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MASHINA ISHINI TEXNIK JIHATDAN TARTI(NORMALASH)GA SOLISH

Abduxakim Nigmatovich Abdullayev
t.f.n., PhD., O’zbekiston milliy pedagogika universiteti “Texnologiya va
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professional ta’lim metodikasi” kafedrasi dotsenti.

SRA
~ Annotatsiya: magsad — Metall Kkesish dastgohlarida bajariladigan texnologik
D 2 op.era}tswalarm me yorlas}.l us.lublar1n.1 amah.y thatdfm 0 Zlash.tlr‘lsh.|Sh|O.V berishga
¢ = (yig‘ishga) ketgan vaqtni aniglovchi vaqtning texnik me’yori ish haqi, detal va
g J mahsulotning tannarxini kalkulyatsiyalash uchun asos bo‘lib xizmat giladi. Vaqtning
b & texnik me’yori asosida ishlab chiqarish siklining davomiyligi, dastgohlar, asboblar va
< ELO_ ishchilarning zarur bo‘lgan soni hisoblab chiqiladi, sexlar va uchastkalarning ishlab
D Y chigarish quvvati aniglanadi.

—— = Kalit so‘zlar: Texnik me’yorlash, kesish rejimlari, Ko‘p asbobli sozlashlar, Yakka, mayda
g :'_3 seriyali va o‘rtacha seriyali ishlab chiqgarishlar, ish joyiga xizmat qo‘rsatish vaqti,
O § me’yorlar bo‘yicha aniglanadigan yordamchi vaqt, yechib olish vaqti, Ishlov berish

7 ™ ‘2 rejimlarini tanlash

e AnHorauus: Ilene —  IlpakTudeckoe  OCBOGHHE  METOIOB  CTaHIAPTH3AIUU

pr— TEXHOJOTUYECKUX OIlepaluii, BBIMOJHIEMBIX Ha METaUI000padaThIBAIOIIUX CTaHKAX.
CF‘:J TexHUUYECKHH CTaHAAPT BPEMEHU, ONPEACIAIONIMA BpeMs, 3aTpaueHHOE Ha 00paboTKy
g (cOOpKy), CIYy>KUT OCHOBOHM ISl pacyera 3apabOTHOM IiaThl, ce0eCTOMMOCTU JAeTalell u
-) u3nenuii. Ha  OCHOBE  TEXHMYECKOTO  CTaHAapTa  BPEMEHU  PACCUUTHIBACTCS

* = MPOJOJKUTEIIEHOCTh TTPOU3BOJICTBEHHOTO ITMKJIA, HEOOXOIUMOE KOJHMYECTBO CTAHKOB,

WHCTPYMEHTOB U pabouuX, a TAaKKe OINpPEAeNsIeTCs MPON3BOACTBEHHAS! MOIITHOCTD IIEXOB H
YYaCTKOB.

KiroueBbie cJI0Ba: TexHuueckas CTaHJapTU3aLIus, PEKUMBI pe3KH,
MHOTOUHCTPYMEHTAJIbHbIE HACTPONKU, €IMHUYHOE, MEIKOCEpUHHOE U CpeaHECEepUuiiHOe
NPOU3BOJICTBO, BpeMs palboThl Ha paboyeM MecTe, BCIIOMOTaTeIbHOE BpeMms,
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olpenessieMoe CTaHaapTaMu, BpeMsl yalleHUsl MaTepHala, BBIOOp pekKUMOB 00paObOTKH.
Annotation: Objective — To practically master the methods of standardizing technological
operations performed on metal-cutting machines. The technical standard of time, which
determines the time spent on processing (assembly), serves as the basis for calculating
wages, the cost of parts and products. Based on the technical standard of time, the duration
of the production cycle, the required number of machines, tools and workers are
calculated, and the production capacity of workshops and sections is determined.

Key words: Technical standardization, cutting modes, Multi-tool settings, Single, small
series and medium series production, service time at the workplace, auxiliary time
determined by standards, removal time, Selection of processing modes.
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NATIJALAR: 1-misol. Mayda seriyali ishlab chigarish sharoitida xomaki
tokarlik operatsiyasi uchun donabay me’yorni va tayyorlash-yakuniy vaqt me’yorini

59



ENSURING THE INTEGRATION OF SCIENCE AND EDUCATION ON THE BASIS OF
INNOVATIVE TECHNOLOGIES.
International online conference.

