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Oʻquv-uslubiy majmua oliy kasb-hunar taʼlimi davlat taʼlim standartiga 

muvofiq ishlab chiqilgan. 

Fan mashinasozlikda va mexatronikada ishlab chiqarish jarayonlarini 

avtomatlashtirishning asosiy tushunchalari va taʼriflari, shuningdek umumiy va 

nazariy masalalarini koʻrib chiqadi; kursda oʻrganilgan ishlab chiqarish 

jarayonlarini oʻrganishga tizimli yondashuv metodologiyasi; mutaxassislik 

doirasida oʻrganilgan avtomatlashtirish vositalarining tizimli tavsifi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



1. Intizom haqida maʼlumot 

1.1. Muqaddima. 

"Ishlab chiqarish jarayonlarini avtomatlashtirish asoslari" fani talabalar 

tomonidan ______________ bakalavr taʼlimi yoʻnalishi boʻyicha bir semestrda 

oʻrganiladi. Intizom asboblarni qoʻllab-quvvatlash jarayonlarini avtomatlashtirish, 

mahsulotlar sifatini nazorat qilish, omborxona, xodimlarning mehnatini muhofaza 

qilish, transport, texnik xizmat koʻrsatish, ishlab chiqarishni boshqarish va 

tayyorlash vositalari toʻgʻrisidagi bilimlarni toʻldiradi. 

Fanni oʻrganishning maqsadi mashinasozlikda ishlab chiqarish 

jarayonlarini avtomatlashtirishning umumiy masalalarida bilim asoslarini 

oshirishdir. 

Fanni oʻrganish vazifalari-mashinasozlik va uning tarkibiy qismlarida 

ishlab chiqarish jarayonining tuzilishini shakllantirish uchun avtomatlashtirish 

darajasi va darajasini aniqlash, moslashuvchan avtomatik yigʻish tizimlarini 

loyihalash va hisoblashni amalga oshirish. 

Intizomni oʻrganish natijasida talaba bir necha darajalarda shakllangan fan 

boʻyicha bilim asoslarini oʻzlashtirishi kerak. 

Fikrga ega boʻlish: 

- mashinasozlik sanoatining hozirgi holati toʻgʻrisida; 

- mashinasozlik texnologiyasini rivojlantirish istiqbollari; 

- ishlab chiqarishning barcha darajalarida avtomatlashtirish vositalari 

va boshqaruv texnologiyalari. 

Bilish: 

- zamonaviy texnologik bilimlar bazasini shakllantirish 

metodologiyasi; 

- avtomatik ishlab chiqarish jarayonining oʻlchovli aloqalarini 

loyihalash va taʼminlashning asosiy prinsiplari; 

- avtomatlashtirish vositalarini yaratishning asosiy prinsiplari va 

ularning tuzilishi. 

 



 

Qodir boʻlish: 

- zamonaviy mashinasozlik texnologiyasini loyihalash muammolarini hal 

qilish usullarini qoʻllang. 

Egalik qilish: 

-zamonaviy dasturiy taʼminot bilan boshqariladigan texnologik uskunalar, 

mikroprotsessorlarni boshqarish va hisoblash vositalari, robototexnika tizimlari, 

dizayn, dizayn, texnologik va rejalashtirish va ishlab chiqarish ishlarini 

avtomatlashtirish vositalaridan keng foydalanishga asoslangan ishlab chiqarishni 

tashkil etishning zamonaviy usullari. 

Oʻquv jarayonida intizomning oʻrni 

Ushbu intizom mashinasozlik texnologiyasi boʻyicha zamonaviy bilimlar 

bazasining asosini tashkil etadi va muhandislarni tayyorlash tizimida profili va 

yakuniy hisoblanadi. Talabalar tomonidan olingan bilimlar toʻgʻridan-toʻgʻri kurs 

va diplom dizaynida, shuningdek amaliy faoliyatda qoʻllaniladi. 

 

1.2. Fanning mazmuni va oʻquv ishlarining turlari 

 

1.2.1. Intizomning mazmuni 

Ishlab chiqarishni mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish. 

Avtomatlashtirishning asosiy darajalari. Avtomatik va avtomatlashtirilgan 

jarayonlar va uskunalar. Avtomatlashtirish darajasi. Mashinasozlikda ishlab 

chiqarish jarayonining tuzilishi va uning tarkibiy qismlari. Ishlab chiqarish 

jarayoni materiallar, energiya va axborot oqimi sifatida. Avtomatik ishlab chiqarish 

jarayonining oʻlchovli aloqalarini loyihalash va taʼminlash. Avtomatlashtirilgan 

ishlab chiqarish uchun mahsulot dizaynlarining ishlab chiqarish qobiliyati. 

Avtomatik yigʻish jarayonining mohiyati va bosqichlari. Mahsulotlarni tashish va 

yigʻish usullari va vositalari, qismlarni yoʻnaltirish, ularning ishlash usullari. 

Moslashuvchan avtomatik yigʻish tizimlari. Universal avtomatik va 

moslashuvchan yigʻish moslamalari. Yuklash va transport qurilmalari va ularni 



hisoblash. Oqim va oqim boʻlmagan sohalarda qismlarni ishlab chiqarish uchun 

avtomatlashtirilgan ishlab chiqarish jarayonini qurish. Asboblarni qoʻllab-

quvvatlash, mahsulot sifatini nazorat qilish, omborxona, xodimlarning mehnatini 

muhofaza qilish, transport, texnik xizmat koʻrsatish, ishlab chiqarishni boshqarish 

va tayyorlash jarayonlarini avtomatlashtirish vositalari. 

1.2.2. Intizom hajmi va oʻquv ishlarining turlari 

Oʻquv ishining turi 

Jami soat 

taʼlim shakli 

kunduzgi sirtqi 

Intizomning umumiy mehnat zichligi 180 

Oʻqituvchi rahbarligida ishlash 108 108 

Shu jumladan sinf darslari: 

Maʼruzalar (M) 

Amaliy mashgʻulotlar (AM) 

Laboratoriya ishlari (LI) 

 

28 

36 

8 

 

6 

8 

4 

Talabaning mustaqil ishi (MI) 72 72 

Oraliq nazorat, miqdor 4 4 

Shu jumladan: kurs ishi 1 1 

Yakuniy nazorat turi (sinov, imtihon) imtihon 

 

1.2.3. Amaliy mashgʻulotlar va nazorat turlari roʻyxati: 

- kurs ishi; 

- amaliy mashgʻulotlar-36 soat (kunduzgi oʻqish uchun),), 8 soat (sirtqi 

oʻqish uchun); 

- laboratoriya ishlari-8 soat (kunduzgi), 4 soat (sirtqi taʼlim shakli uchun); 



- test (intizom boʻyicha umumiy); 

- imtihon. 

 

2. Ishchi oʻquv materiallari 

2.1. Ish dasturi (hajmi 180 soat) 

Kirish (2 soat) 

Ishlab chiqarish jarayonlarini avtomatlashtirishni yaratish va 

rivojlantirishning tarixiy sharhi. Zamonaviy dasturiy taʼminot bilan 

boshqariladigan texnologik uskunalar, mikroprotsessorlarni boshqarish va 

hisoblash vositalari va robototexnika tizimlarini ishlab chiqarishni tashkil etishning 

yangi usullaridan foydalanishning ahamiyati. Texnologik vazifalarni ishlab 

chiqarish jarayonlarini avtomatlashtirish bilan bogʻlash. Kursning mazmuni va 

vazifalari. 

1-boʻlim Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarish mashinasozlikdagi 

jarayon (54 soat) 

1.1. Asosiy taʼriflar va vazifalar avtomatlashtirilgan ishlab 

chiqarish (28 soat) 

Ishlab chiqarish jarayonlarini mexanizatsiyalash. Ishlab chiqarish 

jarayonlarini avtomatlashtirish. Ishlab chiqarishni avtomatlashtirishning uchta 

darajasi: qisman, murakkab va toʻliq. Ish sikllari: yarim avtomatik, avtomatik va 

avtomatlashtirilgan. Ishlab chiqarish tizimlarida kam ish tartibi. 

1.2. Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarish jarayonining 

asosiy xususiyatlari (26 soat) 

Avtomatlashtirish darajasi va sikl, ish va operatsion oʻrtasidagi farq. Alohida 

mashinani, mashina tizimini yoki ishlab chiqarish jarayonini avtomatlashtirish 

darajasini aniqlash va hisoblash. Ishlab chiqarish jarayoni yoki jihozlarining 

moslashuvchanligi. 



 

 

2-boʻlim. Avtomatlashtirilgan element texnologiyasi 

ishlab chiqarish (58 soat) 

2.1. Avtomatik va ixtisoslashtirilgan mashinalar, avtomatik chiziqlar (28 

soat) 

Texnologik uskunalar darajasida avtomatlashtirishning birinchi bosqichini 

amalga oshirish. 

2.2. Raqamli boshqaruv mashinalari (30 soat) 

CNC mashinalari. Texnologik tizimlarda ishlov berish parametrlarining 

barqarorligini taʼminlash. CNC mashinalari uchun texnologik tayyorgarlikning 

xususiyatlari. Asboblarni qoʻllab-quvvatlash, qism va asboblarni boshqarish, 

chiplarni olib tashlash, yuklash va qayta sozlashni avtomatlashtirish, CNC 

mashinalarida diagnostika vazifalari. 

3-boʻlim. Kompleks avtomatlashtirish ishlab chiqarish tizimlari (64 

soat) 

Ishlab chiqarish tizimining tashkiliy-iqtisodiy funksiyalarini kompleks 

avtomatlashtirish. Moslashuvchan ishlab chiqarish tizimining (MIT-ning) asosiy 

shartlari va taʼriflari. MITni tashkiliy xususiyatlarga koʻra ajratish: moslashuvchan 

ishlab chiqarish moduli (MIM), moslashuvchan avtomatlashtirilgan boʻlim 

(MAB), moslashuvchan avtomatlashtirilgan liniya (MAL), moslashuvchan 

avtomatlashtirilgan sexi (MAT). robotlashtirilgan texnologik komplekslar (RTK) 

va MIT oʻrtasidagi farq. MIT moslashuvchanligi shakllari: mashina, texnologik, 

tarkibiy, ishlab chiqarish va marshrut. Parametrlarga muvofiq MIT ishlashining 

ishonchliligi: ishlamay qolish, ishlamay qolish va ishlash. "Aylanadigan jismlar" 

va korpus qismlari kabi qismlarni qayta ishlash uchun texnologik uskunalarga 

qoʻyiladigan talablar. RTKv ogʻizning tarkibi. MIT ishlashini taʼminlash tizimi: 



avtomatlashtirilgan transport va ombor tizimi (ATOT), avtomatlashtirilgan 

instrumental qoʻllab-quvvatlash tizimi (AIQT), avtomatlashtirilgan boshqaruv 

tizimi (sak), chiqindilarni yoʻq qilishning avtomatlashtirilgan tizimi, texnologik 

jarayonlarni boshqarishning avtomatlashtirilgan tizimi kompyuter yordamida 

loyihalash tizimi (SAPR), ishlab chiqarishni texnologik tayyorlashning 

avtomatlashtirilgan tizimi (ICTTAT), avtomatlashtirilgan boshqaruv tizimi (ABT). 

 

3.1. Moslashuvchan ishlab chiqarish tizimlari (24 soat) 

Kompyuterda ishlab chiqarish jarayonining individual holatlarini takrorlash 

uchun simulyatsiya modellashtirish usullari. Yillik chiqarish dasturini hisoblash. 

MIT ishlashi. MITning tashkiliy va texnik darajasi. Asosiy texnologik uskunalarni 

hisoblash, saqlash hajmi va transport vositalari soni. MITning tarkibiy sxemalari. 

MITS-ning kompozitsion yechimlariga misollar. 

3.2. Yigʻish jarayonini avtomatlashtirish (20 soat) 

Yigʻish ishlab chiqarishda obyektlarning yoʻnalishi. Yigʻish jarayonida 

qismlarning asosiy va yordamchi koordinata tizimlarining kombinatsiyasi. 

Blankalar va qismlarni etkazib berishni avtomatlashtirish usullari va vositalari. 

Yigʻish uchun moʻljallangan qismlarni yoʻnaltirish usullari. Blankalar va qismlarni 

jurnallar, kassetalar, lentalardan yigʻish, qayta ishlash yoki boshqa ishlab chiqarish 

tizimlariga etkazib berish. Yoʻnaltirilmagan ish qismlari va qismlarini oziqlantirish. 

Asosiy qismlarga nisbatan biriktirilgan qismlarning yoʻnalishi. 

3.3. Avtomatlashtirilgan boshqaruv tizimi (20 soat) 

Texnik vositalar majmuasining tarkibi: boshqaruv kompyuter kompleksi, 

axborotni qabul qilish, oʻzgartirish, saqlash, koʻrsatish va qayd etish vositalari, 

signalni etkazib berish qurilmalari va ijro etuvchi mexanizmlar. 

Avtomatlashtirilgan boshqaruv tizimining asosiy funksiyalari tarkibi: boshqaruv, 

axborot va yordamchi. MIT va ABT komponentlari: texnik, dasturiy taʼminot, 

axborot, tashkiliy va operatsion yordam.. 



Xulosa (2 soat) 

Blankalarning shakli, oʻlchamlari va xususiyatlarini oʻzgartirish uchun 

moʻljallangan zamonaviy texnologik uskunalar, shuningdek, maʼlumotlarni 

oʻzgartiradi (ishlov berish dasturi, blankalarning oʻlchamlarini oʻlchash natijalari 

va boshqalar). Avtomatlashtirish darajasining oshishi bilan ishlab chiqarishda 

axborot jarayonlarining roli tobora ortib bormoqda, bu dizayn va ishlab chiqarishni 

boshqarish uchun shaxsiy mini – kompyuterlar asosida kompyuter 

texnologiyalaridan foydalanishning koʻpayishini tushuntiradi. 

2.2  Intizomning tematik rejasi 

2.2.1. Talabalar uchun tematik intizom rejasi 

kunduzgi taʼlim 
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1 1-boʻlim. 

Mashinasozlikda 

avtomatlashtirilgan ishlab 

chiqarish jarayoni 
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4 
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1

6 

 

6 

 

4 
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2 2-boʻlim. 

Avtomatlashtirilgan element 

texnologiyasi 

ishlab chiqarish 
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3 3-boʻlim. Kompleks 
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ishlab chiqarish 

tizimlari 
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 Xulosa 2       2      

 

2.2.2. Talabalar uchun tematik intizom rejasi 



sirtqi taʼlim shakli 
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1 

1-boʻlim. 

Mashinasozlikda 

avtomatlashtirilgan ishlab 

chiqarish jarayoni 
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2 

2-boʻlim. 
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3 
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2.3. Fanning tarkibiy va mantiqiy sxemasi 

 

 

                                                                                                                                                                                            



2.4 Fanni oʻrganish uchun vaqt jadvali 

 

№ 

 

Boʻlim nomi (mavzular) 

Boʻlimni 

oʻrganish davomiyligi 

(mavzular) 

(kuniga 4 soat 

miqdorida) 

1 1-boʻlim Sanoat ishlab chiqarish 

avtomatlashtirilgan ishlab chiqarish jarayoni 

13,5 kun 

2 2-boʻlim. Avtomatlashtirilgan ishlab 

chiqarishning elementar texnologiyasi 

14,5 kun 

3 3-boʻlim. Ishlab chiqarish tizimlarini kompleks 

avtomatlashtirish 

16 kun 

4 Kurs ishi  1 kun 

 Jaʼmi 45 kun. 

 

2.5. Amaliy qism 

 

2.5.1. Amaliy mashgʻulotlar 

 

2.5.1.1. Amaliy mashgʻulotlar (kunduzgi taʼlim) 

 

Boʻlim 

raqami 

(mavzular) 

Amaliy mashgʻulotlar mavzularining nomi 

Soatlar 

soni 

Audit. MST 

Mavzu 

1.1 

Texnologik uskunalarni avtomatlashtirish 

darajasini hisoblash (IRT180PMF4, IR200PMF4, 

16 6 



IR500PMF4, 1V340PMF)  

Mavzu 

3.1 

Moslashuvchan ishlab chiqarish tizimlariga 

xizmat koʻrsatish tizimlarini avtomatlashtirish 

darajasini hisoblash 

8 2 

Mavzu 

3.3 

Moslashuvchan avtomatlashtirilgan 

tizimlarning boshqaruv tuzilishi va tartibini 

ishlab chiqish 

12 4 

2.5.1.2. Amaliy mashgʻulotlar (sirtqi taʼlim shakli) 

Boʻlim 

raqami 

(mavzular) 

Amaliy mashgʻulotlar mavzularining nomi 

Soatlar soni 

Audit. MST 

Mavzu 

1.1 

Texnologik uskunalarni avtomatlashtirish 

darajasini hisoblash (IRT180PMF4, IR200PMF4, 

IR500PMF4, 1V340PMF) 

4 

 

12 

Mavzu 

3.1 

Moslashuvchan ishlab chiqarish tizimlariga 

xizmat koʻrsatish tizimlarini avtomatlashtirish 

darajasini hisoblash 

2 6 

Mavzu 

3.3 

Moslashuvchan avtomatlashtirilgan 

tizimlarning boshqaruv tuzilishi va tartibini 

ishlab chiqish 

2 10 

 

 

 

 

 

 

 



2.5.2. Laboratoriya praktikumi 

 

2.5.2.1. Laboratoriya ishlari (kunduzgi oʻqitish) 

 

Mavzu raqami va nomi 
Laboratoriya ishining 

nomi 

Soatlar soni 

Audit. MTT 

Mavzu 1.2 

Avtomatlashtirilgan ishlab 

chiqarish jarayonining asosiy 

xususiyatlari 

Moslashuvchan ishlab 

chiqarish modulini 

avtomatlashtirish darajasini 

hisoblash 

4 6 

Mavzu 3.1 Moslashuvchan 

ishlab chiqarish tizimlari 

Mexanik ishlov berishning 

moslashuvchan ishlab chiqarish 

kompleksining ishlash 

algoritmini ishlab chiqish 

4 6 

 

2.5.2.2. Laboratoriya ishlari (sirtqi taʼlim shakli) 

Mavzu raqami va 

nomi 
Laboratoriya ishining nomi 

Darslar soni 

Audit. MTT 

Mavzu 1.2 

Avtomatlashtirilgan ishlab 

chiqarish jarayonining 

asosiy xususiyatlari 

Moslashuvchan ishlab 

chiqarish modulini 

avtomatlashtirish darajasini 

hisoblash 

2 12 

Mavzu 3.1 

Moslashuvchan ishlab 

chiqarish tizimlari 

Mexanik ishlov berishning 

moslashuvchan ishlab chiqarish 

kompleksining ishlash algoritmini 

ishlab chiqish 

2 14 

 



 

2.6. Ball-reyting tizimi 

 

1-jadvalda talaba ishining ball — reyting bahosidan foydalangan holda 

amalga oshiriladigan fanni oʻzlashtirish natijalari boʻyicha joriy oʻquv faoliyatini 

nazorat qilish va oraliq attestatsiyani baholashni shakllantirish koʻrsatilgan. 

Intizom 3 qismga (3 modul) boʻlinadi va quyidagilardan iborat: 

JN-joriy nazorat; 

CN-chegara nazorati(sinov, sinov); 

CS-chegara sinovi; 

SF-shaxsiy fazilatlar; 

ON- oraliq nazorat; 

NI-nazorat ishlari; 

AI-Amaliy ishlar. 

 

Amaliy mashgʻulotlarda reyting nazorati 

 

Har bir amaliy ish uchun talabalarning bilimlarini baholash (va reyting 

darajasi) suhbat jarayonida oʻqituvchining savollariga individual javoblar asosida 

shakllantiriladi. MTT elementlari bilan oʻqiyotgan talabalar oʻquv saytidan 

foydalanadilar (universitetingiz web-saytini kiriting). 

 

Laboratoriya mashgʻulotlarida reyting nazorati 

Har bir laboratoriya ishiga qiyinchilik darajasiga qarab oʻz reytingi beriladi. 

Laboratoriya mashgʻulotlari nazoratni maksimal darajada tashkil etish va 

tizimlashtirishni talab qiladi, shuning uchun ular talabalarning bilim va 

koʻnikmalarini nazorat qilishning eng muhim davri hisoblanadi. Talaba 

laboratoriya ishi boʻyicha maksimal reytingni faqat bir qator savollarga qoniqarli 

javoblar boʻlgan taqdirdagina oladi: 

• laboratoriya ishlarining nazariy asoslari; 



• laboratoriya qurilmasining ishlash printsipini tushunish; 

• olingan natijalarga toʻgʻri izoh berish qobiliyati. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



1-Jadval 

    Kunduzgi va sirtqi taʼlim shakllari     

"Mashinasozlikda ishlab chiqarish jarayonlarini avtomatlashtirish" boʻyicha ball-reyting tizimi (1-

semestr,imtihon) 

Nazorat 

turi 
JN JN CN JN CN JN JN JN CN CN ЛК ∑ ПК ∑ 

Test 

yoki ish 

turi 

AI1 LI1 CS1 JT JT2 AI2 AI3 AI2 
Kurs 

ishi. 

CT3  

   

  

Max 

ball 
3,5 3,5 6 3 5 3 3 3 20 10 10 70 30 100 

Min 

ball 
2 2 4 1 3 2 2 2 15 5 7 45 15 60 

 Modul 1 Modul 2 Modul 3      

               



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Kurs ishi uchun reyting nazorati 

 

Kurs ishi uchun tayinlangan reyting uning kelajakdagi mutaxassisni 

shakllantirishdagi ahamiyatini aks ettirishi kerak. 

Minimal ballar sonini hisobga olgan holda, har bir talaba kamida 56 ball 

toʻplagan holda imtihonga kirish huquqiga ega boʻlishi mumkin (2-jadval). 

Umuman olganda, har bir talaba 100 balldan oshmasligi mumkin. 

 

2-jadval 

 

Oʻquv natijalarini yakuniy baholash 

 

Baho Toʻplangan ballar soni 

Imtihonga kirish ≥55 

Qoniqarli (hisobga olingan) 56-70 

Yaxshi 71-85 

Aʼlo 86-100 
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3.2. Qoʻllab-quvvatlovchi Referat 

 

Kirish 

Mashinasozlik korxonalarining bozor sharoitida ishlashi ishlab chiqarishning 

barcha darajalarida texnologik jarayonlar, avtomatlashtirish vositalari va 

boshqaruv texnologiyalarini doimiy ravishda takomillashtirishni talab qiladi. 

Maʼlumki, ishlab chiqarishni intensivlashtirishning anʼanaviy yondashuvi, bozor 

ehtiyojlariga tezkor javob berish imkoniyati bilan, texnologik uskunalar va 

texnologik jarayonlarning samaradorligini har tomonlama oshirishdan iborat. 

Bunday holda, odatda, individual ishlab chiqarish jarayonlarida umumiy 

xarajatlarning 60 foiziga etadigan inson qoʻl mehnatining katta qismi saqlanib 

qoladi. 

Asta-sekin, ilm-fan va texnologiya rivojlanib borgan sari, zamonaviy ishlab 

chiqarishni intensivlashtirishning anʼanaviy usuli inson va mashina mehnatini 

intensivlashtirish shakllarining keskin nomutanosibligiga olib keldi. Shu sababli, 

ishlab chiqarishni intensivlashtirishning zamonaviy bosqichining asosiy 

tendentsiyasi va oʻziga xos xususiyati shundaki, bu muammoni yangicha hal qilish 

kerak-insonning toʻliq jismoniy mehnatini istisno qilish va ishlab chiqarishning 

yanada moslashuvchan shakllaridan foydalanishni kengaytirish orqali. 

Texnik va texnologik bazani takomillashtirish, shuningdek ishlab chiqarishni 

tashkil etishning yangi usullaridan foydalanish boʻyicha chora-tadbirlarni amalga 

oshirishning dastlabki bosqichi zamonaviy dasturiy taʼminot bilan boshqariladigan 

texnologik uskunalar, mikroprotsessorlarni boshqarish — hisoblash vositalari, 

robototexnika tizimlari, avtomatlashtirish vositalaridan keng foydalanishga 

asoslangan yuqori avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishlarni yaratishdir.dizayn, 

texnologik va rejalashtirish va ishlab chiqarish ishlari. 

60-yillarning oxirida kompyuter texnologiyalari va texnologik jarayonlarni 

avtomatlashtirish vositalarining rivojlanishi shu darajaga yetdiki, sanoati 

rivojlangan mamlakatlarda kompyuterga asoslangan keng koʻlamli 



avtomatlashtirish masalasi koʻtarildi. Biroq, oʻsha paytda yangi texnik vositalarni – 

texnologiyada yoki texnologiya va ishlab chiqarishni tashkil etish bilan bogʻliq 

sohalarda joriy etishning eng katta taʼsiri aniq qaerda paydo boʻlishiga aniq javob 

berishning iloji yoʻq edi. Shu sababli, 70 – yillarda asosan ikkita soha avtonom 

ravishda rivojlana boshladi-axborotni qayta ishlashni avtomatlashtirish (ABT, 

SAPR) va ishlab chiqarish texnologiyasini avtomatlashtirish (CNC texnologik 

uskunalari, sanoat robotlari, kichik avtomatlashtirish vositalari va ABT). 

Olingan tajriba shuni koʻrsatdiki, texnologiyani avtomatlashtirishdan 

ajratilgan holda axborotni qayta ishlashni avtomatlashtirish kerakli natijalarga olib 

kelmaydi. Shu sababli, 80-yillarda ushbu avtomatlashtirish sohalarini birlashtirish 

kursi qabul qilindi. Bunday integratsiya eng intensiv ravishda moslashuvchan 

yuqori avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishlarni yaratish yoʻnalishida amalga 

oshirildi. 

Qayta ishlash markazlari, mikroprotsessor kompyuter texnologiyalarining 

paydo boʻlishi, shuningdek har qanday maʼlumot darajasiga ega boʻlgan yuqori 

avtomatlashtirilgan ish joylari moslashuvchan ishlab chiqarish tizim 

komplekslarini yaratishga imkon beradi. 

Moslashuvchan tizimlar paydo boʻlishidan oldin ishlab chiqarish 

jarayonlarini avtomatlashtirish ommaviy ishlab chiqarish bilan cheklangan edi. 

Shu bilan birga, mahsulotlarning hayot tsiklining pasayishi va ishlab 

chiqaruvchilar bozorida mahsulotlarning raqobatbardosh qobiliyatiga boʻlgan 

yuqori talab bilan, katta hajmli ishlab chiqarishga xos boʻlgan mahsuldorlik, sifat 

va narxni saqlab, qismlarni kichik partiyalarda ishlab chiqarishni taʼminlaydigan 

bunday ishlab chiqarishlarni yaratish zarurati paydo boʻldi. Shu bilan birga, 

texnologik uskunalarning asosiy ish vaqtidan foydalanish samaradorligini oshirish 

orqali yuzaga kelgan muammoni hal qilish mumkin emas edi, chunki u har qanday 

ishlab chiqarishda minimal ulushni tashkil qiladi. Uskunaning asosiy mashina 

vaqti, masalan, kichik qismlarni ishlab chiqarish uchun, ishlab chiqarishning 



umumiy yuklanish vaqtining atigi 6 foizini oladi va yoʻqotishlar bilan birgalikda 

yordamchi vaqtning ulushi 50...60%. 

Shu sababli, kelajakda asosiy eʼtibor yordamchi operatsiyalarni 

avtomatlashtirishga, kechki va tungi smenalarda uskunalarning avtomatik 

ishlashini taʼminlashga, qayta sozlash vaqtini keskin qisqartirishga, qayta 

jihozlashga, asboblarni oʻzgartirishga, moddiy va axborot oqimlarini boshqarishni 

avtomatlashtirishga qaratildi. 

Moslashuvchan avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishni boshqarish boʻyicha 

xorijiy va mahalliy tajriba uskunalardan oʻrtacha foydalanish koeffitsientining 30% 

ga oʻsishini, uning ishlamay qolishining 40% ga kamayishini, ishlab chiqarish 

birligi narxining 10% ga pasayishini, xodimlarga boʻlgan ehtiyojning 30% ga 

kamayishini va bozorda yuqori raqobatbardoshlikni koʻrsatdi.. 

1-boʻlim Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarish 

mashinasozlikdagi jarayon 

1.1. Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishning asosiy taʼriflari va 

vazifalari 

Ishlab chiqarish jarayonini mexanizatsiyalash-bu ishlab chiqarish jarayonida 

yoki uning tarkibiy qismlarida, odamlar tomonidan toʻliq boshqariladigan va 

mehnat xarajatlarini kamaytirish, ishlab chiqarish sharoitlarini yaxshilash 

maqsadida amalga oshiriladigan jonsiz tabiat energiyasidan foydalanish. 

Ishlab chiqarish jarayonini avtomatlashtirish-bu odamlarning bevosita 

ishtirokisiz ularni amalga oshirish va boshqarish uchun (maʼlum vaqt davomida) 

ishlab chiqarish jarayonida yoki uning tarkibiy qismlarida jonsiz tabiat 

energiyasidan foydalanish. 

Uch darajadagi ishlab chiqarishni avtomatlashtirish mavjud: qisman, 

murakkab va toʻliq. 



Avtomatik (yunoncha automates – oʻz-oʻzidan ishlaydigan) — bu mustaqil 

ravishda ishlaydigan qurilma yoki maʼlum bir dasturga muvofiq, insonning 

bevosita ishtirokisiz, energiya, materiallar yoki maʼlumotlarni uzatish, ishlatish va 

oʻzgartirishni amalga oshiradigan qurilmalar toʻplami. 

Blankalarning shakli, oʻlchamlari va xususiyatlarini oʻzgartirish uchun 

moʻljallangan zamonaviy texnologik uskunalar, shuningdek, maʼlumotlarni 

oʻzgartiradi (ishlov berish dasturi, blankalarning oʻlchamlarini oʻlchash natijalari 

va boshqalar). Avtomatlashtirish darajasining oshishi bilan ishlab chiqarishda 

axborot jarayonlarining roli tobora ortib bormoqda, bu ham dizayn, ham ishlab 

chiqarishni boshqarish uchun shaxsiy mini – kompyuterlar asosida kompyuter 

texnologiyalaridan foydalanishning koʻpayishini tushuntiradi. 

Avtomatik dasturlashtirilgan harakatlar ketma-ketligi deyiladi ish aylanishi. 

Agar ish tsiklini tiklash uchun ishchining aralashuvi talab etilsa, unda bunday 

qurilma yarim avtomatik deb nomlanadi. 

Bir qator takroriy ish tsikllarini bajarish uchun maʼlum vaqt oraligʻida 

odamning mavjudligini talab qilmaydigan jarayon, uskunalar yoki ishlab chiqarish 

avtomatik deb ataladi. Agar jarayonning bir qismi avtomatik ravishda amalga 

oshirilsa, boshqa qismi operatorning mavjudligini talab qilsa, unda bunday jarayon 

avtomatlashtirilgan deb ataladi. 

