boshqarish bo‘yicha bilim, ko‘nikma va malakalarni takomillashtirishdan iborat. 

Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarish texnologiyasi: pedagogik kadrlar 

tayyorgarligiga qo‘yiladigan talablar, ta’lim va tarbiya haqidagi hujjatlar, ilg‘or  ta’lim 

texnologiyalarining dolzarb muammolari va zamonaviy konsepsiyalari, pedagogik 

mahorat asoslari, tizimli tahlil va qaror qabul qilish asoslari,  mashinasozlik 

texnologiyasini optimal loyihalash, jihozlarini boshqarish, qo‘llanadigan asbob 

uskunalarning samaradorligini oshirish  ishlari mazmunini o‘rganishga yo‘naltirishdan 

iborat. 

 

Modul bo’yicya tinglovchilarninng bilim, malaka va kompetensiyalariga 

qo‘yiladigan talablar 

“Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarish texnologiyasi” modulini o‘zlashtirish 

jarayonida amalga oshiriladigan masalalar doirasida: 

Tinglovchi: 

 mashinasozlik texnologiyasining zamonaviy tendensiyalarini va 

yangiliklarini; 



 mashinasozlik ishlab chiqarishni jihozlash va avtomatlashtirish usullarini;  

 mashinasozlik mahsuloti sifatini ta’minlashning zamonaviy usullarini, 

 mashinasozlik tarmoqlarida innovatsiyalar va ilg‘or texnologiyalarni; 

 mamlakatimizda va jahonda mashinasozlik texnologiyasini rivojlanish 

yo‘nalishlari, strategiyasi masalalari va istiqbollari haqida bilimlarga ega bo’lishi . 

Tinglovchi: 

 mashinasozlik ishlab chiqarishida mahsuldorlik va maxsulot sifatini 

ta’minlashning zamonaviy usullaridan foydalanish,  

 mashinasozlikda zamonaviy texnologiyalar asosida yangi texnologik 

jarayonlarni loyihalash ko‘nikmalariga ega bo‘lishi lozim.  

Tinglovchi:   

 mashinasozlik texnologiyasi yangiliklarini ishlab chiqarishga tatbiq etish;  

 mashinasozlik ishlab chiqarishda mahsuldorlik va maxsulot sifatini 

ta’minlashning zamonaviy usullarini ishlab chiqarishga tatbiq etish;  

 innovatsion va ilg‘or texnologiyalarni amaliyotga ongli tatbiq etish 

malakalariga ega bo‘lishi  zaruz. 

Tinglovchi: 

 har xil turdagi detallar tayyorlashning texnologik jarayonlarini ishlab 

chiqish;  

 mashinasozlikda zamonaviy RDB stanoklari uchun texnologik 

jarayonlarini va ishlov berish jarayonlarni loyihalash hamda ularni amaliyotga joriy 

etish kompetensiyalarigi egallashi lozim. 

Modulning o‘quv rejadagi boshqa fanlar bilan bog‘liqligi va uzviyligi 

Fan mazmuni o‘quv rejadagi mutaxassislik fanlarining barcha sohalari bilan 

uzviy bog‘langan holda pedagoglarning umumiy tayyorgarlik darajasini oshirishga 

xizmat qiladi. 

 

Modulni tashkil etish va o‘tkazish bo‘yicha tavsiyalar 

          “Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarish texnologiyasi” moduli ma’ruza va amaliy 

mashg‘ulotlar shaklida olib boriladi. 

  Modulni o‘qitish jarayonida ta’limning zamonaviy metodlari, pedagogik 

texnologiyalar va axborot-kommunikatsiya texnologiyalari qo‘llanilishi nazarda 

tutilgan: 

- ma’ruza darslarida zamonaviy kompyuter texnologiyalari yordamida 

prezentatsion va elektron-didaktik texnologiyalardan; 

- o‘tkaziladigan amaliy mashg‘ulotlarda texnik vositalardan, ekspress-so‘rovlar, 

test so‘rovlari, aqliy hujum, guruhli fikrlash, kichik guruhlar bilan ishlash, kollokvium 

o‘tkazish, va boshqa interaktiv ta’lim usullarini qo‘llash nazarda tutiladi. 

 



Modulning o‘quv rejadagi boshqa modullar bilan bog‘liqligi va uzviyligi 

“Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarish texnologiyasi” moduli o‘quv rejadagi quyidagi 

fanlar bilan bog‘liq: Mashinasozlik texnologiyasini ilmiy asoslsri, Mashinasozlik 

ishlab chiqarishning texnologik jihozlari. 

 

Modulning oliy ta’limdagi  o‘rni 

Zamonaviy mashinasozlik ishlab chiqarish mahsuloti konstruksiyasining 

murakkablashuvi va ishlab chiqariladigan mahsulot nomenklaturasining tez 

o‘zgaruvchanligi bilan xarakterlanadi. Bunday  sharotlarida ishlab chiqarishni 

jadallashtirish va uning samaradorligini oshirish, mahsulot raqobatbardoshligini 

ta’minlash uchun yuqori unumdorlik va aniqlikni ta’minlaydigan texnologik 

jarayonlarni loyihalay oladigan va ulardan ishlab chiqarishda samarali foydalanishni 

yo‘lga quyishni ta’minlay oladigan mutaxassislarni tayyorlash oliy ta’limning muhim 

vazifalaridan biri hisoblanadi. 

Modul bo‘yicha soatlar taqsimoti 

№ 

 

 

Modul mavzulari 

 

Tinglovchining o‘quv 

yuklamasi, soat 
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1. 
Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishni texnologik 

tayyorlash 
6 4 2 2  2 

2. 

Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishda marshrut 

texnologik jarayonlarni loyihalashning o‘ziga xos 

xususiyatlari 

8 8 2 4 2  

3. 

Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishda operatsion 

texnologik jarayonlarni ishlab chiqishni o‘ziga xos 

xususiyatlari 
6 6 2 4 

 
 

4. 

Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishda operatsion 

texnologik jarayonlarni ishlab chiqishni o‘ziga xos 

xususiyatlari 

8 8 2 4 2 
 

 Jami: 28 26 8 14 4 2 

NAZARIY MASHG‘ULOTLAR MAZMUNI 

 

1-mavzu: Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishni texnologik tayyorlash 

Ishlab chiqarishni avtomatlashtirishning texnologik asoslari. Har xil turdagi 

ishlab chiqarishni avtomatlashtirish vositalari. Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishni 

texnologik tayyorlashning o‘ziga xos    xususiyatlari. Avtomatlashtirilgan ishlab 

chiqarishni texnologik tayyorlash strukturasi. 



 

2-mavzu: Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishda marshrut texnologik 

jarayonlarni loyihalashning o‘ziga xos xususiyatlari 
RDB stanoklarida detallarga ishlov berish texnologik jarayon strukturasining 

o‘ziga xos xususiyatlari. RDB stanoklar uchun texnologik jarayonni loyihalash 

bosqichlarining o‘ziga xos xususiyatlari.RDB stanoklar uchun marshrut texnologik 

jarayonni ishlab chiqishni o‘ziga xos xususiyatlari. Har xil guruhdagi detallarga ishlov 

berish uchun jihoz tanlash. Aylanuvchi jism turidagi detallarga ishlov berish uchun 

jihozlar. Frezalash operatsiyalarini talab qiladigan detallar uchun jihozlar.  

 

3–mavzu:  Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishda operatsion texnologik 

jarayonlarni loyihalashning o‘ziga xos xususiyatlari 
RDB stanoklari uchun operatsion texnologik jarayon strukturasi. RDB 

stanoklari uchun TJ larni loyihalashda texnologik hujjatlar. Ma’lumotnoma hujjatlari: 

RDB stanogining kartasi; kesish asbobi kartasi; ishlov beriladigan material kartasi. 

Kuzatuvchi hujjatlar: stanokni sozlash kartasi.  

 

4–mavzu:  Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishda operatsion texnologik 

jarayonlarni loyihalashning o‘ziga xos xususiyatlari 
Hisobiy texnologik kartalarni tuzish. HTK ni tuzish ketma-ketligi. HTK da 

asbob harakat traektoriyasini qurishda quyidagi qoidalar. RDB stanoklarda ishlov 

berishda kesish rejimlarini belgilash. RDB stanokda ishlov berish operatsiyasini 

myo’erlash. RDB stanoklarida ishlov berish iqtisodiy samaradorligi 

 

AMALIY MASHG‘ULOT MAZMUNI 

 

1-amaliy mashg’ulot: 

Asbobning harakat trektoriyasi  

Asbobning harakat trektoriyasi. Frezalab ishlov berishda asbobning ishchi 

harakat traektoriyasini qurish. Tokarlik ishlov berishda asbobning ishchi harakat 

traektoriyasini qurish. Asbobning yordamchi  harakatlari traektoriyasini qurish. 

 

2-amaliy mashg’ulot: 

Asbob harakat traektoriyasini korreksiyalash  

Asbob harakat traektoriyasini korreksiyalash.  Frezalashda asbob harakat 

traektoriyasini korreksiyalash. Tokarlik ishlov berishda asbob harakat traektoriyasini 

korreksiyalash. Ko‘p operatsiyali stanoklar uchun korreksiyalash. 

 

3-amaliy mashg’ulot:  

RDB tokarlik stanoklarida ishov berishoperatsiyalarini loyihalash 

Boshlang‘ich ma’lumotlarni tayyorlash. Asboblarni tanlash. Kesish rejimlarini 

aniqlash. Keskich harakat traektoriyasini qurish. Boshqarish dasturi matnini ishlab 

chiqish. 

 



4-amaliy mashg’ulot:  

RDB frezalash stanoklarida ishov berishoperatsiyalarini loyihalash 

Boshlang‘ich ma’lumotlarni tayyorlash. Asboblarni tanlash va kesish rejimlarini 

belgilash. Asbob markazi harakat traektoriyasini qurish. Boshqarish dasturi matnini 

ishlab chiqish. 
 

TA’LIMNI TASHKIL ETISH SHAKLLARI 

 

Ta’limni tashkil etish shakllari aniq o‘quv materiali mazmuni ustida 

ishlayotganda o‘qituvchini tinglovchilar bilan o‘zaro harakatini  tartiblashtirishni, 

yo‘lga qo‘yishni, tizimga keltirishni nazarda tutadi.  

Modulni o‘qitish jarayonida quyidagi ta’limning tashkil etish shakllaridan 

foydalaniladi: 

- ma’ruza; 

- amaliy mashg‘ulot; 

- mustaqil ta’lim; 

O‘quv ishini tashkil etish usuliga ko‘ra: 

- jamoaviy; 

- guruhli (kichik guruhlarda, juftlikda); 

- yakka tartibda. 

Jamoaviy ishlash – Bunda o‘qituvchi guruhlarning bilish faoliyatiga rahbarlik 

qilib, o‘quv maqsadiga erishish uchun o‘zi belgilaydigan didaktik va tarbiyaviy 

vazifalarga erishish uchun xilma-xil metodlardan foydalanadi.  

Guruhlarda ishlash – bu o‘quv topshirig‘ini hamkorlikda bajarish uchun 

tashkil etilgan, o‘quv jarayonida kichik guruxlarda ishlashda (2 tadan – 8 tagacha 

ishtirokchi) faol rol o‘ynaydigan ishtirokchilarga qaratilgan ta’limni tashkil etish 

shaklidir. O‘qitish metodiga ko‘ra guruhni kichik  guruhlarga, juftliklarga va 

guruhlarora shaklga bo‘lish mumkin. Bir turdagi guruhli ish o‘quv guruhlari uchun bir 

turdagi topshiriq bajarishni nazarda tutadi. Tabaqalashgan guruhli ish guruhlarda turli 

topshiriqlarni bajarishni nazarda tutadi.  

YAkka tartibdagi shaklda  - har bir ta’lim oluvchiga alohida- alohida mustaqil 

vazifalar beriladi, vazifaning bajarilishi nazorat qilinadi. 

  

BAHOLASH MEZONI 

№ Baholash mezoni Ball Maksimal ball 

1 

2 

Keys  

Mustaqil ish  

1.5 ball 

1 ball 
2.5 

 



II. MODULNI O‘QITISHDA FOYDALANILADIGAN INTERFAOL TA’LIM 

METODLARI 

 

 

 

 

“Bilaman /Bilishni xohlayman/ Bilib oldim” metodi - yangi o‘tiladigan mavzu 

bo‘yicha talabalarning birlamchi bilimlarini aniqlash  yoki   o‘tilgan mavzuni qay 

darajada o‘zlashtirganligini aniqlash uchun ishlatiladi. Metodni amalga oshirish uchun 

sinf doskasiga yangi o‘tiladigan mavu bo‘yicha asosiy tushuncha va iboralar yoziladi, 

talaba berilgan vazifani o‘zlariga belgilaydi. YUqorida berilgan tushuncha iboralarni 

bilish maqsadida quyidagi chizma chiziladi: 

Bilaman Bilishni xohlayman Bilib oldim 

   

   

 

Ushbu metodda talabai tomonidan berilgan vazifani yakka tartibda yoki jutlikda 

jadvalni to‘ldiradi. YA’ni taxminan biz nimani bilamiz   ustunida ro‘yxat tuzish  

fikrlarni toifalar  bo‘yicha guruhlash. Bilishni xohlayman  ustuni uchun savollar olish 

va savollarni o‘ylab belgilar qo‘yish.  Biz nimani bildik  ustuniga asosiy fikrlarni 

yozish. 

Mavzuga qo‘llanilishi: 

 

 

 

Bilaman Bilimayman Bilishni hohlayman 

Mahsulotni kompyuterli 

loyihalash 

  

Kesuvchi asbob materialini 

tanlash. 

  

Kesuvchi asbob 

geometriyasini tanlash 

  

Kesib ishlov berish uchun 

jixoz tanlash 

  

Moslama tanlash   

Sifatni nazorat qilish   

Sifatni boshqarish   

 “Bilaman /Bilishni xohlayman/ Bilib oldim” metodi  (B-B-B) 

 

 

 

 



“SWOT-tahlil” metodi. 

Metodning maqsadi: mavjud nazariy bilimlar va amaliy tajribalarni tahlil 

qilish, taqqoslash orqali muammoni hal etish yo‘llarni topishga, bilimlarni 

mustahkamlash, takrorlash, baholashga, mustaqil, tanqidiy fikrlashni, nostandart 

tafakkurni shakllantirishga xizmat qiladi. 

 
Metodning qo‘llanilishi:  Mahsulotni loyihalash jarayonining SWOT tahlilini 

ushbu jadvalga tushiring. 

 

S Kompyuterli loyihalashning kuchli tomonlari Loyihaning yuqori sifatliligi... 

W 
Kompyuterli loyihalashningning kuchsiz 

tomonlari 

Kimmat baxo maxsus vositlar dastur 

ta’minotining zarurligiligi... 

O 

Kompyuterli loyihalashdan foydalanishning 

imkoniyatlari (ichki) 

Loyihalangan maxsulotni RDB stanogida 

ishlov berish texnologiyasini 

avtomatlashtirilgan ishlab chiqish 

imkoniyati... 

T 
Kompyuterli loyihalash to‘siqlar (tashqi)  Kompyuterli loyihalashning maxsus 

bilim va ko‘nikmalarni talab qilishi... 

 

«Xulosalash» (Rezyume, Veer) metodi 

Metodning maqsadi:  Bu  metod murakkab, ko‘ptarmoqli, mumkin qadar, 

muammoli xarakteridagi mavzularni o‘rganishga qaratilgan. Metodning mohiyati 

shundan iboratki, bunda mavzuning turli tarmoqlari bo‘yicha bir xil axborot beriladi 

va ayni paytda, ularning har biri alohida aspektlarda muhokama etiladi. Masalan, 

muammo ijobiy va salbiy tomonlari, afzallik, fazilat va kamchiliklari, foyda va 

zararlari bo‘yicha o‘rganiladi. Bu interfaol metod tanqidiy, tahliliy, aniq mantiqiy 

fikrlashni muvaffaqiyatli rivojlantirishga hamda o‘quvchilarning mustaqil g‘oyalari, 

fikrlarini yozma va og‘zaki shaklda tizimli bayon etish, himoya qilishga imkoniyat 

yaratadi. “Xulosalash”  metodidan ma’ruza mashg‘ulotlarida individual va 



juftliklardagi ish shaklida,  amaliy va  seminar mashg‘ulotlarida kichik guruhlardagi 

ish shaklida mavzu yuzasidan bilimlarni mustahkamlash, tahlili qilish va taqqoslash 

maqsadida foydalanish mumkin.  

 
Metodning qo‘llanilishi:    

Kesuvchi asboblarning materiallari 

Tez kesar pulat Qattiq qotishma Minerallokeramik 

materiallar 

afzalligi kamchiligi afzalligi kamchiligi afzalligi kamchiligi 

     

 

 

 

Xulosa: 

 

  

 

  

 

 

 

 

 

  

Metodni amalga oshirish tartibi: 

trener-o'qituvchi ishtirokchilarni  5-6 kishidan iborat kichik guruhlarga 
ajratadi; 

trening maqsadi, shartlari va tartibi bilan ishtirokchilarni tanishtirgach, 
har bir guruhga umumiy muammoni  tahlil qilinishi zarur bo'lgan 

qismlari tushirilgan tarqatma materiallarni tarqatadi; 

har bir guruh o'ziga berilgan muammoni atroflicha tahlil qilib, o'z 
mulohazalarini tavsiya etilayotgan sxema bo'yicha tarqatmaga yozma 

bayon qiladi; 

navbatdagi bosqichda barcha guruhlar o'z taqdimotlarini o'tkazadilar. 
Shundan so'ng, trener tomonidan tahlillar umumlashtiriladi, zaruriy 

axborotlr bilan to'ldiriladi va mavzu yakunlanadi. 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Metodning  mavzuga qo‘llanilishi: 

 

“Mahsulotni loyihalash jarayoni” mavzusi o’tilib bulgandan keyin tinlovchilarning 

bilimlarini  mustahkamlash maqsadida 5 daqiqali esse yozish vazifasi berladi.  

Vazifalarni bajarib bulganidan  keyin har bir tinglovchi  yozgan  savollarini o’qiydi va 

shu savolga guruxdagilar javobini aytadi. Shu tariq xar-bir berilgan savollarga javob 

olinadi.  

 Esse metodi - fransuzcha tajriba, dastlabki loyiha,  shaxsning 

biror mavzuga oid yozma ravishda ifodalangan dastlabki 

mustaqil erkin fikri.  Bunda    talaba o‘zining mavzu bo‘yicha 

taassurotlari,   g‘oyasi va qarashlarini erkin  tarzda bayon qiladi. 

Esse yozishda  hayolga kelgan dastlabki  fikrlarni zudlik bilan 

qog‘ozga tushirish, iloji boricha ruchkami  qog‘ozdan uzmasdan 

- to‘xtamasdan yozish, so‘ngra matnni qayta tahlil qilib, 

takomillashtirish  tavsiya etiladi. Mana shundagina yozilgan 

essening haqqoniy   bo‘lishi e’tirof   etilgan. Esseni muayyan 

mavzu, tayanch tushuncha yoki erkin mavzuga bag‘ishlab yozish  

maqsadga muvofik. Ba’zan, ayniqsa tarbiyaviy soatlarda ta’lim 

oluvchilarga o‘zlariga yoqqan mavzu buyicha esse  yozdirish 

ham yaxshi natija beradi. 

  

 

 

Yоzma topshiriqning ushbu turi talabalarning mavzuga doir 

o‘z mustaqil fikrlarini ifodalay olishga yordam berish va 

o‘qituvchiga o‘z talabalari o‘quv materialini bilan tanishganda 

qaysi jihatlariga ko‘proq e’tibor berishlari xususida fikrlash 

imkonini beradi. Aniq qilib aytganda, talabalardan quyidagi ikki 

topshiriqni bajarish: mazkur mavzu bo‘yicha ular nimalarni 

o‘rganganliklarini mustaqil bayon etish va ular baribir javobini 

ololmagan bitta savol berishni so‘raladi. 

 

 

 

 

 

“5 DAQIQALI ESSE”  METODI 



III. NAZARIY MATERIALLAR 

 

1 - mavzu: Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishni texnologik tayyorlash 

 

Reja: 

1. Ishlab chiqarishni avtomatlashtirishning texnologik asoslari. 

2. Har xil turdagi ishlab chiqarishni avtomatlashtirish vositalari. 

3. Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishni texnologik tayyorlashning o‘ziga xos    

xususiyatlari 

4. Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishni texnologik tayyorlash strukturasi. 

 

Tayanch iboralar: avtomatlashtirish, texnologiya, marshrut texnologiya, 

operatsion texnologiya, unifikatsiyalash, tiplashtirish, guruhli ishlov berish texnologik 

jarayon, texnologik marshrut, texnologik jihozlash vositalari, operatsion texnologiya, 

boshqarish dasturi, boshqarish dasturini hisoblash, boshqarish dasturini joriy qilish. 

 

1. Ishlab chiqarishni avtomatlashtirishning texnologik asoslari 

Texnologik unifikatsiyalash. Texnologik unifikatsiyalash ishlab chiqarishni 

texnologik va tashkiliy tayyorlash muddatlarini qisqartirish, ularni yanada yuqori 

texnik darajada bajarish, hisoblash texnikasini qo‘llash imkonini beradi.  

 Tipaviy texnologik jarayonlar ishlov beriladigan detallarni klassifikatsiyalash 

ya’ni, bir tipli detallarni tayyorlash uchun texnologik jarayonlarni sistematizatsiyalash. 

asosida amalga oshirilib, yirik seriyalab va ommaviy ishlab chiqarish uchun xarakterli 

va zavod, tarmoq, umummashinsozlik bo‘lishi mumkin.  

 Guruhli texnologiya unifikatsiyalashning yanada kengroq imkoniyatlari 

beradi1, uning asosini detallarni nafaqat konstruktiv shakli bo‘yicha umumiyligi, balki 

texnologik operatsiyalarning umumiyligi bo‘yicha ham birlashtirish (guruhlash) 

tashkil etadi. Bunday birlashtirish mayda seriyalab va seriyalab ishlab chiqarish 

sharoitlarida yirik seriyalab va ommaviy ishlab chiqarish sharoitlari uchun xarakterli 

bo‘lgan yuqori mahsuldorlikka ega avtomatlashtirilgan texnologik jarayonlarni 

qo‘llash imkoniyatini beradi. 

 

2. Har xil turdagi ishlab chiqarishni avtomatlashtirish vositalari 

 Ishlab chiqarishni avtomatlashtirish istiqbolli texnologik jarayonlarni ishlab 

chiqish, ishchi va yordamchi operatsiyalarni odamning bevosita ishtirokisiz bajara 
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2012. – 8-10 pages. 



oladigan yuqori mahsuldorlikka ega jihozlarini yaratish bo‘yicha kompleks tadbirlarni 

bajarish bilan bog‘liq.  

Kompleks avtomatlashtirish – bu yuqori jadallikka ega texnologik jarayonlarni, 

yuqori mahsuldorlikka ega asosiy va yordamchi operatsiyalar jihozlari va avtomatik 

boshqarish sistmalarining yagona kompleksini yaratish va joriy qilishning 

konstruktorlik va texnologik muammosidir.  