Date: 19" January-2026
aniqglash (1-rasm).
Dastlabki ma’lumotlar. Detal — stakan. Material — kul rang cho‘yan S415, NV
163...229. Zagotovka — quyma. Detalning massasi 0,7 kg. Uskuna — tokarlik-vintkesish
dastgohi 16K20. Moslama — 3 mushtumchalik o°z-o0‘zini markazlashtiruvchi, pnevmatik.

Sovutmasdan ishlov berish. Detallar to‘pi 200 dona.,/R, 6,3
Tashkillashtirish sharoitlari. 1. Asbob va moslamani olish va topshirishni talaba ozi

9.
-

Kesish rejimlarini hisoblash tartibini axborotnoma [3] bo‘yicha bajaramiz.

Asbob materiali markasini 33- betdagi 4-kartaning jadvali bo‘yicha tanlab, kul tang
cho‘yanni po‘stlog‘i bo‘yicha yo‘nish uchun VK6 gattiq gorishmadan yasalgan plastinani
ishlatamiz. Yon girrani kesish uchun rejadagi bosh burchak 1-bur., 2-bur. yo‘nish va 3-bur.
r = 1,0 mm cho‘qgqisida tirab turib radiusda p=90° da yo‘nib kengaytiriladi.

) bajaradi. 2. Kesish asbobini charxlash markazlashtirilgan. 3. Ish joyini rejalashtirish
P,
) a mehnatni ilmiy tashkillashtirish talablariga muvofig.
¢ E Operatsiyaning mazmuni:
g E A. Detalni o‘rnatish va yechib olish.
QO g 1. Yon girrani kesish, 1- bur.
S O 2.  2-bur.ni yo‘nish.
D ¢ 3-bur.ning teshigini yo‘nish. Kesish asbobi VK6. O‘Ichash asbobi-shtangensirkul
S S Shs-
5
-) E o6z > D 1-rasm. Stakanga ishlov berish
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Ishlov berish o‘lchamlari va ishlov berishning hisoblash uzunligi har bir o‘tish

FRACTICE

uchun eskizga muvofiq detalning o‘lchamlaridan kelib chiggan holda aniglanadi (2-rasm).
1-o‘tish. 1-bur.yon qirrasini kesish.Ishlov beriladigan yuzaning uzunligini
aniglaymiz.

CONFERENCES OF F

D—-—d 80-53
lies = o= > = 13,5mm

. INTERMATIOMAL Interna t

Ishlov berishning hisoblash uzunligi
Lpjs = Lyes +y + qulsh
bunda y — ishchi yurishning uzunligi tarkibi, mm; Lgo, — sinab ko‘rish yurishlari va
o‘lchashdagi xatoliklar metodi bo‘yicha ishlashda kesishning qo‘shimcha uzunligi.
O‘lchamlarni avtomatik ravishda olish metodini ishlatishda bu yig‘indi hisobga olinmaydi.
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[3] ga muvofiq, ¢=90° va kesish chuqurligi t=3 mm, y = 3..5 mm bo‘lganida 4 mm
ni gabul gilamiz. Bunday L.,=13,5+4 = 17,5 mm kelib chigadi.Supportning shpindel
aylanishiga uzatib berishini S, v mm/ayl. qilib belgilaymiz. D = 80 mm bo‘lganida,
keskich VK6 jadvaliga ko‘ra (23-bet) gattiq texnologik tizimda tavsiya gilinadigan uzatib
berish S = 0,8...1,2mm/ayl. Pasport bo‘yicha uzatib berish qiymatini Sg = 1,2 mm/ayl.
qilib gabul gilamiz. [4] ga muvofiq ko‘ndalang kesimda kesish tezligini aniqlaymiz.
Bizning ishlov berish sharoitlarimiz uchun kesish tezligining jadval giymati V = 64 m/dag.
bo‘ladi.
Shpindelning aylanish chastotasi
1000-V  1000- 64 ayl
N D T 31480 2 min
Shpindelning aylanish chastotasini dastgohning pasporti bo‘yicha to‘g‘rilaymiz
ng = 250ayl./dag.
Kesishning amaldagi tezligi quyidagi formula bo‘yicha aniqlanadi:
Neg, - m-D  250-3,14-80 m
= =62,8——
1000 1000 min
S- mm bir dagigada uzatib berish quyidagi formula bo‘yicha aniglanadi:

mm
Sm = Sem " Tlom = 1,2+ 250 = 300 —

Vf=

Yon qirrani kesishda 1-bur. Hamma qo‘yim bir o‘tishda yechib olinadi. Ishlov

berishning asosiy vaqtini (texnologik mashinaga oid) aniglaymiz.
Lhisob ,

To nczl * Sem l
T, = ’;:” -
bunda i — ishlov berishda o‘tishlar soni.
175
300

Xuddi shunga o‘xshab 2-bur. va 3-bur.ni yo‘nishda kesish rejimlarini aniqlaymiz.

2-o‘tish. Tashqi yuzani yo‘nish 977474 mm. Zagotovkaning diametri D =80
mm, ishlov berilayotgan yuzaning uzunligi l..,=20 mm.Ishlov berishning hisobli uzunligi
Lrasch=20+4=24 mm. Kesish chuqurligi
Dmah2 ddet — 80 - 77 = 1,5 mm

t = 1,5 mm, D,;,q=80 mm, keskich VK6 ko‘rsatkichlarga ega bo‘lganida bo‘ylama
uzatib berish S = 0,8..1,2 mm/ayl. tavsiya qilinadi. Dastgohning pasporti bo‘yicha Sg=1,2
mm/ayl. gabul qilamiz. NB143...229, t = 1,5 mm, S = 1,2 mm/ayl., »=90° ko‘rsatkichlarda
bo‘ylama yo‘nishning kesish tezligi qilib V = 62..64 m/daqg. tavsiya gilinadi. V = 63 m/daq.
ni gabul gilamiz. Shpindelning aylanish chastotasi

_1000-63 ayl
"T314-80 7 min
Dastgohning pasporti bo‘yicha ng,, = 250 2%

min

T, -1 =0,06 min
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Kesishning amaldagi tezligi ~ V, = 2%--0 = 62,8 "
1000 min
Bir dagigada uzatish S, = 1,2 - 250 = 300%

n

Yo‘nishdagi o‘tishlar soni i = 1.

Asosiy vaqtni aniglaymiz T, = % 1=0,08 min

3-o‘tish. Teshikni 18 mm uzunlikda yo‘nib kengaytirish @60
berishning hisoblash uzunligi L,ascn=18+4=22 mm. Kesish chuqurligi
D —Dger 60—53
22

t = 3,5 mm ko‘rsatkichda supportni uzatib berish kattaligini S = 0,15... 0,2 mm/ayl.
qilib olish tavsiya qilinadi. Uzatib berishning giymatini dastgohning pasporti bo‘yicha
S¢=0,18 mm/ayl. qilib gabul gilamiz. Kesishning tavsiya gilinadigan tezligi Vi = 93
m/daqg.[3].

Shpindelning aylanish chastotasini aniglaymiz

074 ‘mm. Ishlov

t =3,5mm

_1000-93 ayl
"T314-60  min
va dastgohning pasporti bo‘yicha to‘g‘rilaymiz n.,, = 500 ;—ﬁ
Kesishning amaldagi tezligi
500-3,14- 60 m
=100 = **mm
Bir dagiqada uzatib berish S,,, = S, " nm = 0,18 - 500 = 90% ni tashkil giladi
Asosiy vaqt
22,0 _
T, = 90 -1 =0,24 min

Uchta o‘tishlarni bajarishda asosiy vaqtning jamlanmasi quyidagicha:
3
T, = z T, = 0,06 + 0,08 + 0,24 = 0,38 min
1