Kimsasiz ish rejimi deganda mashina, ishlab chiqarish maydoni, ustaxona 

yoki butun zavod odam yoʻqligida kamida bitta ishlab chiqarish smenasida 

avtomatik ravishda ishlashi mumkin boʻlgan avtomatlashtirish darajasi tushuniladi. 

Avtomatik boshqariladigan ishlab chiqarish tizimlarining shunga oʻxshash 

qoʻlda boshqariladigan tizimlarga nisbatan texnik afzalliklari quyidagilardan 

iborat: yuqori tezlik, bu jarayon tezligini, shuning uchun ishlab chiqarish 

uskunalarining ishlashini oshirishga imkon beradi; yuqori va barqaror jarayonlarni 

boshqarish sifati, materiallar va energiyani tejamkor sarflash bilan yuqori sifatli 

mahsulotni taʼminlaydi; ogʻir, zararli va zararli mashinalarning ishlash qobiliyati 



odamlar uchun xavfli sharoitlar; ish ritmining barqarorligi, odamga xos charchoq 

yoʻqligi sababli uzilishlarsiz uzoq vaqt ishlash imkoniyati. 

Uskunani boshqaradigan odam maʼlum bir inertsiyaga ega. Insonning 

inertsiya vaqti uning reaktsiyasi signal paydo boʻlgan paytdan javob taʼsirining 

oxirigacha kechikishi bilan belgilanadi. Sanoat uskunalarini boshqarishda 

odamning inertsiya vaqti taxminan 0,8 ... 1 soniyani tashkil qiladi va, masalan, 

avtomatik rotor-konveyer liniyasida yigʻilgan aerozol klapanining chiqarilish vaqti 

atigi 0,06 soniyani tashkil qiladi. Ishlab chiqarish jarayonlarining tezligi yuqori va 

doimiy oʻsish tendentsiyasiga ega boʻlganligi sababli, operatorning kechikish vaqti 

ishlashni yanada oshirishda cheklovchi omilga aylanadi. Avtomatik tizimlarning 

yuqori tezligi jarayonni boshqaradigan operatorga xos boʻlgan bunday uzoq 

kechikish vaqtining yoʻqligi bilan izohlanadi. 

Avtomatlar ogʻir, zararli va inson salomatligi uchun xavfli sharoitlarda 

ishlashi mumkin. Ishlab chiqarishni avtomatlashtirishda ishlab chiqarish 

jarayonining odamga salbiy taʼsiri chiqarib tashlanadi yoki sezilarli darajada 

kamayadi, chunki odam avtomatik mashina bilan almashtiriladi. 

Ishlab chiqarishda avtomatlashtirishdan foydalanishda erishilgan iqtisodiy 

afzalliklar texnik afzalliklarning natijasidir. Bularga quyidagilar kiradi: mehnat 

unumdorligini sezilarli darajada oshirish imkoniyati; resurslardan tejamkor 

foydalanish; yuqori va barqaror mahsulot sifati; dizayn boshlanishidan tayyor 

mahsulotni olishgacha boʻlgan vaqtni qisqartirish; mehnat resurslarini 

koʻpaytirmasdan ishlab chiqarishni kengaytirish imkoniyati. 

Ishlab chiqarishni avtomatlashtirishda mehnat unumdorligini oshirishga 

quyidagicha erishish mumkin: birinchidan, uskunaning kecha-kunduz avtomatik 

ishlashi bilan taqvim vaqtidan toʻliq foydalanish tufayli; ikkinchidan, inson 

imkoniyatlari bilan cheklanmagan jarayonlar tezligining oshishi tufayli; 

uchinchidan, xizmat koʻrsatuvchi xodimlarning boʻshatilishi tufayli. 

 



Ishlab chiqarishni avtomatlashtirish mehnat, materiallar, energiyadan 

tejamkorroq foydalanish imkonini beradi. Avtomatik (avtomatlashtirilgan) 

rejalashtirish va ishlab chiqarishni tezkor boshqarish optimal tashkiliy echimlarni 

taʼminlaydi, tugallanmagan ishlab chiqarish zaxiralarini kamaytiradi. 

Jarayonni avtomatik (avtomatlashtirilgan) tartibga solish asboblarning 

ishdan chiqishi va uskunaning majburiy ishlamay qolishi natijasida yoʻqotishlarni 

oldini oladi. 

Yagona tarmoqqa birlashtirilgan shaxsiy mini-kompyuterlar yordamida 

mahsulotlarni loyihalash va ishlab chiqarishni avtomatlashtirish qogʻoz hujjatlar 

sonini sezilarli darajada kamaytirishi mumkin: chizmalar, diagrammalar, grafikalar 

va texnologik jarayonlar. 

Oʻz-oʻzini tekshirish uchun savollar 

1. Ishlab chiqarish jarayonini mexanizatsiyalash nima deyiladi? 

2. Ishlab chiqarish jarayonini avtomatlashtirish nima deyiladi? 

3. Avtomatik mashina nima? 

4. Yarim avtomatik nima? 

5. Avtomatik jarayon nima? 

6. Yarim avtomatik jarayon nima? 

7. Kimsasiz ish rejimi nima? 

8. Qisman avtomatlashtirish nima deyiladi? 

9. Integratsiyalashgan avtomatlashtirish nima deyiladi? 

10. Toʻliq avtomatlashtirish nima deyiladi? 

 

 

 



1.2. Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarish jarayonining asosiy 

xususiyatlari 

Ishlab chiqarish jarayoni koʻplab texnik va iqtisodiy xususiyatlar bilan 

tavsiflanishi mumkin. Eng muhim xususiyatlar qatoriga quyidagilar kiradi: ishlab 

chiqarilgan mahsulotlarning turi va miqdori, sifati, unumdorligi, 

moslashuvchanligi, avtomatlashtirish darajasi, ishlab chiqarish jarayonining 

samaradorligi. 

Mahsulot turi uning maqsadi, dizayni, texnik xususiyatlari, sifat 

koʻrsatkichlari bilan tavsiflanadi. Ishlab chiqarilayotgan mahsulotlar soni ularning 

yiliga ishlab chiqarish hajmi va seriya – oʻzgarmas chizmalar boʻyicha ishlab 

chiqarilgan mahsulotlar soni bilan belgilanadi. Belgilangan sifatli mahsulotlarni 

kerakli miqdorda ishlab chiqarish ishlab chiqarish korxonasining asosiy maqsadi 

hisoblanadi. Mashinasozlikda ishlab chiqarish jarayonining sifati ishlov berish va 

yigʻish natijasida olingan mahsulotlarning oʻlchamlari aniqligi, sirtlarning 

joylashuvi aniqligi, pürüzlülük, mahsulot ishlab chiqarilgan materiallarning kerakli 

xususiyatlarini taʼminlash aniqligi bilan tavsiflanadi. 

Ishlab chiqarish jarayonining samaradorligi rejalashtirilgan ishlab chiqarish 

hajmini taʼminlash uchun etarli boʻlishi kerak. 

Ishlab chiqarish jarayonlarini avtomatlashtirish darajasi avtomatik ish 

vaqtining koʻrib chiqilayotgan davrga nisbati bilan baholanadi. Qaysi vaqt oraligʻi 

koʻrib chiqilganiga qarab, avtomatlashtirishning tsikl, ish va operatsion darajasi 

farqlanadi. 

Avtomatlashtirishning tsikl darajasi (Ku) — tsikl davomida ta avtomatik 

ishlash vaqtining ta tsiklining toʻliq vaqtiga tu nisbati 

 

Кц = tа / tu . 

 



Kp avtomatlashtirishning ish darajasi-ta avtomatik ish vaqtining ulushi tа 

butun ish vaqtiga tшт  nisbati 

Кр = tа / t шт  

Ke avtomatizatsiyasining operatsion darajasi-hisob-kitob davri tа (smena, oy, 

chorak, yil) davomida ta avtomatik ish vaqti yigʻindisining te ish vaqtining hisob-

kitob davriga te nisbati 

К e = tа / te  

Ka avtomatlashtirish darajasi-bu alohida mashina, mashina tizimi yoki ishlab 

chiqarish jarayonini avtomatlashtirish darajasini miqdoriy baholashga imkon 

beradigan oʻlchovsiz koʻrsatkich 

 

N_qoʻlda               Navt        Nyarim_avt 

Ка  =  ( Σ  K qoʻl_i  +Σ  Кavt_i + Σ  Kyarimv_avt_i ) / n, 

i=1
                    

i=1                    i=1 

bu erda Kqoʻl_i – qoʻlda funktsiyalar yoki texnologik operatsiyalarning 

umumiy qiymati (qoʻlda bajariladigan har bir alohida funktsiya yoki operatsiya 

odatda " 0 " deb qabul qilinadi); Kavt_i-avtomatik rejimda bajariladigan funktsiyalar 

yoki operatsiyalarning umumiy qiymati, yaʼni.inson ishtirokisiz.  

Avtomatik rejimda bajariladigan funktsiya "1" deb qabul qilinadi; Kyarim_avt_i 

– yarim avtomatik yoki avtomatlashtirilgan rejimda bajariladigan funktsiyalar yoki 

operatsiyalarning umumiy qiymati. 

Inson nazorati ostida bajariladigan funktsiya "0,5" ga teng oraliqda olinadi; n 

– alohida mashinada, dastgohlar tizimida yoki maʼlum bir ishlab chiqarish jarayoni 

doirasida bajariladigan funktsiyalar yoki texnologik operatsiyalarning umumiy 

soni; Nqoʻlda-qoʻlda bajariladigan funktsiyalar yoki operatsiyalarning umumiy soni; 

Navt-avtomatik funktsiyalar yoki operatsiyalarning umumiy soni; Nyarim_avt – 

umumiy yarim avtomatik yoki avtomatlashtirilgan funktsiyalar yoki operatsiyalar 

soni. 

 

 



Misol: universal mashinada bajariladigan funktsiyalar quyidagi ketma-

ketlikda ifodalanishi mumkin: 

1.Ish qismini oʻrnatish-0. 

2.Ish qismini mahkamlash-0. 

3.Asbobni oʻrnatish-0. 

4.Mashinani yoqish-0. 

5.Asbobni etkazib berish-0,5. 

6.Ish qismini qayta ishlash-0,5. 

7.Asbobni olib tashlash-0,5. 

8. Mashinani oʻchirish-0. 

9.Hajmi nazorati-0. 

10. Qismni olib tashlash-0. 

 

Koʻrib chiqilayotgan mashina turini avtomatlashtirish darajasi 

Ка =  (0 + 0 + 0 + 0 + 0,5 + 0,5 + 0,5 + 0 + 0 + 0) /10 = 0,15. 

 

CNC mashinasi uchun funktsiyalar ketma-ketligini hisobga olsak, biz 

olamiz: 

1.Ish qismini oʻrnatish-0. 

2.Ish qismini mahkamlash-0,5. 

3.Asbobni oʻrnatish-0. 

4.Asbobni tuzatishni joriy etish-0,5. 

5.Mashinaning koordinatasini ish qismiga bogʻlash-0,5. 

6. Uskunani yoqish-0. 

7.Asbobni etkazib berish-1. 

8. Ish qismini qayta ishlash-1. 

9. Asbobni olib tashlash-1. 

10. Mashinani oʻchirish-1. 

11. Oʻlcham nazorati-1. 

12.Qismni olib tashlash-0. 



Ка_CNC = (0 + 0,5 + 0 + 0,5 + 0,5 + 0 + 1 + 1 + 1 + 1 + 0) / 12 = 0,54. 

 

Ishlab chiqarish jarayoni yoki uskunasining moslashuvchanligi – bu ularning 

qayta sozlash, oʻzgaruvchan talablar yoki ishlab chiqarish sharoitlariga moslashish 

qobiliyati (masalan, ishlab chiqarish obʼektini oʻzgartirish). 

Ishlab chiqarishning moslashuvchanligi ishlab chiqarish jarayoniga tezkor 

tuzatish kiritish imkoniyatini aks ettiradi, masalan, mahsulot dizayni oʻzgarishi, har 

qanday individual talablar, ishlab chiqarish vaqti, material yoki uning 

xususiyatlari, shuningdek uskunalar yoki boshqaruv tizimining buzilishi bilan 

bogʻliq. Moslashuvchanlikni barcha koʻrsatilgan va boshqa oʻzgaruvchan 

sharoitlarga nisbatan moslashuvchanlik koeffitsientlari mahsuloti bilan ifodalash 

mumkin. 

Har bir koeffitsient bu holda moslashuvchanlikning biron bir tomonini aks 

ettiradi (masalan, dasturlashning moslashuvchanligi, mashinani qayta sozlashning 

moslashuvchanligi va boshqalar). 

Koʻp faktorli xususiyat sifatida moslashuvchanlik xususiyatlar toʻplami 

bilan ifodalanishi mumkin, masalan, aytib oʻtilgan koeffitsientlar. 

Moslashuvchanlikni har tomonlama baholash usullaridan biri bu formula boʻyicha 

iqtisodiy baholash usuli 

 

M = [ 1 — ( P / A ) ] х 100 , 

 

bu erda P-mashinani yoki mashina tizimini qayta tiklash xarajatlari, UZS; A-

amortizatsiya ajratmalari, UZS. 

Agar P=0, keyin M=100%, yaʼni mukammal moslashuvchan ishlab 

chiqarish qayta sozlash xarajatlarini talab qilmaydi. Agar qayta sozlash xarajatlari 

amortizatsiya narxiga teng boʻlsa- P=A, keyin M=0. 

Ishlab chiqarishning moslashuvchanligiga universal tez uzatiladigan 

uskunalar yordamida erishiladi. Bunga, xususan, ishlab chiqarishda axborot 

oqimlarini avtomatlashtirishning eng moslashuvchan va universal vositasiga misol 



boʻlgan koʻp maqsadli mashinalar, sanoat robotlari, kompyuterga asoslangan CNC 

tizimlari va, albatta, kompyuterlarning oʻzlari kiradi. 

 

Muayyan ishlab chiqarish jarayonining samaradorligi maʼlum bir oʻrtacha 

darajaga nisbatan mahsulot ishlab chiqarish xarajatlarining pasayish darajasini aks 

ettiradi. Ishlab chiqarish samaradorligini oshirishga joriy xarajatlarni 

minimallashtirish orqali erishiladi. Ishlab chiqarish samaradorligi ishlab chiqarish 

jarayonining ishlash darajasi, moslashuvchanligi va avtomatlashtirish darajasiga 

bogʻliq boʻlgan natijaviy koʻrsatkichdir. 

Ishlab chiqarilgan mahsulotlarning maʼlum bir turi va miqdori bilan 

kamaytirilgan xarajatlarni minimallashtirish moslashuvchanlik va 

avtomatlashtirish darajasining maqbul, eng foydali koʻrsatkichlarini belgilashga 

olib keladi, ularning har qanday oʻzgarishi ishlab chiqarish samaradorligini 

pasaytiradi. Binobarin, yangi ishlab chiqarishni loyihalashda yoki amaldagi ishlab 

chiqarishni rekonstruktsiya qilishda moslashuvchanlik darajasi va 

avtomatlashtirish darajasi texnik va iqtisodiy hisob-kitoblar bilan belgilanishi 

kerak, iloji boʻlsa, minimal xarajatlar mezoniga asoslanib maqbul boʻlishi kerak. 

Shunday qilib, ishlab chiqarish jarayonining koʻrsatilgan koʻrsatkichlari 

oʻzaro bogʻliqdir. Belgilangan koʻrsatkichlar mahsulotning turi va miqdori. 

Ommaviy ishlab chiqarishni avtomatlashtirish asosan mavzu oqimlarini 

avtomatlashtirish va kamroq darajada axborot oqimlarini avtomatlashtirish bilan 

bogʻliq. Zamonaviy sharoitda, mahsulotlarning oʻzgarishi bozorda raqobat zarurati 

bilan belgilanadigan boʻlsa, eskirgan uskunalardan foydalanish iqtisodiy jihatdan 

noqulaydir. Shuning uchun koʻp yillar davomida bir xil turdagi mahsulotlarni 

ishlab chiqarish oqilona boʻlmaydi. Boshqa tomondan, koʻp hollarda arzon 

narxlarda muayyan sharoitlarda moslashtirilishi mumkin boʻlgan eng keng 

universal mahsulotlarni ommaviy ravishda ishlab chiqarish arzonroq. Ushbu 

yondashuv baʼzi hollarda turli xil dizayndagi maxsus turdagi uskunalarni ishlab 

chiqarishdan koʻra foydaliroq boʻlib chiqadi. 

 



 

Shunday qilib, uskunaning moslashuvchanligidan nafaqat foydalanish 

bosqichida, balki ishlab chiqarish va sozlash bosqichida ham foydalanish mumkin. 

Natijada, uskunani tanlash iqtisodiy hisob-kitob bilan belgilanadi va agar 

egiluvchanligi yuqori boʻlgan yangi uskunalar maxsus uskunalarga qaraganda 

qimmatroq boʻlmasa, unda yanada moslashuvchan uskunalarga ustunlik berish 

kerak. 

Ommaviy ishlab chiqarishda mahsulot ishlab chiqarish narxi har doim 

ommaviy ishlab chiqarishga qaraganda kamroq va, ayniqsa, bitta ishlab 

chiqarishda. Shu sababli, ular har doim nomenklaturani qisqartirish, boshqa 

mahsulotlarning ishlab chiqarish hajmini oshirish uchun blok-modulli dizayni 

tufayli ularni birlashtirish, standartlashtirish orqali bir xil mahsulot turlarini 

cheklashga intilishadi. Biroq, texnologiyaning rivojlanishi bilan texnologik 

uskunalarning yangi turlari paydo boʻladi va shuning uchun ommaviy ishlab 

chiqarish uchun umumiy hajm 60% darajasida saqlanadi, bu esa 

avtomatlashtirishning oqilona va samarali darajasini va ishlab chiqarishning 

moslashuvchanligini izlashga majbur qiladi. 

 

 

 



 

Rasm: 1.2.1. Ishlab chiqarish birligi tannarxining qoʻlda va ishlab 

chiqarish hajmiga bogʻliqligi avtomatlashtirilgan mehnat 

 

 

Rasm: 1.2.2. Turli darajadagi qiyosiy tahlil ishlab chiqarish tizimlarini 

avtomatlashtirish



Texnologik uskunalarni qoʻllash sohasi partiyaning hajmiga va ishlab 

chiqarish narxiga bogʻliq. Agar biz yillik ishlab chiqarish hajmiga qarab ishlab 

chiqarish birligining narxini taqqoslasak, avtomatlashtirishni qattiq va 

moslashuvchan deb ajratish mumkin (1.2.1 rasmga qarang.). 

Moslashuvchan avtomatlashtirish yillik ishlab chiqarish hajmi oʻnlab va yuz 

minglab qismlardan bir necha milliongacha boʻlgan diapazonda mos keladi. Bir 

necha milliondan ortiq qattiq avtomatlashtirishni qoʻllash foydalidir va oyiga bir 

necha yuz qism bilan qoʻl mehnati maqsadga muvofiqdir. Moslashuvchanlikning 

kattalashtirilgan qiymatlari, ishlab chiqarish hajmi, unumdorligi va narxi boʻyicha 

turli xil uskunalarni taqqoslash 1.2.2. rasmda keltirilgan umumlashtiruvchi grafik 

bogʻliqlik bilan ifodalanishi mumkin.  

Oʻz-oʻzini tekshirish uchun savollar 

 

1.Ishlab chiqarish jarayonlarini avtomatlashtirish darajasi nima deyiladi? 

2.CNC mashinasida ishlashni qanday qayta ishlash tsikliga kiritish mumkin? 

3.Moslashuvchan ishlab chiqarish moduli nima? 

4. Moslashuvchan avtomatlashtirilgan qismning toʻliq tarkibini qaysi 

tarkibiy roʻyxat aks ettiradi? 

2-boʻlim. Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarishning elementar 

texnologiyasi 

2.1. Avtomatik va ixtisoslashtirilgan mashinalar, avtomatik liniyalar 

Avtomatik mashinalar, yarim avtomatik mashinalar ("aylanish jismlari" kabi 

qismlar), agregat dastgohlari (qismlarning boshqa barcha shakllari) qismlarning 

shakliga qarab operatsiyalar va ishlov berish jarayonlarini avtomatlashtirish va 

mexanizatsiyalashda uskunalar sifatida ishlatiladi. 



Mashina-bu ishlov beriladigan qismlarni qayta ishlashning texnologik 

tsiklini bajarish uchun zarur boʻlgan barcha asosiy va yordamchi harakatlar, shu 

jumladan ishlov berilgan qismni yuklash va berish avtomatlashtirilgan mashina. 

Mashinaga texnik xizmat koʻrsatish vaqti-vaqti bilan sozlash, dastgohga 

materiallar etkazib berish va ishlov beriladigan qismlarni boshqarish bilan bogʻliq. 

Yarim avtomatik-bu harakatlarning bir qismi avtomatlashtirilmagan 

avtomatik mashina. Koʻpgina hollarda, bu ish qismlarini yuklash va olib tashlash 

bilan bogʻliq harakatlar. 

Mashinasozlikdagi ishlab chiqarish jarayonlari diskretlik, vaqt oʻtishi bilan 

turli funktsiyalarning maʼlum bir almashinuvi va ularning davriy takrorlanishi 

bilan tavsiflanadi.  

T qiymati-bu diskret harakat mashinasining ish tsiklining davomiyligi, 

texnologik va yordamchi jarayonlarning umumiy davomiyligiga teng, buning 

natijasida bitta yoki tayyor qismlar toʻplami beriladi. 

Umuman olganda, inson va mashinaning birgalikda ishlashi sharti bilan, ish 

tsiklining davomiyligi 

Т = tр + tх.х + tвсп , 

bu erda tр -tsiklning ish vaqtining vaqti, toʻgʻridan-toʻgʻri texnologik 

taʼsirning davomiyligi (ishlov berish, boshqarish, yigʻish); tх.х - mashinaning oʻzi 

tomonidan bajariladigan (yuklash, siqish, aylantirish va boshqalar) birlashtirilgan 

boʻsh tsikllarning vaqti; tвсп -mashinada tegishli avtomatik ishlaydigan 

mexanizmlar mavjud boʻlmaganda, odam tomonidan qoʻlda yoki 

mexanizatsiyalashgan qurilmalar yordamida bajariladigan qoʻshma yordamchi 

operatsiyalar vaqti. Agar biz mashinalar tizimini koʻrib chiqsak, unda qismlarni 

joylashtirilmagan stanoklararo tashish va ishlov berishni sinxronlashtirish uchun 

vaqt sarflanishi mumkin. 



Avtomatlashtirishning har bir bosqichini amalga oshirish texnologik va 

yordamchi jarayonlarni toʻgʻridan-toʻgʻri bajarish uchun ham, ularni boshqarish 

uchun ham turli xil texnik vositalarni talab qiladi. 

Avtomatlashtirishning zarur, zaruriy sharti-bu ishchi mashinalarni yaratish, 

unda texnologik jarayon asboblar va blankalarning nisbiy harakatlarini yaratadigan 

operatsion mexanizmlar yordamida inson ishtirokisiz amalga oshiriladi. Bunday 

holda, ishchi barcha yordamchi funktsiyalarni (yuklash, siqish, mexanizmlarni 

etkazib berish va olib tashlash va boshqalar) qoʻlda yoki mexanizatsiyalash 

vositalaridan foydalangan holda bajaradi. 

Ushbu turdagi mashinalarga misollar koʻp qirrali metall kesish dastgohlari 

(burilish, burgʻulash, frezalash, silliqlash va boshqalar). 

Universal mashinalarda, qoida tariqasida, boʻsh turgan mexanizmlar mavjud 

emas va yordamchi funktsiyalar inson tomonidan amalga oshiriladi, yaʼni. 

tх.х = 0 , T = tр + tyor . 

Universal mashinalarning oʻziga xos xususiyati operatsiyalarni 

birlashtirishning yoʻqligi. Bu bitta asbobli mashinalar, shuning uchun tsiklning ish 

vaqti tpi ishlov berishning barcha elementlarining umumiy davomiyligiga teng 

tр  =  ∑ tрi . 

Insonning cheklangan imkoniyatlari qismlarni oʻrnatish, asbobni 

almashtirish, uning layneri va qatlami va boshqalar uchun yordamchi 

funktsiyalarning kombinatsiyasini deyarli istisno qiladi, shuning uchun tyor = ∑ tyor i 

va ish tsiklining davomiyligi juda uzoq 

Т = ∑ tpi + ∑ tyor  i . 

"Aylanish jismlari" tipidagi detallarni qayta ishlashda avtomatlashtirilgan va 

mexanizatsiyalashgan liniyalarga Torna avtomatlari, koʻp qirrali yarim avtomatik 

mashinalar, gidrosupportli yarim avtomatik mashinalar va vertikal 6 shpindelli 

yarim avtomatik mashinalar kiradi. Koʻp qirrali yarim avtomatik va yarim 

avtomatik gidrosupportli mashinalarda ishlov berish bir vaqtning oʻzida bir nechta 



kesgichlar bilan amalga oshiriladi, ularning har biri faqat bitta sirtni qayta ishlaydi. 

Bir vaqtning oʻzida ishlov berish jarayoni texnologik tizimning katta umumiy 

tebranishlarini keltirib chiqaradi, bu esa rejim parametrlarining sezilarli darajada 

pasayishiga olib keladi. Bitta tishli yarim avtomatik mashinalarda texnologik 

tizimning tebranishga chidamliligi jarayoni koʻproq boshqariladi, bu esa yanada 

oqilona tezlik rejimlaridan foydalanish va kesish asbobining optimal aşınması 

bilan yaxshiroq ishlov berish imkonini beradi. 6 shpindelli vertikal yarim 

avtomatik mashinalarda beshta ishchi pozitsiyasi va bitta yuklash pozitsiyasi 

mavjud. Har bir ish pozitsiyasi ikkita kaliper bilan jihozlangan: vertikal (tashqi va 

ichki yuzalarni qayta ishlash) va radial (uchlarini kesish va oluklarni kesish). 

Barcha pozitsiyalar va kaliperlar yuklanishi kerak, yaʼni bu erda koʻp sonli 

sirtlarga ega boʻlgan murakkab qismlar qayta ishlanadi. Agar barcha kaliperlar va 

pozitsiyalarni egallab olishning iloji boʻlmasa (qismning sirtlari soni nisbatan 

kichik), unda quyidagilar qoʻllaniladi: 

a) ikki tsiklli sozlash. Planshet har bir tsikl uchun 1200 ga aylanadi. Qismni 

qayta ishlash faqat ikkita ish joyida amalga oshiriladi, bu sizga bir vaqtning oʻzida 

ikkita bir xil yoki turli xil mahsulotlarni qayta ishlashni taʼminlashga imkon 

beradi; 

b) uch tsiklli sozlash. Planshet har bir tsikl uchun 1800 ga aylanadi. 

Mahsulotni qayta ishlash faqat bitta ish joyida amalga oshiriladi. Bunday holda, bir 

vaqtning oʻzida uchta bir xil yoki turli xil mahsulotlarni qayta ishlash mumkin. 

Avtomatlashtirishning birinchi bosqichini texnologik uskunalar darajasida 

texnologik jarayonlarni avtomatlashtirish deb taʼriflash mumkin. Korpus 

mahsulotlarini qayta ishlash agregat mashinalarida amalga oshiriladi. 2.1.1-rasmda 

koʻp pozitsiyali agregat mashinasi-uchta ishlaydigan pozitsiyaga ega yarim 

avtomatik mashina koʻrsatiladi, unda har bir qism ketma — ket quyidagi 

operatsiyalarni bajaradi, masalan, burgʻulash, qarama-qarshi, ipni kesish va bitta 

boʻsh-qismlarni yuklash va olib tashlash uchun. Har bir pozitsiyada barcha 

teshiklar bir vaqtning oʻzida koʻp pinli asboblar qoʻshimchalari bilan ishlov 



beriladi. Qayta ishlash aylanuvchi patnisni toʻxtatish paytida amalga oshiriladi va 

bu vaqtda ehtiyot qismlar boʻsh holatda almashtiriladi. Shunday qilib, ushbu koʻp 

pozitsiyali yarim avtomatik mashinada ish vaqti barcha oʻtishlarning yigʻindisi 

bilan belgilanmaydi (tp = ∑ tpi), lekin ulardan faqat bittasining davomiyligi-teshik 

burgʻulash (t p = tp max = 1 daq). 

 

2.1.1.-rasm. Koʻp pozitsiyali agregat mashinasi-yarim avtomatik korpus 

qismlarini qayta ishlash uchun: 

1-ish qismi; 2-quvvat boshi; 3-aylanadigan stol 

Shuning uchun, koʻrib chiqilayotgan misol uchun, u bitta asbobga nisbatan 

taxminan 50 baravar kamayadi. Birlashtirish tufayli tsiklning boʻsh harakatlari ham 

kamayadi-barcha etkazib berish va kranlar bir vaqtning oʻzida amalga oshiriladi, 

yuklash va olib tashlash vaqt oʻtishi bilan ishlov berish bilan birlashtiriladi. 

Avtomatlashtirishning ikkinchi bosqichiga mashinalar tizimini 

avtomatlashtirish, avtomatik liniyalarni yaratish kiradi, unda inson ishtirokisiz 

nafaqat ishlov berish, boshqarish va yigʻishning texnologik jarayonlari, ularga 



xizmat koʻrsatish funktsiyalari (oziqlantirish, siqish, yoʻnaltirish), balki yordamchi 

jarayonlarning butun majmuasi amalga oshiriladi. Bularga stanoklararo transport, 

operatsiyalararo zaxiralarning toʻplanishi, ularni tashish paytida ehtiyot qismlar 

oqimlarini saqlash, ajratish va ulash, chiqindilarni tozalash va qayta ishlash, ishlab 

chiqarish jarayoni boʻgʻinlarining ishlashini nazorat qilish, mavjud uskunalarning 

ishlashini tahlil qilish kiradi. 

2.1.2-rasmda korpus mahsulotlarini qayta ishlash amalga oshiriladigan 

agregat mashinalaridan avtomatik chiziq diagrammasi koʻrsatilgan. Avtomatik 

uzatish liniyasida ishlov beriladigan qism toʻgʻridan-toʻgʻri qadam tashuvchida 

uning ikki yoki uch tomonida joylashgan agregat quvvat boshlari bilan ishlov 

beriladi. Bunday chiziq-bu stol konveyer boʻlgan katta koʻp pozitsiyali mashina. 

Bunday chiziqdagi mahsulotni barcha qayta ishlash bitta operatsiyani anglatadi. 

Pozitsiyadan pozitsiyaga oʻtish bosqichma-bosqich konveyer tomonidan amalga 

oshiriladi. 

 

 

 

 

 

 

 

Shakl 2.1.2. Avtomatik yigʻish mashinasi liniyasi: 

1-yuklash pozitsiyasi; 2 bosqichli quvur liniyasi; 

3-quvvat boshi; 4-tushirish holati 
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Maqsadga qarab agregat mashinalarining tuzilishi quyidagicha boʻlishi 

mumkin: 

A). Poydevorga oʻrnatiladigan statsionar moslama bilan. Toʻshak va quvvat 

tugunlari taglikning uch tomonida joylashgan boʻlishi mumkin, toʻrtinchi tomon 

esa yuklanishi mumkin. Ish qismini bir vaqtning oʻzida toʻrt tomondan (uch 

tomondan va yuqoridan) koʻplab asboblar bilan ishlov berish mumkin. 

