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RAQAMLI DASTURDA BOSHQARILADIGAN STANOKLARDA DETALLARGA
ISHLOV BERISH TEXNOLOGIYASI

Assisent Mirzakarimov Rustambek Xusanboy o‘g‘li
Talaba Murodov Abror Rashid o‘g‘li
Andijon mashinasozlik instituti

Annotatsiya. Mashinasozlik mahsulotlarini ishlab chigarishining 70-80% ni tashkil
giluvchi seriyali va kichik seriyali ishlab chigarishda go shimcha jarayonlarga vaqt sarfi juda ko'p
bo'ladi. Ma’lumki, bunday ishlab chiqgarish sharoitida asosiy ishlab chigarish vaqti 20-30% ni,
go shimcha jarayonlarga vaqt sarfi 70-80% ni tashkil giladi. Qo shimcha sarf bo'ladigan vaqgtni
gisqgartirishning asosiy yo-nalishlaridan biri - ishlab chigarish jarayonlarini avtomatlashtirishdir.

AHHOTaHI/lﬂ. HpI/I MMPONU3BOACTBE MPOAYKIHUN MAIIUHOCTPOCHUSA, KOTOPHIC COCTABJIAIOT 70-
80% ero mpousBoJicTBa, Oy/I€T MHOTO BPEMEHH, 3aTPAUYMBAEMOr0 Ha JOMOJIHHUTEIIbHBIE MTPOLIECCHI.
I/I3B6CTHO, 4YTO B YCIOBHAX TAKOI'O IIPOHU3BOACTBA OCHOBHOC BPCM:A IPOU3BOJACTBA COCTABJIACT 20-
30%, a 3arpaThl BpeMECHH Ha JONOJHUTENBHBIC Tponecchl — 70-80%. OmHUM W3 OCHOBHBIX
c1oco0oB COKpalllCHHUA KOJINYCCTBA AOIIOJHHUTCIIbHBIX 3aTpaT BPCMCHU ABJIACTCA aBTOMATHU3AlNA
IMPONU3BOACTBCHHBIX IPOLCCCOB

Annotation. In the production of mechanical engineering products, which make up 70-80%
of its production, there will be a lot of time spent on additional processes. It is known that in
conditions of such production, the main production time is 20-30%, and the time consumption for
additional processes is 70-80%. One of the main ways to reduce the amount of additional time spent
is the automation of production processes.

Kalit so‘zlar: ragamli dastur, RDB dastgohlar, frezalash, kulachok, CNC Shop.

KioueBbie cioBa: mudpoBoe NpuioxkeHue, nporpaMmmHoe obecneuenne RDB, frzalash,
KyJa4ok, nex ¢ YIly.

Keywords: digital application, RDB software, frzalash, kulachok, CNC Shop.

Ammo kichik seriyali ishlab chigarishda yuqori unumdorlikka ega (revolverli, ko'p
jarayonli, agregatli va b.) dastgohlar va avtomatik liniyalardan foydalanishning deyarli imkoni
boImaydi. Chunki bunday dastgohlar juda gimmat, texnologik jihozlariga sarf ko'p hamda
dastlabki sozlash ishlari 0°ta sermashaqqatli bo"ladi.

Kichik seriyali va seriyali sihlab chiqarishda bir necha yuzlab ishlab chiqarilgan detallar
tan-narxi qo'shilgan, ushbu sarf-xarajatlar ularning ishlab chiqarish narxini keskin ko tarib
yuboradi. Bunday holatlarda ishlab chiqgarish jarayonlarini avtomatlashtirishning asosiy
yo nalishlaridan biri ragamli dastur bilan boshqariladigan dastgohlardir. GOST 20523-80
bo'yicha “raqamli dastur bilan boshgarish” termini orgali ragam ko rinishida (ikkilik sanoq
tizimi orgali) ifodalangan boshqgaruv dasturi bilan dastgoh ishlov berish boshgaruvi tushuniladi.
Bunda boshgaruv dasturi ayni bir detalga ishlov berishda dastgoh ish faoliyati algoritmiga
muvofiq dasturlash tilidagi buyruglar to’plamidan iborat bo’ladi.

RDB dastgohlar oldindan tayyorlangan dastur bo’yicha asosiy va qo shimcha harakatlarni
avtomatik bajaruvchi organlardan tashkil topgan avtomat yoki yarimavtomatlarni ifodalaydi.
Murakkab, tayyorlash va sozlashda sermashaqqat bo'lgan kulachok, kopir va “upor” (tayanch) lar
RDB tizimlarda kerak bo'Imaydi, bu esa o'z navbatida sozlash ishlarini kamaytiradi va kichik
partiyalarda ishlab chigarishda RDB dastgohlarining qo llanish rentabelligini oshiradi, ayrim
holatlarda hatto donali (aynigsa, yurogi murakkablikka ega konstruksiyali detallarni) ishlab
chigarishda ham go’llanganida ham.