MUHOKAMA: Tayyorlash-yakuniy vaqt ( sz ) o‘z ichiga ishchi xodimni ish
bilan tanishtirish va chizmani o‘qish, ish joyini tayyorlashga, dastgoh, asbob va moslamani
detallarning belgilab berilgan to‘piga ishlov berishga  rostlashga ketgan vaqtni,
zagotovkaga tekshirib ko‘rishi uchun ishlov berishga ketgan vaqtni, detallarning belgilab
berilgan to‘piga ishlov berilganidan keyin asbob va moslamani dastgohdan yechib olishga
ketgan vaqtni o‘z ichiga oladi. Qo‘lda boshqariladigan dastgohlarda ishlashda tayyorlash-
yakuniy vaqt kattaligini aniglash uchun umummashinasozlikning vaqt me’yorlari yoki
texnik adabiyotdan foydalanish mumkin [1]. Tayyorlash-yakuniy vaqt o‘z ichiga kesish
asboblarini avtomatik ravishda almashtirish qurilmasi bilan jihozlangan RDB (ragamli
dasturiy boshqaruv) ga ega bo‘lgan dastgohlarda ishlashda texnologik hujjatlarni olish va
o‘rganishga ketgan vaqtni oladi, va bu vaqt RDB ga ega bo‘lgan dastgohlarning barcha
modellari uchun 12 dagiqgaga teng gilib gabul gilingan; 25 dagigaga teng vaqt davomida
boshqarish dasturini kiritish, va dastgoh koodinatlar tizimiga asboblarni bog‘lash (20
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dagigaga yagin); kadrma-kadr rejimda boshgaruv dasturini tekshirish uchun zarur bo‘lgan

vagt (taxminan 10 dagiga). Bundan tashgari, tayyorlash-yakuniy vaqtda, qo‘lda
boshgariladigan dastgohlarda ishlashda singari asboblar,moslamalarni olish va topshirish
ketadigan vaqt, hamda sinab ko‘rish uchun ishlov beriladigan detallarga ishlov berishga
ketadigan vaqt ishga tushadi. RDB  dastgohlarida ishlashda aniglashtiruvchi vaqt
kattaligini T texnikaga oid adabiyotdan aniglab olish mumkin. Asosiy vaqt to ishlov
beriladigan zagotovkaning o‘lchamlari, shakllari va sifatining bevosita o‘zgarishi yoKi
detallarni yig‘ishda qo‘shilishiga ishlatiladi. Agar ishlov berish jarayoni fagat dastgohda
bevosita ishchi xodimning gatnashuvisiz olib boriladigan bo‘lsa, asosiy vaqt mashinaga oid
bo‘ladi, agar ishlov berish jarayoni bevosita asbob bilan boshqarilayotgan bo‘lsa yoki detal
xodimning qo‘li bilan bir joydan boshqga joyga ko‘chirilsa, asosiy vaqt mashina-qo°‘l yoki
go‘lda bajarish vagqti deyiladi. Asosiy vaqtni hisoblash ishlatilayotgan ishlov berish uslubi
ishlov berish uslublari kinematikasi asosida o‘rnatilgan formulalar va adabiyotlarda
keltirilgan tanlab olingan kesish rejimlariga asosida amalga oshiriladi[3]. Ba’zi holatlarda