Mashinaning ishlash tsikli quyidagicha boʻladi 

T = ttb + tto + tо тах + toʻrn , 

bu erda ttb va tto — bu asbobni tez etkazib berish va olib tashlash vaqti; keyin 

shunday — ushbu vositaning asosiy ish vaqti, u maksimal darajaga ega; tust — 

qismni oʻrnatish va olib tashlash vaqti. 

Bunday mashinalar oqim mexanizatsiyalashgan liniyalarining bir qismi 

sifatida yoki avtomatlashtirilgan liniyalarning bir qismi sifatida avtonom ishlaydi. 

Ikkinchi holda, dastgohlar tagida pogʻonali konveyer oʻrnatiladi. 

B). Mashinaning tagiga oʻrnatilgan boʻlinadigan stol bilan. 

Avtomatik qisqichli qurilmalar koʻp pozitsiyali mashinadan foydalangan 

holda boʻlinish mashinasiga joylashtiriladi. Ajratish stolining bitta pozitsiyasi bor 

— yuklash, qolganlari esa qismning sirtlarini ketma-ket qayta ishlash amalga 

oshiriladigan ishchilardir. Har bir pozitsiyada ishlov berish bir vaqtning oʻzida ikki 

tomondan amalga oshirilishi mumkin: yon va yuqori. 

Ushbu ishlov berish sxemasi statsionar koʻrinishga ega dastgohlarga 

qaraganda ancha koʻp vositalarni talab qiladi. 

Tsikl vaqti 

T = ttb + tto + tо тах + tayl 



bu erda tayl -boʻlinish stolining bir pozitsiyadan ikkinchisiga aylanish vaqti. 

Stolni aylantirish vaqti qoʻlda oʻrnatish va qismni olib tashlash vaqtidan 

ancha kam. Bunday holda, qismni oʻrnatish va olib tashlash vaqti asbobning 

ishlash vaqti bilan birlashtiriladi. Ushbu mashinalar ham avtonom, ham 

mexanizatsiyalashgan liniyalarning bir qismi sifatida ishlatiladi. 

C) Baraban stoli bilan. Ishlash printsipi va tsikl vaqti boʻlinadigan stolli 

mashinalar bilan bir xil. Farqi shundaki, ajratuvchi stol oʻrniga baraban ishlatiladi. 

Avtomatlashtirilgan liniyalarda texnologik uskunalarni tanlash farqlash 

printsipi yoki kontsentratsiya printsipi asosida shakllanadigan operatsiyalar 

tarkibiga taʼsir qiladi. 

Universal texnologik uskunalarga ega boʻlgan oqim liniyalarida har bir 

operatsiyada bitta elementar sirt ishlov berilganda farqlash printsipi qoʻllaniladi 

(masalan, tishli teshik uchta elementar sirtga ega: burgʻulashdan keyingi teshik, 

paxta, ip). 

Operatsiya bitta oddiy oʻtishni anglatadi. Qismni qayta ishlashning umumiy 

vaqti quyidagicha boʻladi 

Tд = ktoʻrt 

bu erda k-qismning elementar sirtlari soni; toʻrt — elementar operatsiyani 

qayta ishlashning oʻrtacha vaqti. 

Oʻz-oʻzini tekshirish uchun savollar 

1. Universal mashinalarning oʻziga xos xususiyati. 

2. Avtomatik va yarim avtomatik oʻrtasidagi farq nima? 

3. Ikki tsiklli sozlash va uch tsiklli sozlash xususiyatlari. 

 

 



 

2.3. Raqamli boshqaruv mashinalari (RBT yoki 

CNC mashinalar) 

CNC mashinalarida ishlov beriladigan qismlarni qayta ishlashning asosiy 

xususiyatlaridan biri bu yarim avtomatik ishlov berish davri. Qayta ishlash tsikli-

bu har bir ish qismini qayta ishlashda takrorlanadigan mashinaning ishchi 

organlarining harakatlari toʻplami. CNC mashinalari yarim avtomatik mashinalarga 

tegishli, chunki tsiklning barcha harakatlari avtomatlashtirilgan va yuklash odatda 

qoʻlda. Yuklashni avtomatlashtirish (masalan, manipulyator yordamida) tsiklni 

avtomatik qiladi va yarim avtomatik manipulyator tizimi avtomatik tsiklli 

kompleksga aylanadi. 

Qoʻlda ishlaydigan mashinaga xizmat koʻrsatishda ishchi-operator ishlov 

berish jarayonida bevosita ishtirok etadi, kiruvchi maʼlumotlarni qayta ishlaydi va 

mashinani boshqarish buyruqlarini ishlab chiqadi. Operatorning malakasi 

qanchalik yuqori boʻlsa, u shunchalik murakkab ishlarni bajarishi mumkin. 

Operator belgilangan ishlov berish algoritmiga muvofiq jarayonning 

borishini doimiy ravishda kuzatib boradi. U boshqariladigan obʼektning qaysi 

hollarda toʻgʻri ishlashini va operatorning aralashuvi talab qilinishini biladi. 

Ikkinchi holda, ishchi bezovta qiluvchi tashqi kuchlarning istalmagan oqibatlarini 

bartaraf etadigan texnologik tizimga maqsadli taʼsir koʻrsatadi. 

Avtomatik tsikl inson ishtirokisiz amalga oshiriladi. Kompleks 

(manipulyator mashinasi) uzoq vaqt mustaqil ishlashi uchun uning ishonchliligi 

qoʻlda boshqariladigan tizimlarga nisbatan yuqori boʻlishi kerak. 

Texnologik tizimning barcha kirish va chiqish parametrlari uning ishlashini 

taʼminlaydigan maʼlum bir maqbul qiymat uchun moʻljallangan. Agar biron bir 

parametr belgilangan chegaralardan chiqsa, u holda tizimning ishlashi buziladi. 

Shuning uchun yuqori ishlov berish samaradorligining asosiy shartlaridan biri bu 

ishlov berishning barqarorligi. 



Barqarorlik deganda texnologik tizim parametrlarining doimiyligi 

tushuniladi: a) ishlov beriladigan qismning xususiyatlari va oʻlchamlari (material, 

nafaqa, sirt holati va boshqalar); b) kesish asboblarining xususiyatlari (dizayn 

parametrlari, material, kuch, aniqlik, geometriya va boshqalar); c) kesish rejimlari 

(V, S, t); d) parametrlar mashina (aniqlik, qattiqlik, tebranish qarshiligi va 

boshqalar); e) chiplarni maydalash va chiplarni olib tashlash. 

Umumiy qabul qilingan meʼyorlar va vakolatxonalar, qoʻlda ishlaydigan 

mashinalarga texnik xizmat koʻrsatish paytida olingan ishlov berish tajribasi CNC 

mashinalariga mexanik ravishda oʻtkazilishi mumkin emas, ammo yangi ishlov 

berish sharoitlariga nisbatan sozlanishi kerak. Yangi boshqaruv tizimi paydo 

boʻlganda, dastlab u mashinalarning anʼanaviy seriyali modellari bilan jihozlangan. 

Ushbu tajriba kerakli natijani bermadi. Bu dastgohlar va ularning 

haydovchilarining dizayn parametrlarini oʻzgartirishni talab qildi, dastgohlarning 

qattiqligi oshdi, asboblar jurnallari, Torna dastgohlari uchun eğimli qoʻllanmalar va 

boshqalar paydo boʻldi. CNC mashinalarida anʼanaviy asboblardan foydalanishga 

urinishlar ham muvaffaqiyatsiz tugadi. CNC mashinalari maxsus asbob va 

jihozlarga muhtoj ekanligi kuzatildi. Bunday holda, qismlar va blankalarni tanlash 

uchun maxsus talablar qoʻyiladi. 

Avtomatik va yarim avtomatik mashinalarga texnik xizmat koʻrsatishning 

muhim xususiyati ishlov berishni dasturlashdir. Ularning ishlashi asosan dasturiy 

taʼminot sifati bilan belgilanadi. Agar dasturiy taʼminot mashinaning barcha 

xususiyatlarini va qismlarini toʻgʻri hisobga olsa, unda ishlov berish samarali 

boʻladi. CNC mashinalarida, anʼanaviy mashinalarga qaraganda, ishlov berish 

sifati kamroq darajada ishchining malakasi va tajribasiga, koʻproq darajada — 

avtomat (texnologik tizim) sifatiga va dasturiy mahsulotning sifatiga bogʻliq. 

Korxonalarda CNC mashinalariga xizmat koʻrsatish uchun dasturiy 

taʼminotni ishlab chiqish boʻyicha texnologik xizmat mavjud. 

Dasturlash jarayoni quyidagi bosqichlarni oʻz ichiga oladi: 



a) texnologik; b) hisoblash va analitik; c) kodlash; d) dasturiy taʼminotga 

maʼlumotlarni yozib olish; e) boshqarish; f) disk raskadrovka va amalga oshirish. 

Texnologik bosqich texnologik hujjatlarni qayta ishlash va qayta ishlash 

jarayonini ishlab chiqishni oʻz ichiga oladi, yaʼni uskunalar, asboblar, jihozlar, 

asoslash usuli, kesish rejimlarini tanlash; texnik meʼyorlash, operatsiya tuzilishini 

aniqlash (texnologik oʻtishlarning soni va ketma-ketligi), asbobning traektoriyasi. 

Hisoblash va analitik bosqichning mazmuni mos yozuvlar nuqtalarining 

koordinatalarini aniqlashdir. Asbobning qismga nisbatan traektoriyasi juda 

murakkab boʻlishi mumkin, ammo uni har doim elementar qismlarga – toʻgʻri 

chiziq yoki aylana yoyining segmentlariga boʻlish mumkin. Ikki qoʻshni 

uchastkaning konjugatsiya nuqtasi mos yozuvlar nuqtasi deb ataladi. Ularning soni 

boʻlimlar soniga teng. Qoʻllab-quvvatlash nuqtalari uchastkalarning chegaralarini 

belgilaydi. Asbobning harakatlarini oʻrnatish uchun siz mos yozuvlar nuqtalarining 

koordinatalarini aniqlashingiz kerak. Boshqaruv dasturi tuziladi, u avval 

koordinatografda tekshiriladi. Xatolarni aniqlagandan soʻng, operator ularni yoʻq 

qiladi va toʻgʻridan-toʻgʻri mashinada disk raskadrovka qiladi. 

CNC mashinalari yarim avtomatik ish tsikliga ega. Ish va boʻsh vaqtni, 

shuningdek yordamchi vaqtni farqlash kerak tyor. 

CNC mashinasida ishlov beriladigan qismni qayta ishlash davri 

quyidagilarni oʻz ichiga oladi 

Tts = tр + tyor + t х = tdas + tyor , 

bu erda tdas -dasturiy vaqt; t х — mashina tomonidan bajariladigan 

yordamchi harakatlar vaqti; tyor — qoʻlda bajariladigan yordamchi harakatlar vaqti; 

tр — mashina tomonidan bajariladigan ish harakatlarining vaqti. 

Shunday qilib, CNC mashinasida ishlov beriladigan qismni qayta ishlash 

tsiklining vaqtini bilib, uning ishlashini baholash mumkin 

П = 1 / Тts  =  К  / (1 + hх + hyor) = K η, 

bu erda К -texnologik ishlash; tх / tр = h х — ish harakatlari vaqtida 



bajarilgan boʻsh vaqt ulushi; tyor / tм = hyor — ish harakatlari paytida bajariladigan 

yordamchi harakatlar vaqtining ulushi; tм  -mashina vaqti (toʻgʻridan-toʻgʻri ishlov 

berish vaqti) va η = 1 / (1 + hх + hв)  ishlash koeffitsiyenti. Olingan iboralarni 

tahlil qilish CNC mashinasining ish faoliyatini yaxshilashning asosiy usuli ish 

vaqtini, yordamchi vaqtni va boʻsh vaqtni qisqartirishdir degan xulosaga 

kelishimizga imkon beradi. 

CNC dastgohlari yuqori texnologik imkoniyatlarga ega, ammo tajriba shuni 

koʻrsatadiki, baʼzi qismlarni qayta ishlashda ularning samaradorligi juda yuqori, 

boshqalarini qayta ishlashda esa ahamiyatsiz. Samarali ishlashning muvaffaqiyati 

koʻp jihatdan mashinada ishlov berish uchun qismlar nomenklaturasini toʻgʻri 

tanlashga bogʻliq. 

Umumiy holda, ishlov berishning murakkabligi 

Т  =  С  /  В, 

bu erda C-ishlov berishning murakkabligi; B-ishlatiladigan uskunaning 

texnologik imkoniyatlari (uskunaning ishlashi). C ni qayta ishlashning 

murakkabligi bajarilgan ish hajmini, b ning texnologik imkoniyatlarini – 

mahsulotning belgilangan sifat koʻrsatkichlari boʻyicha uskunaning ishlashini va t 

ning mehnat zichligini — ish vaqtini tavsiflaydi. Qayta ishlash xarajatlari tirik va 

moddiy mehnat xarajatlaridan iborat. 

 

 2.2.1-rasm. Qayta ishlashning mehnat zichligiga bogʻliqlik 



tafsilotlar va texnologik murakkablikdan 

uskunalar imkoniyatlari 

 

2.2.2-rasm. Uskunaning texnologik imkoniyatlariga qarab ishlov berish 

xarajatlari 

Xarajatlarning birinchi komponenti ishlov berishning mehnat zichligiga 

mutanosib, ikkinchisi texnologik uskunalarni sotib olish xarajatlariga 

mutanosibdir. 

CNC-ning yanada samarali texnologik uskunalari qimmatroq deb hisoblagan 

holda, soddalashtirilgan versiyadagi xarajatlar ifoda bilan ifodalanishi mumkin 

X  =  Т  +  В  =  С  /  В  +  В . 

2.2.2-rasmda CNC uskunasining texnologik imkoniyatlariga grafik 

bogʻliqlik koʻrsatilgan. Grafik shuni koʻrsatadiki, har bir qism uchun maʼlum 

darajadagi avtomatlashtirish va optimal texnologik imkoniyatlarga mos keladigan 

CNC uskunalarining maʼlum bir turi mavjud. 

Murakkab qismlarni qayta ishlashda foydalanish, past texnologik 

imkoniyatlarga ega uskunalar katta xarajatlarni talab qiladi X (grafikning chap 

tomoni). Ammo yuqori darajadagi avtomatlashtirish va texnologik imkoniyatlarga 



ega boʻlgan CNC uskunalarida oddiy qismlarni qayta ishlash yuqori xarajatlar 

tufayli samarasiz (grafikning oʻng tomoni). 2.2.1, b-rasmda keltirilgan grafik 

bogʻliqlikka koʻra, CNC mashinasida ishlov berishda hal qilinadigan texnologik 

muammolarning murakkabligi oshishi kerak. 

CNC dastgohlari uchun texnologik jarayonlarni loyihalash ishlab chiqarishni 

texnologik tayyorlashning muhim qismidir. GOST 14.301 — 73 ga muvofiq 

texnologik jarayonlarni ishlab chiqish quyidagilarni oʻz ichiga oladi: 

1) ish qismini tanlash; 

2) texnologik bazalarni tanlash; 

3) texnologik jarayonni tanlash; 

4) texnologik operatsiyalarning ketma-ketligi va mazmunini aniqlash; 

5) texnologik uskunalar vositalarini aniqlash; 

6) kesish rejimlarini tanlash; 

7) jarayonni normallashtirish; 

8) sozlash operatorining malakasini aniqlash; 

9) ishlab chiqarish uchastkasini tashkil etish; 

10) mexanizatsiyalash va avtomatlashtirish vositalarini tanlash; 

11) texnologik hujjatlarni rasmiylashtirish. 

Asosiy texnologik hujjat marshrut xaritasi boʻlib, u GOST 3.1105-74 ga 

muvofiq operatsiyalar roʻyxatini oʻz ichiga oladi. CNC mashinalari uchun GOST 

3.1418 – 74 ga muvofiq operatsion karta operatsiyalar nomini, mashina modelini, 

CNC tizimining turini, dastur raqamini, barcha mos yozuvlar nuqtalarining 

koordinatalarini, har bir oʻtish uchun kesish rejimlarini, korrektorlar va texnologik 

buyruqlar raqamlarini oʻz ichiga oladi. 

CNC mashinasi uchun texnologik tayyorgarlik universal uskunalar bilan 

taqqoslaganda oʻziga xos xususiyatlarga ega. CNC mashinalari uchun Tdona 

hisoblash vaqtini tahlil qilish ularning ish faoliyatini yaxshilashda zaxiralarni 

aniqlashga imkon beradi 

Тdona = То  + Тyor   + Тtayy / n = То + Тв.х +  Тorn + Тсм.ин + Торг.тех + Тtayy / n, 

bu erda То — asosiy (texnologik) vaqt; Тyor — yordamchi vaqt; 



Тtayy – tayyorgarlik-final vaqti; n – partiyadagi blankalar soni; Тв.х – 

mashinaning yordamchi harakatlari vaqti; Тorn — ish qismini oʻrnatish (tayanch va 

mahkamlash) vaqti; Тсм.ин — asboblarni almashtirish vaqti; Торг.тех — zerikarli 

asbobni almashtirish uchun sarflangan tashkiliy va texnik xizmat vaqti. 

Yordamchi vaqt mashinani avtomatlashtirish darajasini tavsiflaydi va 

tayyorgarlik-yakuniy vaqt uning moslashuvchanlik darajasini tavsiflaydi, yaʼni. tez 

sozlash imkoniyati. Mashinani avtomatlashtirish darajasi qanchalik yuqori boʻlsa, 

Тtayy kamroq, yaʼni. ish qismlarining yangi partiyasini qayta ishlashga oʻtishda 

mashinani qayta sozlash uchun kamroq vaqt sarflanadi. CNC dastgohlarining 

ishlashini tahlil qilish shuni koʻrsatdiki, Тdona ning barcha komponentlarini 

texnologik va asbob uskunalariga, shuningdek, toʻgʻridan-toʻgʻri kesish asbobiga 

qoʻyiladigan talablarni amalga oshirish orqali kamaytirish mumkin. 

CNC stanoklarida "aylanish jismlari" kabi qismlarni qayta ishlashda ish 

qismlarini mahkamlash uchun maxsus tez boʻshatilgan avtomatlashtirilgan chuck 

konstruktsiyalari va CNC burgʻulash, frezalash va burgʻulash mashinalarida korpus 

mahsulotlarini qayta ishlashda toʻgʻridan-toʻgʻri ish qismini mahkamlash uchun 

maxsus mexanizatsiyalashgan drayvlar qoʻllaniladi. yoki ish qismi bilan 

sxemasidan. Ushbu talablarga rioya qilmaslik CNC dastgohlarining 

samaradorligini sezilarli darajada pasaytiradi. Bundan tashqari, ish qismlarini 

mashinaga mahkamlash va oʻrnatish uchun ishlatiladigan armatura va texnologik 

uskunalar oʻlchov aniqligiga ega boʻlishi kerak. 

Avtomatlashtirish darajasiga qarab, ushbu operatsiyalarning barchasi CNC 

dastgohida operator-sozlovchi tomonidan qoʻlda amalga oshiriladi. Ish qismini 

dastgohga qoʻygandan soʻng, operator-sozlovchi qoʻlda yoki mashinani boshqarish 

tizimi uni avtomatik ravishda mashinaning koordinatalariga yoki nol (mos 

yozuvlar) nuqtasiga bogʻlaydi. 

CNC dastgohlari uchun ishlamay qolish vaqtini sezilarli darajada qisqartirish 

ish qismlarini siqish va ochish vaqtini qisqartirish orqali erishiladi. CNC 

dastgohlarida bitta oʻrnatishdan ishlov beriladigan yuzalarning maksimal sonini 

qayta ishlash qobiliyati bir dastgohda ishlov beriladigan qismni qayta ishlash 



siklini keskin oshiradi, bu esa ishlov berish qismini mashinaning ish joyidan 

tashqarida yoki boshqasiga ishlov berish paytida mashinadan tashqarida 

oʻzgartirish imkonini beradi. ish qismi. Shu bilan birga, boʻlaklarni hisoblash 

vaqtining umumiy balansida mashina vaqtining ulushi keskin ortadi, bu ish 

qismlarini almashtirishga sarflangan vaqtni mashinaning ish vaqti bilan 

birlashtirishga imkon beradi. Ish qismlarini almashtirish uchun sarflangan 

yordamchi vaqtni qisqartirishning eng samarali vositasi, yaʼni. tashish, oʻrnatish, 

mahkamlash, ochish va olib tashlash, ishlov berish tsikli ushbu texnikaga 

sarflangan vaqtdan oshib ketadi, bu mashinaning ishlashi paytida ish qismlarini 

oʻzgartirishdir. 

 

2.2.3-rasm. Modulli vosita 

 

 

 



 

 

2.2.4-rasm. CNC tornalari uchun asboblar tizimlari 

Shunday qilib, ish qismlarini oʻzgartirishga sarflangan qimmatbaho CNC 

mashinasining ishlamay qolish vaqti kamayadi. Shu bilan birga, ish qismlarining 

yangi partiyasini qayta ishlash uchun asboblarni oʻzgartirish uchun tayyorgarlik va 

yakuniy vaqt ham qisqartiriladi, chunki ularni almashtirish va keyingi partiyaning 

birinchi ish qismini ularga oʻrnatish ham mashinaning ishlash vaqti bilan 

birlashtiriladi. 

Ish qismlarini mashinadan tashqarida oʻzgartirish uchun ikkita qurilma 

ishlatiladi, ulardan birida sunʼiy yoʻldoshda mashinadan tashqarida oʻrnatiladi, 

ishlov beriladigan ish qismi ochiladi va chiqariladi, soʻngra ishlov beriladigan 

ishlov beriladigan qism oʻrnatiladi va mahkamlanadi, boshqa qurilmada. stol 

mashinasiga oʻrnatilgan sunʼiy yoʻldosh bilan ishlov beriladigan qism qayta 

ishlanadi. 

CNC dastgohida qismlarni hisoblash vaqtini qisqartirishning muhim zaxirasi 

maxsus asboblar — kesish va yordamchi asboblardan keng foydalanishda yotadi. 

CNC dastgohlari uchun asboblar quyidagi talablarga javob berishi kerak: barqaror 

kesish xususiyatlarini taʼminlash; chiplarni shakllantirish va olib tashlash; 

universal boʻlish; oʻzgartirish vaqtida tez almashtirishni taʼminlash. 

Hozirgi vaqtda CNC dastgohlari uchun turli xil asboblar tizimlari 



qoʻllaniladi (2.2.3 va 2.2.4-rasm). Har bir asbob-uskunalar tizimi yuqori 

avtomatlashtirilgan CNC ishlov berish uskunasining ishlashi uchun zarur boʻlgan 

talablarni etarli darajada qondiradi. 2.2.3 va 2.2.4-rasmlard  koʻrsatilgan 

instrumental tizimlar, operator-sozlovchiga yoki manipulyator qoʻli bilan 

avtomatik rejimda tezkor qayta sozlashni amalga oshirishga imkon bering va asbob 

sozlamalarini oʻzgartirganda kesish tomoni koordinatalarining yuqori 

takrorlanishini taʼminlang. CNC dastgohida joylashgan asboblar jurnali yoki 

kallagiga oʻrnatishdan oldin, 1-asbobni ushlagich 2 bilan oldindan yigʻing va "mos 

yozuvlar" nuqtasi O ga nisbatan kesuvchi tomonning koordinatasini x va z oʻqlari 

boʻylab oʻlchamiga moslang (2.2.5-rasm). 

 

2.2.5-rasm. Kesuvchi qirralarning koordinatalarini sozlash 

diagrammasi 

x va z oʻqlari boʻylab kattaligi boʻyicha "mos yozuvlar" O nuqtasiga 

nisbatan 

 

 

 

 



 

2.2.6-rasm. CNC mashinasida asboblarni boshqarish sxemasi va 

sensorlar tafsilotlari 

Asbobni ishlatishdan oldin, asbob blokining har bir qirrasini avtomatik 

ravishda "nollash" protsedurasi amalga oshiriladi. Shaklda 2.2.6 1-asbob va 2-

qismni boshqarish sxemasi berilgan. Sensorli datchiklar 3 asboblar boshiga 4 va 

CNC mashinasi korpusiga 5 oʻrnatiladi. Nazorat tizimining mashinaning CNC 

tizimi bilan aloqasi 6-kontroller orqali amalga oshiriladi. Shunday qilib, asbobni 

oldindan sozlash va uning ishlashi paytida toʻgʻridan-toʻgʻri va bilvosita nazorat 

amalga oshiriladi. 

Oʻz-oʻzini tekshirish uchun savollar 

 

1.CNC mashinasida ishlashni qanday qayta ishlash tsikliga kiritish mumkin? 

2.Qayta ishlash barqarorligi nima deyiladi? 

3.Dasturlash jarayoni nimani oʻz ichiga oladi? 

4.Qayta ishlashning murakkabligini nima tavsiflaydi? 

 

 



3-boʻlim. Ishlab chiqarish tizimlarini kompleks avtomatlashtirish 

Ishlab chiqarishni samarali boshqarish uchun (tsex va zavod darajasida) 

ushbu ishlab chiqarishning barcha tashkiliy-iqtisodiy funktsiyalarini 

avtomatlashtirishni kompleks joriy etish zarur. 

Uskunani boshqarishni avtomatlashtirish jarayoni butun ishlab chiqarish 

jarayonini tashkil qilishni avtomatlashtirish bilan organik ravishda birlashtirilgan 

boʻlib, bu jarayon va mahsulot sifatining haddan tashqari koʻrsatkichlari bilan 

avtomatlashtirilgan uskunalarning ishlashini taʼminlash uchun jarayon 

parametrlarining ogʻishlariga tezkor javob berish bilan moslashuvchanlikni 

taʼminlaydi. 

3.1. Moslashuvchan ishlab chiqarish tizimlari 

Zamonaviy mashinasozlikda ishlab chiqarishni avtomatlashtirish vazifasi 

shu bilan belgilanadiki, mehnat taqsimotining chuqurlashishi va predmetli va 

texnologik ixtisoslashuvning oʻsishi natijasida ommaviy va yirik ishlab 

chiqarishning roli pasayib bormoqda. 

Ommaviy ishlab chiqarishda qoʻyilgan muammolarni hal qilish uchun 

unumdorlik jihatidan yirik ishlab chiqarishga, moslashuvchanlik va 

moslashuvchanlik nuqtai nazaridan esa ommaviy ishlab chiqarishga mos keladigan 

sharoitlar yaratilishi kerak. Ushbu turdagi ishlab chiqarish imkoniyatlarining 

yaqinlashuvi CNC dastgohlari, shaxsiy mini-kompyuterlarni ishlab chiqarish 

sohasiga keng joriy etish, metall kesish dastgohlarida qismlarni tayyorlash 

jarayonini moslashuvchan boshqarish tizimlarini yaratish asosida amalga 

oshirilmoqda, va ishlab chiqarishga qismlarga guruhli ishlov berish texnologiyasini 

joriy etish. Biroq, ushbu amalga oshirishning samaradorligiga faqat kompleks 

yondashuv bilan erishish mumkin, yaʼni dastgoh asboblarini birlashtirish va ishlab 

chiqarishni texnologik tayyorlashning koʻp mehnat talab qiladigan jarayonlarini 

avtomatlashtirish, operativ rejalashtirish, joʻnatish, joʻnatish va etkazib berishni 

avtomatlashtirishga imkon beradigan moslashuvchan, qayta konfiguratsiya 

qilinadigan kompyuter tomonidan boshqariladigan tizimlarni yaratish orqali. ish 

qismlarini (qismlarini) hisobga olish, asosiy va yordamchi uskunalarni boshqarish. 



Ushbu tizimlarda sanoat robotlari va manipulyatorlariga maʼlum oʻrin 

ajratilgan boʻlib, ular nafaqat avtomatlashtirish darajasi va mehnat unumdorligini 

oshirishni, balki uskunalarni ikki yoki uch smenada ishlash imkoniyatini ham 

taʼminlaydi. 

MIT sharoitida ishlash uchun modernizatsiya qilingan ketma-ket yarim 

avtomatik mashinalar, CNC mashinalari yoki avtomatlashtirilgan uskunaning 

maxsus ishlab chiqilgan modellaridan foydalanish mumkin. 

Muayyan turdagi uskunalarni kiritishning maqsadga muvofiqligi aniq ishlab 

chiqarish jarayonining talablari, kontsentratsiya darajasi va operatsiyalar 

kombinatsiyasi bilan belgilanadi. MIT-ga oʻrnatilgan yangilangan mashinalar 

MIT-dagi ish sharoitlari va RTK tarkibiy qismlari boʻlgan metall kesish 

dastgohlariga qoʻyiladigan talablarga javob berishi kerak. Ushbu mashinalar yuqori 

mahsuldorlikni, mumkin boʻlgan eng yuqori darajadagi konsentratsiyani va 

operatsiyalar kombinatsiyasini taʼminlashi kerak, shuningdek, alohida 

komponentlar va komponentlar, mahkamlagichlar va asboblarni maksimal darajada 

birlashtirishga ega boʻlishi kerak. Mashina asboblari oʻz vaqtida yordamchi 

oʻtishlarni amalga oshirish bilan birgalikda asboblarni avtomatik almashtirishni 

taʼminlashi kerak. Chiplarni kesish zonasidan olib tashlash, puflash moslamalari va 

ish qismlarini yoki sunʼiy yoʻldoshlarni mahkamlash uchun asboblarning taglik 

yuzalarini bosimli yuvish uchun sharoitlar taʼminlanishi kerak. Boshqaruv tizimlari 

oʻzaro bogʻlangan MIT uskunalari va diagnostika tizimlari oʻrtasida signal 

almashish uchun panellarni taʼminlashi kerak. Metall kesish dastgohlari MIT-da 

joriy qilingan "kam aholi" texnologiyasi sharoitida avtomatik aniqlikni 

taʼminlaydigan qurilmalar bilan jihozlangan boʻlishi kerak. 

MIT-ning ishlashini taʼminlash tizimi — bu mahsulotlarni loyihalashni, 

ularni ishlab chiqarishni texnologik tayyorlashni, kompyuterdan foydalangan holda 

moslashuvchan ishlab chiqarish tizimini boshqarishni va ishlab chiqarish obʼektlari 

va texnologik asbob-uskunalarning avtomatik harakatlanishini taʼminlaydigan 

umumiy oʻzaro bogʻlangan avtomatlashtirilgan tizimlar toʻplami. 