RDB dastgohlarining samaradorligi quyidagilar bilan ifodalanadi:
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Dastur to'griligi va dastgoh gismlarining  mos avtomatik surilish anigligi bilan
belgilanadigan ishlov berilayotgan yuzalarning o’lchamlari va formalarining anigligi; aynigsa
anig shakldor yuzalar va ko p sondagi o zgarmas o Ichamlardan iborat konstruktiv murakkab
zagotovkalarga ishlov berishda muhim.

Odatdagi dastgohlarda ketadigan go'shimcha vaqt sarfi ulushi 70-80% ni 40-50% gacha
(ishlov berish markazlarida 20-30% “CNC Shop”) kamaytirish, ayrim hollarda kesish rejimini
jadallashtirish orgali mehnat unumdorligini oshirishdir. O'rtacha ishlov berish jarayonlarini
RDB dastgohlariga o'tkazish unumdorlikni tokarlik dastgohlarida 2-3 marta, frezerlik
dastgohlarida 3-4 marta va “ishlov berish markazlari” da 5-6 martagacha o sishiga olib keladi;

Ish unumdorligining oshishi, operator mahoratiga bo’lgan talabning kamayishi hamda bir
vagtning o'zida bir gancha dastgohlarga xizmat korsatish imkoniyati orqali ishlov berish tan-
narxining kamayishi;

Sanoat rivojlanishida katta muammolardan biri — 0’zgarmas va zerikarli ish bilan mashg ul
dastgohchi-operator ishchilariga bo'lgan talabning kamayishi.

RDB dastgohlarining samaradorligi
‘[ N

‘ Mahsulot Mexanik ishlov berish Ishlov berish tan- Jamiyatdagi

sifatining o’sishi unumdorligining oshishi narxining kamayishi muammoning yechimi

1-rasm. RDB dastgohlarining samaradorlik sxemasi

Sanoatda RDB dastgohlarining gollanishi ikki yo'nalishda rivojlanmoqda. Birinchi

yo nalish — o'ta murakkab detallarga ishlov berish. Bu turdagi detallarni (turbina lopatkalari,
rotorlar, eshkaksimon parraklar, gidroturbina ish gildiraklari va b.) odatdagi dastgohlarda ishlab
chiqarishning imkoni yo'q yoki juda ham ko'p vaqt va yuqori mahoratli ishchilar mehnatini
talab giladi. Bunday holatlarda RDB dastgohlarining go’llanishi hech ganday shubha qoldirmaydi
va isbot talab gilmaydi.
Ikkinchi yo'nalish — an’anaviy 6-8 aniglik kvalitetlari va yuza g adir-budirligi R,=3-10 mkm
bo’lgan mashinasozlik detallarini ishlab chigarish. Bunday holatlarda RDB dastgohlar
gollanishining iqtisodiy samaradorligi detal konfiguratsiyasi va soni orqgali aniglanadi va odatda
kamida 15-25 detaldan iborat partiyalarda o'zini oglaydi. Iqtisodiy jihatdan RDB dastgohini
go'llash afzal bo'lmagan kezlarda ham yuqori malakali ishchilarga bo’lgan talabning kamayishi
asosiy omil bo’ladi.

RDB stanoklarda ishlov beriladigan yoki ishlov berilishi mo’ljallangan detallarning
texnologik qulayligiga bo ' lgan umumiy talablar quyidagilardan iborat:

-detallarning shakl va o lcham elementlarini unifikatsiyalash;

-(detal konfiguratsiyasini) yuzalarga ishlov berish uchun asbobning erkin etishini ta’minlaydigan
gilib yaratish;

-ishlov berishda detalni ishonchli va qulay bazalanishini ta’minlash imkoniyati.

Detallarga RDB stanoklarda (aynigsa frezalash) ishlov berishda uni stanok koordinata
o'qlariga nisbatan qat’iy orientatsiyalash va asbob harakati trayektoriyasining boshlang'ich
nugtasiga boglash talab gilinadi. Shuning uchun detalning texnologik qulayligini tahlil qilishda uni
bazalash elementlarini nazarda tutish kerak. Agar detal konstruktiv teshiklarga ega bo'lmasa, uni
yaxshi bazalash uchun teshiklar kiritish kerak bo'ladi, biroq bu teshiklar bir-biridan maksimal
uzoqlikda yotgan bo’lishi kerak. Agar detalda bitta konstruktiv teshik mavjud bo’lsa, ikkinchisini
kiritish mumkin.

Bazalash teshiklarining ruxsat etilgan eng kichik diametri, dmin:
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Detal o'lchamlari, mm....<100; 100-200; 200-1000; 1000-2000; >2000

Operatsiyalar ketma-ketligini tanlashda konstruktorlik-texnologik bazalarni birlashtirish va
texnologik bazalarni olish zaruriyati inobatga olinishi kerak. Ishlov berishning boshida metallning
katta gatlami girgiladigan operatsiyalar (o tishlar) ko'zda tutilishi kerak, chunki bu bilan keyingi
ishlov berishlarda kuchlanishlar ta’siri yo"qotiladi.