asosiy vaqtni xronometraj ma’lumotlari bo‘yicha qabul qilish yo‘l qo‘yiladi.Qoidaga ko‘ra,
tishli xalgalar tishlari yoyilganda, tish yo‘nish, tishlarni aylana bo‘yicha uzatishda,
superfinishlashda va ichki foizlarsiz jilvirlashda mumkin bo‘ladi.Ko‘p asbobli ishlar va
ko‘p shpindelli dastgohlarda ishlarni olib borishda asosiy vaqtni aniqlashda asboblarga
ishlov berish davomiyligini limitlamaydigan vaqgt uchun kesish rejimlarini (kamaytirish
tomoniga qarab) korrektirovkalashni kiritishda yo‘l qo‘yiladi. Korrektirovkalashni kesish
tezligini bir muncha kamaytirish hisobiga olib borish yaxshiroq bo‘ladi.
Limitlashtirmaydigan asboblarda tezlikning kamayishi ularning ishlash sharoitini
anchagina yengillashtiradi va almashtirish yoki gayta yo‘nishda vaqtni tejaydi. Asosiy
vaqtni aniqlay turib, supportlarning bir vaqtda ishlashini ko‘zda tutish kerak va yopilib
goladigan vaqtlar hisobini qo‘shmaslik kerak.Asosiy ishlarni bijarishni ta’minlaydigan turda
harakatlarga sarflanadigan yordamchi vaqt ( tv ). Yordamchi vaqt Kkattaligini aniglashda
quyidagi elementlar jamlanadi: zagotovkani o‘rnatish va yechib olish vaqti; dastgohni
ishga tushirish va to‘xtatish vaqti, aylanish chastotasini o‘zgartirish, dastgohning va
moslamaning qismlarini burish va o‘rnidan ko‘chirish, asbobni almashtirish, tez
almashtiriladigan konduktor vtulkalari va ishlov berishni bevosita ta’minlovchi boshqa
usullar vaqti; detallarni o‘lchash uchun vaqt. RDB ga ega bo‘lgan dastgohlarda ishlov
berishda yordamchi vaqt o‘z ichiga qo‘shimcha ravishda pozitsiyalash, dastgohning ishchi
organlarini tezlashtiriilgan tarzda bir joydan ikkinchi joyga ko‘chirish, kesish asboblarini
ishlov berish zonasiga keltirish va olib ketish, kesish asboblarini almashtirishni oladi.
Yordamchi vaqgtning ushbu tarkibiy gismlari ishchi organlarni bir joydan ikkinchi joyga
ko‘chirish tezligi va uzunligi, dastgohning asosiy elementlarini komponovkalash va
yordamchi qurilmalarning konstruksiyasiga bog‘liq bo‘ladi. Yordamchi vaqt yopib
go‘yiladigan va yopib qo‘yilmaydigan bo‘ladi. Agar yordamchi ishlar zagotovkaga ishlov
berish jarayonida bajarilmasa, u holda bunday yordamchi vaqt yopib qo‘yilmaydigan deb
ataladi. Agar yordamchi ishlarning gismi zagotovkaga ishlov berish jarayonida bajarilsa,
yordamchi vaqtning shu qismi yopib qo‘yiladigan deb ataladi. Dona yoki dona-