Moslashuvchan ishlab chiqarish tizimlari tashkiliy xususiyatlariga koʻra 



quyidagi darajalarga boʻlinadi: 

1) moslashuvchan ishlab chiqarish moduli 

(MIM) — dasturiy taʼminotni boshqarish va jarayonlarni avtomatlashtirish 

vositalariga ega, avtonom ishlaydigan, bir nechta avtomatik tsikllarni amalga 

oshiradigan, oʻzboshimchalik bilan assortimentdagi mahsulotlarni ishlab 

chiqarishda avtomatlashtirilgan almashtirish xususiyatiga ega boʻlgan texnologik 

jihozlar birligi. moslashuvchan ishlab chiqarish tizimiga integratsiyalashuvi; 

2) moslashuvchan avtomatlashtirilgan 

uchastka (MAM) — texnologik uskunalardan foydalanish ketma — ketligini 

oʻzgartirish imkoniyatini taʼminlaydigan texnologik yoʻnalish boʻyicha ishlaydigan 

ishlab chiqarish tizimi; moslashuvchan avtomatlashtirilgan liniya (MAL) — 

texnologik uskunalar texnologik operatsiyalarning qabul qilingan ketma-ketligida 

joylashgan ishlab chiqarish tizimi; 

3) moslashuvchan avtomatlashtirilgan 

ustaxona (MAT) – ishlab chiqarish tizimi, bu turli xil kombinatsiyalarda berilgan 

nomenklatura mahsulotlarini ishlab chiqarish uchun moslashuvchan 

avtomatlashtirilgan liniyalar, moslashuvchan avtomatlashtirilgan boʻlimlar 

toʻplamidir. 

Agar ishlab chiqarish tizimining tashkiliy darajasini koʻrsatish talab 

qilinmasa, unda barcha holatlarda umumlashtiruvchi atama — MIT-dan 

foydalanish qonuniydir. 

Moslashuvchan ishlab chiqarish tizimi, tashkiliy darajasidan qatʼi nazar, 

moslashuvchan ishlab chiqarish modullari (MIM) va robotlashtirilgan texnologik 

komplekslardan (RTK) iborat. 

Robotlashtirilgan texnologik kompleks-avtonom ishlaydigan va bir nechta 

tsikllarni amalga oshiradigan texnologik uskunalar, sanoat roboti va uskunalar 

birliklari toʻplami. MITda ishlash uchun moʻljallangan RTK avtomatlashtirilgan 

qayta sozlash va tizimga kiritish qobiliyatiga ega boʻlishi kerak. 

MIT va RTK oʻrtasidagi farq shundaki, RTKda uskunani yuklash va 

tushirish faqat sanoat roboti tomonidan, MITda esa robot yoki boshqa qurilmalar 



tomonidan amalga oshiriladi. 

 

Ishlab chiqarish tizimining moslashuvchanligi koʻp mezonli va noaniq 

tushunchadir. Yechimdagi aniq vazifalarga qarab, MIT ishlab chiquvchilari 

egiluvchanlikning turli shakllarini birinchi oʻringa qoʻyishadi: mashina; 

texnologik; tizimli; ishlab chiqarish; marshrut; mahsulot boʻyicha, hajmi boʻyicha; 

nomenklatura boʻyicha. 

MITning ishlashi uning ishlashining ishonchliligi bilan tavsiflanadi. 

Ishonchlilik deganda MIT-ning maʼlum funktsiyalarni bajarish qobiliyati 

tushuniladi, vaqt oʻtishi bilan belgilangan operatsion koʻrsatkichlar qiymatlarini 

belgilangan ish rejimlariga mos keladigan belgilangan chegaralar doirasida ushlab 

turadi. MIT uchun ishonchlilik — bu maʼlum bir dastur tomonidan belgilangan 

hajmlarda va butun xizmat muddati davomida mos mahsulotlarni uzluksiz ishlab 

chiqarish. Ishonchlilik quyidagi parametrlar bilan tavsiflanadi: nosozlik, nosozlik, 

ishlash qobiliyati. 

MIT ishlashini taʼminlash tizimi quyidagilarni oʻz ichiga oladi: 

- avtomatlashtirilgan transport va ombor tizimi (ATOT); 

- avtomatlashtirilgan asboblar tizimi (AAT); 

- avtomatlashtirilgan boshqaruv tizimi (ABT); 

- chiqindilarni utilizatsiya qilishning avtomatlashtirilgan tizimi (CUQAT); 

- jarayonni boshqarishning avtomatlashtirilgan tizimi (JBAT); 

- avtomatlashtirilgan loyilash tizimlari (ALT,SAPR); 

- ishlab chiqarishni texnologik tayyorlashning avtomatlashtirilgan tizimi 

(ITTAT); 



 

3.1.1-rasm. Ikki pozitsiyali ishlov berish markazining diagrammasi 

jadval: 1 — asboblar jurnali; 2 – protsessing markazi; 

3 - tagliklar; 4 — ish stoli 

 

3.1.2-rasm. Koʻp pozitsiyali omborga ega ishlov berish markazining 

diagrammasi: 1 – asboblar jurnali; 

2 – OC; 3 — tagliklar; 4 — koʻp pozitsiyali stol 



 

 

 

3.1.3-rasm. Torna ishlov berish markaziga asoslangan RTK sxemasi: 1-

stanok, 2-qavatli robot, 3-haydovchi 

blankalar va tayyor qismlar, 4-asbob 

doʻkon, 5-RTK boshqaruv tizimi 

 

3.1.4-rasm. Sanoat roboti yoqilgan RTK sxemasi 

mashinaning shpindel qismi: 1 — mashina, 

2 — sanoat roboti, 3 — ish qismini saqlash 

  va qismlar, 4 — asboblar jurnali 



Eng oddiy hpm bir yoki ikkita asbob doʻkoniga ega boʻlgan ishlov berish 

markazi (IM) tipidagi mashinani oʻz ichiga oladi. 

Mashinada ikki pozitsiyali stol mavjud (rasm. 3.1.1). 

Ish qismi stolga qoʻlda oʻrnatiladi, boshqa stolda esa qism tayyorlanadi. 

Oʻrnatish vaqtini qayta ishlash vaqti bilan birlashtirish unumdorlikni oshiradi. 

Koʻp pozitsiyali haydovchi va ikkita asboblar doʻkoni boʻlgan OC tipidagi 

mashinani oʻz ichiga olgan GPM yanada rivojlangan (rasm. 3.1.2). 

Torna ishlov berish markazlarida ular zamin sanoat roboti sifatida ishlatiladi 

(rasm. 3.1.3) va shpindel tizimining old qismidagi mashinaga oʻrnatilgan (rasm. 

3.1.4). 

Metall kesish dastgohlarini robotlashtirish mexanik ishlov berish ishlab 

chiqarishni avtomatlashtirish usuli, qoʻlda ishlashni istisno qilish uchun texnologik 

uskunalarga xizmat koʻrsatish uchun sanoat robotlaridan (SR) foydalanishga 

asoslangan. 

GOST 25686-85 ga muvofiq sanoat roboti – ishlab chiqarish jarayonida 

vosita va boshqaruv funktsiyalarini bajarish uchun bir necha darajadagi 

harakatchanlikka ega manipulyator koʻrinishidagi aktuator va qayta 

dasturlashtiriladigan dasturiy taʼminotni boshqarish dasturlari (BD) koʻrinishidagi 

aktuatordan iborat statsionar yoki koʻchma avtomatik mashina. 

SR koʻrsatkichlarining nomenklaturasi GOST 25378-82 boʻyicha 

belgilanadi. Ushbu mashinalarning qoʻllanilishi eng koʻp quyidagi koʻrsatkichlar 

bilan belgilanadi: nominal yuk koʻtarish qobiliyati; strukturaviy kinematik sxema; 

boshqaruv turi; harakatchanlik darajalarining geometrik, tezlik va aniqlik 

koʻrsatkichlari. 

Metall kesish mashinalarida SR yordamida quyidagi asosiy operatsiyalar 

avtomatlashtiriladi: ish qismlarini dastgohning ish joyiga oʻrnatish; qismlarni 

mashinadan olib tashlash va ularni idishga (haydovchiga) joylashtirish; qismlarni 

mashinadan mashinaga oʻtkazish; ishlov berish jarayonida qismlarni (blankalarni) 

oʻrash; qismlarning oʻlchamlarini boshqarish; qismlarning bazalarini va 

qurilmalarning taglik yuzalarini tozalash; almashtirish asboblar. 



 

Robot texnologik liniyasi-qabul qilingan texnologik ketma-ketlikda 

operatsiyalarni bajarish uchun bir yoki bir nechta SR tomonidan xizmat 

koʻrsatiladigan transport vositalari va boshqaruv tizimi yoki bir nechta texnologik 

uskunalar bilan bogʻlangan RTK toʻplami. 

Robotlashtirilgan texnologik maydoni-bu transport vositalari va boshqaruv 

tizimi bilan oʻzaro bogʻliq boʻlgan RTK toʻplami yoki bir yoki bir nechta SR 

tomonidan xizmat koʻrsatiladigan bir nechta texnologik uskunalar, bu texnologik 

uskunalardan foydalanish ketma-ketligini oʻzgartirish imkoniyatini beradi. 

SRning qoʻllanish doirasini koʻp jihatdan belgilaydigan eng muhim 

xarakteristikasi — bu bir qator xususiyatlarning kombinatsiyasi bilan ajralib 

turadigan joylashuv: asosiy harakatlarning koordinata tizimining turi va uning 

yoʻnalishi; harakatchanlik va harakatlar darajalari soni; ushlagichlar soni. 

Portal SR laridan foydalangan holda RTK larning chiziqli sxemalari 

quyidagi xususiyatlar bilan tavsiflanadi: ular aylana sxemali komplekslarga 

qaraganda kichikroq ishlab chiqarish maydonini egallaydi; butun majmuaning 

ishlashini toʻxtatmasdan jihozni qayta sozlash va taʼmirlashni, uskunaning 

ishlashini vizual nazorat qilish imkoniyatini taʼminlash; texnik xizmat koʻrsatuvchi 

xodimlar uchun xavfsiz ish sharoitlarini taʼminlash va bitta PR orqali uch yoki 

undan ortiq mashinalarga texnik xizmat koʻrsatish. 

Dumaloq sxemalarning oʻziga xos xususiyati polga oʻrnatilgan PR-ning 

oʻziga xos xususiyatlari, shu jumladan kamroq material sarfi va PR-larga texnik 

xizmat koʻrsatish va taʼmirlash qulayligi bilan belgilanadi. Oʻrnatilgan PRga ega 

RTKlar kichikroq maydonni egallaydi. 

Ishlab chiqarish jarayonlarini avtomatlashtirishni sinovdan oʻtkazish 

bosqichida eng keng tarqalgani 3.1.3 va 3.1.4.-rasmlarda koʻrsatilgan 

diagrammalardir.  

3.1.3-rasmdek, misol sifatida, polga oʻrnatilgan M20P.40.01 sanoat robotiga 

ega 1720PF30 mashinasiga asoslangan robotlashtirilgan texnologik kompleks 

berilgan. 1-mashina, polga oʻrnatilgan robot 2 orqali, blankalar va tayyor qismlarni 



saqlash 3 va asboblar jurnali 4 bilan umumiy boshqaruv tizimi 5 orqali oʻzaro 

bogʻlanishni taʼminlaydi. Polga oʻrnatilgan robot 2, manipulyator qoʻlidan 

foydalanib, ish qismlarini ish qismlarini uzatadi. himoya ekranni ochgandan soʻng 

soat stoli 3 va asboblar jurnali 4 dan asboblar. 

Toʻxtatilgan transport robotida manipulyator mavjud boʻlib, almashtirish 

rejimida tayyor qismni olib tashlash va ishlov beriladigan qismni texnologik 

asbob-uskunalarning siqish chuckiga bir holatda oʻrnatishni taʼminlaydi. Xuddi shu 

tarzda, asboblar bloki almashtiriladi va mashinaning asbob boshiga oʻrnatiladi. 

Texnologik jihozlar, ustki robot va transport konveyerining ishlashi yagona 

boshqaruv tizimi orqali boshqariladi. RTK ning bunday joylashuvi bitta 

toʻxtatilgan robotga ishlab chiqarish maydoni uchun minimal xarajatlar bilan bitta 

saqlash blokidan bir nechta mashinalarga xizmat koʻrsatish imkonini beradi. 

Bosqichli konveyer — toʻrt, olti yoki sakkizta ish qismiga ega boʻlgan 

tagliklar uchun saqlash birligi — cheklangan operator ishtirokida uzoq muddatli 

ishlov berish imkonini beradi. Ushbu turdagi robotli mashinalar turli xil asboblar 

yordamida turli qismlarni qayta ishlay oladi. Bunday RTK MIT-ga osongina 

qoʻshilishi mumkin; bu holda palletlar pogʻonali konveyerga yuklanadi — robot 

yoki robokar tomonidan boshqariladi. 

Statsionar saqlash qurilmasi ishlab chiqarish moduliga mobil transport 

platformasi orqali ulanadi. Blankalarning toʻplanishi asta-sekin oshirilishi mumkin, 

bu esa dastlabki xarajatlarni kamaytiradi. Ish qismlari qoʻllanmalar boʻylab surish 

stoli yordamida stendlardan mashinaga yuklanadi. Ish qismlarini haydovchiga 

yuklash robot, robokar yoki qoʻlda amalga oshirilishi mumkin; Qisqa ishlov berish 

vaqti bilan bir vaqtning oʻzida bir nechta stendlarda ish qismlarini oʻzgartirish 

mumkin. Saqlashdan asboblarni etkazib berish avtonom va mustaqil ravishda 

amalga oshiriladi. Konveyerning yoʻqligi dizaynni soddalashtiradi, RTK ning 

ishonchliligini oshiradi va har qanday sanoat modulini ishlab chiqarish tizimiga 

integratsiyalashni osonlashtiradi. 

Oʻz-oʻzini tekshirish uchun savollar 

1. MIT sharoitida ishlash. 



2. MIT dan foydalanish maqsadga muvofiqmi? 

3. MITning asosiy atamalari va taʼriflari. 

4. Tashkiliy xususiyatlari boʻyicha Davlat yongʻin xizmati boʻlinmalari. 

5. Robot texnologik kompleksi 

6. MIT ishlashini taʼminlash tizimi. 

3.2. Yigʻish jarayonini avtomatlashtirish 

Yigʻish — bu mashina qismlarini yigʻish birliklariga va butun mashinaga 

ulashning texnologik jarayoni. 

Qismlar biriktirilgan qismning asosiy tayanchlari tayanch qismining 

yordamchi asoslari bilan mos keladigan tarzda oʻrnatish orqali ulanadi. 

Yigʻishning natijasi XОYОZО bosh koordinata tizimining yordamchi XВYВZВ 

bilan, bu ulanishning xizmat koʻrsatish maqsadi uchun zarur boʻlgan aniqlik bilan 

birikmasi boʻlishi kerak. 

Koordinata tizimlarini tekislashning aniqligini oltita parametr bilan 

koʻrsatish mumkin: α, β, γ koordinatasining yordamchi bir va uchta burilish 

burchagidagi asosiy XYZ koordinata tizimining kelib chiqishi pozitsiyasining 

uchta ogʻishi x, y, z boltalar. Belgilangan parametrlarning ruxsat etilgan maksimal 

ogʻishlari yoki ularning tolerantliklari yigʻish moslamasini yigʻishda biriktirilgan 

qismni oʻrnatishning talab qilinadigan aniqligini tavsiflaydi va ushbu yigʻish 

moslamasining xizmat koʻrsatish maqsadiga qarab belgilanadi. Yigʻish natijasida 

kerakli dizayn oʻlchovli ulanishlar yigʻish moslamasida amalga oshirilishi kerak, 

bu esa mashinaning harakatlantiruvchi yuzalarining kerakli pozitsiyalarini va 

nisbiy harakatlarini taʼminlaydi. 

Odamlar yigʻish haqida gapirganda, ular birinchi navbatda mahsulotni yoki 

uning tarkibiy qismlarini yigʻishni anglatadi. Ammo, mahsulotlarni yigʻishdan 

tashqari, ishlab chiqarishda boshqa yigʻish jarayonlari ham amalga oshiriladi: 

kesish asboblari, armatura va boshqa texnologik jihozlarni yigʻish. Bundan 

tashqari, qayta ishlash jarayonida, yigʻish operatsiyalariga oʻxshash yordamchi 

operatsiyalar amalga oshiriladi: ishlov beriladigan qismlarni dastgoh stollarida, 

armaturalarda, sunʼiy yoʻldoshlarda, kasetlarda, konveyerda yoki transport 



aravachasida, ombor kamerasida oʻrnatish; avtotransport vositalariga, 

dastgohlarga, koʻp maqsadli dastgohlarning asbob-uskuna jurnallariga, 

shpindellarga, shtutserlarga, ushlagichlarga kesish asboblarini oʻrnatish; ish 

qismini, qismni yoki asbobni manipulyator yoki sanoat roboti bilan ushlash; ish 

qismlari, jurnallar, kassetalar bilan sunʼiy yoʻldoshlarni mashinalarga, transport 

vositalariga, boshqaruvchi yoki boshqa jihozlarga, ombor kamerasiga oʻrnatish; 

ishlov beriladigan qismlar, sunʼiy yoʻldoshlar, kassetalar va boshqalarni etkazib 

berishda transport aravalarini raflar, saqlash moslamalari va boshqa qurilmalar 

bilan birlashtirish; oʻlchash yoki yigʻish asboblarini oʻrnatish. 

Bu jarayonlarning barchasi yigʻish bilan bir xil operatsiyalarga ega. Barcha 

jarayonlar obʼektlarning yoʻnalishi va asosiy va yordamchi obʼekt asoslarining 

kombinatsiyasi bilan bogʻliq, masalan, ishlov beriladigan qism va dastgoh stoli, 

asbob va shpindel va boshqalar. Maʼlumotlarning hizalanishidagi xatolik 

tolerantlik doirasida boʻlishi kerak. Ulanish zarur qattiqlik va kuchga ega boʻlishi 

kerak. Yigʻish va qayta ishlash jarayonida yuqoridagi jarayonlarning oʻxshashligi 

ushbu jarayonlarni avtomatlashtiradigan qurilmalar uchun yagona hisoblash 

usullarini qoʻllash imkonini beradi. 

Avtomatik yigʻish bir qator ketma-ket bosqichlarga boʻlinishi mumkin: 

oldindan yoʻnaltirilgan qismlarni yigʻish mashinasining ish maydoniga kiritish; 

biriktirilgan qismning asosiy qismga nisbatan yoʻnalishi; qismni biriktirish va 

mahkamlash; yigʻish mashinasining ish joyini yigʻilgan yigʻish moslamasidan 

ozod qilish. 

Roliklar va vtulkalar yigʻish mashinasining A va B ishchi organlariga 

oldindan yoʻnaltirilgan shaklda beriladi, shunda roliklar va vtulkalar oʻqlari 

vertikal ravishda joylashtiriladi. Oldindan yoʻnaltirilmasdan, roliklar va burmalarni 

yigʻish mashinasining ishchi qismlari avtomatik ravishda ushlab boʻlmaydi. 

Keyinchalik, tutqichni A pastga siljitish orqali rulni yengning teshigiga oʻrnatish 

uchun rolik va gilzadagi teshikning mos kelishini taʼminlash kerak, aks holda 

rolikning uchi unga qarshi turadi. yengning uchi va mashina tiqilib qolishi 

mumkin. Qismlarni ulashdan oldin ularni tekislash yigʻish mashinasining A va B 



tutqich moslamalarini tekislash bilan taʼminlanadi. Agar rolik va vtulkaning 

tekislanishi belgilangan tolerantlik doirasida taʼminlansa, u holda ushlagichni A 

pastga siljitish orqali rolik vtulkadagi teshikka kiritiladi va ikkita qism ulanadi. 

Yigʻilgan yigʻish moslamasi keyingi qismlarga joy ajratish uchun yigʻish 

mashinasining ish joyidan olib tashlanishi kerak. Avtomatik yigʻishning toʻrt 

bosqichidan birinchi va toʻrtinchi bosqichlar transportdir. Ushbu bosqichlarda 

qismlarning nisbiy joylashuvining aniqligiga qoʻyiladigan talablar nisbatan 

kichikdir. Qismlarni yigʻish moslamasiga ulash ikkinchi va uchinchi bosqichlarda 

amalga oshiriladi. Ushbu bosqichlarda, boshqa bosqichlarga qaraganda qattiqroq 

bardoshlik doirasida qismlarning maʼlum bir nisbiy holatini taʼminlash kerak. 

Yigʻish uchun qismlarni avtomatik ravishda oziqlantirish usullari va 

vositalari boʻsh qismlarni dastgohlar va boshqa avtomatlashtirilgan uskunalarga 

oziqlantirish usullari va vositalariga oʻxshaydi. Xuddi shu oʻxshashlik kesish 

asboblari, moslamalar, ish qismlari bilan sunʼiy yoʻldoshlarni oziqlantirish uchun 

xosdir. 

Avtomatik yigʻish yoki keyingi ishlov berish uchun qismlar va ish qismlari 

alohida va partiyalarda yoʻnaltirilgan yoki yoʻnaltirilgan holatda berilishi mumkin. 

Orientatsiya barcha qismlarning maʼlum bir xil holati deb hisoblanadi, 

masalan, gorizontal holatda barcha roliklar yoki vertikal holatda barcha roliklar. 

Bunkerga quyilgan qismlarning, masalan, rulonlarning tasodifiy, tartibsiz 

joylashishi disoriented hisoblanadi. Har bir rolik (bunkerda) kosmosda tasodifiy 

yoʻnaltirilgan. Mashina asboblarida ishlov berilganda, ish qismlari armatura, 

shpindel yoki asbobga nisbatan maʼlum bir tarzda yoʻnaltiriladi. Xuddi shu narsa, 

qoida tariqasida, ishlov beriladigan qismlarni qayta ishlashning texnologik 

jarayonining oxirgi operatsiyasiga nisbatan qoʻllaniladi, undan soʻng qismlar 

yigʻish uchun topshiriladi. Oxirgi operatsiyadan keyin qismlarni yigʻishga 

tashishda ularning yoʻnaltirilgan holatini saqlab qolish tavsiya etiladi, chunki 

yigʻish uchun qismlar yigʻish mashinasining ishchi organlariga oldindan 

yoʻnaltirilgan holatda kelishi kerak. Agar qismlarni ishlab chiqarilgandan soʻng, 

ularning yoʻnalishi buzilgan boʻlsa, yigʻish paytida qismlarni yana yoʻnaltirish 



kerak boʻladi, bu qoʻshimcha vaqt va pul talab qiladi. Shu bilan birga, qismlarni 

yigʻish uchun tashishda ularning yoʻnaltirilgan holatini saqlab qolish ham maxsus 

vositalarni talab qiladi. Shuning uchun qismlarni yoʻnaltirilgan yoki 

yoʻnaltirilmagan tashishning maqsadga muvofiqligi oxir-oqibat variantning narxi 

bilan belgilanadi. Shunday qilib, oxirgi ishlab chiqarish operatsiyasidan soʻng 

qismlarni yigʻish yoki saqlash uchun etkazib berish ham saqlanish, ham 

yoʻnalishni yoʻqotish bilan amalga oshirilishi mumkin. 

Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarish uchun kassetaning xarakterli xususiyati: 

birinchi navbatda, kassetani mashina yoki yigʻish mashinasi yaqinida aniq 

oʻrnatish uchun B doimiy asosiy bazalarining mavjudligi; ikkinchidan, barcha 

kasetlarda qismlarni yoʻnaltiruvchi yordamchi asoslar toʻplamlari oʻrtasida maʼlum 

bir standartlashtirilgan masofaning mavjudligi; uchinchidan, maʼlum 

oʻlchamlarning mavjudligi Ах, Бу  kassetalarning asosiy asoslariga nisbatan 

yordamchi asoslarning oʻrnini aniqlaydigan toleranslar bilan. Bu manipulyatorlar 

yoki robotlar yordamida konteynerlarni avtomatik yuklash va tushirish uchun 

zarurdir. Robot nazorat dasturida kodlangan ilgari maʼlum boʻlgan fazoviy 

koordinatalarda kasseta hujayralarida maʼlum bir holatda boʻlgan qismlarni olishi 

mumkin. 

Jurnallar, palletlar, kassetalarni tashish bitta qismlarni (konveyerlar, aravalar 

va boshqalar) tashishda, shu jumladan robot tomonidan kichik kassetalarni 

tashishda ishlatiladigan vositalar bilan amalga oshirilishi mumkin. Kassetalar va 

jurnallardagi qismlarni tashish nafaqat ustaxona yoki zavod ichida, balki zavodlar 

oʻrtasida ham amalga oshirilishi mumkin. 

Ish qismlari va baʼzi mahsulotlarni tartibsiz holatda tegishli konteynerlarda 

tashish mumkin. Bu holda idish temir yoki plastik qutidir. Mashinaga 

yoʻnaltirilgan ishlov beriladigan qism yoki qism ushbu qutiga tushib, oʻz 

yoʻnalishini yoʻqotadi va keyinchalik yigʻish yoki qayta ishlashni davom ettirish 

uchun yoʻnaltiruvchi moslama yordamida yana yoʻnaltirilishi kerak. 

Yoʻnaltirilmagan ish qismlari va qismlarini saqlash yoki tashish osonroq, 

chunki u maxsus jurnallar yoki kassetalardan foydalanishni, shuningdek qismlarni 



tartibli joylashtirishni talab qilmaydi. Shu bilan birga, ehtiyot qismlarni quti va 

qutilarda tartibsiz saqlash va tashish sezilarli kamchiliklarga ega, ularning 

asosiylari quyidagilardir: qismlarni tushirish vaqtida bir-biri bilan va idishning 

devorlari bilan doimiy toʻqnashuvi natijasida shikastlanishi mumkin; tartibsiz 

holatda tashish va konteynerlardan yoʻnaltiruvchi qurilma bunkasiga quyilganda; 

Baʼzi qismlar bir-biriga yopishib qolishi mumkin, bu esa qismlarni keyingi 

avtomatik tashishni qiyinlashtiradi. Bunday oʻzaro bogʻlangan qismlarga odatiy 

misollar boʻlingan bahor yuvish mashinalari (qulf yuvish mashinalari) yoki 

buloqlardir. 

Yigʻish mashinasining ish joyiga avtomatik ravishda oziqlantirish uchun 

qismlar kerakli tarzda yoʻnaltirilishi kerak, bu esa maxsus yoʻnaltiruvchi 

moslamalarni talab qiladi. 

Jurnallar, kassetalar, lentalardan yigʻish, qayta ishlash yoki boshqa 

tizimlarga blankalar va qismlarni etkazib berish uchun, boshqa narsalar qatorida, 

koʻp qirralilik va moslashuvchanlik darajasida farq qiluvchi turli xil qurilmalar 

qoʻllaniladi. Eng moslashuvchan qurilma sanoat roboti boʻlib, u, masalan, kasseta 

hujayralaridan dasturda belgilangan tartibda navbatma-navbat ish qismlarini olib, 

ularni ishlov berish uchun mashinaning chuckiga oʻrnatishi va ishlov berilgandan 

soʻng ularni qoʻyishi mumkin. boʻsh joyda kassetaga qaytib, va hokazo hamma 

narsa ish qismlari qayta ishlanmaguncha. 

Bundan tashqari, agar qismlar uchun kassetadagi uyalarning joylashuvining 

tx va ty doimiy qadamlari maʼlum boʻlsa, robot dasturida har bir uyaning 

koordinatalarini koʻrsatishning hojati yoʻq. Birinchi uyaning oʻrnini, tx va tu 

qadamlarini, shuningdek, bir qatordagi qatorlar va katakchalar sonini va olib 

tashlash tartibini oʻrnatish kifoya. Robotning CNC avtomatik ravishda har bir 

uyaning koordinatalarini hisoblab chiqadi. Agar kassetalar yoki qismlar boshqacha 

yoki boshqacha joylashgan boʻlsa, u holda robotning dasturini va tutqichini 

oʻzgartirish kifoya qiladi va u yangi sharoitlarda ishlashga qodir boʻladi. 

Koʻpgina zamonaviy robotlarda dastur va tutqichni oʻzgartirish avtomatik 

ravishda amalga oshirilishi mumkin. 



Biroq, kompyuterga asoslangan boshqaruv tizimi (CNC) bilan bunday 

yuklash robotining narxi bunday moslashuvchanlik va koʻp qirrali boʻlmagan 

boshqa koʻplab qurilmalarning narxidan sezilarli darajada oshadi. Zamonaviy 

robotlarning aksariyati faqat qismni yoki ish qismini oldindan yoʻnaltirilgan 

shaklda va kosmosning maʼlum bir joyida olishi mumkin, bu esa kassetalar, 

jurnallar yoki yoʻnaltiruvchi moslamalar bilan qutilardan foydalanishni talab 

qiladi. Maʼlum robotlar borki, texnik koʻrish qobiliyatiga ega boʻlib, ular qismlarni 

ajrata oladi va ularni xuddi odam kabi turli xil pozitsiyalarda oladi. Ammo bunday 

robotlar hali ham juda qimmat, chunki texnik koʻrishni amalga oshirish natijasida 

olingan tasvirni tahlil qilish, tegishli qaror qabul qilish va nazorat harakatini ishlab 

chiqish uchun kompyuterdan foydalanish kerak. 

Avtomatik manipulyatorlar doimiy ish dasturiga ega, ular robotlarniki kabi 

tez oʻzgarmaydi. Shuning uchun manipulyator qismni yoki ish qismini faqat oʻzi 

sozlangan maʼlum bir joyda olishi mumkin. Manipulyator tashqi yordamisiz robot 

kabi ish qismlarini kasseta hujayralaridan ketma-ket ololmaydi. Manipulyator 

kasseta hujayralaridan qismlarni olish imkoniyatiga ega boʻlishi uchun qoʻshimcha 

moslama — takt stoli kerak boʻlib, u kassetani qismlar bilan siljitishi kerak, shunda 

ular manipulyatorning qoʻlga olish zonasida birin-ketin paydo boʻladi. Koʻpincha 

kassetasiz qismlar soat stollariga oʻrnatiladi, ular vaqti-vaqti bilan qismlarni ish 

joyiga oziqlantiradi. 

Ommaviy va keng miqyosli ishlab chiqarishda robotlarga qaraganda, 

uskunalarni yuklash uchun xos boʻlgan oddiy harakat dasturlariga ega 

manipulyatorlar afzalroqdir, chunki ular ancha arzon va ish dasturini oʻzgartirish 

uzoq vaqt talab qilmaydi. Manipulyatorning ishlashi uchun unga oldindan 

yoʻnaltirilgan qismlar ish joyida bir joyda berilishi kerak. Buning uchun nafaqat 

soat stollari, balki yoʻnaltiruvchi moslamalari boʻlgan tebranish bunkerlari va 

kesikli jurnallardan ham foydalanish mumkin. Robotlar va manipulyatorlar xizmat 

koʻrsatish hududida ruxsat etilgan ogʻirlik va oʻlchamdagi turli qismlarni 

oziqlantirish uchun universal uskunalar sifatida ishlatilishi mumkin. 