Integrallashtirilgan avtomatlashtirish mahsulotni loyihalash va tayyorlashning 

barcha bosqichlarini yagona sistemaga birlashtirishni nazarda tutadi. Kompleks 

avtomatlashtirish esa faqatgini ishlab chiqarish sohasini avtomatlashtirishni qamraydi2. 

RDB stanoklarining paydo bo‘lishi mashinasozlikda donalab, mayda seriyalab 

va seriyalab ishlab chiqarishning avtomatlashtirishda burilish nuqtasi bo‘lgan. Mayda 

seriyalab va seriyalab ishlab chiqarish mashinasozlik mahsulotlarining 75-80 % o‘zida 

qamrab oladi. Bunday ishlab chiqarishni avtomatlashtirish muammolarining echimi 

guruhli texnologiya va undagi asosiy jihoz RDB stanok va stanok komplekslari  

hisoblanadi. SHunday qilib, zamonaviy avtomatlashtirilgan ishlab chiqarish avvolo 

RDB metall kesish stanoklari va yordamchi jihozlarni qo‘llashga asoslangan. 

Informatsion texnologiyalarning jadal rivojlanishi natijasida RDB stanoklari asosida 

yuqori darajada avtomatlashtirilgan moslanuvchan ishlab chiqarish jihozlarini 

yaratishga zamin yaratildi. MICHS bu guruh detallari xarakteristikalarini o‘rnatilgan 

qiymatlarida ixtiyoriy nomenklaturadagi mahsulotlarni ishlab chiqarishga 

avtomatlashtirilgan qayta sozlanish xususiyatiga ega  alohida texnologik jihoz yoki 

jihozlar to‘plami va uni avtomatik rejimda ishlashini ta’minlaydigan sistemalar. 

Tashkiliy strukturasi bo‘yicha MICHS lari MICHM, MAL, MAU hamda MATS 

shaklida tashkil qilinishi mumkin. MICHS larini yuqori darajada avtomatlashtirish 

MAICH ni yaratish hisoblanadi.  

Ommaviy ishlab chiqarishda (N=14) dastaki qayta sozlanadigan avtomatik 

liniya va qisman moslanuvchan avtomatik liniya qo‘llaniladi; yirik seriyalab ishlab 

chiqarishda (N=410) avtomatik qayta sozlanadigan MAL va MAU, o‘rtacha 

seriyalab ishlab chiqarishda (N =1030) asosan MAU, mayda seriyalab ishlab 

chiqarishda (N=30200) MAU va MIM, donalab ishlab chiqarish (N>200) MIM va 

raqamli dastur bilan boshqariladigan alohida stanoklar qo‘llaniladi. 
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Moslanuvchanlik darajasi turlicha bo‘lgan jihozlardan samarali foydalanish sohalari: AL - 

qayta moslanmaydigan avtomatik liniyalar; MAL - moslanuvchan avtomatik liniyalar; MAU - 

moslanuvchan avtomatik  uchastkalar; MICHM- moslanuvchan ishlab chiqarish moduli; N - 

detallar partiyasi; P - partiyadagi detallar soni. 

 

3. Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishni texnologik tayyorlashning o‘ziga xos 

xususiyatlari 

Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishda bajariladigan ishlarning turi va xarakteri 

odatdagi universal jihozlar bilan bajariladigan ishlardan katta farq qiladi. Masalaning 

murakkabligi va texnologik jarayonlarni loyihalash mexnattalabligi ancha yuqori 

bo‘ladi. Dasturlarni tuzish uchun zarur bo‘ladigan maxsus sohalardagi (jumladan 

matematika)  bilimlar texnologlarning talab qilinadigan malaka darajasini oshirishni, 

dasturlarni hisoblash va tuzish uchun texnik vositalarni qo‘llash va ishlab 

chiqarishning bir qator  tashkiliy masalalarni hal qilish ishlab chiqarishni tayyorlash 

sistemasida yangi mutaxassislar (dasturchilar, matematiklar, elektronchilar) ning 

paydo bo‘lishiga olib keladi. 3 

Nomi bo‘yicha umumiy bo‘lgan, qo‘lda boshqariladigan jihozlarda 

bajariladigan texnologik ishlar  avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishda boshqacha 

mazmunga ega bo‘lib, boshqacha yondoshuvlarni talab etadi. Bunday ishlarga 

masalan, ishchi chizmalarni texnologik qo‘laylikka ishlab chiqish, asbob va 

uskunalarni tanlash, zagotovkaga bo‘lgan talablarni ishlab chiqish kabilar kiradi. 

 

                                                           
 



4. Avtomatlashtirilganishlab chiqarishni texnologik tayyorlash strukturasi 

RDB stanoklaridan samarali foydalanish ICHTT ning asosiy masalalarini hal 

qilishdan bog‘liq. ICHTT ning YAT ga mos ravishda bu masalalarga mahsulot 

konstruksiyasining texnologik qulayligini ta’minlash, texnologik jarayonni ishlab 

chiqish, texnologik jihozlash vositalarini loyihalash va tayyorlash kiradi. RDB 

stanoklaridaan foydalanishda ko‘rsatilgan masalalarning mazmuni va hajmi qo‘lda 

boshqariladigan stanoklarga qaraganda aytarli darajada o‘zgaradi. Texnologik 

masalarning murakkabligi ortadi, boshqarish dasturlarini ishlab chiqish qimmatbaho 

RDB stanoklaridan samarali foydalanish nuqtai-nazaridan hal qilinishi kerak. ICHTT 

ning asosiy funksiyalarining mazmuni va hajmini o‘zgarishi boshqarishning yangi 

strukturaviy sxemalarini qo‘llashni talab qiladi. 

RDB stanoklarinii qo‘llash tajribasi shuni ko‘rsatadiki, stanoklarni joriy qilish, 

ICH texnik tayyorlash va ishlab chiqarish uchastkalardan foydalanish korxonada 

vujudga keladigan barcha masalalarni operativ hal qilishni ta’minlaydigan maxsus 

texnologik xizmatlar bo‘lishini talab qiladi va bunday bo‘lim dasturli boshqarish 

texnologik bo‘limi deb ataladi.  

RDB stanoklarini joriy qilish va foydalanish muammolarini tahlil qilish ICHTT 

ning asosiy bosqichlarini qayd qilish imkonini beradi (rasm.1). 

RDB stanoklarida ishlov beriladigan detallar nomenklaturasini aniqlash ularning 

konstruktiv-texnologik parametrlari bo‘yicha amalga oshiriladi. 

 Detal konstruksiyasini texnologik qulayligini oshirish maqsadida ishlab chiqish 

RDB stanogidan foydalanish tajribasiga asoslanib amalga oshiriladi, ishlab chiqish 

asosida loyiha tashkilotiga konstruksiyani o‘zgartirish uchun surov tayyorlanadi.  

 Jamlangan (svodnыy) TJ ishlab chiqish ishlov berishni integrallash prinsipi 

asosida amalga oshiriladi. Birinchi navbatda RDB stanogida amalga oshiriladigan 

operatsiyalar aniqlanadi.  

Texnologik marshrutni ishlab chiqish stadiyasida jihoz tanlanadi. Zarurati 

bo‘lganda maxsus RDB stanoklariga byurtma beriladi. Jihozlar tarkibi aniq 

bo‘lganidan keyin boshqarish dasturini tayyorlash va nazorat qilish vositalarini tanlash 

mumkin bo‘ladi.  

Operatsiyalarning o‘rnatilgan ketma-ketligi asosida uskunalarni loyihalash va 

kamponovkalashga buyurtma tuziladi. Vedomostga asboblarni sozlash uchun priborlar 

ham kiritiladi. Asbob uskuna va moslamalarga buyurtma normal va ishlayotgan asbob 

uskunalardan maksimal foydalanishni 

inobatga olgan holda amalga oshiriladi. Jamlangan texnologik marshrut asosida 

detalga to‘liq ishlov berishning umumiy operatsion texnologiyasi ishlab chiqiladi. 

RDB stanoklarida bajariladigan operatsiyalar alohida guruhga ajratiladi.  

 



 
Rasm - 1. RDB stanogidan foydalanishda ICHTT blok-sxemasi 



Ularni RDB stanogida ishlov berib bo‘lganidan keyin bu guruh uchun zagatovka 

va detallar etkazib berishga texnik shartlar tuziladi.  

Etkazib berishning ko‘rsatilgan shartlari dasturlash topshirig‘iga kiritiladi, u 

bo‘yicha dasturchi texnolog RDB stanogida ishlov berish operatsion texnologiyasini 

ishlab chiqadi va asboblar kartasini to‘ldiradi. Asboblar kartasiga mos asboblar 

komplektlanadi, o‘lchamga sozlanadi, berilgan tartibda magazinga joylanadi. 4 

 RDB stanogi ishini boshqarish dasturini tuzish uchun boshlang‘ich 

ma’lumotlarni tayyorlash ishlab chiqiladigan texnologik hujjatlar eng o‘ziga xosi 

hisoblanadi. Agar ishlov berish traektoriyasini hisoblash va tayyorlash kompyuterda 

bajarilsa (konturli boshqarish sistemali stanoklar uchun), unda hisobiy texnologik 

karta  (HTK) tuziladi, u detalning asbob traektoriyasi va boshlang‘ich ma’lumotlar 

jadvali tushirilgan chizmasi bo‘lib, unda bu traektoriyani kompyuterda hisoblash 

uchun zarur ma’lumotlar mavjud bo‘ladi. Koppyuter hisoblashlardan so‘ng stanokning 

ish dasturini perfolentada va boshlang‘ich ma’lumot va ishchi dastur bo‘lgan nazorat 

jadvalini beradi. Pozitsion bshqarish sistemali stanoklar uchun traektoriyaning tayanch 

nuqtalari chizmada ko‘rsatilgan koordinataviy o‘lchamlar bilan berilganda 

traektoriyani hisoblash kompyuterda bajarilmasligi mumkin, bunda dastur nuqtalar 

koordinatasi va texnologik komandalar tushirilgan operatsion hisobiy karta 

ma’lumotlari bo‘yicha tayyorlanadi. 

TJ va boshqarish dasturini ishlab chiqarishga joriy qilish dasturni stanokdan 

tashqarida nazorat qilish bo‘yicha, keyin dasturni stanokda ishlatib ko‘rish bo‘yicha 

qator ishlarni bajarishni nazarda tutadi, oldin zagatovka modelida, so‘ngra esa real 

zagatovkada. Bunda dasturni bajariladigan geometrik o‘lchamlar bo‘yicha ham qirqish 

rejimlari bo‘yicha ham ko‘p marta korrektirovkalash mumkin. Hisoblangan va 

korrektirovkalangan dastur bo‘yicha detallarning nazorat partiyasiga ishlov 

berilganidan keyin  va uni TNB berilganidan keyin ICHTT ning yakunlovchi hujjati 

hisoblangan texnologik jarayon va boshqarish dasturini joriy qilish akti tuziladi. 

 

Nazorat savollari: 

1. Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishni texnologik tayyorlashning o‘ziga 

xos xususiyatlari nimalardan iborat? 

2. Avtomatlashtirilganishlab chiqarishni texnologik tayyorlash strukturasi 

3. Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishni texnologik tayyorlash elementlari? 

4. Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarish detallar nomenklaturasini tanlash? 
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5. Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishda detallar texnologik qulayligiga 

talablar? 

 

Foydalanilgan adabiyotlar: 

1. Serope Kalpakjian, Steven R. Schmid, Hamidon Musa.  

Manufacturing Engineering and Technology - Prentise Hall, USA.- 

2012.1173 

2. Davim J.P., Jackson M.J. Production texnology. Nova Science 

Publishers, Inc., 2011. http://www.twirpx.com/file/1472025/ 

3. Bazrov B.M. Osnovы texnologii mashinostroeniya. M.: 

Mashinostroenie, 2005, 736s. 

4. Suslov A.G. Dalskiy A.M. Nauchnыe osnovы texnologii 

mashinostroeniya. M.: Mashinostroenie, 2002, 684 s. 

5. Suslov A.G. Texnologiya mashinostroeniya. M.: Mashinostroenie, 

2007, 424 s. 

6. Texnologiya mashinostroeniya: V 2-x t. Proizvodstvo mashin: Uch. 

dlya VUZov / V.M. Bursov i dr. Pod red. G.N. Melnikova. –M.: Izd-vo 
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2-Mavzu: Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishda marshrut texnologik 

jarayonlarini loyihalashning o‘ziga xos xususiyatlari 

 

Reja: 

1. RDB stanoklarida detallarga ishlov berish texnologik jarayon strukturasining 

o‘ziga xos xususiyatlari. 

2. RDB stanoklar uchun texnologik jarayonni loyihalash bosqichlarining o‘ziga 

xos xususiyatlari. 

3. RDB stanoklar uchun marshrut texnologik jarayonni ishlab chiqish  

4. Har xil guruhdagi detallarga ishlov berish uchun jihoz tanlash. 

 

Tayanch so‘zlar va iboralar: detallar nomenklaturasi, aylanuvchi jism 

turidagi, prizmatik, yassi, shakldor detallar, detallarning konstruktiv-texnologik 

parametrlar, detal konstruksiyasini texnologik qulayligi, ishlov berishni integrallash, 

texnologik jarayon, texnologik marshrut, texnologik jihozlash vositalari, operatsion 

texnologiya, boshqarish dasturi. 

 

1. RDB stanoklarida detallarga ishlov berish texnologik jarayon 

strukturasining o‘ziga xos xususiyatlari 

RDB stanoklarida detallarga ishlov berish TJ larini loyihalash odatdagi qo‘lda 

boshqariladigan stanoklar uchun TJ larini ishlab chiqishdan katta farq qiladi. RDB 

stanoklarida TJ larni loyihalashning eng muhim o‘ziga xosligi operatsiyalarni 

integratsiyalash hisblanadi, qo‘lda boshqariladigan stanoklar uchun esa ma’lumki 

operatsiyalarni differensatsiyalash qoidasi keng qo‘llanadi5. 

RDB stanoklardan foydalanilganda texnologiyani loyihalashning murakkabligi 

va mehnattalabligi ortadi. TJ ning umuman yangi elementlari: boshqarish dasturi, 

asboblarni harakat sxemasi, asboblarni magazinda joylashtirish kartasi, asboblarni 

stanokda va stanokdan tashqarida sozlash, hisobiy texnologik karta (HTK), operatsion 

hisobiy texnologik karta, dasturlash kartasi va hk. paydo bo‘ladi. Dasturlarni tuzish 

uchun zarur bo‘ladigan maxsus sohalardagi (jumladan matematika)  bilimlar 

texnologlarning talab qilinadigan malaka darajasini oshirishni, dasturlarni hisoblash va 

tuzish uchun texnik vositalarni qo‘llash va ishlab chiqarishning bir qator  tashkiliy 

masalalarni hal qilish ishlab chiqarishni tayyorlash sistemasida yangi mutaxassislar 

(dasturchilar, matematiklar, elektronchilar) ning paydo bo‘lishiga olib keladi. 

Nomi bo‘yicha umumiy bo‘lgan, qo‘lda boshqariladigan jihozlarda 

bajariladigan texnologik ishlar  avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishda boshqacha 
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mazmunga ega bo‘lib, boshqacha yondoshuvlarni talab etadi. Bunday ishlarga 

masalan, ishchi chizmalarni texnologik qo‘laylikka ishlab chiqish, asbob va 

uskunalarni tanlash, zagotovkaga bo‘lgan talablarni ishlab chiqish kabilar kiradi. 

RDB stanoklarda ishlov berish texnologik jarayoni odatdagi texnologik 

jarayonlardan farqli o‘laroq, texnologik masalalarni hal qilishda yuqori darajada 

detallashtirishni va axborotni aks ettirishning o‘ziga xos xususiyatlarini inobatga 

olishni talab etadi. Texnologik jarayon strukturasi ham o‘rnatish, pozitsiya, texnologik 

va yordamchi o‘tishlar, ishchi va yordamchi yurishlar kabi elementlardan tashkil 

topgan operatsiyalarga bo‘linadi6. 

RDB stanoklar uchun texnologik jarayonlarni detallashtirish yurishlarni 

qadamlarga bo‘lishga olib keladi, har bir qadam asbob traektoriyasi uchastkasida 

ma’lum geometrik element bo‘ylab o‘zgarmas rejim bilan harakatdan iborat bo‘ladi. 

Masalan, asbobning to‘g‘ri chiziq yoki aylana bo‘ylab doimiy tezlik bilan harakati, 

harakat boshi va oxirida tezlashish va tormozlash qadam hisoblanadi. 

RDB qurilmasi o‘zlashtiradigan elementar harakat va texnologik komandalar 

ishlov berish jarayonining eng oddiy tashkil etuvchilari hisoblanadi. Elementar 

harakatlar konkret RDB qurilmasi cheklashlarini inobatga olgan holda shakllantiriladi. 

Bunday tashkil etuvchilarga masalan, RDB qurilmasi xotirasining registri hajmidan 

oshmaydigan bitta kvadrant chegarasida aylana yoyini joylashtirish zaruriyati yoki 

to‘g‘ri chiziq kesmasini diskretlar soni bilan berish kabilar kiradi. Stanokning 

bajaruvchi mexanizmlari amalga oshira oladigan texnologik komandalar elementar 

harakatlarni bajarishning zaruriy sharoitini ta’minlaydi va boshqarish dasturi tarkibini 

belgilaydi. 

RDB stanoklar uchun texnologik jarayon va boshqarish dasturnini ishlab chiqish 

ishlab chiqarishning texnologik tayyorlash masalalaridan biri hisoblanadi va ishlab 

chiqarishni texnologik tayyorlash sistemasining strukturaviy aloqalariga muvofiq 

ravishda bajarilgan bo‘lishi shart. Umumiy holda, RDB stanoklar uchun texnologik 

jarayon va boshqarish dasturini ishlab chiqish mahsulotni ishlab chiqish va korxonada 

ishlab chiqarishga qo‘yish sistemasining tarkibiy qismi hisoblanadi. 

 

2. RDB stanoklar uchun texnologik jarayonni loyihalash bosqichlarining 

o‘ziga xos xususiyatlari 

Umumiy holatda, RDB stanoklar uchun texnologik jarayonlarni loyihalashni 

uch bosqichga bo‘lish mumkin: detal marshrutini ishlab chiqish; texnologik jarayonni 

ishlab chiqish; boshqarish dasturini tayyorlash. RDB stanoklar uchun boshqarish 

dasturini yaratish avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishni texnologik tayyorlashning 
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butun sistemasida eng muhim masala hisoblanadi. Birinchi bosqichda ishlab chiqilgan 

hujjatlash ikkinchi va uchinchi bosqichlarda bajariladigan ishlarni bajarish uchun 

boshlang‘ich ma’lumot bo‘lib xizmat qiladi. 7 

TJ ni loyihalash o‘ziga xos quyidagi uchta masalani hal qilish bilpn bog‘liq: 

1. Detal elementlarini tayyorlashning eng iqtisodiy ketma-ketligini va 

boshqarish dasturini tayyorlash. Bunday ishlab chiqish ikki xil usulda bajarilishi 

mumkin: yuqori malakali stanokchi ishchilar tajribasini inobatga olgan holda ishlov 

berish jarayonini modellashtirish hamda hisobiy analitik usul. 

2. Asbob xarakat traektoriyasini stanok koordinata sistemasi va zagatovka holati 

bilan bog‘lash. Bu masalani ratsional hal qilishidan quyimning bir tekis joylashishi va 

detal tayyorlashning berilgan aniqligiga erishish bog‘liq bo‘ladi. 

3. Stanok stolida zagatovkaning ratsional orientatsiyasi. Bu masalaning hal 

qilinishidan stanokning yuqori mahsuldorligini va ishchining detalni almashtirishdagi 

xavfsizligini ta’minlash bog‘liq bo‘ladi. 

Umuman olganda RDB stanoklari uchun TJ ni loyihalashni uchta stadiyaga 

bo‘lish mumkin; 

- detal tayyorlash marshrutini ishlab chiqish: 

- operatsion TJni ishlab chiqish: 

- boshqarish dasturini tayyorlash 

Har bir stadiya bir qancha etaplarni o‘z ichiga oladi. RDB stanoklari uchun 

boshqarish dasturini yaratish avtomatlashtirilgan ishlab chiqarish sharoitlarida barcha 

ICHTT sistemasining eng muhim masalasi hisoblanadi. 

Birinchi stadiyada ishlab chiqilgan hujjatlar ikkinchi va uchinchi stadiya 

ishlarini bajarish uchun boshlang‘ich hujjatlar hisoblanadi. 

 

3. RDB stanoklar uchun marshrut texnologik jarayonni ishlab chiqish 

RDB stanokda detalga ishlov berish marshruti umumiy holda jihoz va 

texnologik uskunalar kompleksi bilan bog‘lingan ishlov berish ketma-ketligi bilan 

aniqlanadi. 8 

RDB stanoklarda detallarga ishlov berish ketma-ketligi zagotovka shakl va 

o‘lchamlaridan, bazalash yuzalarining shakli, turi va o‘lchamlaridan, hamda umumiy 

texnologik jarayonda RDB stanokda bajarilishi mo‘ljallangan operatsiyalarga 

qo‘yiladigan talablarga bog‘liq. Bunday murakkab va muhim masalani hal etish uchun 

texnolog-dasturchidan RDB stanokning texnologik imkoniyatlari va korxona 

imkoniyatlari, detal konstruksiyasining o‘ziga xos xususiyatlari, RDB stanokda ishlov 

berishda vujudga keladigan o‘ziga xos ishlov berish texnologik usullari va talablari 
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haqidagi to‘liq bilimlar talab etiladi. Xuddi shunday detallarga odatdagi stanoklarda 

ishlov berish tajribasi maksimal foydalanilishi kerak.  

Eng avvalo, detalga to‘liq ishlov berish uchun uni stanok stoli yoki shpindelida 

o‘rnatishlar (holatlari) soni haqidagi masala hal qilinishi kerak.  

Birinchi o‘rnatishni odatda, zagotovkani «qora» yoki oldindan tayyorlangan 

«toza» bazada bazalash qulayligi shartidan tanlanadi. 9 

Ikkinchi va keyingi o‘rnatishlarda texnologik bazalari sifatida oldingi 

o‘rnatishlarda ishlov berilgan toza yuzalardan foydalanish ko‘zda tutilishi kerak. 

Masalaning asosiy echimi eng kam sonli o‘rnatishlarda va o‘rnatish 

uskunalarida detalga hamma tomondan to‘liq ishlov berish sxemasini izlab topishdan 

iborat bo‘ladi. 

Operatsiyalar ketma-ketligini tanlashda konstruktorlik va texnologik bazalarni 

birlashtirish va texnologik bazalarni olish zaruriyati inobatga olinishi kerak. Ishlov 

berishning boshida metallning katta qatlami qirqiladigan operatsiyalar (o‘tishlar) 

ko‘zda tutilishi kerak, chunki bu bilan keyingi ishlov berishlarda kuchlanishlar ta’siri 

yo‘qotiladi. 