63



WIFerY L
A i

>S

onferenc

A
J
Open Access | Scientific Online | Conference Proceedings

al (

10N

L]

RACTICE

CONFERENCES OF B

: INTERMATIOMAL Interna t

ENSURING THE INTEGRATION OF SCIENCE AND EDUCATION ON THE BASIS OF
INNOVATIVE TECHNOLOGIES.
International online conference.

Date: 19" January-2026

kalkulyatsion vaqtning me’yorini hisoblashda asosiy mashina vaqti bilan yopib qo‘yilishi
mumkin bo‘lmagan yordamchi vaqtning qismigina hisobga olinadi.Yordamchi vaqtni
aniglash umummashinasozlik me’yorlari yoki texnikaga oid adabiyot bo‘yicha amalga
oshiriladi.Almashib o‘rnatiladigan pallet-yo‘ldoshlarga ega bo‘lgan ko‘p pozitsiyalik
stollar bilan jihozlangan ko‘p operatsiyalik dastgohlarni ishlatishda yordamchi vaqt ichiga
zagotovkani o‘rnatish va yechib olish vaqti o‘rniga palletlarni almashtirib o‘rnatish va
stolni ishchi pozitsiyaga ko‘chirish vagqti kiradi.

Asosiy  va  yordamchi  vaqt  yig‘indisi  operativ  vaqt  deyiladi
ton = to + t, Min

Ish joyiga xizmat ko‘rsatish vaqti (lob) texnik va tashkiliy xizmat ko‘rsatishga
kengan vaqtdan tashkil topgan. Texnik xizmat ko‘rsatish vaqti o‘tmas bo‘lib qolgan va
ishga yaroglik vaqti tugagan kesish asbobi, jilvirlash aylanasi toshini to‘g‘rilash, dastgohni
ish vaqtida rostlash va tuzatib turish, RDB tizimiga dastlabki ma’lumotlar va tuzatishlarni
kiritish, kesish zonasidan qirindilar yig‘ishga sarflanadi. Tashkiliy vaqtga smena
boshlanishida asboblarni joy-joyiga qoyib chigish va smena oxirida ularni yig‘ish uchun
sarflanadigan vaqt, uskunani ko‘rib chiqish va ishlatib ko‘rish uchun vaqt, ish kuni
davomida instruktaj olish uchun vaqt, dastgohni moylash va tozalash uchun, smena oxirida
ish joyini tozalash uchun ketadigan vaqt kiradi.Ish joyiga xizmat ko‘rsatish vaqti me’yorlar
bo‘yicha o‘rnatilishi mumkin yoki operativ vaqt bo‘yicha foizlarda aniqlanishi mumkin: 4-
8% - qo‘lda boshqgariladigan dastgohlar uchun va 6-12% - RDB ga ega bo‘lgan dastgohlar
uchun.Dam olish uchun tanaffuslar va shaxsiy ehtiyojlar vaqti ( tot ) ishlov berilayotgan
zagotovkaning massasi, operativ vaqtning kattaligi, uzatib berish turiga (qo‘l yoki
mexanik) bog‘liq bo‘lib, qonunchilik bilan reglamentlashtiriladi va operativ vaqtga
nisbatan foizlarda hisoblanadi. Mexanik sexlar uchun bu vaqt operativ vaqtga nisbatan 2-
4% ni tashkil qiladi.Ba’zida texnik adabiyotda ish joyiga xizmat ko‘rsatish va dam olish
uchun tanaffuslar va shaxsiy ehtiyojlar vaqti qiymatining yig‘indisi beriladi, va bu vaqt

ishlab chigarishning aniq sharoitlariga garab operativ vagtning 8-14 % ni tashkil giladi. t,

tot: U ni aniglash bo‘yicha zarur ma’lumotlar (P22-P27) havolasi va me’yorlarda [32]
keltirilgan, shu joyda yana R D B ga ega bo‘lgan dastgohlarda me’yorlash hususiyalari
batafsil berilgan. Kesish rejimlari va asosiy vaqtni hisoblash. Texnologik operatsiyani
bajarishda hisoblab chigilgan yoki tanlab olingan kesish rejimlari maksimal ish
unumdorligi va minimal tannarxda talab qgilinadigan ishlov berish aniqligini ta’minlashi
kerak. Ishlov berish rejimlarini tanlashda ma’lum bir tartibga rioya qilish kerak, ya’ni
ishlov berish rejimini tayinlash va hisoblashda kesish asbobi turi va o‘lchami, uning kesish
gismining materiali, zagotovkaning materiali va holati, uskuna turi va uning holati hisobga
olinadi. Ishlov berish rejimlarining elementlari empirik formulalar bilan o‘rnatiladigan
o‘zaro funksional qaramlikda bo‘lishini yodda tutish kerak.Kesish rejimlarini hisoblashda
avval millimetrlarda kesish chuqurligi t o‘rnatiladi. Ishlov beriladigan yuzaning talab
gilinadigan aniqlik darajasi va g‘adir-budurligiga va detalni tayyorlashga qo‘yiladigan
texnikaviy talablarga garab kesish chuqurligining iloji boricha eng kattasi tayinlanadi.
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Kesish chuqurligi o‘rnatilganidan keyin dastgohni uzatib berilishi S o‘rnatiladi. Uzatib