Avtomatlashtirilgan ishlab chigarish sharoitlarida bazalarni tayyorlash va quyimning bir
gismini girgib olish bo’yicha operatsiyalar qoida bo’yicha anigligi uncha yugori bo’lmagan va
yugori bikrlikka ega bo"lgan bir asbobli RDB stanoklarda bajariladi.

a) Lo

2- rasm. RDB stanoklarda ishlov berish uchun tayyorlangan
detallar bazaviy yuzalariga misollar.

Detalga ishlov berish ketma-ketligi sxemasini ishlab chigish jarayonida zagotovkani har bir
o rnatishda bazalash va mahkamlash uchun moslamaning eskiz loyihasi (texnik topshirigni tuzish)
bajariladi.Talab gilingan o rnatishlar soni va ketma-ketligi aniglanganidan so'ng detalga uning
konstruktiv xususiyatlaridan kelib chiggan holda (tashqi va ichki konturlar va h.k.) zonalar boyicha
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 gilinadigan asboblar tur-
o lchamlari aniglanadi. (3-rasm).

3-rasm. Detallarga frezalab ishlov berishda har xil asboblardan foydalanish zonalari.
Bitta asbob bilan ishlov beriladigan bitta zona ichidagi va butun zonalar bo'yicha alohida
elementlar guruhlanadi. Bunday guruhlash butun detalga ishlov berish uchun girquvchi asboblar
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tur-o lchami sonini va berilgan o'rnatishda yetish mumkin bo'lgan barcha zonalarga ishlov berish
imkoniyatini aniqlashni ta’minlaydi.
XULOSA
Ushbu maqolada tokarlik stanoklarda zonalarga ishlov berish ketma-ketligiga hech ganday
shartlar go'yilmagan bo'lsa, ishlov berishni bikrligi yugori bo’lgan zonadan boshlab (katta diametr),
bikrligi kichik zonada tugatish kerak. Bir nechta asboblar talab gilinadigan yarim toza va toza
ishlov berishda stanoklarga asboblar magazinini kiritish magsadga muvofig. Berilgan zonada
joylashgan detal elementlariga ishlov berish ketma-ketligi operatsion texnologik jarayonni
loyihalash bosqgichida aniglanadi.
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AVTOMOBIL SHINALAR BOSIMINI NAZORAT QILISH VA KUZATISH
TIZIMLARI

Assistenti Abdubannopov Abdulatif Abdulxaq o‘g‘li
Talaba: Togayeva Nilufar Raxmadovna
Farg‘ona politexnika instituti, iamabdubannopov@gmail.com

Annotatsiya. Ushbu magolani tahlil gilish asosida quyidagilarni xulosa gilish mumkin,
shinalarga ko‘p sonli omillar ta’sir qiladi, ularning ta’sir darajasi shinalar ishlab chigaruvchisi,
avtobus rusumlarlari, iqlim mintaqasi, yo‘l holati, relyefi va boshqalarga bog‘ligligini tushunish
mumkin, maqolada shinalar bosimi pasayib ketsishi va g‘ildirak radiusining pasayishi tufayli
boshqa g‘ildiraklarga qaraganda tezroq aylanishi. Tezlikdagi farqlar past bosimni aniqlashga imkon
beradi va ogohlantiruvchi chirog haydovchini ogohlantiradi, ammo bu ko‘p parametrli usullarni
amalga oshirish qiyin va davriy kalibrlashni talablari ko‘rsatilgan.

AHHoTauusi. Ha ocHOBe aHanmM3a JaHHOW CTaThM MOXKHO CHENIaTh BBIBOJ, YTO Ha IIHMHBI
BIUSET OOJBIIOE KOJIHYECTBO (baKTOpOB, IIOHHUMAasA, 4YTO CTCIICHb HWX BJIHWAHUA 3aBUCUT OT
POM3BOUTENS IIMH, MOJENN aBTOOyca, KIMMAaTHYECKOTO PEruoHa, COCTOSIHMS JI0por, penbeda
MECTHOCTH U T.[I. BOSMO)KHO, B CTAaTb€ JABJICHHUC B IIMWHAX MagacT M KOJIECO KPYTHUTCA 6BICTpee
OCTaJIbHBIX M3-32 YMEHBIIEHHOro pajauyca. PazHuIla CKOpOCTel MO3BOJIIET OOHApPYKUTh HHU3KOE
JaBJICHUC U CUTHAJIbHAA JIaMIla MPEAYNPEKIACT BOAUTEIA, HO 9TH MHOTI'OIIapaMCTPUICCKUEC METO/IbI
CJIO’KHBI B pean3aluu U TpeOyroT MepUoInIecKoil KalTuOpOBKH.

Abstract. Based on the analysis of this article, it can be concluded that tires are affected by a
large number of factors, understanding that their degree of influence depends on the tire
manufacturer, bus model, climate region, road condition, terrain, etc. It is possible, in the article,
that the tire pressure drops and the wheel spins faster than other wheels due to the reduced radius.
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