RDB stanoklarda ishlov beriladigan detallarda toza bazalarni tayyorlash, qator 

hollarda yaqinda o‘rnatilgan universal stanoklarda bajariladi.Tokarlik ishlov berishi 

uchun bu avvalo yon yuzalarni qirqib quyish, detallarni markazlash (2.1,d-rasm),  

 
2.1- rasm. RDB stanoklarda ishlov berish uchun tayyorlangan detallar bazaviy 

yuzalariga misollar 
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bazalovchi bo‘yinlarni yo‘nish (2.1,a-rasm), frezalash va boshqa turdagi ishlov 

berishlar uchun esa bazalash yuzalarini frezalash va bazalash teshiklariga ishlov berish 

(2.1,b,f-rasm). Ba’zi hollarda bazalarga ishlov berish bilan birga, oddiy konturlar 

bo‘yicha ma’lum xomaki ishlov berishni ham bajarish tavsiya etiladi, bunda 

quyimning bir qismi qirqib olinadi (2.1,e-rasm). Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarish 

sharoitlarida bazalarni tayyorlash va quyimning bir qismini qirqib olish bo‘yicha 

operatsiyalar qoida bo‘yicha aniqligi uncha yuqori bo‘lmagan va yuqori bikrlikka ega 

bo‘lgan bir asbobli RDB stanoklarda bajariladi.  

Detalga ishlov berish ketma-ketligi sxemasini ishlab chiqish jarayonida 

zagotovkani har bir o‘rnatishda bazalash va mahkamlash uchun moslamaning eskiz 

loyihasi (zarur bo‘lganda uskunani loyihalashga texnik topshiriqni tuzish) bajariladi. 10 

Talab qilingan o‘rnatishlar soni va ketma-ketligi aniqlanganidan so‘ng detalga 

uning konstruktiv xususiyatlaridan kelib chiqqan holda (tashqi va ichki konturlar va 

h.k.) zonalar bo‘yicha ishlov berish ketma-ketligi beriladi. Har bir zona uchun alohida 

elementlar (yon yuza, ichki kontur, teshik) ajratiladi va ular uchun ishlov berish turi 

(xomaki, toza) va talab qilinadigan asboblar tur-o‘lchamlari aniqlanadi. (2.2-rasm). 

Bitta asbob bilan ishlov beriladigan bitta zona ichidagi va butun zonalar 

bo‘yicha alohida elementlar guruhlanadi. Bunday guruhlash butun detalga ishlov 

berish uchun qirquvchi asboblar tur-o‘lchami sonini va berilgan o‘rnatishda etish 

mumkin bo‘lgan barcha zonalarga ishlov berish imkoniyatini aniqlashni ta’minlaydi. 11 

 
 

2.2-rasm. Detallarga frezalab ishlov berishda har xil asboblardan foydalanish zonalari 
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Zonalar bo‘yicha ishlov berish ketma-ketligi detal va zagotovka konstruksiyasi 

bilan aniqlanadi. Bunday ketma-ketlikni o‘rnatishda ishlov berishning har bir 

uchastkasida detalning maksimal bikrligini ta’minlash qoidasiga amal qilish kerak. 

Qovurg‘ali korpus detallariga ishlov berishda qovurg‘a yon yuzalarini 

frezalashni birinchi bajarish maqsadga muvofiq, chunki bunda qovurg‘alar bikrroq 

bo‘ladi. SHundan so‘ng, tashqi konturlar, keyin esa chuqurliklarning ichki 

derazalariga ishlov berish maqsadga muvofiq. Detalning ichki konturlarini markazdan 

chetga qarab ishlov berish maqsadga muvofiq. 

Tokarlik stanoklarda zonalarga ishlov berish ketma-ketligiga hech qanday 

shartlar qo‘yilmagan bo‘lsa, ishlov berishni bikrligi yuqori bo‘lgan zonadan boshlab 

(katta diametr), bikrligi kichik zonada tugatish kerak. Bir nechta asboblar talab 

qilinadigan yarim toza va toza ishlov berishda stanoklarga asboblar magazinini kiritish 

maqsadga muvofiq. Berilgan zonada joylashgan detal elementlariga ishlov berish 

ketma-ketligi operatsion texnologik jarayonni loyihalash bosqichida aniqlanadi. 

RDB stanokda detalga ishlov berish marshrutиnи anиqlashda tиpavиy va 

guruhlи иshlov berиsh TJ larи hamda xuddи shunday detallarga qo‘lda 

boshqarиladиgan stanoklarda иshlov berиsh tajrиbalaradan foydalanиladи,. Bundan 

asosиy maqsad o‘zиnи oqlagan texnologиk prиemlar va mavjud asbob va 

uskunalardan maksиmal foydalanиsh. Agar detal oldиn иshlov berиlmagan bo‘lsa 

prototиp sиfatиda amaldagи иshlab chиqarиshdan yokи TJ ALT ma’lumotlar 

bazasиdan analog tanlanadи. 

  

4. Har xиl guruhdagи detallarga иshlov berиsh uchun jиhoz tanlash 

Texnologиya marshrutи, avvalo, texnologиk jarayon strukturasиnи anиqlaydи. 

Bu bosqиchda berиlgan detalga иshlov berиsh uchun talab qиlиnadиgan RDB 

stanoklarnиng turlarи anиqlanadи. Co‘ngra texnologиk jarayon marshrutиnи иshlab 

chиqиsh bosqиchиda har bir operatsiya uchun konkret modeldagi stanokni tanlash 

maqsadida jihozni detallashtirish ko‘rib chiqiladi.  

Ishlov berish samaradorligini quyidagi boshlang‘ich ma’lumotlar aniqlab beradi: 

stanok mahsuldorligi; ishlov berishning texnologik tannarxi; jihozning ekspluatatsion 

va texnologik puxtaligi; detalga ishlov berishda olish mumkin bo‘lgan sifati; 

(o‘lchamlar aniqligi; yuzalarning o‘zaro joylashish aniqligi; yuzalar g‘adir-budurligi 

va h.k.) 

Bu ko‘rsatkichlarni detallashtirilgan holda hisoblash texnologik jarayonni to‘liq 

ishlab chiqishni talab etadi (operatsiya strukturasi; kesish instrumentining harakat 

traektoriyasi; ishlov berish rejimlari; vaqt normasi elementlari), bu esa texnologik 



jarayon marshrutini ishlab chiqish jarayonida jihozni tanlashda maqsadga muvofiq 

emas, ba’zi hollarda bajarish umuman mumkin emas. 12 

Aylanuvchi jism turidagi detallarga ishlov berish uchun jihozlar. Aylanuvchi 

jism turidagi detallarga barmoqlar, disklar, tishli g‘ildiraklar, flanetslar, stakanlar, 

separatorlar, vtulkalar, vallar, shpindellar kiradi. RDB stanoklarda ishlov berish uchun 

detallar nomenklatursini tanlashda bu sinfdagi detallar ikki guruhga bo‘linadi: 

1) patronli tokarlik stanoklarda ishlov beriladigan detallar (tishli g‘ildiraklar, 

flanetslar, xalqalar, separatorlar, vtulkalar va h.k.); 

2) markazli tokarlik stanoklarda ishlov beriladigan detallar (pog‘onali vallar, 

shpindellar, yuritish vintlari va h.k.). 

Birinchi guruhdagi detallarni tanlashda ularga ishlov berish uchun bir nechta 

guruhdagi stanoklar talab etilishi inobatga olinishi kerak. Bu esa RDB stanoklardan 

yopiq uchastkalar tashkil qilish uchun yaxshi sharoitlar yaratadi. Bu guruhdagi detallar 

ko‘p o‘tishlarga va murakkab konfiguratsiyaga ega. SHuning uchun stanoklar ko‘p 

sonli asboblar bilan jihozlangan bo‘lishi kerak. Agar detallarga qo‘shimcha ishlov 

berish (parmalash, frezalash, jilvirlash) talab etilsa, unda boshqa guruhdagi RDB 

stanoklar yoki ko‘p operatsiyali tokarlik stanoklar qo‘llanadi. 

Ikkinchi guruhdagi detallarga xomaki ishlov berish uchun bir asbobli RDB 

tokarlik stanoklar qo‘llanilgani maqsadga muvofiq. Pog‘onali val va shpindellarga 

yarim toza va toza ishlov berish uchun asboblarning revolver kallagi yoki magazinga 

ega ko‘p asbobli RDB tokarlik stanoklar tavsiya etiladi. 

Val va shpindel turidagi detallarga qo‘shimcha ishlov berish (o‘qdosh 

bo‘lmagan teshiklarni parmalash, shponka ariqchalarini frezalash va h.k.) ko‘pchilik 

hollarda universal jihozlarda bajariladi. Biroq keyingi vaqtlarda bunday detallarga 

ishlov berish tokarlik ishlov berishi bilan birga bajarish tendensiyalari kuzatilmoqda. 

SHu maqsadlarda ko‘p operatsiyali tokarlik stanoklar foydalaniladi. 

Frezalash operatsiyalarini talab qiladigan detallar uchun jihozlar. Avvalo 

asbob harakatini bir vaqtda ma’lum sondagi koordinatalar bo‘yicha boshqarishni 

ta’minlaydigan stanok turi aniqlanadi. Buning uchun frezalab ishlov berishni talab 

qiladigan bunday ishlab chiqarish detallarini talab qilinadigan koordinatalar soni va 

gabarit o‘lchamlari bo‘yicha guruhlash kerak. Bu esa stanok turini uning stoli gabarit 

o‘lchamlari yoki ishlov berish zonasi o‘lchamlari bo‘yicha o‘rnatish imkonini beradi 

[20]. 

YAssi (plankalar, kosinkalar, qopqoqlar, plitalar, yassi kulachoklar va h.k.) 

ariqchalar, darchalar, skoslar, ustuplar, egri sirtlarga ega bo‘lgan detallarga, ya’ni bitta 

asbob bilan ishlov berish mumkin bo‘lgan detallarga, bir asbobli frezalash stanoklarda 
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ishlov berish maqsadga muvofiq. Agar detallar bir vaqtda har xil diametr va 

chuqurlikka ega bo‘lgan mahkamlash teshiklariga ega bo‘lsa, ularga ko‘p asbobli 

frezalash stanoklarda ishlov berish maqsadga muvofiq. Bunday stanoklarda teshiklarni 

7-8 kvaletet bo‘yicha xomaki, yarim toza va toza yo‘nish mumkin. 

O‘rtacha quyma detallar uchun jihozlar. O‘rtacha quyma detallarga (dastak, 

vilka, kronshteyn, o‘rtacha korpus detallari) stanokda operatsiyalarni maksimal 

konsentratsiyalangan holda ishlov berish kerak. Birinchi operatsiyani shunday bajarish 

kerakki, bunda bazalash tekisliklari va bazalash teshiklariga bir o‘rnatishda ishlov 

berish tavsiya etiladi. 

Beshta tekisligida teshiklari bor detallarga ishlov berishni ikkita operatsiyaga 

bo‘lish maqsadga muvofiq: 

1) vertikal teshik yo‘nish yoki frezalash stanoklarda bazalarni tayyorlash; 

2) ko‘p operatsiyali stanoklarda detallarga to‘rt tomondan ishlov berish. 

Korpus va bazaviy detallar uchun jihozlar. Bu erda jihoz tanlashda detallar ikki 

guruhga bo‘linadi: 

1) deyarli bir xil gabarit o‘lchamlarga ega bo‘lgan to‘g‘ri burchakli shakldagi, 

ichki qovurg‘alari bo‘lgan, parallel va perpendikulyar o‘qli ko‘p sonli aniq teshiklarga 

ega bo‘lgan quti shaklidagi korpuslar. Bu guruhdagi detallar uchun besh-oltita tekislik 

bo‘yicha ishlov berish talab qilinishi mumkin. Bunday hollarda quyidagi turdagi RDB 

stanoklardan foydalanish tavsiya etiladi: Xomaki ishlov berish uchun asboblari qo‘lda 

almashtiriladigan gorizontal stanoklar; yarim toza ishlov berish uchun (bazalash 

tekisligini tayyorlash va ikkita bazalash teshiklarini tayyorlash, barcha mahkamlash 

teshiklarini parmalash) revolver kallakli vertikal frezalash stanogi; toza ishlov berish 

uchun (uchta tekislik bo‘yicha ishlov berish) ko‘p operatsiyali stanoklar. 

2) ikkita gabarit o‘lchami (eni va uzunligi) uchinchisidan (balandligidan) ancha 

katta bo‘lgan korpuslar, salazkalar va karetkalar kabi detallarda har xil yuzalarga, 

yo‘naltiruvchilarga, T-shaklidagi ariqchalarga, 7-8 kvaletetdagi teshiklarga ishlov 

berish kerak bo‘ladi. Bunday detallarga xomaki  yarim toza, va qisman toza ishlov 

berishni RDB bo‘ylama frezalash stanoklarda bajarish tavsiya etiladi. 

Sanab o‘tilgan talab va tavsiyalar jihozlarni tanlash bo‘yicha yakuniy va 

absalyut hisoblanmaydi. Amalda ko‘pchilik hollarda real ishlab chiqarish sharoitlari, u 

yoki bu jihozning va texnologik uskunaning mavjudligi va holati katta ahamiyatga ega 

bo‘ladi. 

 

Nazort savollari 

1. RDB stanoklarida detallarga ishlov berish texnologik jarayonlarini 

loyihalashning o‘ziga xos xususiyatlari. 

2. Texnologik jarayon strukturasi. 



3. RDB stanoklar uchun texnologik jarayonni loyihalash bosqichlari. 

4. RDB stanoklar uchun marshrut texnologik jarayonni ishlab chiqish. 

5. Har xil guruhdagi detallarga ishlov berish uchun jihoz tanlash. 

6. Aylanuvchi jism turidagi detallarga ishlov berish uchun jihozlar. 

7. Frezalash operatsiyalarini talab qiladigan detallar uchun jihozlar. 

8. O‘rtacha quyma detallar uchun jihozlar. 

9. Korpus va bazaviy detallar uchun jihozlar. 
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3-mavzu: Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishda operatsion texnologik 

jarayonlarni loyihalashning o‘ziga xos xususiyatlari 

  

Reja: 

1. RDB stanoklari uchun operatsion texnologik jarayon strukturasi. 

2. RDB stanoklari uchun TJ larni  loyihalashda texnologik hujjatlar 

2.1. Ma’lumotnoma hujjatlari 

2.2. Kuzatuvchi hujjatlar 

 

Tayanch so‘zlar va iboralar: detallarning konstruktiv-texnologik parametrlar, 

detal konstruksiyasini texnologik qulayligi, ishlov berishni integrallash, texnologik 

jarayon, texnologik marshrut, texnologik jihozlash vositalari, operatsion texnologiya, 

boshqarish dasturi. 

 

1. RDB stanoklari uchun operatsion texnologik jarayon strukturasi 

RDB stanoklarida detallarga ishlov berish operatsiyasining strukturasi 

klassikdan bir qancha farq qiladi. Ma’lumki TJ ning eng kichik tashkil etuvchisi bu 

o‘tish bo‘lib, u ishlov beriladigan sirtning, kesuvchi asbobning va kesish rejimining 

o‘zgarmasligi birligi bilan xarakterlanadi. RDB stanoklarida o‘tishni bajarishda 

quyimning bir tekismasligi yoka ayniqsa ishlov beriladigan yuza shaklining o‘ziga xos 

xususiyatlari tufayli kesish rejimlari o‘zgarishi mumkin. SHuning uchun qirish 

rejimini o‘zgarmasligini o‘tishni aniqlovchi parametrlar soniga kiritmaslikka asoslari 

bor. 13 

RDB stanoklarida o‘tishlar elementar, asbobli, pozitsion va yordamchilarga 

bo‘linadi (rasm 1).  

Elementar o‘tishlar  - bitta elementar yuzani bitta asbob bilan dastur bo‘yicha 

uzluksiz ishlov berish jarayoni. 

Elementar o‘tishlardan asbobli o‘tish tashkil qilinadi, u bitta asbob bilan 

berilgan dastur bo‘yicha asbobning uzluksiz harakatida bir yoki bir nechta yuzalarga 

tugallangan ishlov berish jarayoni. 14 

YOrdamchi o‘tish – asbob traektoriyasining yuzani shakllantirish (qirqib kirish, 

chiqish, salt yurishlar) bilan bog‘liq bo‘lmagan bir qismi. Qo‘lda boshqariladigan 

stanoklardan farqli bu erda yordamchi o‘tish vaqti umumiy mashina vaqtining tashkil 

etuvchisi hisoblanadi. 
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Rasm 1. Operatsiya strukturasi 

 

Pozitsion o‘tish – ishlov beriladigan detalning stanok ishchi organlariga nisbatan 

pozitsiyasining va holatining o‘zgarmasligida bajariladigan asbobli va yordamchi 

o‘tishlar to‘plami. 

Operatsiya o‘tishlar to‘plamidan tashkil topadi. RDB stanokda detalga mexanik 

ishlov berish operatsiyasi deb ma’lum detal ustida bitta joyda uzluksiz berilgan dastur 

bo‘yicha stanokni bir marta sozlashda bajariladigan mexanik jarayonning bir qismiga 

aytiladi.  

Umumiy aniqlanishidan farqli ravishda bu erda “Operatsiya” tushunchasi 

“stanokni bir marta sozlanishida” sharti bilan cheklangan. 

Operatsiya o‘rnatishlarga bo‘linishi mumkin. Texnologik operatsiyaning detalni 

bir marta mahkamlanishida o‘zgartirmasdan bajariladigan qismi o‘rnatish deb ataladi. 

RDB stanokda detalga mexanik ishlov berish operatsiyasi o‘zininng tarkibiga 

bir qancha yordamchi amallarni (priyom): detallarni o‘lchash, asboblarni almashtirish, 

stanokni ishga tushirish va hk. olishi mumkin. 15 

O‘tishlar ketma-ketligi, foydalaniladigan asboblarni o‘rnatish va kesish 

rejimlarini tanlash operatsion TJ ni tuzish bo‘yicha bajariladigan ishlarning birinchi 

qismini yakunlaydi, u esa standart blankalarda to‘ldiriladi. Operatsion texnologiyani 

ishlab chiqish bilan bir vaqtda stanokni sozlash kartasi, asbobni joylashtirish va 

sozlash kartasi tayyorlanadi, ular to‘ldirish boshqarish dasturi ishlab chiqilganidan 

keyin yakunlanadi. 

Ba’zi hollarda qulaylik uchun stanokning nul nuqtasi, ishlov berishni boshlanish 

nuqtasi, detalning nul nuqtasi va hk. larni ko‘rsatish bilan zagatovkani mahkamlash 
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sxemasi (eskizi) ishlab chiqiladi. Bundan tashqari ishlov beriladigan detal operatsion 

eskizida zagatovka konturi, birincha va ikkinchi ishlov berish darajalari geometrik 

tayanch nuqtalari bilan, quyim ko‘rsatilgan bo‘lishi kerak. Keyingi ishlar HTK larni 

tuzish bilan bog‘liq.  

 

2. RDB stanoklari uchun TJ larni  loyihalashda texnologik hujjatlar 

Texnologik hujjatlar deb, ishlab chiqarishni tashkil qilish uchun zarur bo‘lgan 

ma’lumotlardan tashkil topgan va detal tayyorlash texnologik jarayonini belgilab 

beradigan matn va grafik hujjatlar kompleksiga aytiladi. 16 

Davlat standartlari tomonidan texnologik hujjatlashning yagona sistemasi 

(THYAS) o‘rnatilgan, unda barcha mashinasozlik va asbobsozlik korxonalarida 

qo‘llanadigan texnologik hujjatlarni ishlab chiqish qoidalari, rasmiylashtirish va 

komplektlash belgilangan. THYAS standartining asosiy vazifasi – har xil turdagi 

ishlar uchun ishlab chiqiladigan hujjat shakllarida unifikatsiya belgilari va bir xil 

turdagi axborotlar ketma-ketligini joylashtirishdan iboratdir. 

Standartlar nafaqat blankalar shaponai, balki yozuvlar xarakteri, atamalar va 

tushunchalar, shartli belgilar va h.k. ni belgilab beradi. 

Texnologik jarayonlar va boshqarish dasturini ishlab chiqishda foydalaniladigan 

texnologik hujjatlar ma’lumotnoma va kuzatuvchi turlariga bo‘linadi. 17  

2.1. Ma’lumotnoma hujjatlari 

Ma’lumotnoma hujjatlari tarkibiga detallarning konstruktorlik-texnologik 

belgilari bo‘yicha klassifikatorlari, namunaviy texnologik jarayonlar, universal va 

RDB stanoklar; kesish, yordamchi va o‘lchash asboblari, moslamalar va ishlov 

beriladigan materiallar; kesish rejimlari normativlari; dopusk va posadka jadvallari 

kartotekasi va kataloglari; hisoblash bo‘yicha ko‘rsatmalar, boshqarish dasturini 

kodlash, yozish, nazorat qilish va tahrir qilish; RDB stanoklarda ishlov berish iqtisodiy 

samaradorligini aniqlash bo‘yicha metodik materiallar kiradi. 

Real korxona sharoitlarida RDB stanoklarda ishlov berish texnologik 

jarayonlarini ishlab chiqishda foydalaniladigan qator ma’lumotnoma materiallarini 

maxsus ishlab chiqilgan kartalarda ifodalash qulay, bu kartalar birgalikda maxsus 

tematik kartotekani tashkil etadi. 18 

RDB stanogining kartasi uning qisqacha texnik xarakteristikalarini yozish 

uchun xizmat qiladi. Bunday kartalar shakli alohida guruhdagi stanoklar uchun ishlab 
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chiqilgan konkret modeldagi RDB jihozi kartasi bo‘lib unda: stanok modeli va 

stanokning inventar raqami; RDB qurilmasi turi; stanokning texnologik guruhi  va 

vazifasi; ishlov beriladigan zagotovkaning eng katta gabarit o‘lchamlari; 

dasturlanadigan koordinatalar soni; asboblar pozitsiyasi soni va o‘lchamlari; bosh 

harakat yuritmasi dvigatellari quvvati va FIK; shpindelning aylanishlar chastotasini 

diapozonlar bo‘yicha va ularga mos ruxsat etilgan burovchi momentlar; surish 

yuritmasida ruxsat etiladigan kuchlar; harakatni berilish diskretligi, ishchi va tez 

yurishlar tezligi; asboblarni almashtirish vaqti; stanokning iqtisodiy aniqligi va stanok 

ishining 1 minutlik narxi ko‘rsatiladi. 

RDB stanok kartasida koordinata o‘qlari va ishchi organlar harakatining musbat 

yo‘nalishlari ko‘rsatilgan sxematik chizmalar keltiriladi. 