berishning texnologik tizimning ishlov berish qattigligi xatoliklari, dastgoh yuritmasi
quvvati, me’yorly jadvallarga ko‘ra ishlov berilayotgan yuzaning aniqlik va sifat
darajasini hisobga olgan holda maksimal mumkin bo‘lgani tayinlanadi. Uzatib berish
kattaligi dastgohning pasporti ma’lumotlari bilan kelishiladi. To‘g‘ri tanlab olingan uzatib
berishdan, ko‘p jihatdan, ishlov berishning aniqligi va sifati va ish unumdorligi bog‘liq
bo‘ladi. Xomaki texnologik operatsiyalar uchun yo‘l qo‘yiladigan maksimal uzatib berish
tayinlanadi.Kesish chuqurligi va uzatib berish o‘rnatilgandan keyin empirik formulalarga
ko‘ra texnologik tizimning qattiqligini hisobga olgan holda kesish tezligi aniqlanadi.Kesish
rejimlarining analitik hisob-kitobi ikkita texnologik operatsiyalar uchun zarur bo‘lgan
tuzatish koeffitsientlari hisobga olingan holda amalga oshiriladi.Detallarga mexanik ishlov
berish texnologik jarayonlarining golgan operatsiyalari uchun kesish rejimlari tegishli
o‘quv va axborotga oid adabiyotning me’yoriy jadvallari bo‘yicha aniglanadi.Ko‘p asbobli
sozlashlarda kesish rejimlarini hisoblash hususiyatlari alohida pozitsiyalar, shpindellar,
supportlar va alohida asboblarning hisoblashning umumiy kinematik parametri yoki ishlov
berish vaqtiga bo‘ysunib, o‘zaro kelishishidir. Bir shpindelli ko‘p kesgichli dastgohlarda
yo‘nishda umumiy parametrlar bo‘lib bitta supportdagi barcha asboblar uchun umumiy
bo‘lgan oborotga (aylanish) uzatib berish va dastgoh shpindeli aylanishining umumiy
chastotasi keladi; ko‘p shpindelli parmalash kallaklari bilan ishlov berishda — barcha
asboblarga bir xil daqiqalik uzatib berish, ko‘p shpindelli dastgohlarda ishlashda — ishlov
berish vaqti bo‘ladi.Kesish rejimlari belgilangandan keyin dastgohni quvvatga tekshirib
ko‘rish kerak. Kesish uchun iste’mol quvvati dastgoh elektrdvigatelining amaldagi
quvvatidan oshmasligi kerak. Dastgoh yuritmasining quvvati yetarlicha bo‘lmaganida
kesish tezligini kamaytirish yoki ishlov berishni ancha quvvatli uskunaga ko‘chirish
kerak.Amaliy mashg‘ulotlarni bajarishda kesish rejimlarining batafsil hisob-kitobi,
qoidaga ko‘ra uchta har turdagi operatsiyalarga hisoblash-tushuntirish xatida keltiriladi.
Zagotovkalarga ishlov berish uchun RDB ga ega bo‘lgan dastgohlarni ishlatishda, loyiha
rahbari bilan kelishuvga ko‘ra kesish rejimlarining batafsil hisob-kitobi bilan birga
operatsiyalar soni kamaytirilishi mumkin. Turli xil dastgohlarda ishlov berishda kesish
rejimlarini hisoblash metodikasi texnikaga oid adabiyotda batafsil ifodalab berilgan [3,
4]. Texnologik jarayonning qolgan boshqa operatsiyalari uchun kesish rejimlari me’yorlari
bo‘yicha tayinlanishi mumkin va jadvalga batafsil tushuntirilmasdan jamlanishi
mumkin.Kesishda moylash-sovutish suyugqliklarini (MSS) qo‘llash asosan ishlov berish
turi, shuningdek konstruksion va asboblar materiallari bilan aniglanadi. Mexanik ishlov
berishda MSS ni tanlash bo‘yicha tavsiyalar axborotnomalarda berilgan.Kesish rejimlarini
texnologik jarayonning asosiy variantiga qaraganda o‘zgarishlar kiritilgan texnologik
operatsiyalarda hisoblab chigish magsadga muvofiqdir. Tayinlangan kesish rejimlari va
ushbu operatsiyalarni keyingi me’yorlash operatsiyalar variantlarining iqtisodiy tahlini
bajarish imkonini beradi.Kesish rejimlari va asosiy vaqt hisobini axborotnoma [3] yoki
uslubiy ko‘rsatmalar [1] yordamida amalga oshirish tavsiya qilinadi. Tokarlik va frezerlash
dastgohlarida bir asbobli ishlov berishda hisoblash quyidagi tartibda amalga oshiriladi:
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- support yoki stolning ishchi yurishi uzunligi hisobi Lhiseniy, mm;
shpindelning S; mm/ayl oborotiga uzatib berishni tayinlash, oborotiga yoki freza
tishiga Sz, mm/tish uzatib berish tayinlanishi;