Robotlar va manipulyatorlardan farqli oʻlaroq, yoʻnaltirilgan qismlarni 



oziqlantirish uchun maxsus qurilmalar, qoida tariqasida, ommaviy va keng 

koʻlamli ishlab chiqarish sharoitida faqat maʼlum turdagi qismlarni yoki shunga 

oʻxshash shaklning bir nechta qismlarini oziqlantirish uchun yaratilgan. Tovoqlar 

yoʻnaltirilgan qismlarni tortish kuchi bilan oziqlantirish uchun moʻljallangan eng 

oddiy qurilmalardir. Tovoqlar turli xil koʻndalang profillarga (toʻrtburchaklar, 

yumaloq, V shaklidagi va boshqalar), kosmosda turli xil joylarga (tekis tovoqlar, 

eğimli, vertikal va boshqalar) ega boʻlishi mumkin. Qismlar tovoqlar boʻylab, 

xuddi eğimli sirtlarda, oʻz vazni taʼsirida harakatlanadi. 

Tovoqlar ochiq yoki yopiq boʻlishi mumkin. Ochiq tovoqlarda siz biron bir 

qismni olib tashlashingiz yoki istalgan joyga qoʻyishingiz mumkin. Yopiq 

tovoqlarda qismlar tushib ketmaydi. Tovoqlar, asosan, ommaviy va yirik ishlab 

chiqarishda boshqa yuklash moslamalari bilan birgalikda qoʻllaniladi. Tovoqlarni 

hisoblashda uning qismi va devorlari oʻrtasida A boʻshliqni tanlash kerak, shunda 

qismlar tovoqlar boʻylab sirpanishda yoki dumalab ketayotganda tiqilib qolmaydi. 

Yassi uchlari boʻlgan silindrsimon qismlar uchun minimal boʻshliq kengligi 

formuladan foydalanib hisoblanadi 

А√
𝑫𝟐+𝑳𝟐

𝟏+𝒇𝟐
𝒎𝒊𝒏

 , 

bu erda D va L mos ravishda qismning diametri va uzunligi; f — ishqalanish 

koeffitsienti; 

Aylanmaydigan qismlar uchun tovoqlarning qiyalik burchagi shunday 

tanlanganki, dumalab oʻtirganda patnisdagi qismning sirpanishi boʻlmaydi, chunki 

bu shikastlanishga olib kelishi mumkin. 

Tovoqlar koʻpincha qismlarni mashinadan mashinaga tashish uchun 

avtomatik liniyalarda qoʻllaniladi. Tovoqlar qayta konfiguratsiya qilinadigan 

dizaynga ega boʻlishi mumkin, bu ularni qayta konfiguratsiya qilinadigan ishlab 

chiqarish liniyalarida keng koʻlamli ishlab chiqarishda ishlatishga imkon beradi. 

Ehtiyot qismlar tovoqlarda toʻplanishi mumkin. Chiqib ketish moslamalari 

qismlarni eğimli va vertikal tovoqlardan bir qismli tarqatish uchun ishlatiladi. 

Chiqib ketish moslamalari qismlarni oqimdan boʻshatishni taʼminlaydi. 



Yoʻnaltirilmagan ish qismlari va qismlarini oziqlantirish. Tasodifiy 

joylashtirilgan boʻshliqlarni yoki qismlarni oziqlantirish uchun qurilmalar odatda 

hunilar, oziqlantirish mexanizmlari va yoʻnaltiruvchi moslamalarni oʻz ichiga 

oladi. Oziqlantirish moslamasining chiqishida qismlar keyingi ish uchun zarur 

boʻlgan oʻziga xos fazoviy pozitsiyani egallaydi. Yoʻnaltirilmagan holatda 

qismlarni oziqlantirish uchun qurilmalarga turli xil konstruktsiyali tebranish 

bunkerlari, qirgʻichlar, pichoq tutqichlari boʻlgan bunkerlar va boshqalar kiradi. 

Vibratsiyali bunkerlar keng qoʻllaniladi (3.2.1-rasm). Vibratsiyali idishning 

asosiy qismi bunker kosasi 1 boʻlib, u odatda alyuminiy qotishmasidan yasalgan va 

aşınmaya bardoshliligini oshirish uchun ichiga yupqa poʻlat qatlami bilan 

qoplangan. Idish konus shakliga ega. Idishning ichki yuzasida shunday kenglikdagi 

spiral oʻsimta 2 mavjud boʻlib, har qanday bir yoki bir nechta holatda berilgan 

qismlar idishning pastki qismidan spiral chiqishi boʻylab yuqoriga koʻtarilishi 

mumkin. Idishning pastki qismida konus 3 oʻrnatilgan boʻlib, idishning chetiga 

toʻldirilgan qismlarni etkazib berishni taʼminlaydi. Vibratsiyali bunker kosasi 

prujinali suspenziyalarga 4 asosga 5 oʻrnatiladi va burilish tebranishlarini bajaradi. 

 

3.2.1-rasm. Elektromagnit vibratorli tebranish bunkeri 



Idishning tebranishi odatda mexanik ravishda yoki eksantrik mili oʻrnatilgan 

asenkron elektr motor yordamida yoki 50 Gts chastotali oʻzgaruvchan kuchlanish 

bilan ishlaydigan elektromagnit yordamida hosil boʻladi. Elektromagnit 6 vaqti-

vaqti bilan 100 Gts chastotada idishning chetiga biriktirilgan 7-langarni tortadi. 

Natijada, bunker amplitudasi millimetrning bir qismi boʻlishi mumkin boʻlgan 

tebranishlarni amalga oshiradi. 

8-laganda yoʻnaltirilgan shaklda berilishi kerak boʻlgan qismlar yoki 

blankalar bunker idishiga quyiladi. Bunkerning chiqishida, 8-laganda oldida, qoida 

tariqasida, 9-yoʻnaltiruvchi moslama oʻrnatiladi, u faqat 8-laganda ichiga qatʼiy 

belgilangan holatda spiral proektsiyaga yoʻnaltirilgan qismlarni oʻtkazadi. 

Yorliqdagi boshqa pozitsiyalarda topilgan qismlar 9-qurilma tomonidan idishga 

tushiriladi va spiral protrusion 2 boʻylab ikkinchi yoʻlni bosib oʻtadi. Vibrobunker 

kosasi ichidagi spiral proektsiya boʻylab qismlarning harakatlanishi idishning 

tebranishi tufayli amalga oshiriladi. 

Vibrobunkerlar yordamida yigʻish mashinalarida soat mexanizmlarining 

miniatyura qismlarini, metizalarni va hatto bir necha kilogramm ogʻirlikdagi 

qismlarni yoʻnaltirish mumkin. 

Lift koʻtargichli bunkerlar (rasm. 3.2.2) kichik va oʻrta oʻlchamdagi 

qismlarni, masalan, vallarni etkazib berish uchun ishlatilishi mumkin. Bunkerning 

eğimli devori 1 ish qismlarini old devorga koʻchirishga yordam beradi. Old devor 

yaqinida qirgʻich konveyeri 2 oʻrnatilgan. Doimiy ravishda harakatlanadigan 

konveyer tasmasi, ustiga qirgʻichlar oʻrnatilgan holda, bunkerdan faqat gorizontal 

holatda joylashgan ish qismini koʻtarishi mumkin. Milning boʻsh joylari 

keyinchalik 3-laganda bilan ortiqcha yuklanadi. Bundan tashqari, ish qismlarini 

avtomatik liniyaning qadam konveyeri orqali tashish mumkin. 

Taʼriflangan barcha yuklash moslamalari ish qismlarini mashinalarga 

yuklash va qismlarni yigʻish mashinasiga yuklash uchun ishlatilishi mumkin. 

Maxsus besleme moslamalari, qoida tariqasida, faqat bitta nom va standart 

oʻlchamdagi qismlarni, baʼzi hollarda oʻlchamlari va shakli jihatidan bir-biriga 

yaqin boʻlgan qismlarni etkazib berishi mumkin. Shuning uchun ular bir xil 



mahsulotlarni bir necha yil davomida etkazib berishni talab qiladigan joylarda, 

yaʼni ommaviy va yirik ishlab chiqarishda qoʻllanilishi mumkin. 

 

 

3.2.2-rasm. Lift koʻtargichli bunker 

 

Ehtiyot qismlar yigʻish mashinasining ishchi organlariga yoki robotni 

maʼlum bir kerakli, yoʻnaltirilgan holatda ushlashga topshirilishi kerak. Agar 

qismlar yigʻilishga yoʻnaltirilgan holatda tushsa, unda kassetada joylashgan 

qismning holatini oʻzgartirish kerak boʻlgan holatlar bundan mustasno, odatda 

qoʻshimcha yoʻnaltirish vositalari talab qilinmaydi. Agar qismlar tartibsiz holatda 

ishlov berish uchun yigʻish yoki ishlov berish uchun topshirilgan boʻlsa, unda 

ularni oʻrnatish uchun, birinchi navbatda, ularga kosmosda kerakli pozitsiyani 

berish kerak. Buning uchun turli xil yoʻnaltiruvchi qurilmalar qoʻllaniladi. 

Yoʻnalishning ikkita usuli mavjud: passiv va faol. Passiv usul bilan turli xil 

yoʻnaltirilgan qismlar oqimidan faqat kerakli yoʻnalishga ega qismlar oʻtkaziladi. 

Qolgan qismlar yana bunkerga qaytariladi, u erdan ular yana tasodifiy holatlarda 

yoʻnaltiruvchi qurilmaning kirishiga beriladi. Faol yoʻnaltirish usuli bilan notoʻgʻri 

yoʻnaltirilgan qismlar kerakli tarzda qayta yoʻnaltiriladi. 

Eng oddiy yoʻnaltiruvchi qurilmalar-bu turli xil yoʻnaltirilgan qismlar oqimi 



yoʻlidagi turli xil toʻsiqlar boʻlib, ular faqat kerakli holatda oʻtishi mumkin. 

Faol yoʻnalish moslamasi notoʻgʻri yoʻnaltirilgan tafsilotlarni qayta 

yoʻnaltiradi. Tovoqlar ustidagi vintlar boshlarini oldinga va orqaga siljitadi, lekin 

murvatning tanasi yivga tushadi, murvat boshning pastki qismida harakat qilishni 

davom ettirib, deyarli tik holatidadir. Qopqoqqa urilganda, murvatlar aylanadi va 

faqat boshlarini oldinga siljitadi. 

Yigʻilgan qismlar mashinaning yigʻish joyiga ularni keyinchalik ulash uchun 

qulay boʻlgan maʼlum pozitsiyalarda beriladi. Biroq, bir qismni boshqasiga 

oʻrnatish uchun maʼlum bir aniqlik bilan bir qismni boshqasiga nisbatan maʼlum 

bir tarzda joylashtirish kerak. Shunday qilib, masalan, milni vtulkaga oʻrnatish 

uchun milning vtulka teshigi bilan hizalanishini taʼminlash kerak. Teshik bilan 

milning koaksiyalligidan maksimal ruxsat etilgan ogʻish faqat boʻshliqning 

kengligi bilan belgilanadi: boʻshliq qanchalik katta boʻlsa, formula boʻyicha 

hisoblanadigan koaksiyallikdan maksimal ruxsat etilgan ogʻish shunchalik katta 

boʻladi 

𝜟
(𝑫−𝒅)

𝟐 𝒎𝒂𝒙
. 

Roliklar va teshiklarning diametrlari ruxsat etilgan ogʻishlarga ega 

ekanligini hisobga olsak, koaksiyal ogʻish radial boʻshliqning minimal kengligidan 

oshmasligi kerak 

2

)dD( maxmin
max

−
=  

Agar val va teshikda bir burchakning ikkinchisiga siljishini taʼminlaydigan 

burchaklardan yasalgan burmalar boʼlsa, u holda rulon a oʼqi boʼylab 

harakatlanayotganda, burmalar tufayli u vtulkaning teshigiga tushishi mumkin. 

Bunday holda, dastlabki holatdagi koaksiyallikdan ruxsat etilgan ogʼish, formula 

boʼyicha hisoblanganidan kattaroq boʼlishi mumkin. 

ОВ
maxmin

max СС
)dD(
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−
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. 



Shuni yodda tutish kerakki, valning burmalar yordamida yengga 

oʼrnatayotganda, qismlarning radial yoʼnalishda harakatlanishiga ruxsat berish 

kerak. Bunga ulangan qismlardan birining qattiq, elastik suspenziyasi bilan 

erishilmaydi. 

Faskalar mavjud boʻlganda, qismlarning nisbiy pozitsiyasiga bardoshlik 

faska boʻlmaganlarga qaraganda ancha katta boʻlishi mumkin. Yigʻishdan oldin 

qismlarning hizalanishidan ogʻish tolerantligi qanchalik katta boʻlsa, uni avtomatik 

yigʻish bilan taʼminlash osonroq boʻladi. 

Siljishdan tashqari, formula boʻyicha aniqlanishi mumkin boʻlgan qismlar 

oʻqlarining parallelligidan chetga chiqish ham mumkin 

𝜸 =
(𝒂𝒓𝒄𝒕𝒈𝑫 − 𝒅)

(𝒛 − 𝑪𝒐)
 

bu erda z – chuqurlik. 

Formulalar boʻshliqqa ega boʻlgan ulanishlar uchun amal qiladi. 

Interferentsiyali ulanishlar uchun quyidagi formulalardan foydalaning 

𝜟𝑩𝒐𝒎𝒂𝒙; 

𝜸 = (𝒂𝒓𝒄𝒔𝒊𝒏 𝑪𝒐𝒎𝒂𝒙), 

bu erda Cmax — Co yoki CB ning katta kengligi. 

Ushbu formulalar yordamida siz qismlarni ulash mumkin boʻlgan tayanch 

qismining biriktirilgan va yordamchi asoslarining asosiy asoslari holatida 

maksimal ruxsat etilgan ogʻishlarni hisoblashingiz mumkin. Ushbu maksimal 

ruxsat etilgan ogʻishlar baʼzan yigʻish shartlari deb ataladi. 

Avtomatik yigʻishni amalga oshirish uchun yigʻilishdan oldin qismlarning 

joylashishdagi xatolari ruxsat etilgan maksimal qiymatlardan kam boʻlishi kerak, 

aks holda qismlar birlashganda yigʻish mashinasi tiqilib qolishi mumkin. 

Qismlarning dastlabki holatida maksimal ruxsat etilgan ogʻishlar qanchalik katta 

boʻlsa, uni yigʻish osonroq boʻladi, ayniqsa avtomatik ravishda. 

Qismlarning nisbiy yoʻnalishi turli yoʻllar bilan amalga oshirilishi mumkin. 

Agar qismni oʻrnatishda chamferlar ishlatilsa, unda qismlardan kamida bittasi 



oʻqga perpendikulyar harakatlanishi kerak. Buning uchun robotning ushlagichi 

yoki dastgohning boshqa ishchi qismi elastik suspenziya bilan jihozlangan boʻlib, 

bu qismning chandiqlar sirtlari aloqa qilganda paydo boʻladigan kuchlar taʼsirida 

harakatlanishiga imkon beradi. 

Bir qismning boshqasiga nisbatan yoʻnalishini yigʻish mashinasining ishchi 

qismlari, masalan, robotning ushlagichi amalga oshirishi mumkin. Bunday holda, 

robotni joylashtirish xatosi, qismlarni oʻrnatish xatolarini hisobga olgan holda, 

qismlarning holatida maksimal ruxsat etilgan xatolardan sezilarli darajada kam 

boʻlishi kerak. Bir qismni boshqasiga boʻshliq bilan oʻrnatish havo oqimida, 

magnit maydonda amalga oshirilishi mumkin. Qismlarni oʻrnatish qayta aloqa 

havolalari bilan qidiruv tizimi tomonidan amalga oshirilishi mumkin. Qismni 

oʻrnatishda qarshilik kuchlari oʻlchanadi, qismning siljish yoʻnalishi, masalan, uni 

boʻshliqqa mos keladigan teshikka joylashtirish uchun aniqlanadi. 

Avtomatik yigʻish uchun mahsulot dizaynining ishlab chiqarilishi ayniqsa 

muhimdir. Avtomatlashtirish tajribasi shuni koʻrsatadiki, avtomatik yigʻish faqat 

uni hisobga olgan holda ishlab chiqilgan mahsulotlar uchun mumkin. Avtomatik 

yigʻish uchun moʻljallangan mahsulotning dizayni shunday boʻlishi kerakki, 

avtomatik yigʻish amalga oshirilishi mumkin va bu yigʻish iqtisodiy jihatdan 

maqsadga muvofiqdir. Avtomatik yigʻish uchun mahsulotlarni ishlab chiqarishga 

qoʻyiladigan talablarni yigʻish birliklarini loyihalash va qismlarni loyihalash 

talablariga boʻlish mumkin. Bundan tashqari, biz umumiy talablarni va alohida 

ulanish turlariga yoki alohida turdagi qismlarga tegishli boʻlgan maxsuslarni ajrata 

olamiz. 

Avtomatik yigʻish jarayonini oʻlchovli tahlil qilish usulini sanoat robotida 

rolik va vtulka yigʻish misolida koʻrib chiqamiz. Ulanishdagi kerakli boʻshliq 

toʻliq almashinish usuli yordamida erishiladi. 

Valning vtulka ichiga sigʻishi uchun milning va tuynukning tekisligini 

taʼminlash kerak. Hizalamadan maksimal ruxsat etilgan ogʻish formula bilan 

aniqlanadi 



ОВ
maxmin

max СС
)dD(

++
−

=
2

 

bu erda Dmin — burilish teshigining minimal diametri; dmax — rolikning 

maksimal diametri; CB, Co — mos ravishda val va teshikning pah kengligi 

Ulanadigan qismlarning koʻrsatilgan oʻlchamlarini formulaga almashtirib, 

biz olamiz 

𝜟
𝟐𝟎−(𝟐𝟎−𝟎,𝟎𝟐)

𝟐 𝒎𝒂𝒙
. 

Koʻrib turganingizdek, maksimal ruxsat etilgan ogʻishning koʻp qismi 

qismlardagi chamferlar tomonidan taʼminlanadi. Chamferlarsiz, ruxsat etilgan ofset 

0,01 mm boʻladi. 

Yigʻish tizimining oʻlchov zanjiridagi val va teshikning hizalanishidan 

ruxsat etilgan ogʻish B∆ quyidagi shaklda taqdim etilishi mumkin 

В∆ = 0 ± 2,01 мм. 

Har safar val robot tomonidan yengga avtomatik ravishda kiritilishi kerak. 

Buning uchun avtomatik yigʻish paytida B∆ oʻlchamining aniqligi toʻliq 

almashinish usuli bilan taʼminlanishi kerak. Bunday holda, oʻlchovli zanjirning 

tarkibiy qismlarining nominal qiymatlari bizni qiziqtirmasligi mumkin, chunki 

dastlabki sozlash amalga oshirildi. 

Avtomatik yigʻishni amalga oshirish imkoniyatlaridan biri teshikning 

hizalanishi va vtulkaning tashqi yuzasiga qoʻyiladigan talablarni kuchaytirishdir. 

Bu butani ishlab chiqarish xarajatlarini oshiradi, lekin avtomatlashtirilgan yigʻish 

imkonini beradi. 

Avtomatik yigʻishni amalga oshirishning yana bir imkoniyati mavjud. 

Armaturadagi buta oʻrnini oʻzgartirishingiz mumkin. Butaning tashqi diametri 

boʻylab emas, balki ichki diametr boʻylab, masalan, kamonli konus yordamida 

yoʻnaltirilishi kerak. Bunday holda, joylashishni aniqlash xatosi ±0,005 mm dan 

ortiq boʻlmagan robotdan foydalanish avtomatik yigʻish imkonini beradi, lekin 

bunday joylashishni aniqlash xatosi boʻlgan robot juda qimmat. 

Yigʻish jarayonida chamferlardan foydalanilganda, yigʻiladigan ikkita 



qismdan kamida bittasi gorizontal tekislikda pahlarning kengligiga teng masofada 

erkin harakatlanishi kerak, yaʼni. bu holda 2 mm. Shu maqsadda, vatani tashqi 

yuza boʻylab qattiq siqib qoʻymaslik kerak, chunki champferlar oʻz-oʻzini 

markazlashtirish uchun ishlatilmaganda mumkin edi. Vulka 2 mm radial 

boʻshliqqa ega boʻlgan armatura ichiga joylashtirilishi kerak. Rolikni robot 

tomonidan vtulkaga oʻrnatish jarayonida vtulka boʻshliqlar boʻylab harakat 

qiluvchi lateral kuchlar taʼsirida boʻshliqda harakatlanishi mumkin. Paslar shunday 

burchak ostida amalga oshirilishi kerakki, oʻz-oʻzidan tormozlanmaydi va buning 

natijasida yigʻish paytida qismlar tiqilib qoladi. Shu bilan birga, kassetaning 

rozetkasidagi boʻshliq bilan lateral silindrsimon sirt boʻylab vtulkaning yoʻnalishi 

qoʻshimcha oʻrnatish xatosi (hizalamadan ogʻish) manbai boʻlib, uni B oʻlchov 

zanjirida alohida havola sifatida hisobga olish kerak. Oʻlchov zanjirining bu 

boʻgʻini, oʻlchovli zanjirning yopilish boʻgʻinining aniqligiga (B∆ koaksiallikdan 

ruxsat etilgan ogʻish) avtomatik boshqarish usuli bilan erishilganda, mohiyatan 

harakatlanuvchi kompensator hisoblanadi. 

Agar kasetdagi gilza va rozetka orasidagi boʻshliq kompensatsiya uchun 

zarur boʻlgan qiymatdan kattaroq boʻlsa, yigʻish paytida rolik gilzaning uchiga 

toʻgʻri kelishi mumkin va avtomatik yigʻish ham imkonsiz boʻladi. Shunday qilib, 

kassetada gilza va rozetka orasidagi boʻshliqning kengligi hisoblash yoʻli bilan 

aniqlanishi kerak. Juda kichik boʻshliq, yigʻish paytida vtulkaning harakatlanishiga 

va qoʻrgʻoshinli pahlardan foydalanishga imkon bermaydi va juda katta boʻshliq 

kassetada bushning holatida haddan tashqari katta xatolikka olib keladi. Amalda, 

chamferlardan foydalanish orqali T∆ bardoshlik darajasini kengaytirish 

imkoniyatlaridan faqat qisman foydalanish kerak. Vulka uchun kassetadagi 

teshikning kerakli diametrini hisoblashda, shuningdek, kassetaning va teshikning 

diametrlarining tolerantliklarini hisobga olish kerak. 

Avtomatik yigʻish uchun eng yaxshi sharoitlar, agar burulma kassetaning 

teshigida yoki maxsus yigʻish moslamasida markazlashtirilgan boʻlsa va ayni 

paytda nisbiy lateral harakatlarning zarur erkinligiga ega boʻlsa, yaratilishi 

mumkin. Bunga, masalan, reja boʻyicha 120 ° burchak ostida uchta buloqni 



oʻrnatish yoʻli bilan nosimmetrik tarzda butani yon tomondan burish orqali erishish 

mumkin. Bunday holda, barcha kasseta tirqishlarini vtulkalarni markazlashtirish 

uchun bunday buloqlar bilan jihozlash yoki qoʻshimcha yuklash va tushirish 

moslamasini maxsus "suzuvchi" qurilmaga oʻrnatish uchun qoʻshimcha yuklash 

moslamasidan foydalanish kerak boʻlganligi sababli, lateral prujinani taʼminlash 

tavsiya etiladi. vtulkaga oʻrnatilgan rolikning yuklangan tutqichi. 

Prujina elementlarining qattiqligi, bir tomondan, markazlashtirishning zarur 

ishonchliligidan, ikkinchi tomondan, rulonni faskalar boʻylab avtomatik ravishda 

oʻrnatishda yon kuchning ruxsat etilgan qiymatidan tanlanadi. Mumkin boʻlgan 

siljishning maksimal qiymati, koʻrsatilgandek, oʻlchov zanjirini hisoblash orqali 

aniqlanadi. Mumkin boʻlgan ofsetning qattiqligi va qiymatini bilib, kerakli 

qurilmani hisoblash va qurish mumkin. 

Ushbu misolda, rulonni avtomatik ravishda vtulkaga oʻrnatishda faqat 

oʻqlarning siljishi tahlil qilinadi. Shu bilan birga, rulo oʻqlari va yengdagi 

teshikning kerakli kesish burchagiga erishish yoʻllarini xuddi shunday koʻrib 

chiqish kerak. Rulonni ushlagichga mahkamlash kerak boʻlishi mumkin, bu 

nafaqat rulonni yengga oʻrnatishda radial ravishda siljitish, balki rulonning oʻqini 

ikkita vertikal tekislikda aylantirish imkoniyatini beradi. Shunday qilib, vazifa 

ancha murakkablashadi. 

Yigʻish paytida oʻlchovli aloqalarni tahlil qilish, shuning uchun yigʻish 

tizimining oʻlchamlarini muvofiqlashtirishga, ishlatilgan robotning aniqligi, 

avtomatik yigʻish qismlari va armatura talablarini asoslashga imkon beradi. Qoʻlda 

yigʻishda bunday tahlil kerak emas, avtomatik ravishda esa kerak. Yigʻishni 

avtomatlashtirish oʻlchovli aloqalarni hisoblashni talab qiladi. 

Oʻz-oʻzini tekshirish uchun savollar 

1.MIT nima? 

2.Qaysi tarkibiy roʻyxat GAUning toʻliq tarkibini aks ettiradi? 

3.MAM va gal oʻrtasidagi farq. 

4.RTK nima? 

5.MIT va RTK oʻrtasidagi farq nima? 



6.MITda avtomatlashtirilgan boshqaruv tizimi qanday printsiplar asosida 

shakllantirilishi kerak? 

3.3. Avtomatlashtirilgan boshqaruv tizimi 

Texnik jihozlar majmuasi (TJM) oʻz ichiga oladi (GOST 24.003-84 

boʻyicha): boshqaruv kompyuter majmuasi (BKM), maʼlumotlarni qabul qilish, 

oʻzgartirish, saqlash, koʻrsatish va yozish uchun vositalar, signallarni etkazib 

berish moslamalari va aktuatorlar. 

Avtomatlashtirilgan boshqaruv tizimining asosiy funktsiyalari boshqaruv, 

axborot va yordamchiga boʻlinadi. 

Avtomatlashtirilgan boshqaruv tizimining boshqaruv funktsiyalari — bu 

texnik nazorat obʼektida boshqaruv harakatlarini ishlab chiqish va amalga 

oshirishga olib keladigan funktsiyalar. 

Boshqaruv funktsiyalariga quyidagilar kiradi: 

- dasturiy-mantiqiy uskunani boshqarish; 

- yaxlit obʼektni moslashuvchan boshqarish. 

Axborot funktsiyalari — bu tizim funktsiyalari boʻlib, ularning mazmuni 

GPS holati toʻgʻrisidagi maʼlumotlarni toʻplash, qayta ishlash va operatsion 

xodimlarga taqdim etish yoki maʼlumotlarni keyinchalik qayta ishlash uchun 

uzatishdir. 

Yordamchi funksiyalar tizim ichidagi muammolarni hal qilishni 

taʼminlovchi funktsiyalardir. 

Avtomatlashtirilgan boshqaruv tizimining komponentlari. Ushbu 

funktsiyalarni bajarish uchun avtomatlashtirilgan boshqaruv tizimining quyidagi 

tarkibiy qismlari bilan oʻzaro aloqada boʻlish kerak: texnik yordam; dasturiy 

taʼminot; axborot taʼminoti; tashkiliy yordam; operativ xodimlar. 

Operatsion xodimlarning tarkibi. Operatsion xodimlar tarkibiga 

quyidagilar kiradi: 

- TJM maʼlumotlari va tavsiyalaridan foydalangan holda texnologik 

boshqaruv obʼektining (TBO) ishlashi va boshqaruvini monitoring qiluvchi 

operatorlar; 



- TJMning toʻgʻri ishlashini taʼminlaydigan tezkor xodimlar. 

Texnik xizmat koʻrsatuvchi xodimlar operatsion xodimlar tarkibiga 

kiritilmagan. 

ACS MIT tomonidan hal qilingan muammolar. Boshqarish tizimining 

texnik vositalarini tanlash va avtomatlashtiriladigan funktsiyalar tarkibi koʻp 

jihatdan quyidagi omillarga bogʻliq: ishlov berish texnologiyasi; MIT tarkibi va 

joylashuvi; ishlab chiqarishni tashkil etish; MIT komponentlarini 

avtomatlashtirishning iqtisodiy maqsadga muvofiqligi. 

Avtomatlashtirilgan boshqaruv tizimi tomonidan hal qilinadigan 

funktsiyalarning tarkibi va vazifalar toʻplami aniq MIT tizimlarining ish sharoitlari 

bilan belgilanadi. Operatsion boshqaruv vazifalari: 

a) texnologik jarayonni boshqarish: texnologik jarayonning borishi toʻgʻrisidagi 

maʼlumotlarni yigʻish va qayta ishlash; asosiy texnologik uskunalar va ATOT 

uskunalari ishlashini muvofiqlashtirish; ishlab chiqarishning haqiqiy holatiga qarab 

resurslarni qayta taqsimlash; MIT xodimlari va kompyuterlar oʻrtasidagi oʻzaro 

aloqani tashkil etish; nosozliklar va qayta ishga tushirishlar paytida boshqaruv 

tizimining ishlashini taʼminlash; 

b) asosiy texnologik asbob-uskunalarni guruhli boshqarish: raqamli boshqaruv 

qurilmalari (CNC) ishini nazorat qilish (kompyuter buyrugʻi boʻyicha boshlash, 

ishlov berishni toʻxtatib turish, dasturni almashtirish va boshqalar); boshqaruv 

dasturlari (BD) kutubxonalari va hujjatlarni kompyuterning tashqi xotira 

qurilmalarida saqlashni tashkil etish; BDni CNCga taqsimlash; 

c) ATOT nazorati: ATOT uskunasini bevosita boshqarish; MIT boshqaruv 

qurilmalari bilan oʻzaro aloqa. 

Ishlab chiqarishni texnologik tayyorlashning avtomatlashtirilgan tizimi (ITTAT) 

vazifalari: mahsulot konstruktsiyalarining ishlab chiqarilishini taʼminlash; 

texnologik jarayonlarni ishlab chiqish; texnologik asbob-uskunalarni loyihalash. 

Muayyan mahsulotlar uchun (MAL, MAM) ITTAT quyidagi vazifalarni hal 

qilishi kerak: texnologik jarayonlarni loyihalash; CNC uskunalari uchun nazorat 

dasturlarini tayyorlash; texnologik asbob-uskunalarni loyihalash uchun texnik 



shartlarni ishlab chiqish. 

MITning avtomatik boshqarish tizimi yagona texnik, axborot va dasturiy 

taʼminotdan foydalanishning avtomatlashtirilgan boshqaruv tizimi bilan 

integratsiyani hisobga olgan holda yaratilishi kerak. Bunday holda, boshqaruv, 

rejalashtirish, hisob va nazorat quyi tizimlari bilan statik va dinamik oʻzaro taʼsirni 

taʼminlash kerak. 