Kesish asbobi kartasi dasturlash uchun zarur bo‘lgan barcha asbob haqidagi 

axborotlarni yozish uchun mo‘ljallangan. Kartalar shakli alohida guruhdagi asboblar: 

keskichlar, frezalar, parmalar va boshqa teshiklarga ishlov berish asboblari uchun 

ishlab chiqarilgan karta bo‘lib unda: asbobning turi va vazifasi: ishlov berish xarakteri; 

asbob shifri (unga berilgan asbob kiradigan komplektda kesish qismi, tutkich va 

stanok kodlari kiritiladi); sozlash o‘lchamlari (asbobni stanokdan tashqarida sozlashda 

uning moslamadagi holatini aniqlovchi); kesish  qismi materiali; chegaraviy kesish va 

qirqib kirish chuqurligi; oldingi qirra shaponaing belgilari; qirrasining aylanalik 

radius; kesish qismining uzunligi; plandagi bosh va yordamchi burchaklar kesish 

qirrasining qiyalik burchagi; tavsiya etiladigan kesish qalinligi; qayta charxlash yoki 

charxlanmaydigan plastinkalar qirralari soni; yangi asbobning narxi kiritiladi. 

Kesish asbobi kartasida kesish asbobi uchini joylashishi va uning kesish qismi 

orientatsiyani tushuntiruvchi eskiz keltiriladi. Eskizda ishchi surishda asbobning 

mumkin bo‘lgan harakat yo‘nalishi ham ko‘rsatiladi. 

RDB tokarlik stanoklarda ishlov berishda mahkamlash uskunalari kartasi 

asosan, zagotovkaning stanok shpindel uzeliga nisbatan holatini aniqlash uchun 

foydalaniladi. Mahkamlash uskunalari kartasida: patron shifri (konkret stanokka 

tegishli ekanligini aniqlovchi); kulachoklarning tayanch yuzalari va shpindelning 

bazalash tekisligi orasidagi masofa; kulachok ishchi yuzalarining chegaraviy diametral 

o‘lchamlari; kulachoklarning qattiqligi va eng katta siqish kuchi yoziladi. Kartada 

zagotovkaning tashqi va ichki yuzalarini siqish uchun o‘rnatilgan kulachoklari 

ko‘rsatilgan patron eskizi kartada yozilgan o‘lchamlarni belgilash bilan keltiriladi. 

Xuddi shunday parmalash va boshqa RDB stanoklarda ishlov berishda 

foydalaniladigan tiskalar, koordinata plitalari, universal yig‘ma moslamalar va maxsus 

siqish uskunalari uchun tuziladi.  

Ishlov beriladigan material kartasi kesish rejimlarini tanlashda foydalaniladigan 

texnologik parametrlarni yozish uchun mo‘ljallangan. Ishlov beriladigan materialning 



asosiy xarakteristikasi bo‘lib, kesish tezligi va asbob bardoshliligi orasidagi munosabat 

xizmat qiladi. Bu munosabatning koeffitsientlari va daraja ko‘rsatkichlari shaklning 

mos grafalariga kiritiladi. Ishlov beriladigan materiallar (uglerodli va legirlangan 

konstruksion va asbobsozlik po‘latlari, korroziya va issiqbardosh po‘latlar, cho‘yanlar, 

alyuminiy va bronza qotishmalari va h.k.) ishlov beriluvchanlik koeffitsienti va kesish 

asbobi materialini inobatga oluvchi to‘g‘rilash koeffitsienti bo‘yicha farqlanadigan 

guruhlarga sistemalashtiriladi. Ishlov beriladigan material kartasining uncha katta 

bo‘lmagan hajmdagi mazmuni mashinaviy dasturlashda foydalaniladi. 

 

2.2. Kuzatuvchi hujjatlar. 

Kuzatuvchi hujjatlar u yoki bu bosqichdagi ishlarni bajarishda tuziladi va 

keyingi bosqichlar uchun boshlang‘ich ma’lumot hisoblanadi. 

RDB stanoklar uchun texnologik jarayon va boshqarish dasturini ishlab 

chiqishda kuzatuvchi hujjatlar etarlicha rang-barang ko‘rinishga ega. Hujjatlarning bir 

qismi, aynan marshrut texnologiyani ishlab chiqishda, ba’zi hollarda universal 

stanoklar uchun texnologik jarayonni loyihalashda umumiy qabul qilinganlardan farq 

qilmaydi. II va III bosqichlarni bajarishdagi kuzatuvchi hujjatlar ko‘p tomonlama 

o‘ziga xos xususiyatlarga ega, u RDB stanoklarda ishlov berishni dasturlash haqidagi 

axborotlarni, stanok va asboblarni sozlash haqidagi axborotlarni, boshqarish dasturini 

nazorat qilishni ifodalovchi axborotlarni va boshqa axborotlarni o‘z ichiga oladi. 19 

Boshqarish dasturini komplektligiga muvofiq ravishda kuzatuvchi hujjatlar 

operatsion karta va detalning operatsion chizmasi, asbob traektoriyasi eskizi keltirilgan 

operatsion xisobiy-texnologik karta, dastur tashigichdagi boshqarish dasturi va uning 

bosmada ko‘rinishi, boshqarish dasturini nazorat qilish bosqichida olingan asbob 

traektoriyasi grafigi va boshqarish dasturini tadbiq qilish aktini o‘z ichiga oladi. 

Operatsion karta o‘tishlari bo‘lingan va jihoz uskunasi va kesish rejimlari ko‘rsatilgan 

detal tayyorlash texnologik jarayon operatsiyasini yozish uchun mo‘ljallangan. RDB 

stanoklarda ishlov berish operatsion kartasining o‘ziga xos xususiyatlari shundaki, u 

detalning bazaviy yuzalarini o‘zaro joylashishi haqida, o‘rnatish va o‘tishlarni 

ifodalashda, mahkamlash moslamasi va asboblari haqidagi ko‘rsatmalarni o‘z ichiga 

oladi. 

Stanokni sozlash kartasi. Stanokni boshqarish dasturi bo‘yicha ishlashi uchun 

sozlashda foydalaniladigan barcha ma’lumotlarni o‘z ichiga oladi. Sozlash kartasining 

shakli ma’lum texnologik guruhdagi yoki alohida RDB stanoklar uchun ishlab 

chiqilgan. Boshqarish dasturini qo‘lda tayyorlashda kartani dasturchi-texnolog 

to‘ldiradi, boshqarish dasturini EHM da avtomatlashtirilgan tayyorlashda uni operator 
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beradi. Stanokni sozlash kartasida har bir o‘rnatish uchun: chizma nomeri va detal 

nomi; RDB stanogi modeli; boshqarish dasturi nomeri; zagotovka turi va materiali; 

mahkamlash uskunasi shifri va zagotovkani siqish kuchi; stanok ishchi organlarining 

boshlang‘ich holati koordinatalari; shpindelning aylanishlar chastotasi diapozoni; 

RDB qurilmasi pultidan ishchi surishni qo‘lda o‘zgartirish haqidagi ma’lumotlar; 

sovitishni qo‘yish haqidagi ko‘rsatmalar; pozitsiyasi nomerlari va korreksiyalar 

bloklari ko‘rsatilgan asboblar shifri; alohida o‘lchamlarining dopusklari haqidagi va 

boshqarish dasturi kadrlari nomeri ko‘rsatilgan ma’lumotlar hamda, sozlash rejimida 

ishlov berish shakli va joylashish xatoliklarini kompensatsiyasi uchun korreksiya 

bloklari haqidagi ma’lumotlar yoziladi. 

Stanokni sozlash kartasida berilgan o‘rnatishda zagotovkani mahkamlash 

sxemasini tushuntiruvchi eskizlar keltiriladi. Asbobni sozlash kartasi asbobni 

stanokdan tashqarida sozlashda va uni tanlangan sozlashga muvofiq stanokda 

o‘rnatishda foydalaniladi. Unda sozlashdagi barcha asboblar uchining koordinatasi va 

ularni stanokdan tashqarida sozlash uchun asbobning ko‘rsatishlari yoziladi. 

Operatsion hisobiy texnologik karta (GOST 3.1418-82) boshqarish dasturini 

qo‘lda tayyorlash uchun mo‘ljallangan. Dastur «qo‘lyozmasi» bo‘lgan bu kartada, 

operatsiya uchun qabul qilingan ishlov berish ketma-ketligida: traektoriyaning tayanch 

nuqtalari nomeri; koordinatalari yoki koordinatalarining siljishlari; surish; 

shpindelning aylanish chastotasi va yo‘nalishi; korrektorlar va texnologik komandalar 

nomeri yoziladi. 

Operatsion hisobiy texnologik kartaga asbob traektoriyasi ilova qilinadi. Unda 

asbob traektoriyasi barcha o‘tishlar uchun tayanch nuqtalarni nomerlanishi bilan, 

koordinata sistemasini boshini belgilash bilan hamda texnologik komandalar 

bajariladigan nuqtalar chiziladi. 

Boshqarish dasturini bosmadan chiqarish qog‘oz lentada bir vaqtda perfolentani 

tayyorlash bilan ma’lumotlarni tayyorlash qurilmasida bajariladi. Avtomatlashtirilgan 

dasturlashda boshqarish dasturini chop etish EHM tomonidan kuzatuvchi hujjatlar 

tarkibida beriladi. Asbob traektoriyasi grafigi avtomat yoki EHM ga ulangan grafik 

quruvchilarda chiziladi. 

Boshqarish dasturini tatbiq qilish akti yakunlovchi hujjat bo‘lib, unda RDB 

stanokda bir yoki bir nechta zagotovkalarga namunaviy ishlov berish natijalari 

ifodalanadi. Aktda ishlov berilgan yuzalarning ularga qo‘yiladigan aniqlik va g‘adir-

budurlik talablariga mosligi, ratsional kesish rejimlari va xronometrik ma’lumotlar 

keltiriladi. 

Aktni TNB nazoratchisi, RDB stanoklar uchastkasi ustasi, BTB texnologi va 

DBB boshlig‘i imzolaydi. 



Agar detal oldin qo‘lda boshqariladigan stanoklarda tayyorlangan bo‘lsa, uni 

RDB stanokda ishlov berishga o‘tkazilganligining iqtisodiy samaradorligi asoslanadi, 

shundan so‘ng, akt korxonadagi texnologik jarayonni o‘zgartirish uchun asos bo‘lib 

xizmat qiladi. 

Boshqarish dasturini tayyorlashda foydalaniladigan texnologik hujjatlar 

komplekti va shakli konkret korxonada qabul qilingan hujjat aylanishdan va dasturlash 

usulidan (qo‘lda yoki EHM yordamida) bog‘liq ravishda o‘zgarishi mumkin. 

 

Nazorat savollari: 

1. RDB stanoklari uchun operatsion texnologik jarayon strukturasi. 

2. RDB stanoklari uchun TJ larni  loyihalashda texnologik hujjatlar 

3. Ma’lumotnoma hujjatlari 

4. RDB stanogining kartasi 

5. Kesish asbobi kartasi 

6. Ishlov beriladigan material kartasi 

7. Kuzatuvchi hujjatlar. 

8. Stanokni sozlash kartasi. 
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4-mavzu: Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishda operatsion texnologik 

jarayonlarni loyihalashning o‘ziga xos xususiyatlari 

 

Reja: 

1. Hisobiy texnologik kartalarni tuzish 

2. RDB stanoklarda ishlov berishda kesish rejimlarini belgilash 

3. RDB stanokda ishlov berish operatsiyasini myo’erlash 

4. RDB stanoklarida ishlov berish iqtisodiy samaradorligi 

 

Tayanch so‘zlar va iboralar: detallar nomenklaturasi, aylanuvchi jism 

turidagi, prizmatik, yassi, shakldor detallar, detallarning konstruktiv-texnologik 

parametrlar, detal konstruksiyasini texnologik qulayligi, ishlov berishni integrallash, 

texnologik jarayon, texnologik marshrut, texnologik jihozlash vositalari, operatsion 

texnologiya, boshqarish dasturi. 

 

1. Hisobiy texnologik kartalarni tuzish 

Asbob harakatining tanlangan tipaviy traektoriyasiga mos o‘tishlar bo‘yicha 

texnologik jarayon asosida bajarilgan operatsion eskiz bo‘yicha texnolog hisobiy 

texnologik kartani (HTK) tuzadi. Bu karta o‘z ichiga RDB stanokda detalga ishlov 

berishni barcha tushintirishlari va hisobiy o‘lchamlari bilan birga asbob harakati 

traektoriyasining grafik tasviri ko‘rinishidagi tugallangan rejasini oladi. HTK 

ma’lumotlari bo‘yicha texnolog-dasturchi detal chizmasiga yoki boshqa biror 

ma’lumotlardan foydalanmasdan RDB stanokni avtomatik ishlashini boshqarish 

dasturini to‘liq hisoblashi mumkin.   

Quyida HTK ni tuzish ketma-ketligi keltirilgan: 

1. Detal to‘g‘ri burchakli koordinatalar sistemasida chiziladi, traektoriyaning 

boshlang‘ich nuqtasi – 0 tanlanadi. Ko‘p asbobli ishlov berishda har bir asbob uchun 

alohida boshlang‘ich nuqtalar tanlanishi mumkin. Detalning ishlov berilishi kerak 

bo‘lgan konturi va zagatovka konturi dasturlash uchun zarur bo‘lgan barcha 

o‘lchamlari ko‘rsatilgan holda masshtabda chiziladi.  

2. Moslamaga bo‘lgan texnik talablarga mos ravishda detalni mahkamlash 

zonalari va siqqichlarning joylashishi belgilanadi. 

3. Asbob markazi harakat traektoriyasi koordinatalar sistemasining ikki 

tekisligida tushiriladi. Agar ko‘p asbobli ishlov berish nazarda tutilsa foydalaniladigan 

har bir asbobning harakat traektoriyasini tasvirlash kerak. Har bir asbobning harakat 

traektoriyasini boshlanish va tugashi boshlang‘ich - 0 nuqta bo‘lishi kerak. 



4. Asbobning harakat traektoriyasida traektoriyaning tayanch nuqtalari raqam 

bilan belgilanadi va harakat yo‘nalishini ko‘rsatuvchi strelkalar quyiladi. Tayanch 

nuqtalarini geometrik va texnologik belgilar bo‘yicha quyiladi. 

5. Zarurati bo‘lganda stanok ishchi organlarini dasturni bajarish aniqligini 

tekshirish maqsadida asbobning qisqa vaqt to‘xtashini nazarda tutadigan nazorat 

nuqtalari ko‘rsatiladi. Xuddi shunday asboblarni almashtirish uchun, detalni qayta 

mahkamlash uchun va hk. lar uchun zarur to‘xtash nuqtalari belgilanadi. To‘xtash 

davri sekundlarda ko‘rsatiladi.  

6. HTK ga qo‘shimcha ma’lumotlar (stanok turi, shifri, detal nomi va materiali) 

kiritiladi, zagatovkani o‘ziga xos xususiyatlari va uni mahkamlash, asbobning 

parametrlari va alohida uchastkalarda uni ishlash rejimlari, traektoriyaning alohida 

uchastkalarida harakat traektoriyasi va b. Ko‘rsatiladi. Asosiy texnologik hujjatlardan 

biri sifatida HTK odatda shifrlanadi v maxsus kartotekaga kiritiladi. 

HTK da asbob harakat traektoriyasini qurishda quyidagi qoidalarga amal qilish 

kerak: 

1. Asbobni ishlov beriladigan sirtga keltirish va olib ketish (zarurati bo‘lganda) 

maxsus traektoriya  bo‘yicha –  yordamchi harakat bilan amalga oshirilishi kerak. 

Masalan, frezalashda asbobni qirqib kirishini salt yurishdan ishchi yurishga o‘tishini 

o‘z vaqtida ta’minlaydigan (zagatovka chetigacha 5-10 mm oldin) o‘rinma bo‘ylab 

ta’minlash zarur. Parma, razvertka, zenker, keskich va b. Asboblarda ma’lum keltirish 

kattaligi bo‘lishi kerak. Bunda salt yurishdan ishchi yurishga o‘tish nuqtasi tayanch 

nuqta kabi aniqlanga 

2. Kesuvchi qirra yuzasi ishlov beriladigan yuza bilan tegib turgan vaqtda 

asbobni to‘xtatish v kesish jarayonida surishni  keskin o‘zgartirishga yo‘l quyib 

bo‘lmaydi, bunday holda albatta yuzaning lat eyishi yuzaga keladi. To‘xtashdan, 

surishni keskin o‘zgartirishdan, asbobni ko‘tarish va tushtirishdan oldin asbobni ishlov 

berilayotgan yuzadan chetlashtirish kerak. 

3. Salt harakatlar uzunligi imkoni boricha minimal bo‘lishi kerak. 

4. Stanokdagi lyuftlarning ishlov berish aniqligiga ta’sirini yuqotish uchun 

revers zonalarida qushimcha petlyasimon o‘tishlarni, lyuftlarni rostlash nazarda tutish 

kerak. 

5. Zarurati bo‘lganda hisobiy kesish kuchi bo‘yicha detal (yoki asbob) ning 

mumkin bo‘lgan deformatsiyasini aniqlash va traektoriyaning o‘zgarishini kiritish 

kerak bo‘ladi. 



2. RDB stanoklarda ishlov berishda kesish rejimlarini belgilash 

RDB stanoklarda ishlov berishda kesish rejimlarini aniqlash uchun odatdagi 

stanoklar uchun ishlab chiqilgan metodika saqlanadi, shu bilan birga ba’zi o‘ziga 

xosliklar ham mavjud. Umumiy holda RDB stanoklar uchun kesish rejimlarini 

aniqlash ishlov berish stadiyalari: xomaki, yarim toza, toza, otdelkalash sonini va 

xarakterini o‘rnatishdan boshlanadi. Har bir stadiya uchun kesish chuqurligi, surish, 

asbobning iqtisodiy bardoshliligi, kesish tezligi (stanokning shpindeli aylanishlari 

soni) aniqlanadi. Bunda SPID sistemasini texnologik ta’minot darajasi inobatga 

olinadi. SPID sistemasini texnologik ta’minot darajasi deganda SPID sistemasini 

ishonchliligi va ishlov berish jarayonini stabilligini oshirish, zagatovkani to‘g‘ri 

tanlash va sifatini oshirish, qirindini maydalash,  zagatovkada bir tekis quyimini 

ta’minlash, kesuvchi asbobni yuqori sifati va uni to‘g‘ri tanlash, stanokka ratsional 

xizmat ko‘rsatish va hk. uchun sharoitlarini yaratish tushuniladi. 

Universal va ko‘p maqsadli RDB  stanoklarda bajariladigan ishlarni me’yorlash 

uchun vaqt va kesish rejimlarini umummashinasozlik me’yorlari mavjud.  

Kesish rejimlari me’yorlari operatsion texnologik jarayonni ishlab chiqish 

stadiyasida qo‘llanadi. Ular quyidagilarni aniqlash imkonini beradi: 

- asbob konstruksiyasini va kesish qismi materialini; 

- ishlov berishning zarur stadiyalarini; 

- har bir ishlov berish stadiyalari uchun kesish chuqurligini; 

- har bir ishlov berish stadiyalari uchun surishni; 

- har bir ishlov berish stadiyalari uchun kesish tezligini; 

- kesish uchun zarur quvvatni; 

- kesish kuchi burovchi momentini; 

- dastur bo‘yicha stanokni avtomatik ish vaqtini.  

Asbobni konstruksiyasi va kesish qismining materiali ishlov beriladigan detal 

konfiguratsiyasidan, ishlov berish stadiyasidan, qirqiladigan quyim xarakteridan, 

ishlov beriladigan material va hk. bog‘liq ravishda tanlanadi. Agar qo‘llash bo‘yicha 

texnologik yoki biror bir boshqa cheklashlar bo‘lmasa qattiq qotishma plastinkalari 

bilan jihozlangan asboblarni qo‘llash maqsadga muvofiq. 

Ishlov berishning zarur stadiyalari ishlov beriladigan yuzalar aniqligiga va 

qo‘llanadigan zagatovka aniqligiga bo‘lgan talablardan kelib chiqib tanlanadi 

Ishlov berish stadiyalari har bir ishlov berish turi uchun mos kartlardan kelib 

chiqib tanlanadi. Teshiklarga ishlov berishda ishlov berish stadiyalarini tanlash 

o‘tishlar ketma-ketligini tanlashga keltiriladi. 

Har bir ishov berish stadiyasi uchun kesish qalinligi quyidagi talablarni 

bajarishni: 



- ishlov berishning oldingi stadiyalarida olingan ishlov berish 

xatoligi va yuza qatlami defektlarini olib tashlashni; 

- bajarilayotgan stadiyada vujudga keladigan xatoliklarni 

kompensatsiyalashni ta’minlashi kerak. 

Xomaki o‘tishda kesish qalinligi birincha yaqinlashishda asbobning bikrligi, 

qattiq qotishma plastinkasining mustahkamligi v o‘lchamidan bog‘liq ravishda 

beriladi. 

Har bir ishlov berish stadiyasi uchun surish ishlv beriladigan yuzaning 

o‘lchamlari, berilgan aniqligi va g‘adir-budurligi, ishlov beriladigan material, oldingi 

etapda tanlangan kesish qalinligi hamda va uzluksiz qirindini hosil qilish sharoitini 

inobatga olgan holda ta’minlanadi. Xomaki ishlov berishda surish texnik cheklovlar 

sharti bo‘yicha: ishlov beriladigan detal bikrligi, keskich bikrligi, keskich tutkichning 

mustahkamligi, keskichning kesish plastinkasini mustahkamligi, stanokning surish 

mexanizmlari mustahkamligi, eng yuqori burovchi moment, stanokdagi bosh yuritma 

va surish yuritmasi quvvati, minutdagi chegaraviy surishdan bog‘liq tanlanadi. 

RDB stanoklarida birinchi xomaki yurishda yon sirt, tashqi diametr yoki teshik 

bo‘yicha tepishga ega bo‘lsa surish keskichning kirish uchastkasida kesish qirrasining 

skollariga yo‘l quymaslik uchun 20-30% ga pasaytiriladi. 

Surishni tanlashda odatdagi to‘g‘rilashlardan tashqari plastinkalarni ranglanish 

ehtimoligi to‘g‘rilash kiritiladi: 

S S КН S  , 

bu erda: SN – surishning nominal (jadval) qiymati; 

KS – texnologik ta’minlanganlik darajasidan bog‘liq ehtimollik koeffitsienti. 

Texnologik ta’minlanganlik yuqori darajasida KS = 1,1 - 1,4, uning kamayishida 

KS   1, shuning uchun surish pasayadi, demak kesish qirrasiga yuklar va plastinaning 

ranglaninishi kamayadi. 

Tanlangan kesish chuqurligi va surishda shunday kesish tezligi beriladiki, u 

asbobning optimal bardoshliligini ta’minlashi kerak.  

RDB stanoklarida ishlashda asbobning iqtisodiy bardoshliligi TE
I ni qo‘lda 

boshqariladigan stanoklar uchun o‘rnatilgan, ma’lum nominal iqtisodiy 

bardoshlilikdan bog‘liq ravishda oddiy aniqlanishi mumkin:  

Т Т КЭ
I

Э Т  , 

bu erda KT – RDB stanoklari uchun texnologik ta’minot darajasining umumiy 

koeffitsienti. 