- kesish asbobining bardoshliligini aniglash, daqg.;

- kesish tezligi o, m/dag. va shpindelning aylanish chastotasini n
ayl./daq. uni keyinchalik dastgohning pasporti bo‘yicha aniqlab hisoblash;

- kesishning tanlab olingan rejimlarini dastgohning quvvati bo‘yicha
tekshirish;

- ishlov berishning asosiy mashina vagtini aniglash T,, dag.
Yo‘nish misoli uchun asosiy vaqt quyidagi formula bo‘yicha aniqlanadi:
To — Lhisobiy ,min
n-Sy

Lpisopiy — ishchi yurishning hisoblash uzunligi, mm; n — shpindelning dastgoh
bo‘yicha gqabul qilingan aylanish chastotasi, ayl./daq.; S, — dastgohning pasport
ma’lumotlari bo‘yicha kelishilgan shpndelning bir aylanishiga uzatib berishning qiymati,
mm/ayl.

Frezerlashda asosiy vaqtni quyidagi formula bilan aniglash mumkin:

Ty = ey o by - Y

Smin — gabul gilingan stolni bir dagigalik uzatib berilishi, mm/daq.; z; — freza
tishlarining soni, dona.Ishlov berishning ikkita turi uchun tanlab olingan kesish rejimlarini

quvvati bo‘yicha tekshirish shartlarga rioya qilishni tekshirishdan iborat Ny,; < 1,2N, -
n

Ngv — bosh harakat yuritmasi dvigateli quwvvati, kVt; n —dastgohning FHK, n=0,7-
0,8; 1,2 — zahira koeffitsienti.Asosiy vaqt hisoblab chigilganidan keyin dona va dona-
kalkulyatsion vagtini hisoblash amalga oshiriladi.

XULOSA:

Asosiy qoidalar

Texnik me’yorlash. Texnik me’yorlash deb ma’lum bir ishni bajarish uchun vaqt
me’yorining o‘rnatilishi aytiladi. Vaqt me’yori texnologik jarayonning mukammallligini
baholash va zagotovkaga ishlov berishning eng progressiv variantini tanlash uchun asosiy
omillardan biridir. Amaliy mashg‘ulot va kurs loyihasini bajarishda kesish rejimlari
hisoblab chigiladigan yoki tanlab olinadigan mexanik ishlov berishga oid barcha
operatsiyalar albatta texnik me’yorlanadi. Bunda uchta har turdagi operatsiyalar uchun
donali va donali-kalkulyatsiya vaqti batafsil elementlarda hisoblab chigiladi, va bu
hisoblash hisoblash-tushuntirish xatida beriladi. Boshga operatsiyalar uchun batafsil
tushuntirishsiz hisoblab chiqilgan vaqt me’yorlari hisoblash-tushuntirish xati jadvallarida
rasmiylashtiradi va texnologik jarayonning operatsion va marshrut Kkartalariga
kiritiladi.Yakka, mayda seriyali va o‘rtacha seriyali ishlab chiqarishlarda dona-
kalkulyatsiya vaqt me’yori (tzonqa—x) @niglanadi, ommaviy va yirik seriyaliliklarda esa —
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donali vaqt me’yori (t;,n4) quyidagi giymatlarda aniglanadi:
Tn—3

taona—x = tw + ,min

taona = to + ts + Los T tor
T, 5 —detallar to‘piga belgilanadigan tayyorlash-yakuniy vaqt, daq;t, — kesish
rejimlari asosida belgilangan har bir operatsiya uchun hisoblab chigiladigan asosiy
vaqt,daq t,,q¢—me’yorlar bo‘yicha aniglanadigan yordamchi vaqt, daq.;

t , — ish joyiga Xxizmat qo‘rsatish vaqti, daq.; t, — 0damning dam olishi va shaxsiy
jismoniy ehtiyojlari vaqti, daq.;
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