Jarayonni boshqarish. MIT boshqaruv tizimini yaratishda texnologik 

asbob-uskunalar, ATOT va yordamchi uskunalarning ishlashini avtomatik 

muvofiqlashtirish, qaror qabul qilish va texnologik jarayonni (TJ) tartibga solishni 

taʼminlaydigan vositalarni ishlab chiqish kerak. 

Qarorlar qabul qilish va texnologik jarayonlarni tartibga solish boshqaruv 

obʼektlaridan keladigan maʼlumotlarni tahlil qilishga asoslanadi. Dinamik MIT 

modeli kompyuterning operativ xotirasida boshqaruv obʼektining barcha 

elementlarining holatini tavsiflovchi jadval shaklida qurilgan. 

Avtomatlashtirilgan transport va ombor tizimining boshqaruv tizimi 

quyidagi axborot-nazorat funksiyalarining bajarilishini taʼminlashi kerak: 

uskunaning holati va holati toʻgʻrisida maʼlumot olish va xizmat koʻrsatish uchun 

soʻrovlarni qabul qilish; omborning (omborlarning) dinamik modelini saqlash; 

qayta ishlash obʼektlarini toʻplash va harakatini tashkil etishning oqilona 

tamoyillarini ishlab chiqish; transport mexanizmlari qayta ishlash obʼektlarining 

harakatlanish ketma-ketligini amalga oshirishni taʼminlaydigan manzillar va 

buyruqlarni tayyorlash va uzatish; maʼlumot olish (shu jumladan operatordan), 

topshiriqning bajarilishini kuzatish, shu jumladan toʻplash (omborda saqlash) va 

harakatlanish; uskunalar va boshqaruv tizimlarining holatini diagnostika qilish; 

axborot almashinuvi tartiblarini amalga oshirish; tizimni qayta ishga tushirishdan 

oldin ATOT holati haqida maʼlumotni tiklash qobiliyati. 

Dinamik modelning mavjudligi mikrokompyuterning axborot xotirasida 

qayta ishlashning barcha bosqichlarida yuk haqidagi maʼlumotlarni saqlashni oʻz 

ichiga oladi: qism kodi; qayta ishlash bosqichi; partiya raqami; ishga tushirish 

partiyasi va transport partiyasidagi qismlar soni; qismning (joʻnatmaning) 



joylashgan joyi (manzili). 

Texnik vositalar toʻplami MIT boshqaruv tizimining funktsiyalarini amalga 

oshirish vositasi boʻlib, boshqaruvchi kompyuter majmuasi (BKM), bogʻlangan 

periferik uskunalar, aloqa kanallari, boshqaruv obʼektlarining elementlari boʻyicha 

maʼlumotlarni yigʻish va qayta ishlash vositalaridan iborat. 

MIT ABT dasturi real vaqt rejimida ishlaydigan axborotni qayta ishlash 

tizimidir. Dasturiy taʼminot va matematika (DTM) boshqaruv tizimining 

funktsiyalarini amalga oshiradigan amaliy dasturlar va boshqaruv tizimi orqali 

oʻtadigan maʼlumotlarni kiritish va chiqarishni taʼminlovchi dasturlardan iborat. 

Tizim tomonidan foydalanuvchi maʼlumotlari almashinuvi real vaqt rejimida 

universal interaktiv vositalar yordamida taʼminlanadi. 

MIT tizimlarini yaratish uchun katta kapital qoʻyilmalar aniq isteʼmolchi 

uchun ularni yaratishda xatolar xavfini minimallashtirish va optimal echimni 

izlashni talab qiladi. Bu, birinchi navbatda, butun dizayn jarayonida asosiy boʻlgan 

MIT tuzilishini aniqlash bilan bogʻliq. MITning optimal tuzilishi texnologik 

uskunalar va operatsion tizim uchun cheklangan xarajatlar bilan eng yuqori 

mahsuldorlik, sifat va ish ishonchliligini taʼminlashi kerak. Shuning uchun, MIT 

tuzilishi haqiqatda aniqlanganda dizaynning dastlabki bosqichlarida yoʻl qoʻyilgan 

xatolar odatda loyihalash vaqti va narxining oshishiga, ishlab chiqarish, amalga 

oshirish paytida qoʻshimcha xarajatlarga va kutilgan (rejalashtirilgan) taʼsirning 

pasayishiga olib keladi. 

Davlat ishlab chiqarish tizimining strukturasini tanlash ishlab chiqarish 

jarayonining holatini, asosiy texnologik asbob-uskunalar miqdorini va uning 

ishlashini taʼminlash tizimining iqtisodiy jihatdan asoslangan tarkibini hisobga 

olgan holda toʻgʻri aniqlashdan iborat. Modellashtirish — bu tizimning haqiqiy 

(yoki realga yaqin) xatti-harakatlarini baholash va haqiqiy ishlab chiqarish 

vaziyatlari va uning tarkibiy qismlarining oʻziga xos parametrlarining MIT 

ishlashiga taʼsirini koʻrib chiqishga imkon beradigan yagona usul. 

Simulyatsiya modellashtirish. GPS modelining asosi ishlab chiqarish 

jarayonining individual holatlarini kompyuterda takroriy takrorlashdir. 



Qayta ishlash vaqti, tashish, ishga tushirish partiyalari, texnologik 

marshrutlar, MITning asosiy va yordamchi uskunalari ishlashining ishonchliligi va 

boshqa parametrlar boʻyicha ushbu holatlarning ketma-ketligi belgilangan 

qoidalarga rioya qilgan holda haqiqiy ishlab chiqarish jarayoniga mos kelishi 

kerak. Shunday qilib, koʻrib chiqilayotgan model ishlab chiqarish tsiklining 

bosqichlariga muvofiq koʻplab turli xil mahsulotlarni ishlab chiqarish jarayonlarini 

amalga oshirishni ifodalaydi. 

Biroq, barcha modellarda boʻlgani kabi, simulyatsiya modelining sifati 

modellashtirilayotgan tizimning xatti-harakatlarini qanchalik aks ettirishi bilan 

belgilanadi, bu koʻp jihatdan ishlab chiqarish jarayonini simulyatsiya qilish uchun 

ishlatiladigan kirish maʼlumotlariga bogʻliq. 

Modellashtirish natijalarini baholashda uning texnik va iqtisodiy xarakterga 

ega boʻlishi kerakligini hisobga olish kerak, yaʼni. GOST 15467-79 ga muvofiq, 

MIT-dan foydalanishning umumiy foydali taʼsiri va uni yaratish va ishlatish uchun 

umumiy xarajatlar nisbati hisobga olinadi. 

Optimal tuzilmaning eng obʼektiv koʻrsatkichi unumdorlikning oʻsishidir. 

MIT tuzilishining turli xil variantlarini baholashda optimal tanlashning eng muhim 

sharti butun tizim va uning tarkibiy qismlarining ishlashini hisoblashning ularning 

texnologik ishonchliligi talablari bilan bogʻliqligidir. 

MITning ishlashini aniqlashning asosiy qoidalari uning vazifalarini 

aniqlashdan kelib chiqadi: 

1) MIT yigʻish talablari bilan belgilanadigan qismlar toʻplamini ishlab 

chiqarishga yoʻnaltirilgan boʻlishi kerak; 

2) qismlar toʻplami ishlab chiqarilgan mashinalarning konstruktiv tahlili 

natijasida aniqlanadi va umumiy konstruktiv va texnologik xususiyatlarga ega 

boʻlgan turli qismlardan hosil boʻladi; 

3) ushbu toʻplamga kiritilgan qismlarni kesish orqali qayta ishlash 

jarayonining davomiyligi qismning turiga, ishlov beriladigan yuzalarning 

oʻlchamiga, ishlov berish usuliga, uskunani avtomatlashtirish turiga va darajasiga 

bogʻliq boʻlgan tasodifiy hodisadir; 



4) ushbu toʻplam qismlarini qayta ishlash jarayonining davomiyligi 

miqdoriy xarakteristikalar bilan tavsiflanadi (buyumning mashina zichligi, 

operatsiyaning dastgoh intensivligi), ular quyidagi parametrlar bilan statistik 

taqsimotga ega: namunaviy oʻrtacha dastgoh. sigʻim, standart ogʻish va diapazon; 

5) toʻliq oʻlchovli ishlov berish bir necha smenada amalga oshirilganligi 

sababli, unumdorlikni aniqlashda qisqa vaqt ichida unumdorlikni tavsiflovchi 

"texnologik operatsiya" tushunchasi bilan ishlash ancha osonlashadi. 

 

Oʻz-oʻzini tekshirish uchun savollar 

 

1. MIT transport va ombor tizimi nima? 

2. ATOT tuzilishi. 

3. Faol boshqaruv tizimi nima? 

4. Bilvosita asboblarni tekshirish nima? 

5. Avtomatlashtirilgan asboblar tizimi nimani taqdim etishi kerak? 

6. ЬШЕda ombor tizimini joylashtirishning chiziqli printsipi bilan qanday 

transport vositalari qoʻllaniladi? 

Xulosa 

Iqtisodiyotni rivojlantirishning asosiy shartlaridan biri mahsulotlarning 

raqobatbardoshligini doimiy oshirib borishdir. Buning uchun bozor ehtiyojlariga 

moslashuvchan tarzda javob berish kerak, bu esa oʻz navbatida mahsulotni 

yangilash vaqtlarini doimiy ravishda qisqartirishni va ishlab chiqarilgan 

mahsulotlarning butun ishlab chiqarish tsikli vaqtini qisqartirishni talab qiladi. 

Ushbu muammoni hal qilish avtomatlashtirishning oqilona darajasidan 

foydalangan holda moslashuvchan ishlab chiqarish tizimlarini ishlab chiqish va 

ishlatish orqali mumkin. 

Hozirgi vaqtda texnologiyada moslashuvchanlik nafaqat har xil turdagi 

mahsulotlarni ishlab chiqarish uchun texnologik tizimlarni qayta sozlash qobiliyati, 

balki butun ishlab chiqarish tizimining bozor sharoitlari oʻzgarishiga moslashish, 

ishlab chiqarish hajmini moslashtirish va mahsulotni joriy etish qobiliyati sifatida 



tushuniladi. ehtiyojga qarab oʻzgartirishlar kiritish. 

Ushbu muammoni hal qilish faqat ishlab chiqarish jarayonida 

avtomatlashtirishning uchinchi bosqichiga oʻtish mumkin boʻladi. 

Avtomatlashtirishning dastlabki ikki bosqichi qatʼiy belgilangan dastur boʻyicha 

ishlaydigan yoki texnologik asbob-uskunalar boʻyicha oʻz-oʻzini tartibga solish 

elementlari bilan ishlaydigan mahalliy avtomatlashtirish orqali hal qilinadi. 

 

3.3. GLOSSARIY (QISQA ATAMALAR LIGʻATI) 

Avtomatik mashina — bu maʼlum bir dastur boʻyicha jarayonlarni amalga 

oshiradigan mustaqil ishlaydigan qurilma. 

Agregat — bu mashinada muayyan funktsiyani bajarishga qodir boʻlgan 

yigʻish birligi. 

AAT — bu avtomatlashtirilgan asbobsozlik tizimi. 

ITTAT — ishlab chiqarishni texnologik tayyorlashning avtomatlashtirilgan 

tizimi. 

ATOT — avtomatlashtirilgan transport va ombor tizimi. 

ABT — avtomatlashtirilgan boshqaruv tizimi. 

ACUT — bu chiqindilarni utilizatsiya qilishning avtomatlashtirilgan tizimi. 

Avtomatlashtirilgan jarayonni boshqarish tizimi — avtomatlashtirilgan 

jarayonni boshqarish tizimi. 

MAL — moslashuvchan avtomatlashtirilgan liniya. 

MAM moslashuvchan avtomatlashtirilgan maydondir. 

MAT moslashuvchan avtomatlashtirilgan tsexdir. 

Moslashuvchan mexanizmlar — bu kamar, zanjir yoki arqon yordamida 

harakat uzatiladigan mexanizmlar. 

Mahsulot assortimentidagi moslashuvchanlik — MIT-ning turli xil 

mahsulotlarni ishlab chiqarish qobiliyati. 

Hajmning moslashuvchanligi — bu yoqilgʻi quyish shoxobchasining 

ishlab chiqarish hajmining oʻzgarishi bilan samarali ishlash qobiliyati. 

Mahsulotning moslashuvchanligi — MIT-ning yangi qismlarni ishlab 



chiqarishga tezda oʻtish qobiliyati. 

MIM — moslashuvchan ishlab chiqarish modullari. 

MIT — moslashuvchan ishlab chiqarish tizimlari. 

Mashina armatura qisqichi ish qismini mahkamlash mexanizmidir. 

Mahsulot — korxonada ishlab chiqariladigan mahsulot yoki ishlab 

chiqarish buyumlari toʻplami. 

Aktuatorlar qayta ishlanayotgan obʼektga bevosita taʼsir koʻrsatadigan 

mexanizmlardir. 

Dastgohning korpusi metall kesish mashinasiga oʻrnatish uchun asoslari 

boʻlgan asosiy qismdir. 

Mashina — bu energiya, materiallar yoki maʼlumotni oʻzgartiradigan 

mexanizmlarning kombinatsiyasi. 

Yoʻnalishning moslashuvchanligi — operatsiyalar tartibini oʻzgartirish 

qobiliyati. 

Mashinaning moslashuvchanligi — maʼlum qismlar toʻplamini ishlab 

chiqarish uchun GPS-ning texnologik jihozlarini qayta qurish qulayligi. 

Muvaffaqiyatsizlik — bu MIT ishlashidagi buzilishlarni oʻz ichiga olgan va 

uni bartaraf etish uchun inson aralashuvini talab qiladigan hodisa. 

Ishlab chiqarish moslashuvchanligi — bu alohida texnologik 

elementlarning ishlamay qolishi holatlarida MITning ishlashni davom ettirish 

qobiliyati. 

Samaradorlik — bu davlat ishlab chiqarish tizimining maʼlum sifatdagi va 

maʼlum hajmdagi mahsulot ishlab chiqarish qobiliyati. 

RTK — robotlashtirilgan texnologik komplekslar. 

ABT- avtomatlashtirilgan boshqaruv tizimidir. 

ALT — bu kompyuter yordamida avtomatik loyihalash tizimi. 

Strukturaviy moslashuvchanlik — yangi texnologik modullarni joriy etish 

orqali zamonaviy tizimni kengaytirish qobiliyati. 

Jarayonning moslashuvchanligi — bu har xil turdagi qismlarni har xil 

usullarda ishlab chiqarish qobiliyati. 



TBO- texnologik boshqaruv obʼektidir. 

CNC — raqamli dastur boshqaruvi. 

 

3.4. Laboratoriya ishlarini bajarish boʻyicha koʻrsatmalar 

 

3.4.1. Umumiy koʻrsatmalar 

Barcha oʻqish shakllari talabalari uchun ikkita laboratoriya ishi taqdim 

etiladi. 

Masofaviy taʼlim tizimining shubhasiz afzalligi — bu talabaning oʻzini oʻzi 

tashkil etish orqali bilim olish samaradorligi. Masofaviy taʼlimning eng zamonaviy 

va qulay usuli — MOODLE dasturiy muhitidagi (universitet web-saytini 

kiriting) oʻquv veb-sayti. 

MOT elementlari bilan oʻqiyotgan talabalar qiyin materialga qayta-qayta 

qaytish orqali materialni oʻrganishlari yoki berilgan materialni istalgan tartibda 

koʻrib chiqish, elektron pochta kabi aloqa vositalaridan foydalangan holda 

oʻqituvchidan yordam soʻrashlari mumkin. 

Laboratoriya ishlarini bajarish tartibi «Laboratoriya ishining tavsifi»da 

koʻrsatilgan. 

3.4.2. Mehnatni muhofaza qilish va xavfsizlik 

Barcha laboratoriya ishlari talabalar tomonidan bevosita oʻqituvchi nazorati 

ostida bajarilishi kerak. 

Laboratoriya ishlarini bajarishdan oldin barcha talabalar xavfsizlik boʻyicha 

koʻrsatmalardan oʻtadilar, ular tegishli jurnalda qayd etiladi, bu talabalar va 

koʻrsatmalarni oʻtkazuvchi shaxsning qoʻl yozma imzolari bilan tasdiqlanadi. 

Laboratoriya ishi davomida, agar laboratoriya oʻrnatishda nosozlik 

aniqlansa, darhol ishni toʻxtatishingiz, oʻrnatishni oʻchirib qoʻyishingiz va 

oʻqituvchiga xabar berishingiz kerak. 

Eksperimental tadqiqotlarni tugatgandan soʻng, oʻrnatish uchun elektr 

taʼminotini oʻchirish va ish joyini tartibga solish kerak. 

Taqiqlangan: 



- ustki kiyimda uyda boʻlish; 

- laboratoriya blokini nazoratsiz qoldirish; 

-navbatchi oʻqituvchi yoki laborant yoʻqligida ishlarni bajarish; 

- stol va laboratoriya jihozlariga sumkalar, kiyim-kechak va boshqa 

narsalarni qoʻying. 

Har bir laboratoriya ishi oldidan kafedra oʻqituvchisi tomonidan batafsil 

koʻrsatmalar beriladi. 

Xavfsizlik qoidalariga rioya qilmagan talabalar laboratoriya ishlaridan 

chetlashtiriladi. 

 

 

3.4.3. Laboratoriya ishining tavsifi 

Laboratoriya ishi No1 

Moslashuvchan ishlab chiqarish modulining avtomatlashtirish 

darajasini hisoblash 

I. Ishning maqsadi 

1. Avtomatlashtirish vositalaridan foydalangan holda texnologik asbob-

uskunalarning (AU) ishlash funktsiyalarini aniqlash koʻnikmalarini egallash. 

2. Moslashuvchan ishlab chiqarish moduli (MIM) va texnologik uskunalarni 

avtomatlashtirishning barcha vositalarining ishlashini oʻrganish. 

3. Avtomatlashtirish darajalarini aniqlash va mashinasozlik uchun ahamiyati. 

II. Asosiy nazariy tamoyillar 

Ishlab chiqarish jarayonini mexanizatsiyalash — mehnat sarfini kamaytirish 

va ishlab chiqarish sharoitlarini yaxshilash maqsadida amalga oshiriladigan ishlab 

chiqarish jarayonida yoki uning tarkibiy qismlarida toʻliq odamlar tomonidan 

boshqariladigan jonsiz energiyadan foydalanish. 

Ishlab chiqarish jarayonini avtomatlashtirish — ishlab chiqarish jarayonida 

jonsiz energiya yoki uning tarkibiy qismlarini odamlarning bevosita ishtirokisiz 

(maʼlum vaqt davomida) bajarish va boshqarish uchun foydalanish. 

Ishlab chiqarishni avtomatlashtirishning uch darajasi mavjud: qisman, 



murakkab va toʻliq. 

Qisman avtomatlashtirish texnologik jarayonning individual 

operatsiyalarini avtomatlashtirish bilan cheklanadi, masalan, avtomatik 

boshqariladigan mashinalar, shu jumladan CNC dastgohlari yordamida. 

Integratsiyalashgan avtomatlashtirish — bu qismlarni ishlab chiqarish va 

ularni yigʻish uchun avtomatik mashina tizimlari: avtomatik liniyalar yoki 

moslashuvchan ishlab chiqarish tizimlari (MIT) yordamida ishlab chiqarish 

jarayonlarini avtomatlashtirish. 

Toʻliq avtomatlashtirish — avtomatlashtirishning eng yuqori darajasi 

boʻlib, unda barcha ishlab chiqarishni boshqarish va boshqarish funktsiyalari 

maʼlum vaqt davomida avtomatik ravishda amalga oshiriladi. 

Avtomatik mashina (yunoncha automates — oʻz-oʻzidan ishlaydigan) — 

bu maʼlum bir dasturga muvofiq, insonning bevosita ishtirokisiz energiya, 

materiallarni uzatish, ishlatish va oʻzgartirish jarayonlarini amalga oshiradigan 

mustaqil ishlaydigan qurilma yoki qurilmalar toʻplami. yoki maʼlumot. 

Ish qismlarining shakli, oʻlchami va xususiyatlarini oʻzgartirish uchun 

moʻljallangan zamonaviy texnologik uskunalar, shuningdek, maʼlumotlarni 

oʻzgartiradi (qayta ishlash dasturi, ish qismi oʻlchamlarini oʻlchash natijalari va 

boshqalar). Avtomatlashtirish darajasining oshishi bilan ishlab chiqarishda axborot 

jarayonlarining roli tobora ortib bormoqda, bu shaxsiy mini-kompyuterlarga 

asoslangan kompyuter texnologiyalaridan dizayn uchun ham, ishlab chiqarishni 

boshqarish uchun ham koʻproq foydalanishni tushuntiradi. 

Mashina tomonidan bajariladigan dasturlashtirilgan harakatlar ketma-ketligi 

ish tsikli deb ataladi. Agar ishchining aralashuvi ish aylanishini davom ettirish 

uchun zarur boʻlsa, unda bunday qurilma yarim avtomatik qurilma deb ataladi. 

Bir qator takroriy ish tsikllarini bajarish uchun maʼlum vaqt davomida inson 

ishtirokini talab qilmaydigan jarayon, asbob-uskunalar yoki ishlab chiqarish 

avtomatik deb ataladi. Agar jarayonning bir qismi avtomatik ravishda bajarilsa, 

boshqa qismi esa operatorning mavjudligini talab qilsa, bunday jarayon 

avtomatlashtirilgan deb ataladi. 



Ishlab chiqarish jarayonini avtomatlashtirish darajasi ushbu jarayonni 

boshqarishda operator ishtirokining zarur ulushi bilan belgilanadi. Toʻliq 

avtomatlashtirish bilan maʼlum vaqt davomida insonning mavjudligi umuman talab 

qilinmaydi. Bu vaqt qancha uzoq boʻlsa, avtomatlashtirish darajasi shunchalik 

yuqori boʻladi. 

Uchuvchisiz ishlash deganda mashina, ishlab chiqarish maydoni, ustaxona 

yoki butun zavod kamida bitta ishlab chiqarish smenasida odam yoʻqligida 

avtomatik ravishda ishlashi mumkin boʻlgan avtomatlashtirish darajasi tushuniladi. 

Ishlab chiqarish jarayonining unumdorligi asbob-uskunalar toʻliq yuklangan 

boʻlsa, vaqt birligida yoki maʼlum vaqt ichida ishlab chiqarilgan mahsulot soni 

bilan belgilanadi. 

Uzluksiz ishlab chiqarishda mahsuldorlik П mahsulot chiqarish tsiklining 𝜏 

oʻzaro nisbati bilan oʻlchanadi 

П =
𝟏

𝛕
 

Ishlab chiqarish jarayonining unumdorligi ishlab chiqarishning 

rejalashtirilgan hajmini taʼminlash uchun etarli boʼlishi kerak. 

Ishlab chiqarish jarayonlarini avtomatlashtirish darajasi avtomatik ishlash 

vaqtining koʼrib chiqilayotgan vaqtga nisbati bilan baholanadi. Qaysi vaqt davri 

hisobga olinishiga qarab, avtomatlashtirishning tsiklik, ishchi va operatsion 

darajalari farqlanadi. 

Avtomatlashtirishning tsiklik darajasi (К𝒕𝒔 ) — tsikl davomida avtomatik 

ishlash vaqtining ta umumiy tsikl vaqtiga tts nisbati 

К𝒕𝒔 =
𝒕𝒂

𝒕𝒕𝒔
 

Avtomatlashtirishning ish darajasi Кр — avtomatik ish vaqtining ta 

umumiy donali ish vaqtiga tdona nisbati 

Кр =
𝒕𝒂

𝒕𝒅𝒐𝒏𝒂
 

Avtomatlashtirishning ekpluatatsion darajasi К𝒆- hisoblangan vaqt 



(smenada, oy, chorak, yil) avtomatik ishlash vaqtlari at  yigʼindisining 

eskpluatatsion vaqtining 𝒕𝒆 taxminiy davriga nisbati. 

К𝒆 =
𝒕𝒂

𝒕𝒆
 

Avtomatlashtirish darajasi аК  — oʻlchovsiz koʻrsatkich boʻlib, u alohida 

mashina, mashina tizimi yoki ishlab chiqarish jarayonini avtomatlashtirish 

darajasini aniqlash imkonini beradi. 

 

Ка =
(∑ К𝒒𝒐′𝒍_𝒊 + ∑ К𝒂𝒗𝒕_𝒊 + ∑ 𝑲𝒚𝒂𝒓𝒊𝒎_𝒂𝒗𝒕_𝒊)

𝑵𝒚𝒂𝒓𝒊𝒎_𝒂𝒗𝒕

𝒊=𝟏
𝑵𝒂𝒗𝒕
𝒊=𝟏

𝑵𝒒𝒐′𝒍

𝒊=𝟏

𝒏
 

Bu yerda К𝒒𝒐′𝒍_𝒊- qoʼlda funktsiyalar yoki texnologik operatsiyalarning 

umumiy qiymati (qoʼlda bajariladigan har bir alohida funktsiya yoki operatsiya 

odatda "0" sifatida qabul qilinadi); 

К𝒂𝒗𝒕_𝒊- avtomatik ravishda bajariladigan funktsiyalar yoki operatsiyalarning 

umumiy maʼnosi, yaʼni. inson aralashuvisiz. Avtomatik rejimda bajariladigan 

funksiya “1” sifatida qabul qilinadi; 

𝑲𝒚𝒂𝒓𝒊𝒎_𝒂𝒗𝒕_𝒊- yarim avtomatik yoki avtomatlashtirilgan rejimlarda 

bajariladigan funktsiyalar yoki operatsiyalarning umumiy maʼnosi. Inson nazorati 

ostida bajariladigan funktsiya oraliq sifatida qabul qilinadi, 0,5 ga teng; 

n- alohida mashinada, mashinalar tizimida yoki muayyan ishlab chiqarish 

jarayonida bajariladigan funktsiyalar yoki texnologik operatsiyalarning umumiy 

soni; 

𝑵𝒒𝒐′𝒍- qoʻlda bajariladigan funktsiyalar yoki operatsiyalarning umumiy soni; 

𝑵𝒂𝒗𝒕- avtomatik funktsiyalar yoki operatsiyalarning umumiy soni; 

𝑵𝒚𝒂𝒓𝒊𝒎_𝒂𝒗𝒕– yarim avtomatik yoki avtomatlashtirilgan funksiyalar va 

operatsiyalarning umumiy soni. 

 

III. Oʻrnatish sxemasining tavsifi va uning elementlarining 

tushuntirishlari 



Formuladan foydalanib, 1К62 mashinada bajariladigan qoʻlda, 

avtomatlashtirilgan va avtomatik funktsiyalarning umumiy qiymatini aniqlaymiz 

( ∑ К𝒒𝒐′𝒍𝒊
+ ∑ К𝒂𝒗𝒕𝒊

+ ∑ 𝑲𝒚𝒂𝒓𝒊𝒎𝒂𝒗𝒕𝒊
)

𝑵𝒚𝒂𝒓𝒊𝒎𝒂𝒗𝒕

𝒊=𝟏

𝑵𝒂𝒗𝒕

𝒊=𝟏

𝑵
𝒒𝒐′𝒍

𝒊=𝟏

=

= 0 + 0 + 0 + 0 + 0 + 0,5 + 0,5 + 0,5 + 0,5 + 0 + 0 + 0 = 2,0 

1К62 mashinada bajariladigan funktsiyalarning umumiy soni n=12, keyin 

avtomatlashtirish darajasi 
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n

К
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

=  

Misol: universal mashinada bajariladigan funktsiyalarni quyidagi ketma-

ketlikda koʻrsatish mumkin (1-jadval). 

1-jadval 

№ 

п 

Funktsiya nomi 
Avtomatlashtirish 

darajasi 
Qiymati 

1 Ish qismini mashinaga oʻrnatish qoʻlda 0 

2 Ish qismini mahkamlash qoʻlda 0 

3 Asbobni oʻrnatish qoʻlda 0 

4 Asbobni mahkamlash qoʻlda 0 

5 Uskunani yoqish qoʻlda 0 

6 Asbobni oʻlchamiga moslashtirish yarim avtomatik 0,5 

7 Asbobni yetkazib berish yarim avtomatik 0,5 

8 Ish qismini qayta ishlash yarim avtomatik 0,5 

9 Asbobni olib tashlash yarim avtomatik 0,5 

1

0 
Mashinani oʻchirish qoʻlda 0 



1

1 
Oʻlchamni boshqarish qoʻlda 0 

1

2 
Tayyor detalni olib tashlash qoʻlda 0 

Jami 1,5 

 

Misol: 1720ПФ30 modeli CNC mashinasida bajariladigan funktsiyalar 

quyidagi ketma-ketlikda ifodalanishi mumkin (2-jadval). 

 

2-Jadval 

№ 

п

/п 

Funktsiya nomi 
Avtomatlashtirish 

darajasi 

Qiyma

ti 

1 Ish qismini mashinaga oʻrnatish qoʻlda 0 

2 Ish qismini kartridjga mahkamlash yarim avtomatik 0,5 

3 Asbobni oʻrnatish qoʻlda 0 

4 Asbobni aniqlash yarim avtomatik 0,5 

5 Asbobni qidirish avtomatlashtirilgan 1 

6 Asbobning nol nuqtasini oʻrnatish yarim avtomatik 0,5 

7 Uskunani yoqish qoʻlda 0 

8 Ish qismini qayta ishlash avtomatlashtirilgan 1 

9 Asbobni tortib olish avtomatlashtirilgan 1 

1

0 

Mashinani oʻchirish 
avtomatlashtirilgan 1 



1

1 

Qayta ishlangan sirtni nazorat qilish 
avtomatlashtirilgan 1 

1

2 

Kesuvchi asbobning yaxlitligini nazorat 

qilish 
avtomatlashtirilgan 1 

1

3 

Asbobni oʻzgartirish 
qoʻlda 0 

1

4 

Tayyor qismni olib tashlash 
qoʻlda 0 

Jami 7,5 

 

1720ПФ30 modelli CNC mashinasida bajariladigan qoʻlda, 

avtomatlashtirilgan va avtomatik funktsiyalarning umumiy qiymatini quyidagi 

formula boʻyicha aniqlaymiz 

( ∑ К𝒒𝒐′𝒍𝒊
+ ∑ К𝒂𝒗𝒕𝒊

+ ∑ 𝑲𝒚𝒂𝒓𝒊𝒎𝒂𝒗𝒕𝒊
)

𝑵𝒚𝒂𝒓𝒊𝒎𝒂𝒗𝒕

𝒊=𝟏

𝑵𝒂𝒗𝒕

𝒊=𝟏

𝑵
𝒒𝒐′𝒍

𝒊=𝟏

=

= 0 + 0,5 + 1 + 0,5 + 1 + 0,5 + 0 + 1 + 1 + 1 + 1 + 1 + 0 + 0

= 7,5. 