Ta’minltning yuqori darajasida KT = 0,25 - 0,3, a TE = 15 -20 min. Texnologik 

ta’minotda kamchiliklar bo‘lganda KT ortadi va birdan katta bo‘lishi mumkin. Bu 

rejim parametrlarini kamaytirishgi majbur qiladi, biroq buzilmasdan ishlash 

imkoniyati ortadi, ya’ni ishlov berishning maksimal mahsuldorligi ta’minlanadi. 



Bitta yoei bir nechta detallar uchun bardoshlilik va o‘tishni bajarish 

davomiyligini solishtirish tavsiya etiladi. Ishlov berishni o‘rtasida asbobning kesish 

xususiyatlarini yo‘qotishini oldini olish uchun bardoshlilik bo‘yicha 10-15% zaxirani 

ko‘zda tutish kerak.  

Xomaki va toza ishlov berish uchun tavsiya etiladigan bardoshlilik MNP bilin 

yig‘ilgan keskichlar uchun 35-45 min, tezkesar pulatlar uchun 30 min, kavsharlangan 

qattiq qotishma plastinkali keskichlar uchun 20-35 min tashkil qiladi. 

RDB parmalash va yo‘nib kengaytirish stanoklarida teshiklarga ishlov berishda 

kesish rejimlari stanok narxining ortishida asbobning bardoshlilik davrini kamayishini 

inobatga olib belgilash kerak. Diametri  

10-30 mm teshiklarga ishlov berishda (pulat uchun) tavsiya etiladigan 

bardoshlilik davri: parma - 15-45 min; zenkerlar - 10-20 min, sekovki - 25-30 min. 

CHuyan  uchun bu ma’lumotlar 30% ga kamaytiriladi. 

Hozirda foydalanilayotgan frezalash stanoklarining o‘ziga xosligi shundaki 

asbobning aylanishlar soni va sovitish jadalligi berilgan ishlov berish sikli uchun 

oldindan o‘rnatiladi. Buning natijasida tezlikning tanlangan qiymati detalning barcha 

uchastkalari uchun optimal bo‘lmaydi. Bunday hollarda kesish rejimlarini 

hisoblashning foydalaniladigan usullari har bir operatsiya uchun “asosiy ishlov berish 

uchastkasini” ajratishni nazarda tutadi, uning uchun optimal kesish rejimlari: 

aylanishlar soni va minutdagi surish topiladi. 

Qolgan asosiy bo‘lmagan uchastkalar uchun optimal bo‘lmagan, biroq 

minutdagi surishning qoniqarli qiymatlari ma’lum aylanishlar sonidan aniqlanadi.  

Asosiy texnologik uchastka ishlov berishning oshirilgan aniqligi, minimal 

g‘adir-budurligi, pasaytirilgan bikrligi va hk. talablarini inobatga olib tanlanadi. 

Detalni texnologik uchastkalarga bo‘lishda uchastka chegarasida quyimning 

doimiyligini inobatga olish kerak. Frezalash eni uchun quyimning 30% gacha, 

chuqurlik uchun 20% gacha tebranishiga yo‘l quyiladi. 

SHpindelning aylanishlar chastotasini avtomatik rostlaydigan RDB frezalash 

stanogida ishlov berishda har bir uchastka uchun o‘zining optimal kesish rejimlari 

o‘rnatiladi.  

Konturli frezalashda yakuniy toza yurish 0,2Dfr dan katta bo‘lmagan quyimni 

olish bilan bajariladi.  

Surishni aniqlashda freza markazini nisbiy harakati tezligi detal konturi nuqtasi 

bilan mos keladigan chetki nuqtalari tezligidan farq qilishini nobatga olish kerak. 

 

3. RDB stanokda ishlov berish operatsiyasini myo’erlash 

RDB stanokda operatsiyani bajarish vaqt me’yori (NVR) bitta stanokda ishlashda 

tayyorlov-yakunlovchi vaqt me’yori (TPZ) va donaday vaqt me’yoridan tashkil topadi. 
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gde: TSA – stanokni dastur bo‘yicha avtomatik ishlash sikli vaqti, min; 

TV – operatsiyani bajarishga yordamchi vaqt, min; 

atex, aorg, aotl – bir stanokli xizmat ko‘rsatishda ish joyiga texnik va tashkiliy 

xizmat ko‘rsatish vaqti, dam olish  va shaxsiy zaruratlar vaqti, operativ vaqtdan % da.  

Ktv – ishlov beriladigan detallar partiyasidan bog‘liq yordamchi ishlarni qo‘lda 

bajarish vaqtiga to‘g‘rilash koeffitsienti. 

 Stanokni dastur bo‘yicha avtomatik ishlash vaqti quyidagi formula bo‘yicha 

aniqlanadi: 

Т Т ТЦА О МВ  ,  

gde: TO - bitta detalga ishlov berish asosiy (texnologik) vaqti, min; 

TMV – dastur bo‘yicha ishlov berish mashina-yordamchi vaqti (detal yoki 

asbobni boshlang‘ich nuqtadan ishlov berish zonasiga keltirish va olib ketish, asbobni 

o‘lchamga o‘rnatish, asbobni almashtirish, surish qiymati va yo‘nalishini o‘zgartirish, 

texnologik pauzalar va hk. vaqti), min. 

Ishlov berishning asosiy vaqti: 

Т
L

S
О

i

mi

 , 

bu erda: Li - i -chi texnologik uchastkaga ishlov berishda asbob yoki detalni 

surish yo‘nalishida bosib o‘tgan yo‘li (qirqib kirish va o‘tib ketishni inobatga olgan 

holda), mm. 

Smi – berilgan texnologik uchastkadagi minutdagi surish, mm/min. 

Operatsiyaga yordamchi vaqt quyidagi vaqtlar summasi sifatida aniqlanadi: 

Т Т Т ТВ ВУ ВОП ВИЗМ  . . . , 

gde: TV.U – detalni qo‘lda yoki ko‘targichda o‘rnatish va echib olish vaqti,min; 

TV.OP – operatsiya bilan bog‘liq (boshqarish dasturiga kirmagan) yordamchi 

vaqt, min; 

TV.IZM – o‘lchashga yordamchi yopilmaydigan vaqt, min; 

Dasturga kiritilgan va stanokni avtomatik yordamchi vaqtigi tegishli, o‘tish 

bilan bog‘liq, mashina-yordamchi vaqti quyidagilarni nazarda tutadi: detal yoki 

asbobni boshlang‘ich nuqtadan ishlov berish zonasiga keltirish va olib ketish, asbobni 

ishlov berish o‘lchamiga o‘rnatish, asbobni avtomatik almashtirish, surishni qo‘shish 

va ajratish, bitta yuzadan boshqasiga ishlov berishga o‘tishda salt yurishlar, surish 

yo‘nalishini keskin o‘zgartirishda nazarda tutilgan texnologik pauzalar,  asbob ko‘rigi 



va detalni qayta o‘rnatish yoki qayta mahkamlash uchun o‘lchamlarni tekshirish 

stanokni avtomatik ishlash vaqtiga tashkil etuvchilar sifatida kiritiladi va alohida 

inobatga olinmaydi. 

YAkuniy-tayyorlov vaqt me’yorlari joriy qilingan boshqarish dasturi bo‘yicha 

detalga ishlov berish uchun RDB stanoklarini sozlashga hisoblangan va ish joyida 

bevosita qo‘shimcha dasturlash bo‘yicha amallarni o‘z ichiga olmaydi (operativ 

dasturli boshqarish sistemasi bilan jihozlangan stanoklardan tashqari). 

Stanokni sozlashga vaqt me’yori partiyadan bog‘liq bo‘lmagan holda bir xil 

detallar partiyasiga ishlov berishga yakuniy-tayyorlov ishlar amallariga vaqt sifatida 

tasavvur qilinadi va quyidagi formula bo‘yicha aniqlanadi:  

Т Т Т ТПЗ ПЗ ПЗ ПР ОБР  
1 2 . , 

gde: TPZ – stanokni sozlash va rostlash vaqti me’yori, min; 

TPZ 1 – tashkiliy tayyorlashga vaqt me’yori, min; 

TPZ 2 – stanok, moslama, asbob, dasturlash qurilmalariniva va hk.  sozlashga 

vaqt me’yori, min; 

TPR.OBR – namunaviy ishlov berilshga vaqt me’yori, min. 

YAkuniy-tayyorlov ishlari amallariga vaqt jihozning o‘lcham guruhi va turidan 

bog‘liq holda hamda dasturli boshqarish sistemasini xususiyatlarini inobatga olgan 

holda o‘rnatiladi va u tashkiliy tayyorlash; stanok, moslama, asbob, boshqarish 

qurilmasini sozlash; dastur bo‘yicha tekshirish yurishi yoki detalga tekshiruvchi ishlov 

berish vaqtlariga bo‘linadi. 

Tashkiliy tayyorlash ishlari tarkibi bo‘yicha barcha RDB stanoklari uchun 

ularning guruhi va modelidan qa’tiy nazarumumiy hisoblanadi. Tashkiliy tayyorlash 

vaqti quyidagilarni nazarda tutadi:  

naryad, chizma, texnologik hujjat, dastur tashigich, kesuvchi, yordamchi, va 

nazorat-o‘lchash asbobi, moslama,  zagatovkalar ishchi joyda detallar partiyasiga 

ishlov berishni boshlaguncha olish va ishlov berish tugaganidan keyin ularni asboblar 

skladiga topshirish; 

ish, chizma, texnologik hujjatlar bilan tanishish, zagatovkani ko‘rikdan 

o‘tkazish; 

ustaga ko‘rsatmalar berish. 

Stanok, asbob va moslamani sozlash ishlari tarkibiga stanokning vazifasi va 

uning konstruktiv xususiyatlaridan bog‘liq, sozlash xarakteridagi ishlar amallari 

kiritiladi: 

mahkamlash moslamalarini o‘rnatish va echib olish; 

kesuvchi asboblar bloki yoki alohida  asbobni o‘rnatish va echib olish; 

stanok ishining boshlang‘ich o‘lchamlarini o‘rnatish; 

dastur tashigichni o‘qish qurilmasiga o‘rnatish va uni echib olish; 



nul holatini sozlash va hk.  

 

4. RDB stanoklarida ishlov berish iqtisodiy samaradorligi 

RDB stanoklarida ishlov berish iqtisodiy samaradorligi ularning qo‘llanish 

sohasini, loyihalanayotgan TJ da foydalanish zaruriyati va imkoniyatini aniqlovchi 

muhim ko‘rsatkich hisoblanadi. RDB stanoklari qo‘lda boshqariladigan stanoklarga 

nisbatan qimmatbaho stanoklar hisoblanadi. 

Ularni joriy qilishdan iqtisodiy samaradorlik mahsuldorlikni oshirish, yuklanish 

koeffitsientini ko‘paytirish, hamda oldindan ko‘zda tutilgan boshqa tadbirlarni 

(dasturlarni tayyorlashda va o‘lchamga sozlashda) bajarish bilan ta’minlanishi 

mumkin. 

RDB stanoklarida ishlov berish iqtisodiy samaradorligi omillari: yillik iqtisodiy samara EG, 

xarajatlarni qoplpnish muddati TOK, jihozning butun xizmat muddatidagi iqtisodiy samara ER, va 

jihoz tannarxini pasaytirish S hisoblanadi. 

RDB stanoklarini qo‘llashdan iqtisodiy samaradorlikni hisoblash ishlov berish 

tannarxini pasaytirish bilan qo‘shimcha kapital xarajatlarni qiyoslashga asoslangan. 

Minimal keltirilgan xarajatlar RDB stanoklarida ishlov berishning umumlashtirilgan 

iqtisodiy ko‘rsatkichi  bo‘lib xizmat qiladi: 

П С Е КН В   , 

gde: P – minimal keltirilgan xarajatlar, so‘m; 

S – ishlov berish tannarxi, so‘m; 

EN – kapital xarajatlar xalq xujaligi samaradorligining normotiv koeffitsienti (EN 

= 0,15); 

KV – kapital xarajatlar, so‘m. 

Yillik iqtisodiy samara RDB stanogini joriy qilishdan olinadigan iqtisod sifatida 

bir xil hajmdagi mahsulotni tayyorlashga yillik keltirilgan xarajatlar farqidan 

aniqlanadi: 

Э П П С Е К С Е КГ Н Н        1 2 1 1 2 2( ) ( ) . 

Bu erda: P1, P2 – mos ravishda bazaviy va yangi variantlar bo‘yicha yillik 

ishlashiga keltirilgan xarajatlar, so‘m; 

S1, S2 – yil davomida amalga oshiriladigan ishlov berishlar tannarxi, so‘m; 

K1, K2 – asosiy fond va aylanma vositalarga kapital xarajatlar, so‘m. 

  - yangi RDB stanokda ishlab chiqarish yillik hajmga bazaviy variant 

keltirilgan xarajatlari, 

  X Y , 

bu erda: x – yangi RDB stanokni qiyosiy mahsuldorlik koeffitsienti (bazaviyga 

nisbati bo‘yicha); 



u – yangi RDB stanok va bazaviy jihoz operativ ish vaqti yillik fondi nisbatini 

ifodalovchi koeffitsient. 

Kapital xarajatlar TOK ni qoplanish muddati (yillar): 
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YAngi stanokda ishlov berish  TOK < 1/EN da samarali bo‘ladi. Me’yoriy qiymat 

EN = 0,15da qoplanish muddati TOK < 6,7 yil. 

RDB stanokni butun xizmati davomidagi iqtisodiy samaradorlik quyidagi 

formula bo‘yicha aniqlanadi: 
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Bu erda:   11,  - jihozni etkazib berish va montaj xarajatlarini inobatga oluvchi 

koeffitsient; 

T2 – yangi RDB stanokni xizmat muddati, yil (metal kesish stanoklarini to‘liq 

qayia tiklashga amartizatsion tulovlar me’yori bo‘yicha qabul qilinadi).  

 RDB stanok samaradorligin oshirish uchun ishlov berish tannarxini kamaytirish 

muhim ahamiyatga egabo‘lib u quyidagi formula bo‘yicha aniqlanadi: 

C C C   1 2 . 

Bu formula faqat jihoz, bino, qurilmalarni tutib turish xarajatlari va 

amortizatsion to‘lovlariga o‘zgarib turadigan to‘g‘ridan-to‘g‘ri sarflar va xarajatlarni 

inobatga oladi. 

Detalga ishlov berish tannarxini stanokchini ish haqi va nakladnoy xarajatlar 

funksiyasi sifatida oddiygina ifodalash mumkin (bu ish haqidan protsentlarda), 

masalan formula bo‘yicha:   
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Bu erda: L – ishlab chiqarish ishchilarining asosiy ish haqi; 

z - L dan sex xarajatlari qismi, % (z kattalik ishlab chiqarishni avtomatlashtirish 

va tashkil qilish darajasidan bog‘liq). 

RDB stanokda ishlov berishni joriy qilishda tannarxni kamaytirish bo‘yicha 

aniqroq natijalarni olish uchun u bazaviy variantga nisbatan barcha o‘zgaruvchi 

statyalar bo‘yicha hisoblanadi. 

RDB stanoklaridan foydalanish samaradorligi nafaqat iqtisodiy ko‘rsatkichlar 

bilan aniqlanadi. Ularni qo‘llash bo‘yicha tanlash qaroriga sotsial xarakterdagi 

sabablar ham katta ta’sir ko‘rsatadi. Quyidagilarni inobatga olish kerak: 



RDB stanokda ishlaydigan stanokchilar (sozlovchilar va operatorlar) ish 

sharoitini o‘zgarishi; 

insonni intellektual taraqqiyoti va zaruratlari darajasiga mos, hozirgi vaqtda 

mavjud bo‘lgan minimum o‘rta ma’lumot, ishlab chiqarish faoliyatini; 

charchash; 

ko‘p stanoklarga xizmat qilishimkoniyati va hk. 

RDB stanokda ishlaydigan ishchi sanab o‘tilgan barcha ko‘rsatkichlar bo‘yicha 

tokarlik, frezalash va boshqa qo‘lda boshqariladigan stanoklarda ishlaydigan yuqori 

malakali stanokchiga oldida juda katta afzalliklarga ega. 

 

 

Nazorat savollari: 

1. Hisobiy texnologik kartalarni tuzish 

2. HTK ni tuzish ketma-ketligi 

3. HTK da asbob harakat traektoriyasini qurishda quyidagi qoidalar 

4. RDB stanoklarda ishlov berishda kesish rejimlarini belgilash 

5. RDB stanokda ishlov berish operatsiyasini myo’erlash 

6. RDB stanoklarida ishlov berish iqtisodiy samaradorligi 

 

Foydalanilgan adabiyotlar: 

1. Serope Kalpakjian, Steven R. Schmid, Hamidon Musa.  Manufacturing 

Engineering and Technology - Prentise Hall, USA.- 2012.1173 

2. Davim J.P., Jackson M.J. Production texnology. Nova Science Publishers, Inc., 

2011. http://www.twirpx.com/file/1472025/ 

3. Bazrov B.M. Osnovы texnologii mashinostroeniya. M.: Mashinostroenie, 2005, 

736s. 

4. Suslov A.G. Dalskiy A.M. Nauchnыe osnovы texnologii mashinostroeniya. M.: 

Mashinostroenie, 2002, 684 s. 

5. Suslov A.G. Texnologiya mashinostroeniya. M.: Mashinostroenie, 2007, 424 s. 



IV. AMALIY MASHG‘ULOT MATERIALLARI 
 

1-amaliy mashg‘ulot:  

Asbobning harakat trektoriyasi 

 

Ishdan  maqsad: RDB stanoklarida detallarga ishlov berishda kesuchi 

asbobning harakat traektoriyasini loyihalash ko'nikmalarini egallash. 

Masalaning qo’yilishi: RDB stanoklarida ishlov beriladigan detallarni 

geometrik ob’ekt sifatida qarash mumkin. Detalga ishlov berishda asbob va zagatovka 

bir-biriga nisbatan ma’lum traektoriya bo‘yicha harakatlanadi. Detalga ishlov berish 

dasturi asbobning ma’lum nuqtasi – uning markazi  (R) harakatini ifodalaydi. 1-

rasmda ishlov berishning mumkin bo‘lgan uch xil holati uchun tokarlik asbobining 

markazini aniqlash misollari ko‘rsatilgan: 

 
1 - rasm. Tokarlik keskichi uchun asbob markazini aniqlash sxemasi: 

a) o‘tish; b) qirqib kirish; v) universal qirqib kirish; g) radiusli qirraga ega konturli 

Detalga to‘liq ishlov berish uchun (berilgan operatsiyani bajarish uchun) 

asbobning markazi traektoriyasi uzluksiz bo‘lishi kerak. Uni amalda birdaniga yaxlit 

butun traektoriya sifatida ishlab chiqish (aniqlash) juda qiyin, SHuning uchun 

dasturlash amalida asbob traektoriyasini ketma-ket bir-biriga o‘tadigan alohida 

uchastkalardan tashkil topgan deb qaraladi, bu uchastkalar yoki detal konturining 

uchastkalari yoki ekvidistant uchastkalari bo‘lishi mumkin. 

Detal yoki ekvidistant konturining alohida uchastkalari geometrik elementlar 

deb ataladi. Ularga to‘g‘ri chiziq kesmalari, aylana yoylari, ikkinchi va yuqori 



tartibdagi egri chiziqlar kiradi. Elementlarning kesishish joyi yoki bir elementni 

ikkinchisiga o‘tish joyi geometrik tayanch (uzlovoy) nuqta sifatida topiladi.  Ko‘p 

hollarda ular kontur elementlari (ekvidistantlarni) holatini fazoda berishda aniqlovchi 

hisoblanadi. Bu holat asbobning harakat kattaligi va yo‘nalishi kabi ma’lum berilgan 

nul nuqtali koordinatalar sistemasida beriladi. 

SHunday qilib, ma’lum koordinatalar sistemasida detal konturi bu konturga 

nisbatan asbob markazi harakat traektoriyasi yoki fazoda, yoki tekislikda berilgan 

koordinatalar bilan, tayanch nuqtali geometrik elementlar bilan ifodalanishi mumkin. 

Asbob markazi harakat traektoriyasida xuddi shunday texnologik tayanch 

nuqtalari belgilangan bo‘lishi mumkin, ya’ni biror bir texnologik parametrlar masalan, 

asbobni surish va hk., vaqtincha to‘xtash nuqtasi va hk., o‘zgaradigan nuqtalar. 

SHunday qilib, detalga ishlov berish traektoriyasini boshlang‘ich etapda 

ifodalash avvalo, traektoriyaning tayanch nuqtalari koordinatalarini olish bilan bog‘liq. 

Bu koordinatalar absolyut o‘lchamlar bilan ifodalanishi mumkin, ya’ni har bir tayanch 

nuqta uchun stanok yoki detalning nul nuqtasiga nisbatan berilgan koordinatalar bilan, 

yoki asbobning harakat yo‘nalishida bir tayanch nuqtadan boshqa tayanch nuqtaga 

siljishlar ko‘rinishida ifodalanishi mumkin. 

Traektoriyaning tayanch nuqtalari orasidagi harakat haqidagi axborot boshqarish 

dasturining bitta kadrida yoziladi. Ikkita tayanch nuqtalari orasidagi asbob harakati 

traektoriyasining detallashtirilgan ifodasi (o‘qlar bo‘yicha mos harakatlarga 

komandalar berish bilan) mos tayyorlov funksiyasi bilan interpolyasiyalash turi 

berilganidan keyin interpolyator bilan amalga oshiriladi.  

Traektoriyani ishlab chiqishda stanok RDB sitemasi interpolyatori turini 

inobatga olish kerak. Agar interpolyator chiziqli interpolyasiyalashni ta’minlasa, bu 

uning yordamida egri chiziqli konturlarga ishlov berish mumkinmas degani emas. 

Bunday hollarda egri chiziqlar ma’lum aniqlik bilan to‘g‘ri kesmalardan tashkil topgan 

siniq chiziqlar bilan almashtiriladi (approksimatsiyalanadi). 

Approksimatsiyalash jarayonida (A,V) uzel nuqtalari bilan cheklangan 

geometrik element (2-rasm) approksimatsiya uchastkalari deb ataladigan elementar 

uchastkalarga bo‘linadi. Approksimatsiya uchastkasini (1, 2, 3) chegaralovchi 

nuqtalar, oraliq nuqtalar deb ataladi. Berilgan konturni qancha aniqroq ifodalash talab 

etilsa unda shuncha ko‘p oraliq nuqtalarni olishga to‘g‘ri keladi. Bunda A-V 

uchastkaga ishlov berishni boshqarish dasturi fragmentini  yozish uchun (n-1) kadr 

kerak bo‘ladi. 



 
2-rasm. Egri chiziqli konturni chiziqli interpolyator yordamida approksimatsiyalash 

 

Mos ravishda hisoblashlar va dastur tashigich hajmi ham ortadi. SHuning uchun 

oraliq nuqtalar soni, almashtiradigan siniq chiziqlar berilgan silliq konturdan ma’lum 

kattalikka chetga chiqmasligini ta’minlash shartidan minimal ro‘xsat etiladigan soni 

qabul qilinadi. 