CNC mashinasida bajariladigan funktsiyalarning umumiy soni 14 ga teng, 

keyin avtomatlashtirish darajasi 

𝑲𝒂(𝟏𝟕𝟐𝟎ПФ𝟑𝟎) =
∑ 𝑨𝒊

𝒏
=

𝟕, 𝟓

𝟏𝟒
= 𝟎, 𝟓𝟑𝟔 



 

1-rasm. 1K62 universal mashinasi va 1720ПФ30 CNC mashinasi uchun 

funktsiyalar boʻyicha avtomatlashtirish darajalari grafigi 

1K62 universal mashinasi va 1720ПФ30 CNC mashinasi uchun funktsiyalar 

boʻyicha avtomatlashtirish darajalarini tuzing, unda ishlov beriladigan qismni 

mexanik qisqichli patron yordamida mahkamlash, qismning oʻlchamini boshqarish 

va asbobning chiqib ketish chetining koordinatasini topish taʼminlanadi. (1-rasmga 

qarang).  

IV. Mehnat faoliyatini amalga oshirish tartibi 

1.  2 — 4-rasmlarga muvofiq MITni tanlang, buning uchun texnologik 

uskunalarning vazifalarini avtomatlashtirish uskunalari bilan rasmiylashtirish 

amalga oshiriladi. 

2. MITning ishlashini va texnologik uskunalarni avtomatlashtirishning 

barcha vositalarini oʻrganish. 

3. Funksiya nomlari jadvalini toʻldirish, avtomatlashtirish darajalarini va 

ularning qiymatlarini aniqlash. 

4. MITni avtomatlashtirish darajasini aniqlash. 

5. Sxemada MIT uchun funktsiyalar boʻyicha avtomatlashtirishni qurish. 



 

2-rasm. Torna ishlov berish markaziga asoslangan MIT sxemasi: 1-16Б16Т1 

modelli mashina, 2-polli robot, 

3-bo'shliqlar va tayyor qismlarni saqlash, 

4-asboblar do'koni, 5-MIT boshqaruv tizimi 

 

 

 

 

 



 

3-rasm. Mashinaning shpindel qismida sanoat roboti bo'lgan MIT sxemasi: 1-

1720T1 modelli mashina, 2-sanoat roboti,  

3-bo'shliqlar va qismlarni saqlash,4-asboblar do'koni 

 

4-rasm. To'xtatilgan transport roboti bilan MIT sxemasi:  

1-16 K20F3 modelli mashina, 2-to'xtatilgan transport roboti; 3-blankalar va 

qismlarni saqlash; 4-asboblar do'koni; 5- havo transport liniyasi 



 

V. Hisobotning mazmuni 

1. Laboratoriya ishining nomi. 

2. O'rnatish sxemasi - MIT eskizi. 

3. MIMni avtomatlashtirish darajasini hisoblash. 

4. MIMda funksiyalarning ketma-ket bajarilishi jadvali. 

5. MIM uchun funksiya bo'yicha avtomatlashtirish darajasi bilan grafik. 

6. Ish natijalari bo'yicha qisqacha xulosa. 

7. Laboratoriya hisoboti sarlavhasi shakli 2-ilovada keltirilgan. 

 

Laboratoriya ishi No 2 

Moslashuvchan ishlov berish majmuasining ishlash algoritmini ishlab 

chiqish 

I. Ishning maqsadi 

1.Avtomatlashtirish vositalari bilan moslashuvchan mexanik ishlov berish 

ishlab chiqarish kompleksining ishlash funktsiyalarini aniqlash ko'nikmalarini 

egallash. 

2.Moslashuvchan avtomatlashtirilgan maydon (MAM) va kompleksning 

barcha avtomatlashtirish vositalarining ishlashini o'rganish. 

3.Moslashuvchan avtomatlashtirilgan maydonning ishlash algoritmini 

yaratish. 

II. Asosiy nazariy qoidalar 

Avtomatlashtirilgan boshqaruv tizimi. Texnik jihozlar majmuasi (TJM) o'z 

ichiga oladi (GOST 24.003-84 bo'yicha): boshqaruv kompyuter kompleksi (BKK), 

ma'lumotlarni qabul qilish, o'zgartirish, saqlash, ko'rsatish va yozish uchun 

vositalar, signallarni etkazib berish moslamalari va aktuatorlar. 

Avtomatlashtirilgan boshqaruv tizimining (ABT) asosiy funktsiyalari 

boshqaruv, axborot va yordamchiga bo'linadi. 

Avtomatlashtirilgan boshqaruv tizimining boshqaruv funktsiyalari - bu 

texnik nazorat ob'ektida boshqaruv harakatlarini ishlab chiqish va amalga 



oshirishga olib keladigan funktsiyalar. 

Boshqaruv funktsiyalariga quyidagilar kiradi: 

- dasturiy-mantiqiy uskunani boshqarish; 

- yaxlit ob'ektni moslashuvchan boshqarish. 

Axborot funktsiyalari - bu tizim funktsiyalari bo'lib, ularning mazmuni MIT 

holati to'g'risidagi ma'lumotlarni to'plash, qayta ishlash va operatsion xodimlarga 

taqdim etish yoki ma'lumotlarni keyinchalik qayta ishlash uchun uzatishdir. 

Yordamchi funksiyalar tizim ichidagi muammolarni hal qilishni ta'minlovchi 

funktsiyalardir. 

Avtomatlashtirilgan boshqaruv tizimining komponentlari. Ushbu 

funktsiyalarni bajarish uchun avtomatlashtirilgan boshqaruv tizimining quyidagi 

tarkibiy qismlari bilan o'zaro aloqada bo'lish kerak: texnik yordam; dasturiy 

ta'minot; axborot ta'minoti; tashkiliy yordam; operativ xodimlar. 

Operatsion xodimlarning tarkibi. Operatsion xodimlar tarkibiga 

quyidagilar kiradi: 

- TJM ma'lumotlari va tavsiyalaridan foydalangan holda texnologik 

boshqaruv ob'ektining (TBO) ishlashi va boshqaruvini monitoring qiluvchi 

operatorlar; 

- TJMning to'g'ri ishlashini ta'minlaydigan tezkor xodimlar. 

Texnik xizmat ko'rsatuvchi xodimlar operatsion xodimlar tarkibiga 

kiritilmagan. 

Moslashuvchan ishlab chiqarish tizimining (MIT) avtomatlashtirilgan 

boshqaruv tizimi tomonidan hal qilingan muammolar. Boshqarish tizimlarining 

(BT) texnik vositalarini tanlash va avtomatlashtiriladigan funktsiyalar tarkibi ko'p 

jihatdan quyidagi omillarga bog'liq: ishlov berish texnologiyasi; MIT tarkibi va 

joylashuvi; ishlab chiqarishni tashkil etish; MIT komponentlarini 

avtomatlashtirishning iqtisodiy maqsadga muvofiqligi. 

Avtomatlashtirilgan boshqaruv tizimi tomonidan hal qilinishi kerak bo'lgan 

funktsiyalar tarkibi va vazifalar to'plami aniq MIT tizimlarining ishlash shartlari 

bilan belgilanadi. Operatsion boshqaruv vazifalari: 



a) texnologik jarayonni boshqarish: texnologik jarayonning borishi 

to'g'risidagi ma'lumotlarni yig'ish va qayta ishlash; avtomatlashtirilgan transport-

ombor tizimi (ATOT)ning asosiy texnologik jihozlari va jihozlarining ishlashini 

muvofiqlashtirish; ishlab chiqarishning haqiqiy holatiga qarab resurslarni qayta 

taqsimlash; MIT xodimlari va kompyuterlar o'rtasidagi o'zaro aloqani tashkil etish; 

nosozliklar va qayta ishga tushirishlar paytida boshqaruv tizimining ishlashini 

ta'minlash; 

b) asosiy texnologik asbob-uskunalarni guruhli boshqarish: raqamli 

boshqaruv qurilmalari (CNC) ishini nazorat qilish (kompyuter buyrug'i bo'yicha 

boshlash, ishlov berishni to'xtatib turish, dasturni almashtirish va boshqalar); 

boshqaruv dasturlari (BD) kutubxonalari va hujjatlarni kompyuterning tashqi 

xotira qurilmalarida saqlashni tashkil etish; BDni CNCga taqsimlash; 

c) ATOT nazorati: ATOT uskunasini bevosita boshqarish; GPS boshqaruv 

qurilmalari bilan o'zaro aloqa. 

Ishlab chiqarishni texnologik tayyorlashning avtomatlashtirilgan 

tizimining (ITTAT) vazifalari: mahsulot konstruksiyalarini ishlab chiqarish 

qobiliyatini ta'minlash; texnologik jarayonlarni ishlab chiqish; texnologik asbob-

uskunalarni loyihalash. 

Moslashuvchan avtomatlashtirilgan maydonning (MAM) aniq mahsulotlari 

uchun avtomatlashtirilgan jarayonni boshqarish tizimi quyidagi muammolarni hal 

qilishi kerak: texnologik jarayonlarni loyihalash; CNC uskunalari uchun nazorat 

dasturlarini tayyorlash; texnologik asbob-uskunalarni loyihalash uchun texnik 

shartlarni ishlab chiqish. 

MITni avtomatik boshqarish tizimi yagona texnik, axborot va dasturiy 

ta'minotdan foydalanishning avtomatlashtirilgan boshqaruv tizimi bilan 

integratsiyani hisobga olgan holda yaratilishi kerak. Bunday holda, boshqaruv, 

rejalashtirish, hisob va nazorat quyi tizimlari bilan statik va dinamik o'zaro ta'sirni 

ta'minlash kerak. 

 

 



Texnologik jarayonni boshqarish. MIT boshqaruv tizimini yaratishda 

texnologik asbob-uskunalar, ATOT va yordamchi uskunalarning ishlashini 

avtomatik muvofiqlashtirish, qaror qabul qilish va texnologik jarayonni (TJ) 

tartibga solishni ta'minlaydigan vositalarni ishlab chiqish kerak . 

Qarorlar qabul qilish va texnologik jarayonlarni tartibga solish boshqaruv 

ob'ektlaridan keladigan ma'lumotlarni tahlil qilishga asoslanadi. Dinamik MIT 

modeli kompyuterning operativ xotirasida boshqaruv ob'ektining barcha 

elementlarining holatini tavsiflovchi jadval shaklida qurilgan. 

Umumiy jarayonni boshqarish tizimida alohida o'rinni ATOT boshqaruv 

tizimi egallaydi, u nisbatan uzoq vaqt davomida avtonom tarzda ishlaydigan 

mustaqil to'liq birlik sifatida amalga oshiriladi, bu esa MIT-ga ko'proq 

moslashuvchanlik va " hayotiylik" imkonini beradi. 

Avtomatlashtirilgan transport va ombor tizimining boshqaruv tizimi 

quyidagi axborot-nazorat funksiyalarining bajarilishini ta'minlashi kerak: 

uskunaning holati va holati to'g'risida ma'lumot olish va xizmat ko'rsatish uchun 

so'rovlarni qabul qilish; omborning (omborlarning) dinamik modelini saqlash; 

qayta ishlash ob'ektlarini to'plash va harakatini tashkil etishning oqilona 

tamoyillarini ishlab chiqish; transport mexanizmlari qayta ishlash ob'ektlarining 

harakatlanish ketma-ketligini amalga oshirishni ta'minlaydigan manzillar va 

buyruqlarni tayyorlash va uzatish; ma'lumot olish (shu jumladan operatordan), 

topshiriqning bajarilishini kuzatish, shu jumladan to'plash (omborda saqlash) va 

harakatlanish; uskunalar va boshqaruv tizimlarining holatini diagnostika qilish; 

axborot almashinuvi tartiblarini amalga oshirish; tizimni qayta ishga tushirishdan 

oldin ATOT holati haqida ma'lumotni tiklash qobiliyati. 

Dinamik modelning mavjudligi mikrokompyuterning axborot xotirasida 

qayta ishlashning barcha bosqichlarida yuk haqidagi ma'lumotlarni saqlashni o'z 

ichiga oladi: qism kodi; qayta ishlash bosqichi; partiya raqami; ishga tushirish 

partiyasi va transport partiyasidagi qismlar soni; qismning (jo'natmaning) 

joylashgan joyi (manzili). 



Texnik vositalar majmuasi MIT boshqaruv tizimining funktsiyalarini 

amalga oshirish vositasi bo'lib, boshqaruvchi kompyuter kompleksi (BKK), 

bog'langan periferik uskunalar, aloqa kanallari, boshqaruv ob'ektlarining 

elementlari bo'yicha ma'lumotlarni yig'ish va qayta ishlash vositalaridan iborat. 

Dasturiy ta'minot. MITning ABT real vaqt rejimida ishlaydigan axborotni 

qayta ishlash tizimi. Dasturiy ta'minot va matematika (DTM) boshqaruv tizimining 

funktsiyalarini amalga oshiradigan amaliy dasturlar va boshqaruv tizimi orqali 

o'tadigan ma'lumotlarni kiritish va chiqarishni ta'minlovchi dasturlardan iborat. 

Tizim tomonidan foydalanuvchi ma'lumotlari almashinuvi real vaqt rejimida 

universal interaktiv vositalar yordamida ta'minlanadi. 

III. O'rnatish sxemasining tavsifi va uning elementlarining 

tushuntirishlari 

5-rasmda "aylanish jismlari" turidagi qismlarni qayta ishlash uchun MAM 

diagrammasi ko'rsatilgan. 

Maydon ikkita 16K20F3 mashinadan (1), bitta 1720PF30 mashinadan (2)  va 

bitta 1V340PF30 mashinadan (3) iborat. Har bir mashina NS-31 turidagi robot-

manipulyator 4 bilan jihozlangan bo'lib, u mashina korpusiga o'rnatilgan, 

shuningdek, qabul qilish va tarqatish moslamasi 5. Qabul qilish va tarqatish 

moslamasiga (5) ham biriktirilgan robot-manipulyator (4), ham NC-32 turidagi 

havo transporti roboti (6) xizmat ko'rsatishi mumkin. 



 

5-rasm. Moslashuvchan avtomatlashtirilgan qism, havo transporti tizimi 

bilan: 1 - CNC mashinasi rejimi. 16K20F3;2 - CNC mashinasi rejimi. 

1720PF30; 3 - CNC mashinasi rejimi. 1V340PF30;4 – NC-31 tipidagi robot 

manipulyatori; 5 – qabul qilish va tarqatish moslamasi;6 – NC-32 tipidagi 

osma transport roboti; 7 - raf;8 - stacker; 9 – monorelsli osma tizimi;10 – 

rolikli konveyer (zanjir) turidagi qabul qilish va tarqatish tizimi;11 - ish 

qismlarini yig'ish va asboblarni sozlash bo'limi 

MAM avtomatizatsiyasini ta'minlaydigan barcha komponentlar o'zlarining 

boshqaruv tizimlariga ega va mashinaning kompyuteriga ulangan. ATOT (7) dagi 

MAM saqlash bloklari orasidagi ulanish ombor tizimining stacker (8) tomonidan 

to'xtatilgan monorels tizimi (9) va rolikli konveyer (yoki zanjir) turidagi qabul 

qilish va berish tizimi (10) orqali amalga oshiriladi. GAU ish qismlarini yig'ish va 

asboblarni sozlash uchun mo'ljallangan (11)-qism bilan jihozlangan (5-rasmga 

qarang). 

MIT bilan ishlov berishning odatiy algoritmi 1-ilovada keltirilgan. 



IV. Mehnat faoliyatini amalga oshirish tartibi 

1. 5-rasmda ko'rsatilgan osma transport tizimiga ega moslashuvchan 

avtomatlashtirilgan Maydonning sxemasiga binoan gpm ning avtomatlashtirish 

vositalari va MIT ishlashini ta'minlaydigan texnik vositalar bilan ishlash 

funktsiyalarini ko'rib chiqing. 

2. MIT, texnologik uskunalarni avtomatlashtirish vositalari va MAM ishini 

o'rganish, ularning tarkibiga quyidagilar kiradi: CNC 16K20F3, 1720PF30, 

1V340PF30 mashinalari asosida GPM; NC - 31 tipidagi robot manipulyatori; qabul 

qilish va chiqarish moslamalari; NC - 32 tipidagi tashqi transport roboti; ATOT; 

Stacker; Monoray osma tizimi; qabul qilish va chiqarish tizimlari rolgang (zanjir) 

turi; blankalarni to'ldirish va MIT asbobini sozlash uchun bo'lim. 

3. To'xtatilgan transport tizimiga ega moslashuvchan avtomatlashtirilgan 

Maydonning ishlash algoritmini ishlab chiqish. 

V. Hisobot mazmuni 

1.Laboratoriya ishining nomi. 

2.To'xtatilgan transport tizimiga ega moslashuvchan avtomatlashtirilgan 

Maydonning eskizi. 

3.To'xtatilgan transport tizimiga ega moslashuvchan avtomatlashtirilgan 

Maydonning ishlash algoritmi. 

4.Ish natijalari bo'yicha qisqacha xulosa. 

5.Laboratoriya ishlari bo'yicha hisobot uchun sarlavha sahifasining shakli 2-

ilovada keltirilgan. 

3.5. Amaliy mashg'ulotlarni o'tkazish bo'yicha uslubiy ko'rsatmalar 

Barcha o'quv shakllari talabalari uchun uchta amaliy ish taqdim etiladi. 

MTT elementlari bilan tahsil olayotgan talabalar MOODLE dasturiy 

muhitida (universit web-saytini kiriting) o'quv veb-saytida topshiriqlar oladilar. 

Talaba materialni o'rganishi, qiyinchilik tug'diradigan materialga qayta-qayta 

qaytishi yoki berilgan materialni istalgan tartibda ko'rib chiqishi yoki elektron 

pochta kabi aloqa vositalaridan foydalangan holda o'qituvchidan yordam so'rashi 

mumkin. 



 

Amaliy mashg'ulotlarning maqsadi talabalarga mashinasozlikda ishlab 

chiqarish jarayonlarini avtomatlashtirishni loyihalash va hisoblash ko'nikmalarini 

egallashdan iborat bo'lib, fan bo'yicha kurs ishlarini bajarishga mos keladi. 

“Texnologik asbob-uskunalarni avtomatlashtirish darajasini hisoblash 

(IRT180PMF4, IR200PMF4, IR500PMF4, 1V340PMF)” mavzusidagi 1-sonli 

amaliy ish 2-topshiriq, 4.2.2-band “Kurs ishini bajarish bo'yicha uslubiy 

ko'rsatmalar”ga mos keladi. 

“Moslashuvchan ishlab chiqarish tizimlarining xizmat ko‘rsatish tizimlarini 

avtomatlashtirish darajasini hisoblash” mavzusidagi 2-sonli amaliy ish uslubiy 

ko‘rsatmalarning 2.3-bandi, 4.2.2-bandiga mos keladi. 

“MAMning boshqaruv tuzilmasi va tartibini ishlab chiqish” mavzusidagi 3-

sonli amaliy ish uslubiy ko'rsatmalarning 4-6-sonli topshirig'i, 4.2.2-bandiga mos 

keladi. 

4. Intizomni rivojlantirishni nazorat qilish bloki 

 

4.1. Umumiy ko'rsatmalar 

Intizomni rivojlantirishni nazorat qilish blokiga quyidagilar kiradi: 

1. Kurs ishlarini bajarish bo'yicha ko'rsatmalar 

Talabalar uchun kurs ishlarini bajarish ko'zda tutilgan. Shaxsiy topshiriqlarni 

tanlash tartibi "kurs ishi uchun topshiriqlar va uni bajarish uchun ko'rsatmalar"da 

ko'rsatilgan. 

2. Joriy (oraliq) nazorat sinovlari bloki 

Intizomning har bir bo'limi uchun joriy nazoratning 30 ta test topshiriqlari 

keltirilgan. Ular talabalarga mashg'ulot (mashq) sifatida taklif etiladi. Ushbu testlar 

bilan ishlagandan so'ng, siz javoblarni tekshirishingiz mumkin .Trening testi uchun 

javob vaqti cheklangan. 

3.Semestr uchun yakuniy nazorat bloki 

Barcha turdagi talabalar uchun semestr imtihon bilan yakunlanadi. Bunda 

talabalar chipta imtihonini topshiradilar. 



O'quv saytidagi ishlar quyidagicha tashkil etilgan. Intizom bo'yicha reyting 

rejasini olganingizdan so'ng, nazariy material modullarini o'rganishga o'tishingiz 

kerak.  

Har bir mavzuni ishlab chiqish o'quv sinovlari bilan birga keladi. Har bir 

bo'limni (modulni) o'rganish nazorat sinovlari bilan yakunlanadi. Har bir nazorat 

testida olingan ballar umumlashtiriladi va talabaning intizom bo'yicha yakuniy 

reytingini tuzadi. 

O'qituvchi tomonidan belgilangan vaqt jadvaliga rioya qilgan holda o'quv 

saytida muntazam ravishda ishlash kerak. 

4.2. Kurs ishi uchun topshiriq va uni bajarish bo'yicha ko'rsatmalar 

Ushbu kurs uchun kurs ishining bajarilishi ko'zda tutilgan bo'lib, unga 

kursning tegishli bo'limlarini ishlab chiqqandan keyin boshlash kerak. 

Kurs ishining maqsadi talabalar tomonidan mashinasozlikda ishlab chiqarish 

jarayonlarini avtomatlashtirishni loyihalash va hisoblash bo'yicha amaliy 

ko'nikmalarni egallashdir. Kurs ishi talabaning mustaqil muhandislik ishidir. 

Kurs ishining vazifalari: 

- ushbu fanni o'rganishda olingan nazariy bilimlarni mustahkamlash va 

texnik ufqni kengaytirish; 

- mashinasozlikda ishlab chiqarish jarayonining tuzilishini va uning tarkibiy 

qismlarini shakllantirish uchun avtomatlashtirish darajasi va darajasini aniqlash; 

- oqim va oqimsiz ishlab chiqarishda qismlarni ishlab chiqarish uchun 

avtomatlashtirilgan ishlab chiqarish jarayonini loyihalash va hisoblashni amalga 

oshirish; 

- avtomatik ishlab chiqarish jarayonining o'lchovli aloqalarini loyihalash va 

ta'minlash; 

- moslashuvchan avtomatik yig'ish tizimlarini loyihalash va hisoblashni 

amalga oshirish; 

- asboblarni qo'llab-quvvatlash, mahsulot sifatini nazorat qilish, omborxona, 

xodimlarning mehnatini muhofaza qilish, transport, texnik xizmat ko'rsatish, ishlab 

chiqarishni boshqarish va tayyorlash jarayonlarini avtomatlashtirish vositalarini 



aniqlash. 

Kurs ishini bajarish-bu talabaning universitetda o'qishining yakuniy 

bosqichiga tayyorgarlik, ya'ni.diplom dizaynini bajarish uchun. Kurs ishlarini 

muvaffaqiyatli bajargan va himoya qilgan talabalar "mashinasozlikda ishlab 

chiqarish jarayonlarini avtomatlashtirish"fanidan imtihonga qabul qilinadi. 

Kurs ishini bajarish uchun topshiriq kredit daftarchasi shifrining oxirgi 

raqami bo'yicha tanlanadi. 

4.2.1. Kurs ishi uchun topshiriq 

1. MAM texnologik komponentlari va quyi tizimlarining tuzilishi va 

tarkibini aniqlang (1-jadvalga qarang). 

1-Jadval 

Baho 

kitobchasini

ng oxirgi 

raqami 

 

Qayta ishlangan turi 

moslashuvchan 

avtomatlashtirilgan 

maydonida ish qismlari 

 

Texnologik jihozlarning tarkibi 

0, 1, 2, 3 Tana qismlarini ishlov berish 

uchun MAM 

MIT 1, MIT2 - ИР500ПМФ4; 

MIT 3… MIT 6 – ИР200ПМФ4. 

4, 5, 6 "Aylanadigan jismlar" tipidagi 

qismlarni qayta ishlash uchun 

MAM 

MIT 1, MIT 2 – ИРТ180ПМФ4; 

MIT3 … MIT6 – 16К20Ф3. 

7, 8, 9 "Aylanadigan jismlar" tipidagi 

qismlarni qayta ishlash uchun 

MAM 

MIT 1, MIT 2 – ИРТ180ПМФ4; 

MIT 3 … MIT 6 – 1В340ПМФ. 

 

2. Belgilangan ishlashga muvofiq ishlab chiqarish dasturini ta'minlaydigan 

barcha MIT quyi tizimlarining avtomatlashtirish darajasini hisoblang. 

3. “Blank” ning ATOT dan No__ MITgacha,  No__ MIT dan “Palet yig‘ish 

maydoni”gacha (qizil singan chiziq), “Qism” dan harakatlanishi uchun material 

oqimlarini saytning rejalashtirish sxemasiga qo‘llang. GPM raqami _ dan ATOT 

(qizil qattiq chiziq), “Asboblar to‘plami” “Asboblarni olish maydoni” dan MIT 



raqami __ (ko‘k rangli chiziq) va “Chiplar” MIT № __ dan “Chiplarni saqlash 

maydoni” ” ATOTda, ATOT dan “Chipsni qayta ishlash kompleksi” ga (yashil 

qattiq chiziq ) berilgan marshrutga muvofiq (2-jadval). 

 

2-Jadval 

Baho kitobchasining 

oxirgi raqami MIT raqami (marshrut) 

0, 1 

2, 3 

4, 5 

6, 7 

8, 9 

MIT 1 

MIT 2 

MIT 3 

MIT 4 

MIT 5 

 

4. Berilgan yoʻnalishga muvofiq MAM quyi tizimlarining moddiy oqimi 

harakati uchun amallar algoritmini ishlab chiqish (3-jadval). 

3-Jadval 

Baho 

kitobchasining 

oxirgi raqami 
Material oqim elementi 

MIT raqami 

(marshrut) 

0, 1 

2, 3 

4, 5 

6, 7 

8, 9 

«Homaki» 

«Detal» 

«Asboblar to'plami» 

«Chipslar» 

«Asboblar to'plami» 

ГПМ 1 

ГПМ 2 

ГПМ 3 

ГПМ 4 

ГПМ 5 

 

5. MAM uchun boshqaruv sxemasini ishlab chiqish. 

6. MAM quyi tizimi ishini vazifa kodi boʻyicha tavsiflang (4-jadval). 

 

 

 



 

4-Jadval 

Baho 

kitobchasining 

oxirgi raqami 
MAM alt tizimi faoliyati mavzusining nomi 

0 
Tana qismlarini qayta ishlash uchun PMG da asboblarni 

almashtirish tizimi 

1 
MIT da "aylanish jismlari" kabi qismlarga ishlov berish uchun 

asboblarni almashtirish tizimi 

2 "Qismlar", "Asboblar" uchun transport tizimi 

3 "Blankalar", "Qismlar", "Asboblar" uchun saqlash tizimi 

4 MIT ish faoliyatini ta'minlash tizimi 

5 

Tana qismlarini va "aylanish ojismlari" tipidagi qismlarni qayta 

ishlash uchun gazni qayta ishlash mashinasida ehtiyot qismlarni 

tekshirish tizimi 

6 MITdan tashqari qismlarni boshqarish tizimi 

7 MAM asboblar tizimi 

8 
MAMda chiplarni maydalash va ishlab chiqarish chiqindilarini 

olib tashlash 

9 
MAM boshqaruv tizimi 

 

4.2.2. Kurs ishini bajarish bo'yicha ko'rsatmalar 

Kurs ishida avtomatlashtirilgan ishlab chiqarish tizimi (moslashuvchan 

avtomatlashtirilgan uchastka) loyihasini hisoblash va ishlab chiqish kerak. 

Kurs ishi tushuntirish xati shaklida, varaqning bir tomonida A4 varaqlarida 

bosilgan matn shaklida amalga oshiriladi, shunda ko'rib chiqilgandan so'ng boshqa 

tomondan qo'shimchalar yoki tuzatishlar kiritilishi mumkin. Varaqdagi chekkalar: 

chap - 30 mm, o'ng - 10 mm, yuqori - 15 mm, pastki - 20 mm. 

Tushuntirish yozuvida birinchi varaqdan boshlab - sarlavha sahifasidan 

boshlab uzluksiz sahifalar raqamlanishi kerak. Unda sahifa raqami yo'q. Kurs 

ishini bajarishda uni tayyorlashning ma'lum bir ketma-ketligi (bosqichlari) 



xarakterlidir (kurs ishi uchun topshiriqqa qarang). 

Hisoblashning muayyan usullaridan, nazariy tamoyillardan yoki turli xil 

ma'lumotnomalardan foydalanganda matnda kvadrat qavs ichiga olingan 

foydalanilgan adabiyotlar ro'yxatidagi manbaning tartib raqamini ko'rsatadigan 

tegishli adabiy manbalarga havolalar bo'lishi kerak. 

Foydalanilgan adabiyotlar ro'yxatida manbaning seriya raqami, muallifning 

familiyasi va bosh harflari, manbaning nomi, nashriyot va chop etilgan yili 

ko'rsatilgan. Tushuntirish yozuvidagi barcha chizmalarda raqamlar va nomlar 

bo'lishi kerak. 

Harf belgilarini shifrlash, xalqaro SI tizimida miqdorlarni hisoblash 

jarayonida foydalanilgan va olingan o'lchov birliklari ko'rsatilishi kerak. 

Ish tartibi 

1. Tana qismlarini ishlov berish uchun MAM texnologik komponentlari 

va quyi tizimlarining tuzilishi va tarkibi. 

1.1. Mashina modeli IR500PMF4: 

-ish maydoni hajmi: 500x500x500 mm; 

- sxemasidan o'lchami: 500x500 mm; jurnaldagi asboblar soni: 36 dona. 

1.2. Mashina modeli IR200PMF4: 

-ish maydoni hajmi: 200 ´ 200 ´ 200 mm; 

- sxemasidan o'lchami: 200 ´ 200 mm; jurnaldagi asboblar soni: 36 dona. 

1.3. Shartli qismga ishlov berish vaqti 20 minut. 

1.4. Kerakli o'lchamdagi qayta ishlangan mahsulotlar soni: 

-500x500x500 mm smenada 48 birlikka teng. 

1.5. Kerakli o'lchamdagi ishlov berilgan mahsulotlar soni: 

-200x200x200 mm smenada 96 birlikka teng. 

1.6. Yuklash vaqti 2 minut. Yukni tushirish vaqti 2 minut. 

1.7. Oraliq nazorat vaqti 2 minut. 

1.8. Yakuniy nazorat vaqti 5 min. 

MAM texnologik asbob-uskunalar, avtomatlashtirilgan transport va 

ombor tizimi (ATOT), asboblarni sozlash bo'limi, ish qismlarini tayyorlash 



bo'limi, chiplarni olib tashlash va qayta ishlash bo'limi va MAM boshqaruv 

tizimini o'z ichiga oladi (2-6-rasmlarga qarang). 