Approksimatsiyalashning optimal xatoligi   ushlanadigan o‘lcham dopusklari 

maydoni TR ning 15-30% ni tashkil qilishi kerak. Approksimatsiyalashning ro‘xsat 

etiladigan xatoligi   ni bilgan holda approksimatsiyalashning burchak qadami   ni 

va approksimatsiyalash uchastkalari soni n ni aniqlash mumkin: 

 








   









arccos arccos

R

R R

 
2 1 ;      n 

 2 1


. 

Aylanali nterpolyasiyalashni qo‘llash dasturlashni soddalashtiradi va dastur 

tashigich uzunligini qisqartiradi, chunki bunday holda A nuqtadan V nuqtagacha 

bo‘lgan harakat boshqarish dasturining bitta kadrida yoziladi.  

SHuni ham aytish kerakki frezalash va tokarlik stanoklarida ishlov berish 

texnologik jarayonini loyihalashda asbobning harakat traektoriyasi to‘liq chizib 

chiqiladi. Parmalash va yo‘nib kengaytirish stanoklarida bu qilinmaydi, chunki ular 

fazoviy bo‘ladi, natijada tasvirlash va o‘qish murakkab hisoblanadi. Buning o‘rniga 

detalning alohida proeksiyalari va kesimlari ko‘rilib, ular bo‘yicha traektoriyaning 

tayanch nuqtalarining koordinatalari hisoblanadi. 

Konturli frezalab ishlov berishda asbob traektoriyasini ikki xilga ajratish 

mumkin. 

1. Yаssi detallarning egri chiziqli konturiga ishlov berishda 

foydalaniladigan “aylanib o‘tish qatori” nomili yopiq qator ko‘rinishidagi 

traektoriya. 



2. Qavariq yoki botiq (puansonlar, matritsalar va hk.) ishlov 

beriladigan yuzalarni teskari yo‘nalishga ega parallel qatorlar yoki 

spiralsimon qatorlar bilan  “aylanib chiqish” nomili traektoriya. 

Aylanib chiqish bilan frezalab ishlov berishni zigzagsimon (3,a-rasm) va 

spiralsimon (3,b-rasm). usullari mavjud. 

  
3 - rasm. Frezalashdagi traektoriyalar: a) zigzagosimon; b) spiralsimon 

 

RDB stanoklarida tokarlik keskichlari traektoriyasini qurishda avvalo umumiy 

quyimni xomaki va tozaga bo‘lish amalga oshiriladi. Toza quyim ishlov beriladigan 

yuzaning aniqligi va g‘adir budirligidan kelib chiqib belgilanadi, xomaki esa odatda 

bir nechta o‘tishlarga bo‘linadi.  

Toza keskichning traektoriyasi ishlov berish uchun qanday keskich 

foydalanganligidan yoki asbob markazi R qaerda joylashganligidan bog‘liq ravishda 

ishlov beriladigan konturni takrorlaydi yoki unga ekvidistant bo‘ladi (11-rasm). 

Toza tokarlik keskich uchun traektoriyani qurish konturli frezalashda qatorni 

aylanib o‘tishga o‘xshash amalga oshiriladi. 

Xomaki keskich harakat traektoriyasi ko‘p variantli. Traektoriyaning ratsional 

variantini tanlash murakkab masala bo‘lib, ishlov beriladigan zona uzunligidan, salt 

yurish uzunligidan, o‘tishlar sonidan va hk. bog‘liq. 

11-rasmda tokarlik ishlov berish o‘tishlarining tipaviy sxemalari ko‘rsatilgan: 

sirtmoq, spiral (zigzag) va tushish. 

"Sirtmoq" sxemasi shu bilan xarakterlanadiki, bunda ishchi yurish tugagandan 

keyin asbob ishlov berilgan yuzadan unchalik katta bo‘lmagan masofaga (0,5 mm ga 

yaqin) chetlashtiriladi va yordamchi yurish vaqtida orqaga qaytariladi. Bu sxema 

ko‘pchilak hollarda ochiq va yarim ochiq zonalarga ishlov berishda qo‘llanadi. Uning 

boshqa ko‘rinishi pog‘anal valiklar turidagi detallarga ishlov berishda “tayanchgacha” 

usuli bilan foydalanishi mumkin. 
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11-rasm. Xomaki yo‘nishda o‘tishlarning tipaviy sxemasi: 

a) sirtmoq; b) spiral (zigzag); v) tushish 

  

“Spiral” (zigzag) sxemasi asbobni to‘g‘ri va teskari surishda ishlashini nazarda 

tutadi va barcha turdagi zonalarda amalga oshirilishi mumkin. 

“Tushish” sxemasiga quyimni keskichning radial harakatida qirqib olish 

xarakterli. Bu sxema ko‘proq yopiq zonlar uchun xomaki o‘tishlarda foydalaniladi. 

YArim ochiq zonalar uchun sxemalar tanlashga alohida e’tibor berish kerak, 

chunki ular tokarlik ishlov berishda eng ko‘p uchraydi. Ular uchun oddiy sxemalardan 

tashqari ancha murakkab sxemalar ham qo‘llanadi(12- rasm). 

 
 

12-rasm. Tokarlik ishlov berishda o‘tishlarni bajarish sxemasi:  

a) tanlash bilan xomaki; b) tozalovchi o‘tish bilan xomakichernovaya s zachistnыm 

proxodom; v) ekvidistant; g) konturli 

 

 

 

а) в) б) 



Nazorat savollari 

1. Ekvidistant. 

2. Asbob markazi harakat traektoriyasi tayanch nuqtalari. 

3. Interpolyator va interpolyasiyalash. 

4. Approksimatsiyalash. 

5. Frezalashdagi traektoriyalarning zigzagosimon sxemasi. 

6. Frezalashdagi traektoriyalarning spiralsimon sxemasi. 

7. Tashqi konturlarni aylanib o‘tish traektoriyalari. 

8. Ichki konturni aylanib o‘tish traektoriyalari. 

9. Xomaki yo‘nishda o‘tishlarning tipaviy sxemasi. 

10. Aylana yoyi bo‘yicha harakat uchastkalarining traektoriyalari va ularni 

dasturlash.  
 

 

Topshiriqlar: 

1. Val detalini raqamli dastur bilan boshqariladigan tokarlik dastgoxida 

tayyorlash jarayonini loyihalash. 

2. Stakan detalini raqamli dastur bilan boshqariladigan tokarlik 

dastgoxida tayyorlash jarayonini loyihalash. 

3. Prizma detalini raqamli dastur bilan boshqariladigan frezealash 

dastgoxida tayyorlash jarayonini loyihalash. 

4. Plita delalini raqamli dastur bilan boshqariladigan frezalash 

dastgoxida tayyorlash jarayonini loyihalash. 

5. Kronshteyn delalini raqamli dastur bilan boshqariladigan frezalash 

dastgoxida tayyorlash jarayonini loyihalash. 

6. O‘q delalini raqamli dastur bilan boshqariladigan tokarlik dastgoxida 

tayyorlash jarayonini loyihalash. 

7. Vilka delalini raqamli dastur bilan boshqariladigan frezalash 

dastgoxida tayyorlash jarayonini loyihalash. 

8. Richag delalini raqamli dastur bilan boshqariladigan ko‘p operatsiyali 

tokarlik dastgoxida tayyorlash jarayonini loyihalash. 

9. Korpus delalini raqamli dastur bilan boshqariladigan ko‘p operatsiyali 

frezalash-parmalash teshik yo‘nish dastgoxida tayyorlash jarayonini loyihalash. 

10. Korpus delalini moslanuvchan ishlab chiqarish modulida tayyorlash 

jarayonini loyihalash. 
 

 

Ishni bajarish uchun tavsiyalar: 

1.    Ushbu amaliy ish  (AutoCAD ) grafik dasturidan foydalanib, shaxsiy   

       kompyuterlarda amalga oshiriladi.  



2. Bajarilgan ishni ko‘rish uchun (chizmani, texnik talablarini konstruktorlik 

detallarni o‘rganish); 

3.   Chizmani kompyuterda bajarish DWG  formatida saqlash; 

4.   Ishlov berish dasturini tuzish va dastgohga yuklash; 

5.   Hisobot ishini A4 format qog‘ozda bajarish  (nazariy qism, amaliy qism, 

detal chizmasi va dastur kodi). 

 

Nazorat savollari: 

1. Loyixalash jarayoni deganda nimani tushunasiz? 

2. Mahsulotni loyihalash jarayonini strukturasi qanday tartibda tuziladi? 

3. Maqsulotni integrallashtirilgan avtomatlashtirish sharotlarida loyihalashning 

qanday afzalliklari bo’r? 
 

Foydalanilgan adabiyotlar: 

1. Serope Kalpakjian, Steven R. Schmid, Hamidon Musa.  Manufacturing 

Engineering and Technology - Prentise Hall, USA.- 2012.1173 

2. Grady J.O. System Synthesis: Product and Process Design. CRC Press, 

http://www.twirpx.com/file/1432875/.  London, UK,  2010. 

3. Davim J.P., Jackson M.J. Production texnology. Nova Science Publishers, Inc., 

2011. http://www.twirpx.com/file/1472025/ 

 

http://www.twirpx.com/file/1432875/
http://www.twirpx.com/file/1472025/


2 - amaliy mashg‘ulot:  

Asbob harakat traektoriyasini korreksiyalash 

 

Ishdan maqsad: RDB stanoklarida detallarga ishlov berishda kesuvchi 

asboblarning harakat traektoriyasini korreksiyalash xatoliklarni to‘g‘rilash  

ko'nikmalarini egallash. 

Masalaning qo’yilishi:  Asbob harakat traektoriyasini korreksiyalash detalarga 

ishlov berish texnologik sistemaning deformatsiyalanishi va asbobning eyilishi, 

asbobni qayta charxlash, stanokni o‘lchamga sozlash jarayonida loyihalangan 

traektoriyani detal nuli va stanok hisob boshi bilan bog‘lashda ham xatolik ishlov 

berish aniqligini pasaytiradi. Aytilganlarni inobatga olgan holda traektoriya holatini 

o‘zgartirish kerak, ya’ni asbob harakatiga korreksiya kiritilishi kerak.  

Korreksiyani kiritish masalasi kiritiladigan korreksiya (to‘g‘rilash) kattaligini 

sistema koordinatalar o‘qining har biriga proeksiyasini hisoblashga keltiriladi. 

Korreksiyani kiritishda to‘g‘rilashni hisoblash quyidagi formula bo‘yicha amalga 

oshiriladi: 

 X R  cos ; 

 Y R  sin . 

 
2- rasm. Koordinata o‘qlari bo‘yicha to‘g‘rilashni hisoblash sxemasi 

  

Korreksiyalarni dasturlashda uchta bosqich farqlanadi: korreksiyani kiritish, 

korreksiyani almashtirish, korreksiyani bekor qilish. 

Korreksiyani bekor qilishda asbob boshlang‘ich nuqtaga qaytish uchun o‘zining 

ma’lum kattalikka harakatini kompensatsiyalaydi. 

Korreksiyani kiritish va bekor qilish asbobning zagatovka bilan kontaktidan 

tashqarida amalga oshirilishi kerak. Aks holda yuzada sidirilishlar va asbobning 

sinishi yuz berishi mumkin. 

Korreksiyaning shakli va xarakteri harakat traektoriyasining turidan, asosiysi 

RDB qurilmasi imkoniyatlaridan bog‘liq bo‘ladi. 

Quyidagi korrektorlarni tayinlash tavsiya etiladi: 



1 - 10 asbob uzunligiga (ya’ni Z o‘qi bo‘yicha); 

11 - 16 asbob radiusiga (uch freza bilan ishlashda); 

17 - 18 hisoblash nulining siljishida. 

Korreksiya ishorasi korrektorlarda beriladi. SHu bilan birga korreksiya 

ishorasini dastur bo‘yicha tayyorlov funksiyalari G01, G02, G03 ni birinchi raqamini 4 

va 5 ga o‘zgartirish bilan ham berish mumkin. G41, G42, G43 da korrektor shkalasida 

terilgan ishoradan bog‘liq bo‘lmagan holda musbat korreksiya G51, G52, G53 da esa 

manfiy korreksiya amalga oshiriladi. Korrekiyani bekor qilish G40 bilan amalga 

oshiriladi. Masalan, RDB pultida o‘rnatilgan 12 korrektorida 300 soni terilgan bo‘lsin. 

U holda  

N015 G01 X+002000 Y+001500 L312LF  

kadrda 

X = + 2000 - 300 = 1700 imp; 

Y = + 1500 - 300 = 1200 imp. 

harakat amalga oshiriladi. 

G01 komandani G41 ga o‘zgartirishda yuqorida ko‘rsatilgan kadrda  

X = + 2000 + 300 = 2300 imp; 

Y = + 1500 + 300 = 1800 imp. 

harakat ishlanadi. 

Aylanali interpolyasiyalashda aytaylik 18 korrektorda -200 soni terilgan va kadr 

berilgan 

N015 G02 Y+000800 Z+000800 J +000800 LF. 

Bu kadrani ishlashda RO 1 - 2 yoy bo‘ylab harakatlanadi (7.1.a-rasmga qara)  

(R = 8 mm, l  = 0,01 mm). 

R = 6 mm (1`-2`) i R =10 mm (1``-2``) radiusning boshqa yoylari bo‘ylab 

harakatlanish zarurati bo‘lganda mos ravishda kadrlarda 

N015 G52 Y+000800 Z+000800 J+000800 L118LF; 

N015 G42 Y+000800Z+000800 J+000800 L118LF. 

ni berish kerak. 

Aytaylik 12 korrektorda 200 soni kiritilgan bo‘lsin va ishchi organning  radius R 

= 8 mm ni 1-2 yoyi bo‘ylab harakati berilgan bo‘lsin (7.1. b-rasmga qara) 

N015 G03 X+000800 Y+000800 J+000800 LF. 

Ishchi organning boshqa radius R = 6mm (1`-2`) yoyi bo‘ylab harakatlanishi  

uchun mos ravishda  

N015 G53 X+000800 Y+000800 J+000800 L212 LF; 

N015 G43 X+000800 Y+000800 J+000800 L212 LF. 

axborotni kiritish kerak bo‘ladi. 

 



 
 

 

3-rasm. Aylanali interpolyasiyalash uchastkasida korreksiyalash: 

a) yoyning gorizontal o‘qdagi boshlang‘ich nuqtasi; b) yoyning vertikal o‘qdagi boshlang‘ich 

nuqtasi 

Axborotni kodlash xarakteri RDB qurilmasi turidan bog‘liq, lekin ko‘pgina 

holatlarda korreksiya G41-G46 tayyorlov funksiyalari bilan ikki bosqichda beriladi. 

Birinchi bosqich asbobni ekvidistantaga chiqishini, ikkinchisi esa ishlov berish 

jarayonini korreksiyalashni nazarda tutadi. 

G41-G46 funksiyalar korreksiyalashda quyidagi komandalarni beradi:  

G41 - funksiya ekvidistantga “plyus” chiqish.  (4,a-rasm).  

G42 - funksiya ekvidistantga “minus” chiqish. Bu komanda bo‘yicha OV kesma 

ishlov beriladi, dasturlangan OA kesmaga teng minus Ri freza radiusi (4,b-rasm).  

G43 – soat strelkasi bo‘yicha “plyus” ekvidistantali aylanali interpolyasiya 

funksiyasi. Bu komanda bo‘yicha radiusi dasturlangan yoy radiusi R plyus freza radiusi 

RI  ga teng aylanani yoyining VI nuqtasidan VK nuqtasigacha soat strelkasi bo‘yicha 

aylanali interpolyasiya amalga oshiriladi (4,v-rasm). 

G44 - soat strelkasi bo‘yicha “minus” ekvidistantali aylanali interpolyasiya 

funksiyasi. Bu komanda bo‘yicha radiusi dasturlangan yoy radiusi R minus freza 

radiusi RI  ga teng aylana yoyining Vn nuqtasidan VK nuqtasigacha (4,g-rasm) soat 

strelkasi bo‘yicha aylanali interpolyasiya amalga oshiriladi. 

G45 - "plyus" ekvidistantali soat strelkasiga qarshi aylanali interpolyasiyalash 

funksiyasi; 

G46 - "minus" ekvidistantali soat strelkasiga qarshi aylanali interpolyasiyalash 

funksiyasi. 

Tokarlik ishlov berishda korreksiya dasturga odatda ikki xil usul bilan kiritiladi. 

Birinchi usul – asbobga korreksiya kiritish. Ikkinchi usul yuzaga korreksiya kiritish.  

 

б)а)



 

 
 

4-rasm. Ekvidistantaga chiqish komandalari bilan korreksiyalash sxemalari: 

  

Korreksiya faqat chiziqli interpolyasiya ishlanayotgan kadrlarda beriladi, 

korreksiya kattaliga bu komandani bekor qilguncha saqlanadi. Korreksiyani bekor 

qilish uchun dasturning alohida kadridan foydalanib, G40 komandasidan foydalanish 

kerak. Korreksiyani bekor qilish asbobni boshlang‘ich nuqtaga siljishlarsiz qaytishi 

uchun kerak.  Korreksiyani kiritish uchun har bir asbobni keltirish uchastkasi ikkiga 

bo‘linadi (6-rasm): 

a) birinchi uchastka kadrning doimiy sonli axboroti bilan (1-2uchastka); 

b) ikkinchi uchastka korreksiyaga komanda va korreksiya kattaligi (2–2` i 2`-2`` 

uchastkalar) haqidagi zarur axborot bo‘lgan korreksiya shkalasi nomeri bilan birga 

ko‘rsatilgan alohida kadrni tashkil qiladi. 

Ishlov berish diametri d X o‘qi bo‘yicha korreksiya hisobiga, chiziqli o‘lchamlar 

l esa Z o‘qi bo‘yicha korreksiya hisobiga ta’minlanadi. 

 

а) б)

г)в)



 
6-rasm. Keskich traektoriyasini korreksiyalash 

 

6-rasmda keltirilgan valikka ishlov berish dasturi quyidagi ko‘rinishga ega 

bo‘ladi: 

 N001 G01 X+020000 F70000 LF 

 N002 Z-002000 LF 

 N003 L33 LF 

 N004 Z-006000 F10120 LF 

 N005 X-005000 Z-007500 LF 

 N006 Z+015500 LF 

 N007 X-015000 LF 

 N008 G40 M002 LF 

Dasturga tushuntirish: 

- korreksiya uchinchi kadrda kiritiladi; agar shkalada X i Z axborot bo‘lsa, 

unda 0-1-2``-3`` traektoriya ishlanadi va hk. 

- faqat X (Z = 0) o‘qi bo‘yicha korreksiya kiritilsa traektoriya 0-1-2-2`-3`-4` 

ishlanadi va hk. 

- sakkizinchi kadrda boshlang‘ich nuqtaga qaytish uchun korreksiya bekor 

qilinadi. 

Zamonaviy RDB qurilmalarida asbobga korreksiyaning quyidagi oltita 

parametri beriladi (7-rasm, a):  

LX - X o‘qi yo‘nalishida asbobning chiqishi (vыlet) (opredelyaetsya otnositelno 

bazaviy nuqta F ga nisbatan aniqlanadi); 

LZ - Z o‘qi yo‘nalishida asbobning chiqishi (vыlet); 

DX- X o‘qi yo‘nalishida eyilish (diametr); 



DZ- Z o‘qi yo‘nalishida eyilish; 

Rs- kesish qirrasi radiusai; 

A – asbobni R qirrasining tekislikdagi holati, umumiy holda yo‘nalishdan 

bog‘liq ravishda 1 dan 9 gacha raqamlar bilan aniqlanadi (rasm.7.5, b). 

 

 
 

7-rasm. Asbobga korreksiyalar parametrlari: 

a) keskich parametrlari; b) belgilarning taqsimlanishi 

Har xil RDB qo‘rilmalarida asbob korreksiyasi boshqarish dasturida har xil 

chaqiriladi. Asbob uzunligiga korreksiya boshqarish dasturining asbob kodi va 

korreksiyasi birgalikda ko‘rsatilgan kadri bilan chaqiriladi. Asbob koordinata 

sistemasini F nuqtadan (supportning bazaviy nuqtasi) asbob qirrasi R nuqtasiga siljishi 

yuz beradi: 

% LF 

N1 G0 X... Z... T0 LF 

N10 G0 X... Z... T15 15 M06 LF .... 

N40 G0 X... Z... T0 LF .... 

Ko‘p operatsiyali stanoklar uchun boshqarish dasturini tuzishda korreksiyalarni 

kiritish sxemalari etarlicha xilma-xil bo‘lib, mavjud usullarni variatsiyalash imkonini 

beradi. Bu esa dasturlash uchun katta imkoniyatlarni ochadi. Boshqarish dasturida 

zarur korreksiya odatda biror tayyorlov funksiyasi bilan chaqiriladi.  

G41 - konturdan chapdagi korreksiya; 

G42 - konturdan o‘ngdagi korreksiya; 

G45 – o‘lchamni absolyut kattalik bo‘yicha ortirish (korreksiya kattaligi 

boshqarish dasturi kadrida ma’lum yo‘nalishda berilgan o‘qlar bo‘yicha siljishlar 

qiymatlariga qo‘shiladi); 

б)а)



G46 - o‘lchamni absolyut kattalik bo‘yicha kamaytirish (korreksiya kattaligi 

boshqarish dasturi kadrida ma’lum yo‘nalishda berilgan o‘qlar bo‘yicha siljishlar 

qiymatlaridan olinadi); 

G47 – o‘lchamni absolyut kattalik bo‘yicha korrektorda ko‘rsatilgan 

korreksiyaning ikkilangan qiymatiga ortirish; 

G48 - o‘lchamni absolyut kattalik bo‘yicha korrektorda ko‘rsatilgan 

korreksiyaning ikkilangan qiymatiga kamaytirish; 

G43 i G44 kodlar o‘qiy siljish yo‘nalishini aniqlaydi. 

G41 i G42 funksiyalar odatda  boshqarish dasturining kadrlari guruhiga amal 

qiladi va G40 funksiya bilan bekor qilinadi. G45 - G48 funksiyalar esa faqat o‘zi 

ko‘rsatilgan kadrga amal qiladi. 