2. Barcha MIT quyi tizimlarini avtomatlashtirish darajasini hisoblash 

2.1. Mashina modeli IR500PMF4 

5-Jadval 

№ 

п 
Funktsiya nomi 

Avtomatlashtirish 

darajasi 

Qiym

ati 

1 Uskunani yoqish avtomatik 1 

2 Homakini mashinaga o'rnatish Yarim- avtomatik 0,5 

3 Asboblar to'plamini o'rnatish Qo’lda 0 

4 Asbobning nol nuqtasini o'rnatish Yarim- avtomatik 0,5 

5 Asbobni qidirish avtomatik 1 

6 Homakini ishlov berish avtomatik 1 

7 Ishlov verilgan sirtni nazorat qilish avtomatik 1 

8 
Kesuvchi asbobning yaxlitligini nazorat 

qilish 
avtomatik 1 

9 Tayyor homakini olib tashlash Qo’lda 0 

1

0 
Asboblar to'plamini o'zgartirish Qo’lda 0 

Jami 
6,0 

 

60,0
10

6
)4500( ===


n

A
ПМФИРK

i

a . 

2.2. Mashina modeli IR200PMF4 

6-Jadval 

№ 

п

/п 

Funktsiya nomi 
Avtomatlashtirish 

darajasi 
Qiymati 

1 Uskunani yoqish avtomatik 1 



2 Homakin mashinaga o'rnatish avtomatik 1 

3 Asboblar to'plamini o'rnatish Qo’lda 0 

4 Asbobning nol nuqtasini o'rnatish Yarim- avtomatik 0,5 

5 Asbobni qidirish avtomatik 1 

6 Homakini ishlov berish avtomatik 1 

7 Ishlov verilgan sirtni nazorat qilish avtomatik 1 

8 
Kesuvchi asbobning yaxlitligini nazorat 

qilish 
avtomatik 1 

9 Tayyor homakini olib tashlash avtomatik 1 

1 Asboblar to'plamini o'zgartirish Qo’lda 0 

Jami 
7,5 

 

750,0
10

5,7
)4200( ===


n

A
ПМФИРK

i

a . 

2.3 Transport va ombor tizimini avtomatlashtirish darajasini hisoblash 

7-Jadval 

№ 

п 
Funksiya nomi 

Avtomatlashtirish 

darajasi 

Qiym

ati 

1 "So'rov" bo'yicha ma'lumotlarni uzatish avtomatik 1 

2 Komponent so'rovini topish avtomatik 1 

3 Stakerni harakatlantirish avtomatik 1 

4 Qabul qilish va tarqatish moslamasiga 

o'rnatish 

avtomatik 1 

5 Ma'lumotni MAMning yuqori darajasiga 

o'tkazish 

avtomatik 1 

Jami 5,0 

 

𝑲𝒂(𝑨𝑻𝑶𝑻) =
∑ 𝑨𝒊

𝒏
=

𝟓

𝟓
= 𝟏, 𝟎. 



2.4. Asboblarni yig'ish zonasini avtomatlashtirish darajasini hisoblash 

(axborot ta'minoti tizimi (ATT)) 

8-Jadval 

№ 

п 
Funksiya nomi 

Avtomatlashtirish 

darajasi 

Qiym

ati 

1 Asbob komponentlari haqida ma'lumot 

qidirish 

Yarim- avtomatik  0,5 

2 Asboblar to'plami Yarim- avtomatik 0,5 

3 Asbobni yig'ish Qo’lda 0 

4 Asboblar blokini oldindan sozlash Yarim- avtomatik 0,5 

5 Asboblarni sozlash uskunalari Qo’lda 0 

6 Instrumental sozlashni ish joyiga yuborish Yarim- avtomatik 0,5 

7 MAMning yuqori darajasiga ma'lumot 

uzatish 

Yarim- avtomatik 0,5 

Jami 2,5 

  

𝑲𝒂(𝑨𝑻𝑻) =
∑ 𝑨𝒊

𝒏
=

𝟐,𝟓

𝟕
= 𝟎, 𝟑𝟓𝟕. 

2.5 Palletlari yig’ish maydonlarini (PYM) avtomatlashtirish darajasini 

hisoblash 

9-Jadval 

№ 

п 
Funksiya nomi 

Avtomatlashtirish 

darajasi 

Qiym

ati 

1 Asbob komponentlari haqida ma'lumot qidirish Yarim- avtomatik 0,5 

2 Mahkamlagichlarni tanlash Yarim- avtomatik 0,5 

3 Palletlar to'plami Qo’lda 0 

4 Homakini palletga o'rnatish va mahkamlash Qo’lda 0 

5 Palletdagi nol nuqta uchun homakini oldindan 

sozlash 

Qo’lda 0 

6 Paletdagi homakini ish joyiga yuborish позицию Yarim- avtomatik 0,5 



7 MAMning yuqori darajasiga ma'lumot uzatish Yarim- avtomatik 0,5 

Jami 2 

 

𝑲𝒂(𝑷𝒀𝑴) =
∑ 𝑨𝒊

𝒏
=

𝟐

𝟕
= 𝟎, 𝟐𝟖𝟕. 

2.6. Chiplarni qayta ishlash kompleksini (CQK) avtomatlashtirish darajasini 

hisoblash 

10-Jadval 

№ 

п

/п 

Funksiya nomi 
Avtomatlashtirish 

darajasi 

Qiym

ati 

1 Idishlarni chiplar bilan to'ldirish uchun 

datchiklarni ishga tushirish 

avtomatik 1 

2 Idishlarni chiplar bilan to'ldirish haqida ma'lumot 

uzatish 

Avtomatik 1 

3 Tashish konteynerlarini chiplar qayta 

ishlanadigan joyga olib tashlash 

Avtomatik 1 

4 Chiplarini qayta ishlash Yarim-avtomatik 0,5 

Jami 3,5 

 

𝑲𝒂(𝑪𝑸𝑲) =
∑ 𝑨𝒊

𝒏
=

𝟑,𝟓

𝟒
= 𝟎, 𝟖𝟕𝟓. 

2.7. Kir yuvish va quritish jihozlarini (YQJ) o'rnatishni avtomatlashtirish 

darajasini hisoblash 

11-Jadval 

№ 

п 
Funksiya nomi 

Avtomatlashtirish 

darajasi 

Qiym

ati 

1 Kir yuvish va quritish jihozini pallet orqali 

homakini ta’minlash  

Avtomatik 1 

2 Palletni homaki bilan kir yuvish va quritish 

jihozi joyiga o’rnatish 

Avtomatik 1 

3 Palletni bilan homakini kir yuvish jihozidan Avtomatik 1 



tushirish 

4 Yuvish va quritish tugashi haqidagi 

ma'lumotlarni uzatish 

Yarim-avtomatik 0,5 

Jami 3,5 

 

𝑲а(𝒀𝑸𝑱) =
𝜮А𝒊

𝒏
=

𝟑, 𝟓

𝟒
= 𝟎, 𝟖𝟕𝟓 

2.8. MAMni avtomatlashtirishning umumiy darajasini hisoblash 

𝑲а(𝑴𝑨𝑴) =
𝜮𝑲𝒂

𝑵
= 

𝟎, 𝟔 + 𝟎, 𝟕𝟓 + 𝟏, 𝟎 + 𝟎, 𝟑𝟓𝟕 + 𝟎, 𝟐𝟖𝟕 + 𝟎, 𝟖𝟕𝟓 + 𝟎, 𝟖𝟕𝟓

𝟕
=

𝟒, 𝟕𝟒𝟒

𝟕
= 𝟎, 𝟔𝟕𝟖 

bu yerda N- MAM bo'linmalari soni; aK - texnologik uskunalarni 

avtomatlashtirish darajalari va MAMning barcha bo'linmalari yig'indisi. 

1-rasm. Barcha MAM quyi tizimlarini avtomatlashtirish darajalari 

Biz avtomatlashtirishning umumiy darajasini 0,747 qabul qilamiz (rasmga 

qarang).1). 

Avtomatlashtirish darajasi 0,747 ga teng va qayta ishlangan mahsulotlarning 

belgilangan soniga asoslanib, biz qismlarni qayta ishlash uchun 500x500x500 mm 

– 2 dona IR500PMF4, qismlarni qayta ishlash uchun 200x200x200 mm - 4 dona 

0

0.2

0.4

0.6

0.8

1

1.2

ИР500 ИР200 ATOT ATT PYM CQK YQJ

Barcha MAM quyi tizimlarini 
avtomatlashtirish darajalari



IR200PMF4 ni qabul qilamiz. 

3. Avtomatlashtirilgan instrumental qo'llab-quvvatlash tizimi (AIQT) 

AIQT saqlash tizimining hujayralaridan iborat bo'lib, u texnologik 

uskunalarning asboblar do'konlarida joylashgan asboblar va asboblarni saqlashni 

ta'minlaydi. Bir smenada 144 qismni qayta ishlash uchun asosiy ishlaydigan vosita 

va zaxira vositalarini (xavfsizlik zaxirasi) o'z ichiga olgan asbob miqdorini 

hisoblash kerak. Agar bitta asbobning chidamliligi иТ  = 60 daq bo'lsa, unda bir 

smenada 144 qismni qayta ishlash uchun 48 ta asbob kerak bo'ladi. 

Biz asboblarning umumiy sonini aniqlaymiz, bu erda 𝑲𝒂𝒔𝒃- smenada 

qismlarni qayta ishlash uchun taqdim etilgan asboblar soni; 𝑲𝒅𝒃 - qabul qilingan 

dublonlar soni 𝑲𝒅𝒃 = 𝟐x𝑲𝒂𝒔𝒃=96. 

Media vositasining sig'imi 9 ta asbobga teng. Shunga asoslanib, biz bir 

smenada asboblar to'plamining uchta harakatini qabul qilamiz. 

4. MAMda nazorat tizimini asoslash 

Texnologik uskunalarda faol nazorat va MIT tashqarisida yakuniy ishlov 

berishdan keyin passiv nazorat ta'minlanadi. 

Oraliq nazorat avtomatik ravishda to'g'ridan-to'g'ri texnologik uskunalarda 

amalga oshiriladi. Vazifaga ko'ra, qismlarni boshqarish qisman amalga oshiriladi. 

Bitta mashinada qismlarni nazorat qilishning umumiy vaqti Тк=30 min. 

Tayyor homakini yakuniy nazorat qilish mashinaning ish joyidan tashqarida, 

maxsus ajratilgan texnik nazorat joyida (TNJ) amalga oshiriladi. 

5. MAM yuk kuchlanishini hisoblash 

5.1. Blankalar va tayyor detallar bilan konteynerlarni ko'chirish uchun yuk 

kuchlanishi 

IR500PMF4 mashinasi uchun ish qismlarini mashinaga o'tkazish soni 

48/2=24, IR200PMF4 mashinasi uchun - 96/2 =48 (marta). 

Homaklar bilan konteynerlarni ko'chirish uchun MAM yuk kuchlanishini 

hisoblash 

 

 



MAM yuk kuchlanishi 

𝑮𝑴𝑰𝑻(𝒉) = 𝒒𝒉 ⋅ 𝒍, 

Bu yerda qh- homakning og'irligi, kg; l- bo'shliqlar bilan konteynerlarni 

ko'chirish yo'li, m. 

Dastlabki ma'lumotlarga ko'ra, ish qismining og'irligi: 

• ИР500ПМФ4 mashinasi uchun qh=350kg; 

• ИР200ПМФ4 mashinasi uchun qh=150kg; 

• 1) 𝑮𝑴𝑰𝑻(𝒉) = 𝒒𝒉(ИР𝟓𝟎𝟎) ⋅ 𝒍𝟏 = 𝟑𝟓𝟎х𝟏 = 𝟑𝟓𝟎 kgm; 

• 2) 𝑮𝑴𝑰𝑻(𝒉) = 𝒒𝒉(ИР𝟓𝟎𝟎) ⋅ 𝒍𝟐 = 𝟑𝟓𝟎х𝟏𝟎. 𝟓 = 3675kgm; 

• 3) 𝑮𝑴𝑰𝑻(𝒉) = 𝒒𝒉(ИР𝟐𝟎𝟎) ⋅ 𝒍𝟑 = 𝟏𝟓𝟎х𝟓 = 𝟕𝟓𝟎 kgm; 

• 4) 𝑮𝑴𝑰𝑻(𝒉) = 𝒒𝒉(ИР𝟐𝟎𝟎) ⋅ 𝒍𝟒 = 𝟏𝟓𝟎х𝟎 = 𝟎 kgm; 

• 5) 𝑮𝑴𝑰𝑻(𝒉) = 𝒒𝒉(ИР𝟐𝟎𝟎) ⋅ 𝒍𝟓 = 𝟏𝟓𝟎х𝟒. 𝟓 = 𝟔𝟕𝟓 kgm; 

• 6) 𝑮𝑴𝑰𝑻(С) = 𝒒𝒉(ИР𝟐𝟎𝟎) ⋅ 𝒍𝟔 = 𝟏𝟓𝟎х𝟗. 𝟓 = 𝟏𝟒𝟐𝟓 kgm. 

𝑮𝜮𝑴𝑰𝑻(𝒉) = 𝜮𝑴𝑰𝑻(𝒉) = 𝟔𝟖𝟕𝟓. 

5.2. Asboblar to'plami bo'yicha yuk kuchlanishini hisoblash 

𝑮𝑴𝑰𝑻(𝒂𝒔𝒃) = 𝒒𝒂𝒔𝒃 ⋅ 𝒍, 

Bu yerda 𝒒𝒂𝒔𝒃- asbob bilan vosita vositasining og'irligi,kg; l- asbob bilan 

konteynerlarni ko'chirish yo'li, m. 

Qabul qilamizki 𝒒𝒂𝒔𝒃=225 kg. 

1) 𝑮𝑴𝑰𝑻(𝑨𝒔𝒃) = 𝒒𝒂𝒔𝒃(ИР𝟓𝟎𝟎) ⋅ 𝒍𝟏 = 𝟐𝟐𝟓 ⋅ 𝟔, 𝟓 = 𝟏𝟒𝟔𝟐, 𝟓 kgm; 

2) 𝑮𝑴𝑰𝑻(𝑨𝒔𝒃) = 𝒒𝒂𝒔𝒃(ИР𝟓𝟎𝟎) ⋅ 𝒍𝟐 = 𝟐𝟐𝟓 ⋅ 𝟑, 𝟓 = 𝟕𝟖𝟕, 𝟓 kgm; 

3) 𝑮𝑴𝑰𝑻(𝑨𝒔𝒃) = 𝒒𝒂𝒔𝒃(ИР𝟐𝟎𝟎) ⋅ 𝒍𝟑 = 𝟐𝟐𝟓 ⋅ 𝟏, 𝟖 = 𝟒𝟎𝟓 kgm; 

4) 𝑮𝑴𝑰𝑻(𝑨𝒔𝒃) = 𝒒𝒂𝒔𝒃(ИР𝟐𝟎𝟎) ⋅ 𝒍𝟒 = 𝟐𝟐𝟓 ⋅ 𝟑 = 𝟔𝟕𝟓 kgm; 

5) 𝑮𝑴𝑰𝑻(𝑨𝒔𝒃) = 𝒒𝒂𝒔𝒃(ИР𝟐𝟎𝟎) ⋅ 𝒍𝟓 = 𝟐𝟐𝟓 ⋅ 𝟖 = 𝟏𝟖𝟎𝟎 kgm; 

6) 𝑮𝑴𝑰𝑻(𝑨𝒔𝒃) = 𝒒𝒂𝒔𝒃(ИР𝟐𝟎𝟎) ⋅ 𝒍𝟔 = 𝟐𝟐𝟓 ⋅ 𝟏𝟑 = 𝟐𝟗𝟐𝟓 kgm. 



𝑮𝜮𝑴𝑰𝑻(𝑨𝒔𝒃) = 𝜮𝑴𝑰𝑻(𝑨𝒔𝒃) = 𝟖𝟎𝟓𝟓 kgm. 

5.3. Chiplarda yuk kuchlanishini hisoblash 

𝑮𝑴𝑰𝑻(С) = 𝒒с ⋅ 𝒍, 

Bu yerda сq - chipli idishlarning og'irligi, kg; l- chipli idishlar, metall bilan 

harakatlanish usuli. 

Qabul qilamizki 𝒒𝒄=225 kg. 

1) 𝐺𝑀𝐼𝑇(С) = 𝑞с(ИР500) ⋅ 𝑙1 = 25 ⋅ 28,5 = 712,5 kgm; 

2) 𝐺𝑀𝐼𝑇(С) = 𝑞с(ИР500) ⋅ 𝑙2 = 25 ⋅ 32 = 800 kgm; 

3) 𝐺𝑀𝐼𝑇(С) = 𝑞с(ИР200) ⋅ 𝑙3 = 25 ⋅ 19,5 = 487,5 kgm; 

4) 𝐺𝑀𝐼𝑇(С) = 𝑞с(ИР200) ⋅ 𝑙4 = 25 ⋅ 16 = 400 kgm; 

5) 𝐺𝑀𝐼𝑇(С) = 𝑞с(ИР200) ⋅ 𝑙5 = 25 ⋅ 20,5 = 512,5 kgm; 

6) 𝐺𝑀𝐼𝑇(С) = 𝑞с(ИР200) ⋅ 𝑙6 = 25 ⋅ 25,5 = 637,5 kgm. 

𝐺𝛴𝑀𝐼𝑇(С) = 𝛴𝑀𝐼𝑇(с) = 3550. 

5.4. MAMning umumiy yuk kuchlanishini aniqlang 

𝑮𝑴𝑨𝑴 = 𝑮𝜮𝑴𝑰𝑻(𝒉) + 𝑮𝜮𝑴𝑰𝑻(𝑨𝒔𝒃) + 𝑮𝜮𝑴𝑰𝑻(С) = 𝟔𝟖𝟕𝟓 + 𝟖𝟎𝟓𝟓 + 𝟑𝟓𝟓𝟎 =

𝟏𝟖𝟒𝟖𝟎. 

5.5. ATOTning maksimal yuk kuchlanishini hisoblash 

Stacker tezligi 𝑉 = 15 m/daq, 70% vaqtning ATOT-da konteynerlarni 

tushirish va tushirish operatsiyalariga va 30% transport harakatlariga 

sarflanganligini hisobga olsak, 8 soatlik (480 min) ish vaqtining 30% uchun 

Stacker maksimal masofani bosib o'tadi 𝑙 = 2160 м m, biz uni ish qismlari va 

qismlari bo'yicha uchta asosiy yuk oqimlariga ajratamiz, asboblar to'plamlari va 

talaşlarga. Keyin har bir yuk oqimi uchun masofa 𝑙 = 720 m bo'ladi. 

Maksimal yuk kuchlanishini topamiz 

𝑮𝒎𝒂𝒙𝑨𝑻𝑶𝑻 = 𝒒𝒎𝒂𝒙𝒍𝒎𝒂𝒙 = 𝟑𝟓𝟎х𝟕𝟐𝟎 + 𝟐𝟓х𝟕𝟐𝟎 = 𝟏 𝟒𝟒𝟎 𝟎𝟎𝟎 

𝑮𝒎𝒂𝒙 АТСС

𝑮ГАУ
=

432000

𝟏𝟖𝟒𝟖𝟎
= 𝟐𝟑, 𝟑𝟕 marta 



MAM-da blankalar-qismlar, asboblar to'plamlari va chiplarning 

harakatlanishining yuk kuchlanishini ta'minlaydigan narsa. 

Olingan ma'lumotlarga ko'ra, biz sakkizta hujayraning balandligi va ikkita 

Stacker bo'lgan uchta tokchani olamiz. 

6. MAMning quyi tizimlarining ishlashi 

MAMning quyi tizimlarining ishlashi tavsifi 2-6-rasmlarda keltirilgan 
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3-Rasm. Korpus qismlarini ishlov berish uchun MAM komponentlarining bo'laklariga misol 
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6.1. 2-rasm uchun spetsifikatsiya 

1. Asboblar to'plamlari oqimi. 

2. Ish qismi bilan palletlar oqimi. 

3. Tafsilotlar oqimi. 

4. Chipli idishlar oqimi. 

6.2. 3 - 6-rasmlar uchun spetsifikatsiya 

1. IR500PMF4 rusumidagi mashina. 

2. IR200PMF4 rusumidagi mashina. 

3. IRT180PMF4 rusumidagi mashina. 

4. 16k20f3 rusumidagi mashina. 

5. 1b340pf30 rusumidagi mashina. 

6. M20p.40.01 rusumidagi robot. 

7. NC-31 robot-manipulyatori. 

8. NC-32 rusumidagi robot osma transport modeli. 

9. Stacker. 

10. Sharnir muvozanatlashtiruvchi manipulyator (SMM). 

11. Boshqaruv tizimi bilan avtomatlashtirilgan ish joyi. 

12. Paletlarni blankalar bilan oziqlantirish uchun rolgang konveyeri. 

13. Konteynerni chiplar ostiga etkazib berish va tushirish uchun zanjirli 

konveyer. 

14. Asbob to'plamlarini qabul qilish va berish moslamasi. 

15. Blankalar-qismlarni qabul qilish va berish moslamasi. 

16. ATOTdagi qabul qilishi-topshirish joyi. 

17. Pallet 

18. Chip konteyneri. 

19. Transport aravachasi. 

20. Operator sozlovchi. 

21. Asbob bloklarini sozlash uchun qurilma. 

22. Tekshirish plitasi. 



23. Lift tokchasi. 

24. Yordamchi asboblar tokchasi. 

25. Asboblar ombori. 

26. Asbobsoz-yig'uvchi. 

27. Kesish plitalarining aylanadigan tungi stoli. 

28. Yig'uvchi stol. 

29. Konveyer. 

30. Palletlar va sun'iy yo'ldoshlarni saqlash uchun javon. 

31. Yordamchi uskunalar yig'uvchisi. 

32. Chiplarni qayta ishlash kompleksi. 

4.3. Joriy nazorat 

Trening sinovlari 

Test №1 

1. Belgilangan dastur bo'yicha jarayonlarni inson ishtirokisiz 

bajaradigan mustaqil ishlaydigan qurilma qanday deyiladi? 

A) Avtomatik. 

B) CNC. 

C)MIT. 

D)Yarim Avtomatik. 

2. Avtomatik dasturlashtirilgan harakatlar ketma-ketligi qanday 

deyiladi? 

A) ish sikli. 

B) texnologik jarayon. 

C) Harakatsizlik. 

D) iqtisodiy ustunlik. 

3. Yarim avtomatik ishchining aralashuvi… 

A) qisman talab qiladi. 

B) qisman talab qilmaydi. 

C) talab qilmaydi. 



D) Talab Qiladi. 

4. Qaysi qurilmalar og'ir, zararli va inson salomatligi uchun xavfli 

sharoitlarda quyidagi ishlashi mumkin… 

A) Palletlar. 

B) Avtomatlar. 

C) Stakerlar. 

D) Tashuvchilar. 

5. Uskunani boshqaradigan shaxs quyidagilarga ega bo'lishi kerak… 

A) yaxshi ko'rish. 

B) Avtomatizm. 

C) Harakatsizlik. 

D) Tortishish Tezligi. 

6. Avtomatik ish vaqtining vaqt davriga nisbati qanday deyiladi? 

A) mexanizatsiya darajasi. 

V) avtomatlashtirish darajasi. 

C) qayta tiklash darajasi. 

D) yig'ilish darajasi. 

7. Qo'lda bajariladigan funktsiya qaysi qiymatida qabul qilinadi … 

A) "0". 

C) "0,5". 

C)"1". 

D) «1,5». 

8. Ishlab chiqarish jarayonining qayta sozlash, moslashish qobiliyati 

……. deyiladi 

A) Samaradorlik. 

C) Optimallashtirish. 

C) Moslashuvchanlik. 

D) Qattiqlik. 

9. Agar П=А bo’lsa, unda Г …..ga teng bo’ladi. 



А) 0. 

В) 1. 

С) 2. 

D) 3. 

Test №2 

1. Diskret harakat mashinasining ish siklining davomiyligini 

qaysi belgi belgilaydi? 

А) С. 

В) Т. 

С) П. 

D) Г. 

2. Universal mashinalarda bo'sh turgan mexanizmlar … 

A) Mavjud. 

C) qisman mavjud. 

C) Yo'q. 

D) qisman yo'q. 

3. Har bir tsikl uchun planshet ikki tsiklli sozlash bilan ... darajaga 

aylanadi. 

А) 900. 

В) 1200. 

С) 1800. 

D) 3600. 

4. Uch tsiklli sozlash bilan qismni qayta ishlash …. amalga oshiriladi 

A) to'rtta ish pozitsiyasida. 



B) uchta ish pozitsiyasida. 

C) ikkita ish pozitsiyasida. 

D) bitta ish joyida. 

5. Korpus mahsulotlarini qayta ishlash … mashinalarda amalga 

oshiriladi 

A) Universal. 

B) Agregat. 

C) MAM. 

D)MIT. 

6. Avtomatik liniyada mahsulotning barcha qayta ishlanishi …….. 

iborat 

A) bitta operatsiya. 

C) ikkita operatsiya. 

C) uchta operatsiya. 

D) to'rtta operatsiya. 

7. Bo'linish stoli bo'lgan agregat mashinalaridagi … pozitsiyalardan 

biri 

A) Ishchi. 

C) Yuklanadigan. 

C) Yordamchi. 

D) Texnologik. 

8. Avtomatik ish aylanishi … amalga oshiriladi 

A) insonning qisman ishtiroki bilan. 



B) bir guruh odamlar bilan. 

C) inson ishtirokisiz. 

D) inson ishtirokida. 

9. Texnologik ishlash … belgisi bilan belgilanadi 

А) С. 

В) Т. 

С) В. 

D) К. 

10. Uskunaning ishlashi … belgisi bilan belgilanadi 

А) В. 

В) Т. 

С) С. 

D) К. 

JORIY NAZORATNING O'QUV TESTLARIGA TO'G'RI 
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4.4. Yakuniy nazorat 

Imtihonga tayyorgarlik ko'rish uchun savollar 

1. Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarish jarayoni tushunchasi. 

2. MIM-ning afzalliklari va kamchiliklari. 

3. Oqim liniyalari turlari. 

4. MIM tushunchasi va unda qayta ishlangan qismlar turlari. 

5. Differentsiatsiya va ishlov berish kontsentratsiyasi tamoyillari. 

Konsentratsiya darajasi. 

6. Agregat mashinalarining turlari va ulardagi ishlov berish vaqtini 

taqqoslash. 

7. Robotlashtirilgan texnologik kompleks tushunchasi. 

8. Chegara nazorati tushunchasi, uning tarkibi va robot turlari. 

9. Robotlarni boshqarish tizimlari, ularni qo'llash sohasi. 

10. MIM ishlashini ta'minlash tizimi. 

11.  MITda ishlab chiqarish vositalarini saqlashni tashkil etish sxemalari. 

12.  Yig'ish jarayonini avtomatlashtirishda xususiyatlar. 

13.  Chiplarni olib tashlash tizimi. 

14.  MIT-da instrumental qo'llab-quvvatlash tizimlari. 

15.  Avtomatlashtirish paytida o'lchamlarni boshqarish turlari: tanlangan 

va qattiq, passiv va faol. Qo'llash sohasi. 

16.  Mavjud MIT transport va saqlash tizimlari. 

17.  CNC mashinalarining turlari. Ommaviy ishlab chiqarilgan avtomatik 

mashinalarga nisbatan ularning afzalliklari va kamchiliklari. 

18.  Robot ishlov berish liniyalari. 

19.  Avtomatlashtirilgan liniyalar uskunalarining ishonchliligi va u qanday 

baholanadi. 

20.  Rafli MIT transport va saqlash tizimi. Uning turlari, ko'lami, rafni 

hisoblash texnikasi va yuklash va tushirish joylari. 

21.MIT boshqaruv tizimi: qismning sirtlarini va chiqib ketish vositasining 

holatini o'lchash. Nazoratchilarning ish o'rinlari sonini hisoblash metodologiyasi. 

22.  CNC mashinalarini universal mashinalar bilan taqqoslash. 



23.  CNC mashinalarida kesish rejimlari va tuzatish miqdorini hisoblash. 

24.  Avtomatlashtirilgan liniya mashinalaridan chiplarni olib tashlash 

uchun konveyerlarni tanlash. 

25.  CNC mashinalarida ishlov beriladigan qismlarga qo'yiladigan 

talablar. 

26.  MIM-da asboblarning aşınmasını nazorat qilish usullari. 

27.  MIT dastgohlari stollarida palletni mahkamlash va siqish stantsiyasi. 

28.  Avtomatlashtirilgan liniyalarning statsionar qurilmalari: ularning 

sxemasi, ish qismlarini joylashtirish, mahkamlash va qisish usullari, o'tkazgich 

yenglarini joylashtirish. 

29.  MIT tuzilmalari: MIM, MAL va MAM ta'rifi. 

30.  Avtomatlashtirilgan liniyalarning sun'iy yo'ldosh qurilmalari: ularning 

sxemasi, ish qismlarini siqish va tayanch qilish, ularni chiziqning ish joylariga 

mahkamlash va mahkamlash. 

31.  Olti pinli vertikal burilish yarim avtomatlaridan foydalanishning 

mumkin bo'lgan sxemalari. 

32.  Avtomatlashtirilgan texnologik jarayonlarni ishlab chiqishda texnolog 

tomonidan hal qilingan masalalar. 

33.  Aniq sirtlarni qayta ishlashning o'ziga xos xususiyati: chiqib ketish 

vositasi materialini tanlash, ularni oldindan va yakuniy qayta ishlash ketma-ketligi. 

34.  CNC mashinalarida ishlov berishda minimal ruxsat etilgan partiya 

hajmi. 

35.  Chiplarni maydalash usullari. 

36.  Chiqib ketish vositasining qarshiligini aniqlash va uni majburiy 

almashtirish jadvali. 

37.  MIT-da chiqindilarni yo'q qilish usullari. 

38.  Chiqib ketish asbobining haddan tashqari aşınması va CNC 

dastgohlari uchun tuzatish miqdori o'rtasidagi vaqtni hisoblash. 

39.  Avtomatlashtirish paytida kesish zonasidan chiplarni tanlash. 

40.  Oxirgi asbobning aşınmasını nazorat qilish usullari (matkaplar, 

so'nggi tegirmonlar va boshqalar). 

41."Aylanadigan jismlar"kabi qismlarni qayta ishlashda MITning transport 

va saqlash tizimi. 



42.  Avtomatlashtirilgan mashinalarda ham, CNC va MIT mashinalarida 

ham avtomatlashtirishda chiplarni mashinalardan qayta ishlash bo'limiga o'tkazish. 
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2-Ilova 

 

 

KURS ISHI 

 

 

«Ishlab chiqarishni avtomatlashtirish 

Mashinasozlikdagi jarayonlar" fan bo'yicha 

 

"Avtomatlashtirilgan ishlab chiqarish tizimi (moslashuvchan 

avtomatlashtirilgan bo'lim) uchun loyihani hisoblash va ishlab chiqish" 

mavzu bo'yicha 

 

Talaba tomonidan bajarildi: 

F.I.Sh.________________ 

                                                                                

                                                                                Kurs, o'qitish shakli: ________ 

                                                                               Shifr:_____________________ 

 

                                                                                O'qituvchi tomonidan 

tekshirildi: 

                                                                                 F.I.Sh.________________ 

Baho_________________ 

Imzo_________________                                                                                                                                                                 

                                                                            Himoya sanasi: 



www.mechauz.uz