 

Nazorat savollari  

 

1. Asbob harakat traektoriyasini korreksiyalash. 
2. Korreksiya turi sxemalari xaqida tushuncha.  

3. To‘g‘ri burchakli shakllantirishda chiziqli korreksiyalash. 

4. Aylanali  interpolyasiyalash uchastkasida korreksiyalash. 

5. Ekvidistantaga chiqish komandalari bilan korreksiyalash sxemalari. 

6. RDB stanonokda konturga ishlov berishda vujudga keladigan xatoliklar. 

7. Koordinata o‘qlari bo‘yicha to‘g‘rilash. 

8. Korreksiyalarni dasturlash. 

9. Tokarlik ishlov berishda asbob harakat traektoriyasini korreksiyalash. 

10. Keskich traektoriyasini korreksiyalash. 

11. Asbobga korreksiyalar parametrlari. 

12. Ko‘p operatsiyali stanoklar uchun korreksiyalash. 

 

Topshiriqlar:  

Tezkesar po‘latlarda asosiy legirlash elemenlarni ta’sir xususiyatini aytib 

bering: 

1. Xromni ta’siri. 

2. Vanadiy, ta’siri. 

3. Volfram ta’siri.  

4. Kobalt ta’siri.  

5. Molibden ta’siri. 

 Quyidagi materiallarga samarali ishlov berish uchun kesuvchi asbob materialini 

tanlang: 

1. Kam uglerodli pulatlar uchun. 



2. Legirlangan po‘latlar uchun. 

3. Chuyanlar uchun . 

4. Bronza uchun  

5. Alyuminiy qotishmasi uchun. 

 

Ishni bajarish uchun tavsiyalar: 

1. Amaliy ish A4 farmatdagi qog‘ozda bajariladi. 

2. Nazariy qismni o‘rganib amaliy qism asosida topshiriq  natijalari asosiy 

ma’lumotlarini hisobotga aks ettiring 

3. Teskesar po‘latlarni asosiy legirlash elementlarini ro‘yhatini tuzing va 

kesuvchi asbobga ta’sir mexanizmi jadvalini ishlab chiqing. 

 

Nazorat savollari: 

1. Kesuvchi asboblarninig turlarini sanab bering! 

2. Kesuvchi asboblarni materiallarining markalari va xarakteristikalarini gapirib 

bering!  

3. Kesuvchi asboblarni konstruktsiyasini chizib ko’rsatib bering! 
 

Foydalanilgan adabiyotlar: 

1. Serope Kalpakjian, Steven R. Schmid, Hamidon Musa.  Manufacturing 

Engineering and Technology - Prentise Hall, USA.- 2012.1173 

2. Grady J.O. System Synthesis: Product and Process Design. CRC Press, 

http://www.twirpx.com/file/1432875/.  London, UK,  2010. 

3. Davim J.P., Jackson M.J. Production texnology. Nova Science Publishers, Inc., 

2011. http://www.twirpx.com/file/1472025/ 

 

 

3 - amaliy mashg’ulot: 

RDB frezalash stanoklarida ishov berish operatsiyalarini loyihalash 

 

Ishdan maqsad: Mashinasozlik ishlab chiqarish sharotlarida berilgan detalga 

RDB frezalash stanoklarida mexanik ishlov berish uchun texnologik operatsiyalarini 

loyihalash ko'nikmalarini egallashadi. 

Masalaning qo’yilishi:  Ishov berish operatsiyalarini loyihalashda dastlab 

boshlang‘ich ma’lumotlar tayyorlab olinadi. Masalan, RDB qurilmasi turi –NZZ-2M 

sistemasi, stanok turi - 6520FZ modelli vertikal frezalash stanogi, koordinata o‘qlari bo‘yicha 

harakat diskretligi -   x y z   0,01 mm , zagatovka – qalinligi 15 mm po‘lat 45 list 

GOST 3.1105-84. Qattiqligi NV220...230. Zagatovka vыrubka yoki gazli kesish bilan 

olingan. Kontur bo‘yicha maksimal quyim – 3 mm. Ishlov berish eskizda qalin chiziq 

bilan ajratib ko‘rsatilgan kontur bo‘yicha amalga oshiriladi. Zagatovkani bazalash 

http://www.twirpx.com/file/1432875/
http://www.twirpx.com/file/1472025/


moslamada tayanch tekislik (1,2,3 nuqtalar), yo‘naltiruvchi planka (4,5 nuqtalar) va 

tayanch (nuqta 6) bo‘yicha amalga oshiriladi. Zagatovkani mahkamlash yo‘naltiruvchi 

plankaning asos tomonidan yuqoridan siqqichlar bilan amalga oshiriladi. Detal 

koordinata sistemasiga nisbatan (Od) nolni pastki chap burchakda tanlaymiz. X, Y, Z 

koordinatalarni stanok koordinata sistemasi o‘qlari bilan muvofiqlaymiz (2-rasm). 

Konturga ishlov berishni R6M5 markali tezkesar po‘latdan tayyorlangan uch 

freza bilan amalga oshiramiz. Konus dumli uch frezaning standart konstruksiyasini 

tanlash maqsadga muvofiq. Butun konturga bitta asbob bilan ishlov berish uchun freza 

radiusini profilning botiqlik uchastkasini minimal aylanalik radiusidan kichik tanlash 

kerak. 1-rasmda bunday radius R = 25 mm. ST SEV 109-79 bo‘yicha tishlari soni z  = 

6, diametri Dfr = 40 mm uch frezani tanlaymiz. 

Kesish rejimlarini hisoblashni ishlarni me’yorlash uchun universal va RDB 

ko‘poperatsiyali stanoklarda bajariladigan umummashinasozlik vaqt me’yorlari va 

kesish rejimlari bo‘yicha amalga oshiramiz. (Normativы rejimov rezaniya. -M.: 

Ekonomika, 1990. -474 s. V 2 CH: CHast II.) 

Quyimi 3 mm bo‘lgan, Ra = 3,2 mkm g‘adir-budirlikka ega konturga ishlov 

berish bitta  o‘tishda amalga oshiriladi (karta 72). 

 YOrdamchi harakat surishi Sxx = 2000 mm/min qabul qilamiz. 

Frezaning bitta tishiga surish Sz = 0,1 mm/zub (kartы 80, 82, 83).  Ishlov berish 

bitta stadiyada amalga oshirilganligi uchun surish albatta berilgan g‘adir-budirlikni 

ta’minlash sharti bo‘yicha tekshiriladi. 

Kesish tezligi: V = 30 m/min (karta 84). 

Asbob shpindelining aylanishlar soni: n
V

Dф






1000

 р

 = 240 ob/min. 

Minutdagi surish: S S z nм z    = 150 mm/min. 

Surish va frezaning aylanishlar sonini kodlashni amalga oshiramiz: 

- yordamchi yurishdagi surishi - F4720 (salt yurishning oxirida tormozlanish 

bilan); 

- ishchi yurishdagi surish - F0615 (tormozlanishsiz normal rejimda); 

Frezaning aylanishlar soni - S624. 

Konturga ishlov berishda freza markazining harakat traektorisi (2-rasm) unga 

ekvidistantdan iborat. Boshlang‘ich nuqta 0 ni zagatovkani erkin mahkamlashga 

xalaqit qilmaydigan qilib zagatovkadan xavfsiz masofada quyamiz, va shu bilan birga 

asbobni zagatovkaga keltirish va qaytarishda asbobning yordamchi harakati katta 

bo‘lmasligi kerak.  



* ma’lumotlar uchun o‘lchamlar 

Stal 45 GOST 1050 - 88 

220...230 NV 

1-rasm. Ishlov beriladigan detal eskizi 

 

Boshlang‘ich holatda freza ishlov beriladigan detaldan 100 mm ga ko‘tarilgan.  

Asbob ishchi yurishga o‘tadigan tayanch nuqta 2 ni shunday tanlaymizki, bunda 

frezaning quyimga tegishiga 3...5 mm qolishi kerak. Frezaning quyimga kesib kirishi 

va undan chiqishi konturga o‘rinma bo‘lgan traektoriya bo‘yicha amalga oshiriladi. 

Traektoriyaning tayanch nuqtalari koordinatalari hisoblanadi va 1-jadvalga 

kiritiladi. Jadvalda har bitta uchastka  x y z, ,  uchun koordinatalar bo‘yicha 

impulslarda ifodalangan harakatlar aniqlanadi. Buning uchun uchastka oxirgi nuqtasi 

koordinatasi boshlang‘ich nuqta koordinatasidan ishorasini inobatga olgan holda 

ayriladi. Dasturli harakatlar boshlang‘ich nuqtada boshlanib, shu nuqtada tugaydi, 

shuning uchun har bir koordinata o‘qi bo‘yicha barcha harakatlar summasi nulga teng 

bo‘lishi kerak: 

 



  x y z  0 0 0, , . 

Interpolyasiya parametrlari harakat aylana yoyi bo‘yicha amalga oshiriladigan 

uchastkalar uchun impulslarda aniqlanadi. 

I, J parametrlar yoy markazidan uchastkaning mos ravishda OX va OY o‘qlari 

bo‘ylab boshlang‘ich nuqtasigacha bo‘lgan masofaga teng. Interpolyasiya parametri 

har doim musbat va plyus ishorasi bilan yoziladi. 

Interpolyasiya parametrlarini uchastkalar uchun impulslarda aniqlaymiz: 

3-4 - I= 0,             J = 000500; 

5-6 - I= 002000,             J = 0; 

7-8 - I= 0,             J = 005000. 

Salt yurishdagi surish  0-1, 1-2, 9-10, 10-11 uchastkalarda amal qiladi. 2-3, 3-4, 

4-5, 5-6, 6-7, 7-8, 8-9 uchastkalarda ishlov berish ishchi surish bilan amalga oshiriladi. 

 

Jadval1. 

Tayanch nuqtalari koordinatalari 

  Uchastkaning oxirgi nuqtasi koordinatalari 

№ uchas

- 

X Y Z 

OT tkalar mm imp x, 

imp 

mm imp y, 

imp 

mm imp z, imp 

0 10-0 -40 -4000 -16000 120 12000 14000 150 15000 0 

1 0-1 -40 -4000 0 50 5000 -7000 50 5000 -10000 

2 1-2 -20 -2000 2000 50 5000 0 50 5000 0 

3 2-3 15 1500 3500 50 5000 0 50 5000 0 

4 3-4 20 2000 500 55 5500 500 50 5000 0 

5 4-5 20 2000 0 70 7000 1500 50 5000 0 

6 5-6 40 4000 2000 90 9000 2000 50 5000 0 

7 6-7 70 7000 3000 90 9000 0 50 5000 0 

8 7-8 120 12000 5000 40 4000 -5000 50 5000 0 

9 8-9 120 12000 0 -20 -2000 -6000 50 5000 0 

10 9-10 120 12000 0 -20 -2000 0 150 15000 10000 

                                          x 0                        y 0                          z 0  

 

 



 

 

2-rasm. Asbob markazi harakat traektriyasi 

 

 



Konturga ishlov berish boshqarish dasturini ishlab chiqishda korreksiyalarni 

kiritish imkoniyatini nazarda tutish kerak: 

- boshlang‘ich nuqta holatiga - L117, L218; 

- asbobni qulochi uzunligiga - L410; 

- freza radiusiga - L811, L011. 

Korreksiya belgisidagi birincha raqam korreksiya yo‘nalishini aniqlaydi: 

1 – X o‘qi bo‘yicha; 

2 – Y o‘qi bo‘yicha; 

4 – Z o‘qi bo‘yicha; 

8 i 0 - freza radiusiga, mos ravishda uning ishlov beriladigan konturning ichki 

yoki tashqi tomonida turishiga qarab. 

Oxirgi ikkita raqam RDB pultidagi korrektor nomerini belgilaydi. 

Boshqarish dasturining matni quyidagi ko‘rinishga ega bo‘ladi: 

 % 

 N001 G17 LF 

 N002 M03 S624 LF 

 N003 G01 x+000000 F0615 L117 LF 

 N004 y+000000 L218 LF 

 N005 z+000000 L410 LF 

 N006 G01  y-007000  z-010000 F4720 LF 

 N007 x+002000 LF 

 N008 G01 x+003500 F0615 L811 LF 

 N009 G03 x+000500 y+000500 J+000500 L811 LF 

 N010 G01 y+001500 LF 

 N011 G02 x+002000 y+002000 I+002000 L011 LF 

 N012 G01 x+003000 LF 

 N013 G02 x+005000 y-005000 J+005000 L011 LF 

 N014 G01 y-006000 LF 

 N015 G50 x+000000 L811 LF 

 N016 G04 x+001000 L000 LF 

 N017 G01 z+010000 F4720 LF 

 N018 x-016000 y+014000 LF 

 N019 G40 x-000000 F0615 L117 LF 

 N020 G40 y-000000 L218 LF 

 N021 G40 z-000000 L410 LF 

 N022 M05 LF 

 N023 M02 LF 

 % 

 



Dasturning birinchi kadrida ishlov berish tekisligi berilgan. Ikkinchi kadrda 

shpindelning soat strelkasi bo‘yicha (M03) 240 ayl/min chastota bilan aylanishini 

qo‘shish dasturlangan. 

3, 4, 5 kadrlarda boshlang‘ich nuqtaning holatiga X, Y o‘qlari bo‘yicha va Z o‘qi 

bo‘yicha asbob uzunligiga mos ravishda 17,18 va 10 korrektorlarda  korreksiyalar 

kiritish ko‘zda tutilgan. 

So‘ngra 1 va 2 tayanch nuqtalarida salt yurishning 2000 mm/min surishi bilan 

yordamchi harakat dasturlangan (kadrlar 6 va 7). 

Keyin tayanch nuqta 9 gacha (kadrlar 8...14) 150 mm/min ishchi surish bilan 

konturni aylanib o‘tish dasturlanadi. 

Tayyorlov funksiyasi uchastkada mos ko‘rinishdagi traektoriyani beradi. 

- G01 – to‘g‘ri chiziq bo‘yicha harakat; 

- G02 – aylana yoyi bo‘yicha soat strelkasi bo‘ylab harakat; 

- G03 - aylana yoyi bo‘yicha soat strelkasiga qarshi harakat; 

Aylana yoyi bo‘ylab harakatda asbob radiusiga - L811 va L011 korreksiyalar 

kiritish nazarda tutilgan. 

15 kadrda freza radiusiga korreksiyani tashlab yuborish amalga oshiriladi. 

16 kadrda uzoqligi 4 sek pauza (funksiya G04) nazarda tutilgan. Pauza kattaligi 

kadrda berilgan fiktiv harakat (x  = 10mm) va amaldagi ishchi surish 150mm/min 

kattaliga bilan aniqlanadi. 

Keyin frezani tayanch nuqta 10 ga ko‘tarilishi va boshlang‘ich nuqtaga (kadrlar 

17, 18) salt yurish surishi bilan qaytishi dasturlangan. 

19, 20, 21 kadrlarda IT holatiga va freza uzunligiga korreksiyani tashlab 

yuborish amalga oshiriladi. 

Keyin 22 kadrda shpindelni to‘xtatish, 23 kadrda dasturning tugashi 

dasturlangan. 

Dastur boshi va oxiridagi % belgisi dastur tashigichga (perfolentaga) kiritilgan 

boshqarish dasturini matnini chegaralaydi. 

 

Topshiriqlar: 

CHizmada keltirilgan detallarni avtomatlashtirilgan revolverli tokarlik 

stanoklarida ishlov berish texnologik jarayonlarini loyihalash . 

 

 

 

 

 

 



Ishni bajarish uchun tavsiyalar: 

1. Amaliy ishlar A4 formatidagi varoqlarda amalga oshirish; 

2. Nazariy qismni o’zlashtirish va uning eng asosiy jabhalarini xisobotda aks 

ettirish; 

3. Metall kesuvchi stanoklarning asosiy tipi, tuzulishi va ishlash prinsplarini 

o’rganish; 

4.  Metallkesuvchi stanoklarning ishlash jarayonidagi texnik xavfsizligi bilan 

tanishish; 

5. Topshiriqdagi  detal chizmasini ishlab chiqish va unga ishlov berish 

jarayonini loyihalash;  

6. Detalga ishlov berish marshrutini stanokda amalga oshirish. 

 

Nazorat savollari: 

1. Mashinasozlik ishlab chiqarish sharotlarida berilgan detalga mexanik ishlov 

berish uchun mo’ljallangan texnologik jihozlarning turlari, guruglari va tiplarini 

aytib bering!  

2. Mashinasozlik ishlab chiqarish sharotlarida berilgan detalga mexanik ishlov 

berishda qo’llaniladigan moslamalarninig turlarini va tiplarini sanab, ishlash 

prinspini tushuntirib bering!  

3. Mashinasozlik ishlab chiqarish sharotlarida berilgan detalga mexanik ishlov 

berish uchun texnologik jihozlar va moslamalarni tanlash va loyihalashda qaysi 

asosiy omillar hisobga olinadi? 

  

Foydalanilgan adabiyotlar: 

1. Serope Kalpakjian, Steven R. Schmid, Hamidon Musa.  Manufacturing 

Engineering and Technology - Prentise Hall, USA.- 2012.1173 

2. Grady J.O. System Synthesis: Product and Process Design. CRC Press, 

http://www.twirpx.com/file/1432875/.  London, UK,  2010. 

3. Davim J.P., Jackson M.J. Production texnology. Nova Science Publishers, Inc., 

2011. http://www.twirpx.com/file/1472025/ 

http://www.twirpx.com/file/1432875/
http://www.twirpx.com/file/1472025/


4 - amaliy mashg‘ulot: 

RDB tokarlik stanoklarida ishov berish operatsiyalarini loyihalash 

 

Ishdan maqsad: Mashinasozlik ishlab chiqarish sharoitlarida qo'llanayotgan 

zamonaviy yangi iishlov berish jarayonlari va jihozlari bilan tanishish va ularni 

samarali qo'llanish sohalarini aniqlash bo'yicha ko'nikmalarni egalash. 

Masalaning qo’yilishi:  Dastlab boshlang‘ich ma’lumotlarni tayyorlash 

iayyorlab olinadi. Masalan, Ishlov berish 16K20T1 modelli tokarlik stanogida amalga 

oshiriladi. RDB qurilmasi "Elektronika NS-31" turidagi. Koordinata o‘qlari bo‘yicha 

harakat diskretligi: x  0,005 mm, z=0,01 mm. Ishlov beriladigan detal eskizi 1-

rasmda ko‘rsatilgan.Eskiz eskizlar kartasi blankasida bajariladi (GOST 3.1105-84 

shakl-7 ). Zagatovka bo‘lib diametri 32 mm bo‘lgan po‘lat 45 GOST 1050-88 

xizmat qiladi, qattiqligi NV 220...230. Zagatovkani mahkamlash uch kulochokli o‘zi 

markazlovchi patronda amalga oshiriladi. CHiviq o‘qiy yo‘nalishda tayanchgacha 

suriladi. 

 
*Ma’lumot uchun o‘lchamlar 

Stal 45 GOST 1050-88 

220...230 NV 

1-rasm. Ishlov beriladigan detal eskizi 

 

RDB stanoga suzuvchi nulga ega. Detal nulini  (Од ) chap yon sirtda detal 

o‘qida qabul qilamiz, va stanok nulini u bilan muvofiqlaymiz. 

Detal konfiguratsiyasidan ishlov berish aniqligi va yuza g‘adir-budirligidan 

kelib chiqqan holda ishlov berishning quyidagi texnologik ketma-ketligini o‘tishlar 

bo‘yicha o‘rnatamiz: 

- yon sirtni qirqib quyish va detal sirtini xomaki yo‘nish; 



- eni 5 mm ariqchani yo‘nish; 

- detal konturini bitta yurishda yo‘nish; 

- detalni chiviqdan kesib tushirish. 

SHunga mos ravishda asboblarni tanlashni amalga oshiramiz (2-rasm): 

- T1–uch qirrali qattiq qotishmali T15K6 01114-220408 GOST 19046-80 

plastinkaga ega o‘tish keskichi K 01-4229-000 GOST 21151-75 (keskich tutkich kesimi 

25 25 mm); 

- T2 – eni 5 mm qattiq qotishmali T15K6 plastinkali ariqcha uchun keskich K 01-

4115-000 (keskich tutkich kesimi 25 25 mm); 

- T3 – uch qirrali qattiq qotishmali T15K6 01114-220408 GOST 19046-80 

plastinkaga ega nusxa ko‘chirish keskichi K 01-4231-000 GOST 20872-80 (qirrasidagi 

radiusi r=1 mm;  keskich tutkich kesimi 25 25 mm); 

- T4 - eni 5 mm qattiq qotishmali T15K6 plastinkali qirqib tushirish uchun 

keskich GOST 18884-73 (keskich tutkich kesimi 25 25 mm); 

 
2-rasm. Detalga ishlov berish uchun keskichlar komplekti 

 

Qayta charxlanmaydigan  mexanik qotiriladigan qattiq qotishma plastinkali 

standart keskich tanlash maqsadga muvofiq. 

Har bir asbob uchun ishlov beriladigan detalga nisbatan harakat traektoriyasi 

quriladigan nuqta holatini (asbob markazini) o‘rnatamiz: 

- T1 xomaki keskich uchun - (O1) kesish qirrasida; 

- T2 ariqcha keskich uchun  - (O2) bosh keskich qirrasida chapda; 

- T3 toza keskich uchun - (O3) radiusli kesish qirrasi markazida; 



- T4 qirqib tushirish keskichi uchun - (O4) mos ravishda yordamchi va asosiy 

kesish qirralariga o‘rinma, vertikal va gorizontallarning kesishish joyida. 

Kesish rejimlarini universal va RDB ko‘poperatsiyali stanoklarda bajariladigan 

ishlarni me’yorlash uchun umummashinasozlik vaqt me’yorlari va kesish rejimlari 

bo‘yicha tayinlaymiz. (Normativы rejimov rezaniya. -M.: Ekonomika, 1990. -474 s. V 

2 CH: CHast II.). 

Xomaki yo‘nish uchun quyimni eng katta kesish qalinligi 2 - 2,5 mm bo‘lgan  

bir nechta o‘tishlarga bo‘lamiz. Toza o‘tish quyimini butun kontur uchun bir xil bir 

tomonga 1 mm ga teng qabul qilamiz. 

3, 6, 8, 25 – 29 kartalar bo‘yicha keskichlar uchun aylanishga surishni 

tayinlaymiz: 

T1 - So=0,5 mm/ayl; T2 - So=0,1 mm/ayl; T3 - So=0,12 mm/ayl; T4 - So
=0,1mm/ayl. 

21, 22, 23, 30, 31 kartalar bo‘yicha kesish tezligini hisobiy qiymatini aniqlaymiz. 

SHpindelning aylanishlar chastotasini quyidagi formula bo‘yicha aniqlaymiz: 

n
V

D






1000


. 

Natijada quyidagilarni olamiz: 

V1 = 110 m/min;  n1  = 1050 min-1. 

V2  = 80 m/min;   n1  = 850 min-1. 

V3  = 120 m/min;  n1  = 1300 min-1. 

V4  = 90 m/min;   n1  = 950 min-1. 

SHuni ham aytish kerakki, bitta asbob bilan ishlov beriladigan diametrlar farqi 

katta bo‘lganda aylanishlar soni pog‘anali o‘zgarishi ham (bunday holda asbob 

zagatovka bilan kontaktda bo‘lmasligi kerak), uzluksiz ham doimiy kesish tezligili 

texnologik rejimda o‘zgarishi mumkin. 

Har bir keskich uchun asbob markazi harakat traektorisi 3-6 rasmlarda 

keltirilgan. Traektoriyani qurishda quyidagilarni inobatga olish kerak:  

22, 27, 37, 42 asboblarning chiqish nuqtasi zagatovkadan revolver kallagiga xalaqit 

qilmaydigan bulish uchun etarli bo‘lgan masofada joylashadi. 

Xomaki keskich traektoriyasi yon sirt (1-2) ni kesish uchastkasini o‘z ichiga oladi 

va to‘rtta  (4-5, 8-9, 12-13-14, 17-18-19-20) xomaki o‘tish uchastkasini oladi. Qirqib 

kirish, toza, qirqib tushirish keskichlari bilan ishlov berish bitta o‘tishda amalga 

oshiriladi. 

Toza keskich traektoriyasi ishlov beriladigan konturdan kesuvchi qirrani 

aylanalik radiusi r=1 mm ga teng masofada joylashgan ekvidistantdan iborat. 



Traektoriya ikkita uchastka (30-31 va 31-32) ni o‘z ichiga oladi, bu uchastkada 

harakat yoy bo‘yicha amalga oshiriladi, va 32-33 uchastkada harakat ikkta koordinata 

bo‘yicha bir vaqtda amalga oshiriladi (7-rasm). 

31, 32, 33 nuqtalar koordinatalarini aniqlash uchun 8-rasmda keltirilgan 

sxemalarni ko‘rib chiqamiz: 

x x AB31 31
 ' ; z z B31 30 31  . 

AB  va 31B  kesmalarni O A1 31` va O B1 31uchburchaklarni o‘xshashligidan 

aniqlaymiz: 
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3-rasm. (T1) xomaki keskich traektoriyasi 

 

 



 
 

 

4-rasm. (T2)  qirqib kirish keskichi harakat traektoriyasi. 

 

 

5-rasm. (T3) toza keskich harakat traektoriyasi 

 

 

 



 
 

 

6-rasm. (T4) qirqib tushirish keskichi harakat traektoriyasi 

 

  

 

 
 

7-rasm. Toza keskich traektoriyasi fragmenti 

 

 



 
 

8-rasm. Nuqtalar koordinatasini aniqlash uchun sxema 

  

U holda: x мм31 9 08 9 8  , , ;  z мм31 46 54 40 6  , , . 

x x r32 32  ' cos ;  z z r32 32  ' sin .  

x x r33 33  ' cos ;  z z r33 33  ' sin .  

  arctg o2

15
7 36';  sin , ;  013   cos , .  0 99  

x мм32 9 1 0 99 9 99   , , ;  z мм32 40 1 013 4013   , , . 

x мм33 11 1 0 99 1199   , , ;  z мм33 25 1 013 2513   , , . 

Tayanch nuqtalarning koordinatalari 1-jadvalga kiritiladi. Bunda xi

koordinatalar diametrga impulslarda berilishi inobatga olinadi. Jadvalda shpindelning 

aylanishlar soniva ishchi surish kattaligi ham ko‘rsatiladi. YOrdamchi salt yurishdagi 

surish stanokning sistemali parametrlari bilan beriladi va butun ishlov berish davomida 

o‘zgarmas bo‘lib qoladi. 

Harakatni dasturlash absolyut koordinatalar sistemasida amalga oshiriladi. 

Tayanch nuqtalar koordinatalari impulslarda beriladi. Boshqarish dasturi matni 2-

jadvalda keltirilgan. 

"VVV" belgi salt yurishdagi harakatni bildiradi. 

"*" belgi berilgan yacheykani navbatdagi bilan bitta kadrda birlashtiradi. 



G56 tayyorlov funksiyasi koordinatalar o‘qini holatini texnologik sxemaning 

to‘rtinchi kvadrantida (R4) joylashtirish uchun xizmat qiladi. 

M40 texnologik funksiya shpindelning aylanishlar chastotasini vыbiraet III – 

poddiapazonini (160 - 2240 ob/min) tanlaydi.  

"Elektronika NS-31" RDB qurilmasili  16K20T1 stanok shpindelning aylanishlar 

chastotasini pog‘anasiz rostlashni ta’mnlaydi, u bevosita S adres bilan beriladi. 

Aylanishga ishchi surish impulslarda F adres bilan beriladi. 

Revolver kallakni bulish va mos asbobni ishchi pozitsiyaga o‘rnatish T adres 

bilan beriladi. 

Bitta kvadrant ichida aylana yoyi bo‘yicha soat strelkasi va unga qarshi harakat 

G2 va G3 tayyorlov funksiyalari bilan beriladi. 

Undan keyingi yacheykalar uchastkalar oxiridagi X va Z koordinatalarni va mos 

ravishda X va Z o‘qlari bo‘yicha yoyning boshlanishiga nisbatan yoy markazi R1 va R2 

koordinatalarni aniqlaydi (8-rasm). 

 



Jadval-1 

Tayanch nuqtalarinig koordinatalari jadvali 

№ TN x, mm x, imp z, mm z, imp n, min-1 So,mm\ayl 

0 T4 ni T1 ga almashtirish 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

21 

22 

17 

0 

0 

14 

14 

17 

17 

12 

12 

17 

17 

10 

10 

12 

17 

17 

8 

8 

10 

12 

17 

50 

3400 

0 

0 

2800 

2800 

3400 

3400 

2400 

2400 

3400 

3400 

2000 

2000 

2400 

3400 

3400 

1600 

1600 

2000 

2400 

3400 

10000 

50 

50 

52 

52 

-8 

-8 

50 

50 

40 

40 

50 

50 

46 

40 

40 

50 

50 

46 

40 

25 

25 

100 

5000 

5000 

5200 

5200 

-800 

-800 

5000 

5000 

4000 

4000 

5000 

5000 

4600 

4000 

4000 

5000 

5000 

4600 

4000 

2500 

2500 

10000 

1050 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

yo.yu.  

0,5 

0,5 

yo.yu.  

0,5 

0,5 

yo.yu.  

0,5 

0,5 

yo.yu.  

yo.yu.  

0,5 

0,5 

0,5 

yo.yu. 

yo.yu. 0,5 

0,5 

0,5 

0,5 

yo.yu.  

yo.yu. 

23  T1 ni T2 ga almashtirish 

24 

25 

26 

27 

15 

10 

15 

50 

3000 

2000 

3000 

10000 

20 

20 

20 

100 

2000 

2000 

2000 

10000 

850 

- 

- 

- 

yo.yu. 

0,1 

yo.yu. 

yo.yu. 

28  T2 ni T3 ga almashtirish 

29 

30 

31 

32 

33 

34 

35 

36 

37 

8 

8 

9,8 

9,99 

11,99 

14 

14 

17 

50 

1600 

1600 

1960 

1998 

2398 

2800 

2800 

3400 

10000 

52 

46 

40,6 

40,13 

25,13 

25,13 

-6 

-6 

100 

5200 

4600 

4060 

4013 

2513 

2513 

-600 

-600 

10000 

1300 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

yo.yu.  

0,12 

0,12 

0,12 

0,12 

0,12 

0,12 

yo.yu. 

yo.yu. 

38 T3 ni  T4 ga almashtirish 

39 

40 

41 

42 

14 

0 

14 

50 

2800 

0 

2800 

10000 

-5 

-5 

-5 

100 

-500 

-500 

-500 

10000 

950 

- 

- 

- 

yo.yu.  

0.1 

yo.yu.  

yo.yu. 

 



Jadvala-2 

Boshqarish dasturining matni  

YAcheeka 

№ 

Komanda Belgi Izoh 

N0 

N1 

N2 

N3 

N4 

N5 

N6 

N7 

N8 

N9 

N10 

N11 

N12 

N13 

N14 

N15 

N16 

N17 

N18 

N19 

N20 

N21 

N22 

N23 

N24 

N25 

N26 

N27 

N28 

N29 

N30 

N31 

N32 

N33 

N34 

N35 

N36 

N37 

N38 

N39 

N40 

N41 

N42 

N43 

G56 

R4 

T1 

M40 

M3 

S1050 

M8 

X3400 

Z5000 

F50 

X0 

Z5200 

X2800 

Z-800 

X3400 

Z5000 

X2400 

Z4000 

X3400 

Z5000 

X2000 

Z4600 

X2400 

Z4000 

X3400 

Z5000 

X1600 

Z4600 

X2000 

Z4000 

X2400 

Z2500 

X3400 

X10000 

Z10000 

T2 

S850 

X3000 

Z2000 

F20 

X2000 

X3000 

X10000 

Z10000 

 

 

 

 

 

 

 

vvv * 

 

 

 

 

vvv 

 

 

vvv 

 

 

vvv 

vvv 

 

 

* 

 

vvv 

vvv 

 

 

* 

 

* 

 

vvv 

vvv * 

 

 

 

vvv * 

 

 

 

vvv 

vvv * 

 

Texnologik sistemaning 

4 kvadrantini o‘rnatish 

Xomaki o‘tish keskichi, 1 holat 

Aylanishlar chastotasini  II chi poddiapozoni 

SHpindelni soat strelkasi bo‘yicha aylanishi 

n=1050 min-1 

MSS uzatishni qo‘shish 

Tayanch nuqta 1 ga (TN 1) yordamchi 

salt yurishda  (yo.yu.) 

Ishchi yurishdagi surish  So = 0,5 mm/ayl 

TN 2 ga ishchi surishda (i.s.) 

TN 3 ga i.s. da 

TN 4 ga yo.yu. da 

TN 5 ga i.s. da 

TN 6 ga i.s. da 

TN 7 ga yo.yu. da 

TN 8 ga i.s. da 

TN 9 ga i.s. da 

TN 10 ga yo.yu. da 

TN 11 ga yo.yu. da 

TN 12 ga i.s. da 

TN 13 ga i.s. da 

TN 14 ga i.s. da 

 

TN 15 ga yo.yu. da 

TN 16 ga yo.yu. da 

TN 17 ga i.s. da 

TN 18 ga i.s. da 

TN 19 ga i.s. da 

 

TN 20 ga i.s. da 

 

TN 21 ga yo.yu. da 

TN 22 ga yo.yu. da 

 

Qirqib kirish keskichi, holat 2 

n = 850 min-1 

TN 24 ga yo.yu. da 

 

So=0,1 mm/ayl 

TN 25 ga i.s. da 

TN 26 ga yo.yu. da 

TN 27 ga yo.yu. da 

 



N44 

N45 

N46 

N47 

N48 

T3 

S1300 

X1600 

Z5200 

F12 

 

 

vvv * 

 

 

Toza o‘tish keskichi, holat 3 

n = 1300 min-1 

TN 29 ga yo.yu. da 

 

So = 0,12 mm/ayl 

YAcheeka 

№ 

Komanda Belgi Izoh 

N49 

N50 

N51 

N52 

N53 

N54 

N55 

N56 

N57 

N58 

N59 

N60 

N61 

N62 

N63 

N64 

N65 

N66 

N67 

N68 

N69 

N70 

N71 

N72 

N73 

N74 

N75 

N76 

N77 

Z4600 

G3 

X1960 

Z4060 

P900 

G2 

X1998 

Z4013 

P80 

P60 

X2398 

Z2513 

X2800 

Z-600 

X3400 

X10000 

Z10000 

T4 

X2800 

Z-500 

S950 

F20 

X0 

M9 

X2800 

X10000 

Z10000 

M5 

M30 

 

 

* 

* 

* 

 

* 

* 

* 

* 

 

 

 

 

 

vvv 

vvv * 

 

 

vvv * 

 

 

 

 

 

vvv 

vvv * 

 

 

TN 30 ga i.s. da 

TN 31 ga i.s. da aylana yoyi bo‘yicha 

Radiusi R = 9 mm markazi  O1 nuqtada 

 

 

TN 32 ga i.s. da aylana yoyi bo‘yicha 

Radiusa R = 1 mm markazi 32 nuqtada 

 

 

 

TN 33 ga i.s. da 

 

TN 34 ga i.s. da 

TN 35 ga i.s. da 

TN 36 ga yo.yu. da 

TN 37 ga yo.yu. da 

  

Kesib tushirish keskichi, holat 4 

TN 39 ga yo.yu. da 

 

n = 950 min-1 

So = 0,1 mm/ayl 

TN 40 ga i.s. da 

MSS to‘xtatish 

TN 41 ga yo.yu. da 

TN 42 ga yo.yu. da 

 

SHpindelni to‘xtatish 

Dasturni yakunlash boshiga qaytish bilan 

  



Topshiriqlar: 

Metallarga elektroximik, elektrofizik, nurli va hk. ishlov berish jarayonlarini 

asosiy turlarini mazmunini, jihozarini konstruksiyasini va ishlash prinsipini o‘rganish: 

1. Metallarga ximik ishlov berish jarayoni va ularning qo‘llanish sohalari. 

2. Metallarga elektroximik ishlov berish jarayoni va ularning qo‘llanish sohalari. 

3. Metallarga elektrofizik ishlov berish jarayoni va ularning qo‘llanish sohalari. 

4. Metallarga lazer nuri yordamida ishlov berish jarayoni va ularning qo‘llanish 

sohalari. 

5. Metallarga suyuqlik oqimi yordamida ishlov berish jarayoni va ularning qo‘llanish 

sohalari. 

6. Metallarga ximik ishlov berish jihozarini konstruksiyasini va ishlash prinsipi. 

7. Metallarga elektroximik ishlov berish jihozarini konstruksiyasini va ishlash 

prinsipi. 

8. Metallarga elektrofizik ishlov berish jihozarini konstruksiyasini va ishlash 

prinsipi. 

9. Metallarga lazer nuri yordamida ishlov berish jihozarini konstruksiyasini va 

ishlash prinsipi. 

10. Metallarga suyuqlik oqimi yordamida ishlov berish jihozarini konstruksiyasini va 

ishlash prinsipi. 

 

Ishni bajarish uchun tavsiyalar: 

1. Amaliy  mashg‘ulot  A4  format qog‘oziga bajariladi; 

2. Nazariy qismini o‘zlashtirib, asosiy, muhim jihatlarini hisobotda ko‘rsating; 

3. Detallarga zamonaviy  ishlov berish jarayonlarini ishlash prinsipini, 

konstruksiyasini va asosiy turlarini o‘rganing; 

4. Ularning asosiy afzalligi va kamchiliklarini hisobodda aks ettiring. 

 

Nazorat savollari: 

1. Mashinasozlik ishlab chiqarish sharoitlarida qo'llanayotgan zamonaviy yangi 

iishlov berish jarayonlarini nomi bilan sanab bering!  

2. Mashinasozlik ishlab chiqarish sharoitlarida qo'llanayotgan zamonaviy yangi 

iishlov berish jihozlarining turlari va qanday vazifani bajarishi haqida gapirib 

bering! 

3. Zamonaviy, yangi iishlov berish jarayonlari va jihozlarining afzalliklarini konkret 

sanab bering! 

Foydalanilgan adabiyotlar: 

1. Serope Kalpakjian, Steven R. Schmid, Hamidon Musa.  Manufacturing 

Engineering and Technology - Prentise Hall, USA.- 2012.1173 

2. Grady J.O. System Synthesis: Product and Process Design. CRC Press, 

http://www.twirpx.com/file/1432875/.  London, UK,  2010. 

3. Davim J.P., Jackson M.J. Production texnology. Nova Science Publishers, Inc., 

2011. http://www.twirpx.com/file/1472025/ 

http://www.twirpx.com/file/1432875/
http://www.twirpx.com/file/1472025/


V. KEYSLAR BANKI 

 

1. Tokarlik stanogida diametri  Ǿ80 mm valgi ishlov berilmoqda. Kesish 

rejimlari V=120 m/min; S=0,2 mm/ayl; t=2 mm. Keskichning eyilish tezligi 0,005 

mm/min. Ishlov berishning 15000 m  kesish yo'lida eyilish kattaligini aniqlash 

jarauonida ko’langan natija olinmadi.  Kesish yo'lida eyilish kattaligini aniqlash 

jarauonida qanday xatolik yz berdi.  

 

Keysni bajarish bosqchilari va topshiriqlar: 

Keysdagi muammoni keltirib chiqargan asosiy sabablar va hal etish yo‘llarini 

jadval asosida izohlang (individual va kichik guruhda). 

Muammo turi Kelib chiqish sabablari Hal etish yo‘llari 

   

 

2. Keskich 1 m kesish yo'lida  0,005 mm tezlik bilan eyiladi. Diametri Ǿ100 

mm valga ishlov berilmoqda. Kesish rejimi V=80 m/min; S=0,15 mm/ayl. Zagatovka 

uzunligi 300 mm. Ishlov beriladigan detalning konusligini aniqlanganda  ko’langan 

natija olinmadi. Ishlov beriladigan detalning konusligini aniqlangana yz bernan 

muammoni aniqlang. 

 

Keysni bajarish bosqchilari va topshiriqlar: 

Keysdagi muammoni keltirib chiqargan asosiy sabablar va hal etish yo‘llarini 

jadval asosida izohlang (individual va kichik guruhda). 

Muammo turi Kelib chiqish sabablari Hal etish yo‘llari 

   

 

 



3. Tokarlik stanogida ishlov berilgan A o'lchamning yoyilish maydoni 

xarakteristikasi Gauss qonuniga buysunadi. Amax=40,08; Amin =40,0; ϭ =0,007. Ishlov 

beriladigan o'lchamga belgilanadigan dopuskni aniqlash paytila talabaga katta zarar 

etdi, yani talabaning qoli stanokdan jaroxatlandi. 

 

Keysni bajarish bosqchilari va topshiriqlar: 

Talabaning qoli jaroxatlanishini keltirib chiqargan asosiy sabablar va hal etish 

yo‘llarini jadval asosida izohlang (individual va kichik guruhda). 

Muammo turi Kelib chiqish sabablari Hal etish yo‘llari 

   

 

 

 

 

 



VI. MUSTAQIL TA’LIM MAVZULARI 

  

Mustaqil ishni tashkil etishning shakl va mazmuni: 

Talabalarning mavzular bo’yicha  mustaqil ishlashlari har bir mavzu bo’ycha 

bilimlarini boyitishiga va mavzular ichiga chuqurroq kirib borishga xizmat 

qiladi.Undan tasqari talabalar mavzuga doir o‘z mustaqil fikrlarini ifodalay olishga va 

mehnat faoliyatida yani amalda bemalol qo‘llashiga yordam beradi. 

 

 Mustaqil ta’lim mavzulari 

1. Texnologik unifikatsiyalash.  

2. Tipaviy texnologiya. 

3. Guruhli texnologiya. 

4. Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishni texnologik tayyorlashning o‘ziga xos 

xususiyatlari. 

5. Avtomatlashtirilganishlab chiqarishni texnologik tayyorlash strukturasi. 

6. Ishlab chiqarishni avtomatlashtirishning texnologik asoslari. 

7. Har xil ishlab chiqarish turlarini avtomatlashtirish jihozlari. 

8. Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishni texnologik tayyorlash. 

9. Tipaviy jarayonlar va ularni loyihalash. 

10. Detallarga guruhli ishlov berish texnologik jarayonlari va ularni loyihalash. 

11. RDB stanoklarda ishlov berishning marshrut texnologik jarayonini loyihalash 

12. RDB stanoklarda ishlov berishning operatsion texnologik jarayonini loyihalash 

13. Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishda bazalash.  

14. RDB frezalash stanoklarida ishov berish operatsiyalarini loyihalash. 

15. RDB tokarlik stanoklarida ishov berish operatsiyalarini loyihalash. 

16. RDB ko‘p operatsiyali stanoklarda ishlov berishni loyihalash.  

17. RDB stanoklar uchun texnologik uskunalar. 

18. RDB stanoklarida  ishlov berish aniqligi. 

19. Korpus detallarini avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishda tayyorlash.  

20. Aylanuvchi jism turidagi detallarni avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishda 

tayyorlash. 

21. Tishli g‘ildiraklarni avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishda tayyorlash.  

22. Avtomatlashtirilgan yig‘ish usullari.  

 

 



VII.GLOSSARIYA 

Termin O‘zbek tilidagi sharhi Ingliz tilidagi sharhi 

Ishlab chikarish jarayon Mashinasozlikda texnologik 

jarayon detaldan buyumgacha 

ishlab chiqarishni o‘z ichiga 

oladi 

manufacturing process of the 

closed machine-building 

manufacture from a detail to a 

product 

Buyumning tuzilish 

sxemasi 

Detaldan yig‘ma birlikkacha 

o‘tishning ketma – ketligi 

Sequence of transition from a 

detail to assembly unit 

Texnologiyada qirqish 

rejimlari 

Qirqish rejimlarini tanlash yoki 

hisoblash, va yana qirqish 

chuqurligi tni, surish S va 

qirqish tezligi Vlarni tanlash  

Calculation or choice of 

modes of cutting, i.e. choice 

of depth of cutting t, givings 

S and speeds of cutting V 

Ishlab chiqarishda 

asboblar 

Mashinasozlik ishlab 

chiqarishida qo‘llaniladigan 

asboblarning shakli va turi 

Kinds and types of tools 

applied in machine-building 

manufacture 

Yo‘nish uchun bir 

tipdagi aboblar 

Mashinasozlik ishlab 

chiqarishida qo‘llaniladigan 

keskichlar yoki turli xil tokarlik 

keskichlari 

Cutters or set of different 

turning cutters are applied in 

machine-building 

manufacture 

Ishlab chiqarishda 

texnologik tayyorlov 

Berilgan operatsiya bajarilishini 

ta’minlash uchun texnologik 

jihozlarni loyihalash 

Designing of industrial 

equipment for maintenance of 

performance of the set 

operation 

YUza sifatining nazorati YUza g‘adir – budirligi 

nazoratini ta’minlash asboblari 

va o‘lchash vositalari 

Devices and measuring 

means we provide the control 

of a roughness of a surface   

Aniqlik nazorati Aniqlikni baholash maqsadida 

o‘lchamlar og‘ishini 

o‘lchashuchun o‘lchash 

vositalari  

Measuring means for 

measurement of deviations of 

the sizes for the purpose of an 

accuracy estimation 

Ishlab chiqarishda 

integratsiyalash 

Mavjud ishlab chiqarishga 

muvofiq buyumni tayyorlash 

texnologiyasini ishlab chiqish  

Working out of 

manufacturing techniques of 

a product with reference to 

existing manufacture   

Ishlab chiqarish jarayoni Tabiiy boyliklarni inson uchun 

foydali buyumga aylanishi 

Process of transformation of 

subjects of the nature in 

useful to the person 

Operatsiya Ishlab chiqarish jarayonini 

tugallangan qismi bo‘lib, bunda 

ishlab chiqarish ob’ektining 

sifatli o‘zgarishi kelib chiqadi 

The finished part of 

production at which occurs 

qualitative change of object 

of manufacture 

Mahsulot sifati Tayyorlanadigan buyumning 

chiqish ko‘rsatkichlarini 

Set of target indicators of the 

made product 



yig‘indisi 

Mahsulot sifatini 

baholash 

Mahsulot chiqish 

ko‘rsatkichlarini sifatini norma 

talabga muvofiq baholash 

Estimation of conformity of 

target indicators of quality of 

production to standard 

requirements 

 Ishlab chiqarishni 

modellashtirish 

Ishlab chiqarishning chiqish 

ko‘rsatkichlarini sxema va 

asosiy ishlab chiqarishga 

muvofiq olish 

Reception of target indicators 

of manufacture on schemes 

and modes corresponding to 

the basic manufacture 
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